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Remarque : !

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

Selon la machine que vous exploitez avec EMCO WinNC for Sinumerik
Operate, toutes les fonctions ne sont pas disponibles.




Avant-propos

Le logiciel EMCO WIiInNC for Sinumerik Operate fait partie intégrante du concept de
formation EMCO.

Avec EMCO WinNC for Sinumerik Operate, il est possible d'utiliser facilement les tours
/ fraiseuses CNC. Une connaissance préalable de la programmation ISO n'est pas né-
cessaire.

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

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

Les différents cycles ou les programmes NC créés peuvent étre simulés graphiqguement
a l'écran.

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

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

EMCO GmbH
Département documentation technique
A-5400 Hallein-Taxach/Autriche

EMCO

Conformité CE

Le symbole CE atteste, avec la déclaration de conformité CE, que la machine
c € et la notice d'utilisation répondent aux normes des directives s’appliquant
aux produits.

Tous droits réservés, reproduction autorisée uniquement avec l'accord de la société EMCO GmbH
© EMCO GmbH, Hallein
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A : Notions de base

Points de référence de la
fraiseuse EMCO

@N (T) = Point zéro outil

L'origine outil N (T) est exactement a l'intersection
de I'axe de la broche avec la surface frontale de
la broche de fraisage.

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

Remarque : 1

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

@) M = Origine machine

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

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

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

0 @ W = Origine piece

M L'origine piece W peut étre programmeée librement
par I'opérateur. La programmation d'une origine
piéce W décale I'origine du systéme de coordon-
S nées de l'origine machine M a l'origine piéce W.
L'origine piece W est le point de départ pour les
dimensions dans le programme piéce.

Points de référence sur la machine

@R = Point de référence

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

" Emco
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Systéme de coordonnées

Affectation des axes de rotation aux axes prin-
cipaux

Systeme de référence
sur fraiseuses

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

Dans le systéme rectangulaire (systéme car-
tésien), trois directions sont définies en tant
gu'axes X, Y et Z. Les axes sont perpendiculaires
entre eux et se coupent en un point appelé point
origine (origine). Une coordonnée indique la
distance par rapport a l'origine dans l'une de ces
directions. Ainsi, une position peut étre décrite
par deux coordonnées dans le plan et par trois
cordonnées dans l'espace.

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

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

oﬂ

Coordonnées polaires

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

Contrairement aux coordonnées cartésiennes X,
Y et Z, les coordonnées polaires décrivent unique-
ment les positions dans un plan. Les coordonnées
polaires ont leur origine au pole.

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

* Le rayon en coordonnées polaires (RP): la
distance du péle a la position.

e L'angle en coordonnées polaires (AP) : Angle
entre I'axe de référence angulaire et la section
qui relie le pdle a la position.

(Voir I'image ci-dessus a gauche)

Définition du pbéle et de l'axe de référence
angulaire

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

Coordonnées du pole| Axe de référence de
(plan) I'‘angle
XIY (G17) +X
Y/Z (G19) +Y
Z/X (G18) +Z

A3
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EMCO WINNC ror SINUMERIK OPERATE MILL

Positions absolues et in-
crementales de la piece

Positions absolues de la piece

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

Exemple 1 : Alésages avec coordonnées abso-
lues

Alésage 1 Alésage 2 Alésage 3
X =10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Positions incrémentales de la piéce

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

Une mesure incrémentale se caractérise par un
« | » avant la désignation des axes.

Exemple 2 : Alésages avec coordonnées incré-
mentales

Coordonnées absolues de l'alésage 4
IX =10 mm
IY =10 mm

Alésage 5, sur la base de 4
IX =20 mm
IY =10 mm

Alésage 6, sur la base de 5
IX =20 mm
IY =10 mm

Emco
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NOTIONS DE BASE

N

Décalage d'origine allant de I'origine machine M
a l'origine piece W

Décalage d'origine

L'origine machine « M » se trouve, pour les frai-
seuses EMCO, au bord avant gauche de la table
de la machine. Cette position est inadaptée comme
point de départ pour la programmation. Avec ce
que I'on appelle le décalage d'origine, le systeme
de coordonnées peut étre déplacé a un point
approprié dans l'espace de travail de la machine.

Une distinction est faite entre les décalages d'ori-

gine suivants :

e Systeme de coordonnées de la machine (SCM)
avec l'origine machine M

» Systeme d'origine de base (SOB)

» Systeme d'origine réglable (SOR)

e Systeme de coordonnées de la piece (SCP)
avec origine piece W.

Systéme de coordonnées machine (SCM)
Apres le positionnement du point de référence,
les indicateurs de position NC des coordonnées
de l'axe se rapportent a I'origine machine (M) du
systeme de coordonnées machine (SCM).

Les points de changement de I'outil sont définis
dans le systéme de coordonnées de la machine.

Décalage d'origine de base (DOB)

Si un décalage de base est effectué dans le
systeme de coordonnées machine (SCM), il en
résulte le décalage d'origine de base (DOB).
Avec lui, par exemple, il est possible de définir
une origine palette.

Systéme d'origine réglable (SOR)

Décalage d'origine réglable

Si un décalage d'origine réglable (G54-G599)
est effectué a partir du systeme d'origine de
base (SOB), il en résulte le systéme d'origine
réglable (SPZR).

Transformation de coordonnées program-
mable (Frames)

Les transformations de coordonnées program-
mables (Frames) permettent de décaler a une
autre position le systeme de coordonnées de la
piece choisie a l'origine, de le tourner, le redimen-
sionner ou de le refléter.

Systeme de coordonnées de la piéce
(SCP)

Le programme destiné a exécuter la piece se
réféere a l'origine piéce (W) du systeme de coor-
données de la piece (SCP).

A5
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L'origine machine et l'origine piéce ne sont gé-
néralement pas identiques. La distance entre les
points est le décalage d'origine total et se com-
pose de différents décalages :

~ “Z Transformation de coordonnées (Frames)
programmable

Décalage d'origine
réglable

Piece 1

X

Décalage de la base

Décalage d'origine
réglable

Piece 2

Transformation de coordonnées (Frames)
programmable

@ Avec le décalage de base, le décalage d'origine de base (DOB) arrive avec le point origine palette.

Avec le décalage d'origine réglable (SOR) (G54-G599) et avec les Frames, les systémes origine
sont définis pour la piéce 1 ou la piece 2.

Avec la transformation de coordonnées programmable (Frames), les systémes de coordonnées de
la piece (SCP) sont définis pour la piece 1 ou la piece 2.
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NOTIONS DE BASE

Fraisage en avalant

Fraisage en opposition

Procédé de fraisage
Fraisage en avalant

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

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

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

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

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

Fraisage en opposition

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

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

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

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

Fraisage en avalant / en opposi-
tion
Le fraisage en avalant / en opposition est une

combinaison du fraisage en avalant et du fraisage
en opposition.

A7
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Fraisage trochoidal

Fraisage en plongée

Fraisage trochoidal

Avec le fraisage trochoidal, le processus de
dégrossissage s'effectue avec des mouvements
circulaires qui sont ensuite superposés avec un
mouvement vers l'avant linéaire. Il est utilisé en
particulier pour I'ébauche et l'usinage du contour
de matériaux durcis a haute résistance ol seules
de petites profondeurs de passe sont possibles
en raison charges élevées d'outils et de machine.
Avec le fraisage trochoidal, il est possible d'usiner
avec de grandes profondeurs de passe et une
vitesse de coupe élevée, étant donné qu'aucune
influence augmentant l'usure n'est exercée sur
I'outil. Lors de l'utilisation de plaquettes, il est
possible d'utiliser la longueur de coupe compléte.
Cela permet d'obtenir un volume de copeaux par
dent plus élevé. Grace au fraisage en plongée
circulaire dans le matériau, des forces radiales
limitées agissent sur l'outil. Ceci protége la mé-
canique de la machine et prévient I'apparition
de vibrations et est synonyme de gain de temps
énorme.

Fraisage en plongée

Le fraisage en plongée est la stratégie préférée
pour I'évidement de rainures pour des machines
"instables" et des géométries de piéces. Pour
cette stratégie, seules des forces agissent prin-
cipalement le long de I'axe de I'outil, c'est-a-dire
perpendiculairement a la surface de la poche/
rainure a évider (pour le plan XY dans la direction
Z). C'est pourquoi I'outil n'est pratiqguement sou-
mis a aucune déformation. En raison de la charge
axiale de l'outil, le risque que des vibrations sur-
viennent existe également trés peu, méme avec
de pieces instables. La profondeur de coupe peut
étre considérablement augmentée. Vous obtenez,
grace a la fraise a copier, une durée de vie plus
longue gréace a des vibrations moindres qu'avec
de grandes longueurs de dépassement.
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Compensation de rayon
d'outil

Sans compensation de rayon d'outil

Y Si I'on active la correction de rayon d'outil, I'outil
descend le contour sur la trajectoire du centre.

W X

Sans compensation de rayon d'outil

Compensation de rayon d'outil
a droite

o
[

Avec la compensation de rayon d'outil a droite,
v la commande calcule automatiquement les trajec-
toires équidistantes a droite du contour pour les
différents outils.

W X

Compensation de rayon d'outil & droite _ . .
P Y Eﬁ Compensation de rayon d'outil
B

e a gauche

Avec la compensation de rayon d'outil a gauche,
la commande calcule automatiquement les par-
cours d'outils équidistants a gauche du contour
pour les différents outils.

W X

Compensation de rayon d'outil a gauche

o EMCOo
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Longueur de l'outil

Données d'outils

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

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

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

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

(Voir le chapitre F Programmation de I'outil)
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DESCRIPTION DES TOUCHES

B : Description des touches

Clavier de commande WInNC for Sinumerik Operate

SIEMENS

SIEMENS
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MANAGER
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T EEE T
SELECT S FUNCTION| USER
)
-BEDE SO
DG
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SELECT
Ed
z

COOLANT-PISTOL
OFF

ON
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Remarque : !
Selon la machine que vous exploitez avec
Sinumerik Operate, toutes les fonctions et
les touches de la machine ne sont pas dis-
ponibles.
o EMCO
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DESCRIPTION DES TOUCHES

Clavier de commande WInNC for Sinumerik Operate
Variante avec Easy2control et MOC-Touch
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Remarque : ?

Selon la machine que vous exploitez avec
Sinumerik Operate, toutes les fonctions et
les touches de la machine ne sont pas dis-
ponibles.
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SINUMERIK OPER

.
0

-

F2

:

< Il B

MANAGER
1.
i
CHANNEL

-
w

EEEEB
BEEOBA

~Jofofm
o M -~ — o @B Al -
EENECEEEEEE

11
T
o
9
X
2
>
)

o
A
B
ke
M

-
(3]

-
-

i ED M E

-
@

= ® = v P
& (=) N ()] .- — < (e
_ 0 Vi o > = + O G
MEBNEBERBERRERE

l
f

g
g
i
g

5
z 2
5 3
< Ul > ol BIUR:ull > Jl o )l =

BN o

Clavier des adresses et pavé numérique

Clavier des adresses et
pavé numeérique

Avec la touche Maj (Shift), il est possible de
commuter sur la deuxiéme fonction de la touche
(représentée dans le coin supérieur gauche de
la touche).

Exemple :
> Point
> . .
Sj"}FH ) Continue dans la barre horizontale

étendue des touches de fonction
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M
MACHINE
b

OFFSET

PROGRAM

PROGRAM
MANAGER

N

ALARM

>

MENU
SELECT

MENU
FUNCTION

MENU
USER

i
i
ALARM
CANCEL

(i)

HELP

NEXT
WINDOW

1 B
GROU‘P
CHANNEL

Fonctions des touches

Saut direct dans la zone de commande Machine.

Saut direct dans la zone de commande Parametres.

Saut direct dans la zone de commande Programme.

Saut direct dans la zone de commande Gestionnaire de programmes.
Saut direct dans la zone de commande Diagnostic.

Retour au menu supérieur.

Extension de la barre de touches de fonction horizontale dans le
méme menu.

Afficher le menu de base (sélection des zones de commande).
En appuyant a nouveau, retour a la zone de commande précédente.

Sans fonction
Sans fonction

Acquitter l'alarme
Une pression sur cette touche provoque la suppression des alarmes
et messages signalés par cette icone.

Aide contextuelle

Afficher la prochaine fenétre sur I'écran.
Les entrées au clavier ont un impact seulement sur la fenétre sé-
lectionnée.

Channel
Sélectionner ou passer au canal de commande suivant (sans fonction)

Curseur vers la droite

Déplacer le curseur d’'un caractére vers la droite.

Mode de fonctionnement Edit :

Ouverture d'un répertoire ou programme (par ex. cycle).
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PAGE
UP

=

PAGE
DOWN

+-

-~
BACKSPACE

DEL

SELECT

Q>

INSERT

END

INPUT

SHIFT

Curseur vers la gauche

Déplacer le curseur d'un caractere vers la gauche.
Mode de fonctionnement Edit :

Fermer un répertoire ou programme.

Curseur haut/bas

Parcourir avant/arriere

Espace

Suppression (Retour arriére)

e Champ d'édition : Supprime un caractere sélectionné a gauche du
curseur.

e Navigation : Supprime tous les caracteres sélectionnés a gauche
du curseur.

Suppression (Suppr)
e Champ d'édition : Supprime le premier caractéere a droite du curseur.
e Navigation : Supprime tous les caracteres.

Touche de sélection / Touche a bascule

e Touche de sélection pour les valeurs programmées dans les
champs de saisie et les listes de sélection qui sont marquées par
ce symbole de touche

 Activation / Désactivation d'un champ de sélection

e Sélectionne une séquence de programme ou un programme dans
I'éditeur de programmes et dans le gestionnaire de programmes.

Touche d'édition / Annuler (Undo)

e Saut en mode Edition des champs de saisie. En appuyant a nou-
veau sur la touche, le champ de saisie est quitté sans modification.

e Ouvre un champ de sélection et affiche les options de choix.

e Fonction Annuler, tant qu'aucun enregistrement des données n'est
effectué dans les champs, ou que la touche Entrée n'a pas été
enfoncée.

Fonction de calcul dans les champs de saisie

Saut a la fin de la ligne (fin de liste)

Touche Entrée

e Enregistrement d'une valeur éditée
e Quvrir / Fermer répertoire

 Ouvrir fichier

Touche Shift

Emco
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DESCRIPTION DES TOUCHES

ctRL| | C

cTRL| | X

CcTRL| | V

CTRL| | Y

CTRL| | Z

CTRL| | A

CTRL| | Next
WINDOW
CTRL| |END
END

SHIFT

NEXT
SHIFT WINDOW

ALT NEXT
WINDOW

(V)

Aux | |SKIP /

Raccourcis

Copier

Couper

Coller

Répétition de I'entrée

Annuler

Tout sélectionner

Aller au début du programme

Aller a la fin du programme

Sélectionner jusqu'a la fin de la séquence

Sélectionner jusqu'au début de la ligne

Aller au début de la ligne

Quitter WinNC for Sinumerik Operate de maniere ciblée.

B?
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Disposition de |I'écran

; I@ 611@ E.; Bloc N706104: Rayon de l'outil actif <= 0

CN/MPF/G CODE02 [} Fonctions

sEn

_ : Suspe( 5 progr. actif

¥ interrompu

1 SO UL L - st Fonctions
X 107.190 0.000 T  FRAISE SURF@H auxiliair.
Y @ 244.090 0.000 @0.000 D1
7 355.615 0.000 F 0.000
A 0.000 ° 0.000° 0.000 mm/min 100%
B 0.000 ° 0.000° :
(¥ 0.000 © 0.000° 81 J 0 ﬁ
Maitre 0 100%
Niveaux
S de progr
N20 1: 10: G60
0 & b 0.0.010.10 0 00 ) 010 2- 1326?1
N40 8 3: 14: GO0
6: G17 15: G94
7: G40 16: CFTCP Val.réel.
8: G500 29: DIAMCYCOF SCM

1 Zone de commande active et mode de fonc- 8 Fenétre de travail avec affichage du pro-
tionnement gramme

2 Ligne d'alarme et de message 9 Affichage des fonctions G actives, de l'en-
semble des fonctions G, des fonctions au-

3 Nom du programme xiliaires et des fenétres de saisie pour diffé-
rentes fonctions (par exemple : séquences

4 Etat du canal et variation du programme optionnelles, variation du programme).

5 Message de fonctionnement du canal 10 Ligne de dialogue pour des indications utilisa-

teurs complémentaires
6 Affichage de la position de I'axe dans la fe-
nétre de valeurs réelles 11 Barre de touches horizontale et verticale

7 Affichage pour
o outil actif T
e avance instantanée F
» broche active avec état actuel (S)
» Utilisation de la broche en pourcentage
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Apercu de I'affectation des touches du clavier de commande

Touche PC Touche contréle |Fonction
Entf DEL Supprimer I'entrée
Enter
< .N%T Terminer I'entrée et poursuivre le dialogue
- A
T
— < > Déplacer la surbrillance
-] ]
|- | - | -
v
ﬁ I @ Majuscules/minuscules
SHIFT
Espace ] SSL.E%T Touche de sélection / Touche a bascule
| .
X SBL Séquence individuelle (SBL)
0 I / Touche Remise a zéro (réinitialisation)
- -y
Strg + DRY Dryrun (avance en marche d’'essai)
& e RUN
S ) ]
trg OPT. & i
| l X SToP Arrét optionnel
- I SKIP Skip (séquence de suppression)
Strg | Fi I (] Aide contextuelle
HELP
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Apercu de I'affectation des touches des éléments de commande pour machine

Touche PC SIEMERS Cle Fonction
commande
- -
Alt ! Pivoter l'appareil diviseur
3 o ~
Alt Liquide de refroidissement / Purge marche / arrét
9 ) -
Al Porte ouverte / fermée
3 H D
‘A't | Pt Dispositif de serrage fermé
9 - —
‘A't “] Pre Dispositif de serrage ouvert
- — —_—
Alt K XX Pivoter le porte-outil
9 X " —
Alt W Avance Arrét
Alt c W< Avance Démarrage
9 v 7 ® |
Alt =5 Arrét de broche
1 B 3 omm—
Al o< Démarrage de broche
3 B —
Alt N A?x Activer les entrainements auxiliaires AUX OFF
1 M m omm—
Alt A<3x Désactiver les entrainements auxiliaires AUX ON
-
Enter @ NC-Start
—
' @ NC-Stop
H —
5 ¢ Positionnement du point de référence
el _—
Remarque : 1

Sélection des touches de la machine sur le

clavier du PC :

1.) Maintenir la touche « Alt » enfoncée.

2.)Appuyer sur la touche de la machine et
relacher.

3.)Relacher la touche « Alt ».

= EMmco
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Touche PC Slemeiis gl Fonction
commande
Strg ] -
| - |-
-
Correction de la vitesse de rotation de la broche
+
Strg
| —-—
h
-
Potentiometre (variation de I'avance)
+
S
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DESCRIPTION DES TOUCHES

Panneau de commande de la machine

;4050807075

COOLANT-PISTOL
OFF

ON

+

N

+
]

|
|

= T Hs
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>
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X Jw)
K E3
B k3
OF |

NEB A B

100
DRY

OPT.
oer]

me
o
58
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2
N (I
(1]

® ¢ o ¢ ©

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

Remarque :
Ci-apres, les touches
pour la machine Concept
Turn 250 sont expli-
quées. Pour d'autres
machines, veuillez tou-
jours respecter le Cha-
pitre D Programmation
et Opération spécifiques
EMCO dans le manuel
d'utilisation.

wy -

DRY
RUN

Description des touches

Skip (séquence de suppression)

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

Dryrun (avance en marche d’essai)

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

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

Lors du démarrage du programme CN, la broche principale n'est pas
sous tension et les chariots sont déplacés a une vitesse d'avance Dryrun.
Effectuez la marche d'essai uniguement sans piece afin d'éviter un
risque de collision.

Si la marche d'essai est activée, le texte « DRY » apparait dans la
fenétre de simulation.

EMco
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N

SBL

Mode piéce unique

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

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

Arrét optionnel

Lorsque la fonction est activée, le traitement du programme est
respectivement arrété aux séquences dans lesquelles la fonction
supplémentaire MO1 est programmée.

Vous pouvez redémarrer I'usinage en appuyant sur la touche NC-Start.
Lorsque cette fonction est désactivée, la fonction supplémentaire
MO1 est ignorée.

Touche Remise a zéro (réinitialisation)

e Un programme en cours ou un mouvement de déplacement est
interrompu.

* Les messages d'alarme sont supprimés.

e La commande se trouve en position initiale et elle est opération-
nelle pour une nouvelle exécution du programme.

Séquence individuelle

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

La fonction séquence individuelle peut étre activée en mode Mode
automatique (un programme est automatiquement exécuté).

Lorsque le traitement de la séquence individuelle est activé :

* « SBL » (=SingleBlock) s'affiche a I'écran.

 la séquence actuelle du programme piéce n’est exécutée qu’apres
une pression sur la touche NC-Start.

 l'usinage s’arréte apres I'exécution d’'une séquence.

 I'exécution de la séquence suivante nécessite une nouvelle pres-
sion sur la touche NC-Start.

La fonction peut étre désactivée en appuyant encore une fois sur la

touche Séquence individuelle.

NC-Stop

Une pression sur la touche NC-Stop interrompt le traitement du
programme en cours.

Vous pouvez ensuite reprendre le traitement en appuyant sur la
touche NC-Start.

NC-Start

Une pression sur la touche NC-Start démarre le programme sélec-
tionné avec la séquence actuelle.

Emco
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al
3

)

Touches directionnelles

En mode de fonctionnement JOG, ces touches permettent de dé-
placer les axes a commande numérique.

Point de référence

Une pression sur cette touche permet d’accoster les points de réfé-
rence sur tous les axes.

Avance rapide

Dans le cas ou cette fonction est enclenchée en plus d'une des
touches de direction, I'axe concerné se déplace en avance rapide.

Avance Arrét

Cette fonction interrompt un mouvement de chariot en mode « AU-
TOMATIQUE ».

Avance Démarrage
Cette fonction poursuit un mouvement de chariot programmé ayant
été interrompu.

Si la course de la broche principale a également été interrompue,
celle-ci doit d'abord étre réactivée.

Correction de la vitesse de rotation de la

broche
La valeur définie pour la vitesse de rotation S de la broche est affi-

chée comme valeur absolue et en pourcentage sur I'écran.
Efficacité pour la broche de fraisage.

Plage de réglage : 50 & 120 % de la vitesse de rotation pro-
grammée pour la broche
Incrément : 5 % par pression sur la touche

100 % de la vitesse de rotation de la broche :Touche 100 %

Arrét de broche

Cette fonction interrompt la course de la broche de fraisage. En cas
de pression sur cette touche pendant un mouvement d’avance, ce
mouvement doit d’abord étre interrompu.

Démarrage de broche

Cette fonction poursuit la course programmeée de la broche.
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Porte de la machine automatique
Pour ouvrir et fermer la porte de la machine.

Convoyeur a copeaux (option)

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

4
D

Le convoyeur a copeaux est éteint apres une durée définie (env.
35 secondes).
Cette valeur est définie en usine.

Pivoter le tambour a outils

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

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

Pré-requis :

e Porte de la machine fermée

* Mode de fonctionnement « JOG »

* Interrupteur a clé en position « Manuel »

Changement manuel d'outil

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

Pré-requis :

e Porte de la machine fermée

¢ Mode de fonctionnement « JOG »

e Interrupteur & clé en position « Manuel »

Remarques : <

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

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

Dispositif de serrage

Ces fonctions actionnent le dispositif de serrage.
emco
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EDIT

Liquide de refroidissement

Cette fonction active ou désactive le dispositif d'arrosage.

Auxiliaire OFF

Cette fonction coupe le courant des groupes auxiliaires de la ma-
chine. Uniquement disponible lorsque la broche et le programme
sont arrétés.

Auxiliaire ON

Cette fonction rend les groupes auxiliaires de la machine opérationnels
(par ex. : hydraulique, entrainements d’avance, entrainements de la
broche, lubrification, convoyeur & copeaux, liquide de refroidissement).
La touche doit étre actionnée pendant environ 1 seconde.

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

Modes

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

AUTO - Mode automatique

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

Ici, les programmes piéce sont sélectionnés, lancés, corrigés, in-
fluencés de fagon ciblée (par ex. séquence individuelle) et exécutés.

EDIT
sans fonction

MDA - Fonctionnement semi-automatique

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

JOG - Jogging
Déplacement conventionnel de la machine par déplacement continu
des axes a I'aide des touches directionnelles ou par déplacement in-
crémental des axes a 'aide des touches directionnelles ou du volant.
JOG est utilisé pour le fonctionnement manuel et la configuration
de la machine.

TEACH IN
sans fonction
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10

100

1000

10000

Inc 1 - Incremental Feed

Avance incrémentale avec une grandeur fixe prédéfinie de 1 incré-
ment.

Systéme métrique : Inc 1 correspond a 1um

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

Inc 10 - Incremental Feed

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

Systéme métrique : Inc 10 correspond a 10um

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

Inc 100 - Incremental Feed

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

Systéme métrique : Inc 100 correspond a 100um

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

Inc 1000 - Incremental Feed

Avance incrémentale avec une grandeur fixe prédéfinie de 1000 in-
créments.

Systéme métrique : Inc 1000 correspond a 1000um

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

Inc 10000 - Incremental Feed

Avance incrémentale avec une grandeur fixe prédéfinie de 10000 in-
créments.

Systéme métrique : Inc 10000 correspond a 10000um

Systéme de mesure en pouces : Inc 10000 correspond a 1000 ppouce

REPOS - Repositionnement
Repositionner, positionner a nouveau le contour en mode JOG

Remarques : 1

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

e La conversion entre le systteme métrique et le systeme de
mesure en pouces est effectuée avec le logiciel auxiliaire

EmConfig (voir chapitre X EmConfig).
Remarque : &

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

Avance :

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

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

Emco
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P

Potentiometre (variation de I’avance)

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

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

Aucun effet avec les commandes de filet G33, G63

ARRET D'URGENCE

N'actionnez le bouton rouge qu'en cas d’urgence.

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

Déverrouillage : Tourner le bouton

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

Commutateur a clé Mode spécial

Le commutateur a clé peut étre mis sur la position « AUTOMA-
TIQUE » ou « MODE DE REGLAGE » (main).

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

Danger :

Lorsque le mode spécial est activé, le danger d’accidents est
accru.

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

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

Utilisation de la clé réservée aux personnes autorisées.

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

Respecter les consignes de sécurité nationales spécifiques
(par ex. : SUVA, caisses professionnelles d’assurance-acci-
dents, consignes de prévention des accidents...).
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Commande multifonction

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

Qo

o .

< Mode de fonctionnement

3 e L'interface utilisateur s'ouvre en appuyant une seule fois sur la
3 commande multifonction. La fonction active est indiquée par une
LF] coche verte.

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

e L'activation d'une fonction ou d'un changement dans un sous-menu
s'effectue en appuyant sur le bouton rotatif.

L'interface offre les fonctions suivantes :

My
X 107.190 0.000 T

244.090

Apercu des fonctions

4 Fermer : L'interface utilisateur est fermée. Le
menu disparait, retour a l'interface de com-

1 Potentiomeéetre d'avance : contrble l'avance
de facon équivalente au régulateur d'avance

conventionnel

2 Potentiométre de broche : contréle la vitesse de
rotation de la broche de fagon équivalente au
régulateur de vitesse classique

3 Modes : Permet de sélectionner le mode a l'aide
de la commande multifonction

mande

5 Parameétres : ouvre un autre plan avec des op-
tions de réglage

6 Curseur : affiche la position actuelle dans le

menu
Remarque : ?

La fonctionnalité de la commande multifonc-
tion peut varier en fonction de la version du
logiciel.

EMmco
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Reset

X

¥rsm |

Réglages pour la luminosité de l'arriére-plan

107.190
244.090

0.000 °

Fonclions
/ G |

0.000 T FAGER auxiliair. HEEE BEE
0.000 @0.000 D1 ! Sl R B X
7N “ X
0.000° _ 1
Maitre 100%
E3
3 2 4 : [ 5B E
<Dl ” =
Val.réel.
SCM

1 Paramétres

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

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

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

Réglage de la luminosité de I'arriére-plan

* En appuyant une fois, une bordure blanche apparait autour de
I'icbne. L'élément de menu est activé.

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

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

Hl
[E

Le volant (1) active le mode volant. Les parameétres axe et incrément
(2) sont spécifiés au moyen des touches d'axe et de mode situées
sur le clavier de la machine.

Fonctionnement

e Le volant électronique sert a déplacer le chariot avec une grandeur
prédéfinie.

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

« || faut sélectionner un mode d'incrémentation au préalable et dé-
finir un axe en utilisant une touche de direction.

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

Remarque : !

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

Emco
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Interrupteur a clé

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

Touche NC-Start complémentaire

La touche supplémentaire a la méme fonction que sur le panneau
de commande de la machine.
(Double affectation pour une meilleure commande).

Port USB (USB 2.0)

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

Touche de validation

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

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

Avance F [mm/min]

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

Variation de l'avance

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

Avec ces touches ou avec le potentiomeétre
d'avance, la valeur réglée pour l'avance F peut

ou étre modifiée en %.

107.190
244.090

Plage de réglage :

0 a 120% de l'avance programmeée.

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

En avance rapide, 100% de I'avance maximale en
» marche rapide n'est pas dépassée.

CYCLES1(15.2,2,0,0,0,10,10,1,2,0.5,200,31,0,1,11010)
N40
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CNMPF/G_CODED2
2o

‘ <::I ’ 100% I:,'> ’
[l
IMI | T
CNMPFIG CODE02 iz
(e — —
X 107.190 FRAISE SURFACER
Y 244.090 (10,000 o1
r4 355.615 0.000
A 0.000 * " 11 000 mmimin_100%
B 0,000 * " lis1-] o ]
c 0.000 0 100%

M40

20
N30 CYCLEG1(15,2,2,0,0,0,10,10,1,2,0.5 200,31,0,1,11010)

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

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

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

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

Plage de réglage :

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

Seule la valeur en pourcentage modifiée et non la
valeur effective qui en résulte s'affiche.
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MENU
SELECT

Machine

SRR "

MDA ou ’
AUTO ou 3'

Zone de commande machine

La zone de commande machine comprend toutes les fonctions et les
facteurs d'influence qui entrainent des actions sur la machine-outil
ou détectent son état.

Une distinction est faite entre les différents modes suivants :

Modes

JOG - Jogging
Déplacement conventionnel de la machine par déplacement continu
des axes a I'aide des touches directionnelles ou par déplacement in-
crémental des axes a 'aide des touches directionnelles ou du volant.
JOG est utilisé pour le fonctionnement manuel et la configuration
de la machine.

MDA - Fonctionnement semi-automatique

Commande de la machine par exécution d’'une séquence ou d'une
suite de séquences. L'entrée des séquences se fait via le panneau
de commande ou via le clavier du PC.

AUTO - Mode automatique

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

Ici, les programmes des piéces sont sélectionnés, lancés, corrigés,
influencés de facon ciblée (par ex. séquence individuelle) et exécutés.

Remarque : &

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

REF POINT

P’}" ou

REPOS

10

100

1000

10000

Pour la configuration en mode JOG, il y a les options suivantes :

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

REPOS - Repositionner, positionner a nouveau le contour en mode
JOG

Inc 1 - Incremental Feed

Avance incrémentale avec une grandeur fixe prédéfinie de 1 incré-
ment.

Systéme métrique : Inc 1 correspond a 1um

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

Inc 10 - Incremental Feed

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

Systéme métrique : Inc 10 correspond a 10um

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

Inc 100 - Incremental Feed

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

Systéme métrique : Inc 100 correspond a 100um

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

Inc 1000 - Incremental Feed

Avance incrémentale avec une grandeur fixe prédéfinie de 1000 in-
créments.

Systéme métrique : Inc 1000 correspond a 1000um

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

Inc 10000 - Incremental Feed

Avance incrémentale avec une grandeur fixe prédéfinie de 10000 in-
créments.

Systéme métrique : Inc 10000 correspond a 10000um

Systéme de mesure en pouces : Inc 10000 correspond a 1000 ppouce

Remarque : <

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

Avance :

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

Remarque : &

La conversion entre le systéeme métrique et le systeme de me-
sure en pouces est effectuée avec le logiciel auxiliaire EmConfig
(voir chapitre X EmConfig).

Emco
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4

‘+Z’ ‘+Y’ ‘+X’

Positionnement du point de référence

Le point de référence R est un point fixe prédéterminé sur la ma-
chine.

Il sert au calibrage du systeme de mesure.

Le point de référence doit étre positionné aprés chaque mise en
marche ou aprés chaque déverrouillage de la touche ARRET d'UR-
GENCE afin de communiquer a la commande la distance précise
entre |'origine machine M et le point de référence d'admission d'outil
NouT.

» Passer en mode de référence REF.

Option A :
Référencement individuel des axes

Appuyer sur les touches +Z, +Y, et +X, ou +A et +B.

Déplacer les chariots successivement au niveau de leurs points de
référence, apres avoir respectivement atteint I'espace sans collision.
(Touche « +A » et « +B » uniquement lorsque les accessoires sont

activés).
Remarque : 1

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

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

Option B :

Référencement automatique

Une pression sur la touche « Point de référence » déplace succes-
sivement les axes vers leurs points de référence. Les axes puis la
tourelle porte-outils sont référencés.
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+Z | [-Z | |+Y | |-Y | |+X]| |-X
N\

—>| —>

1 10000

+Z | [-Z | |+Y | |-Y | |+X]| |-X

Déplacement manuel du chariot

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

¢ Passer en mode JOG.

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

e Lavitesse d'avance est réglée avec le potentiométre.

¢ Silatouche est enfoncée simultanément, les chariots se déplacent
en avance rapide.

Déplacement pas-a-pas du chariot
Les axes de la machine peuvent étre déplacés manuellement par
étapes a l'aide des touches directionnelles.

Passer en mode INC.

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

e Lavitesse d'avance est réglée avec le potentiométre.

e Sila touche est enfoncée simultanément, les chariots se déplacent
en avance rapide.

EMmco
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Mode MDA - Fonctionnement semi-automatique

Commande de la machine par exécution d’'une séquence ou d'une
suite de séquences. Pour ce faire, les mouvements désirés peuvent
étre entrés dans la commande a I'aide du clavier de commande sous
la forme de différentes séquences de programme de piéces.

La commande exécute les séquences entrées apreés avoir appuyé
sur la touche.

Pour une exécution du programme MDA, les mémes conditions
préalables que pour le fonctionnement entierement automatique
sont nécessaires.

Mode AUTO - Mode automatique

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

Ici, les programmes des piéces sont sélectionnés, lancés, corrigés,
influencés de facon ciblée (par ex. séquence individuelle) et exécutés.

Conditions requises pour I'exécution de programmes de piéces :

e Le point de référence a été positionné

e Le programme de piéces est chargé dans la commande.

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

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

Options en mode automatique :
e Correction du programme

¢ Recherche de séquence

« Ecrasement

e Variation du programme

(voir chapitre G Exécution du programme)
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AN,
- ¥ rswm
SELECT o Sl
Machine

Disposition de I'écran
T,S,M

o | YW
IMI JOG
CN/MPF/G_CODEO2 = Sélection
B Reset | de l'outil
scp Position [mm]  Delta [mm] | T.F.,S
X 107.190 0.000 [T FRAISE SUR
Y 244.090 0.000 0.000 D1
Z 355.615 0.000 [F o0.000
A 0.000 ° 0.0o00° 0.000 mm/min 100%
B 0.000 ° 0.000° |S1 j 0 &
¢ 0.000 ° 0.000° |Maitre 0 100%

T @ FRAISE SURFACER D 1 @
Broche 51 ' tr/min @
Broche Fonction M 0l

Autre fonction M
Décalage origine

Réf. base

©

«
Retour

1 Nom de l'outil

2 Numéro d'emplacement de I'outil actuel
3  Numéro de tranchant de I'outil actuel
4 Vitesse de rotation de la broche

5 Sens de rotation de la broche (M3, M4, M5,
SPOS)

6 Options d'entrée pour des fonctions M supplé-
mentaires

7 Sélection du décalage d'origine

8 Touche de fonction pour passer a la liste
d'outils

9 Touche de fonction pour passer au tableau
pour décalages d'origine
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FONCTIONNEMENT

MENU
SELECT

Machine
— | —>
1 10000
+Z | |-Z | |+Y | | =Y | |+X]| |[-X
MW
N\
shLEeT
Machine

Régla-
ges

107.190

Alt % |
CH
+Z | |-Z | |+Y | |-Y | [+X]||-X

Déplacement des axes
Déplacer les axes par incréments fixes

1 Passer dans la zone de commande machine.

2 Sélectionner le réglage INC sur le commuta-
teur rotatif de modes pour régler l'incrément.
1, 10, ..., 10000.
Les chiffres indiquent le déplacement en mi-
crometres ou micro-pouces. Exemple : Pour
un incrément souhaité de 100 pm (= 0,1 mm),
appuyez sur la touche « 100 ».

3 Sélectionner I'axe a déplacer.
Lors de chaque actionnement, I'axe sélection-
né est déplacé de l'incrément fixe.

Déplacer les axes par incrément variable

1 Passer dans la zone de commande machine.

2 Appuyer sur la touche de fonction. Entrer la
valeur souhaitée pour l'avance incrémentale
variable.

Lors de chaque actionnement, I'axe sélection-
né est déplacé de l'incrément fixe.

Exemple : Entrer 500 pour un incrément sou-
haité de 500 pum (0,5 mm).

3 Régler le mode INC-Var via le clavier du PC.

4 Sélectionner I'axe a déplacer.

A chaque actionnement, I'axe sélectionné est
déplacé de l'incrément réglé.

c9
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MENU
SELECT

Machine

X 107.190
Y 244.090
z 355.615
A 0.000 *
B 0.000 *
c 0.000 *

Position de destination

+ « Dt
nir DO

F oo

0.000 mm/min 100%
S1- o b
Maitre

Positionnement de la position
cible

1 Entrer la valeur de coordonnées souhaitée.

2a Entrer I'avance souhaitée.
ou

2b Choisir avance rapide.

3 Avec latouche NC-Start, les axes se déplacent
en position théorique avec l'avance réglée.
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Parametre zone
de commande

Dans le parametre Zone de commande, vous
=D parametres pouvez entrer et éditer les données pour les pro-

grammes et la gestion des outils.

Données d'outils

(voir le chapitre F Programmation de I'outil)

Décalage d'origine

Y Er?cal' « Appuyer sur la touche de fonction.
g (voir chapitre A Notions de base décalage d'origine)
Affichage et modification du déca-
lage d'origine
Actif 255)39 1 Appuyer sur la touche de fonction. La fenétre
correspondante s'ouvre.
CIEL
Décalage d'ongine - actil [mm]
oM X Y z A
G500 0.000 0.000 0.000 0.000

* outits Loutil utiligal.

1 Liste " Usure (e Maga- e Dacal. (=R TE T
loutts |19 oui_[ooiE | % 0™ o puglie)

A 4 2 Pour en apprendre davantage sur le décalage,

déplacer le curseur sur le décalage souhaité.

Détails 3 Appuyer sur la touche de fonction. Tous les dé-
calages réglables répartis en décalages grossier
et fin, ainsi que la rotation, la mise a I'échelle et
la fonction miroir s'affichent. Les champs avec
un arriere-plan clair peuvent étre édités.

DO + DO - 4 Pour sélectionner le décalage suivant ou pré-
cédent, appuyer sur la touche de fonction.
Eflfja(ger } 5 Appuyer sur la touche de fonction pour suppri-
mer des valeurs.
v b 4 . )
OK ARl 6 Confirmer ou annuler la suppression avec la

touche de fonction.
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" Liste:

12 punits

Déc.
< d'origine

MENU
SELECT

G54...
G599

ou

Machine

Orig.
piece

7 % Orig.

i,

piece

O B £ O [

Affichage de I'apercu des déca-
lages d'origine

* Appuyer sur la touche de fonction. Tous les
décalages d'origine s'affichent.

Mesure de l'origine piece

» Régler le sélecteur de mode sur le mode JOG.

e Appuyer sur la touche de fonction. La fenétre
correspondante s'ouvre.

Les variantes de mesure manuelles suivantes
sont disponibles :
e Placement de l'aréte

e Alignement de Il'aréte
« Angle droit

¢ Poche circulaire

Tourillon circulaire

Emco
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FONCTIONNEMENT

Machine

W
W\, = 7 ® Orig.
, it

1

SELECT

= | setection
i Do

 Delta [mm] | TS
0.000 |T  FRAISE SURFACER
0.000 30,000 D1
0.000 |F o000
o.ooor | 0.000 mmimin 100%
0000 (§1-] o =1
0.000° |Maire 0 100%

Déealage origine
Sens mesure -
X0

« Détti
nir DO

Calculer

Sélection
DO

En
manuel

Défi-
nir DO

Placement des pans

La piece se trouve paralléle au systeme de
coordonnées sur la table de positionnement. On
mesure un point de référence dans I'un des axes
X,Y, 2).

La mesure manuelle est réalisée en grattant un
outil sur la piéce.

1 Appuyer sur la touche de fonction.

2 Différentes options de mesure :
e Sélectionner Mesure uniqguement si les valeurs
mesurées doivent uniqguement étre affichées,
ou
e Choisir le décalage d'origine si le décalage
d'origine réglable doit étre enregistre,
ou
» Choisir la référence de base.

3 Sens de mesure positifs ou négatifs.

4 Indiquer la position théorique du bord de la
piéce dans la zone de saisie X0, YO et Z0. Se
référer a la position théorique a partir des cotes
du dessin de la piéce.

5 Si l'option de sélection de mesure pure a été
choisie, les valeurs sont calculées en appuyant
sur la touche de fonction et affichées sur I'écran.

6 Pour toutes les autres options de sélection (dé-
calage d'origine ou référence de base) :
Appuyer sur la touche de fonction et sélection-
ner la commande G sous laquelle les valeurs
mesurées doivent étre enregistrées.

7 Accepter la sélection avec la touche de fonction.
La commande G sélectionnée s'affiche.

8 Sélectionner les axes successivement. Avec
I'outil, approcher la piéce avec précaution dans
la direction de I'axe choisie et la gratter.

9 Accepter les valeurs de la mesure avec la
touche de fonction. Les valeurs mesurées sont
ainsi enregistrées dans la commande G préa-
lablement sélectionnée.

EMmco



FONCTIONNEMENT

EMCO WINNC ror SINUMERIK OPERATE MILL

W
W\, [= " Orig.
SkLcT . I.-"' piece
Machine

Il

;| 2 |

CNIMPFIG_CODE02 = | suocgm
! Resel

Calculer

Calculer

Sélection
DO

En
manuel

Alignement de |'aréte

La piece ne se trouve pas paralléle au systeme
de coordonnées sur la table de positionnement.
Deux points sont mesurés sur l'aréte de référence
de la piéce. Cela détermine I'angle par rapport au
systéeme de coordonnées.

La mesure manuelle est réalisée en grattant un
outil sur la piece.

1 Appuyer sur la touche de fonction.

2 Différentes options de mesure :
» Sélectionner Mesure uniqguement si les valeurs
mesurées doivent uniquement étre affichées,
ou
e Choisir le décalage d'origine si le décalage
d'origine réglable doit étre enregistre,
ou
» Choisir la référence de base.

3 Choisir le sens de mesure positif ou négatif et
I'axe de mesure (X, Y, Z).

4 Si l'option de sélection de mesure pure a été
choisie, les valeurs sont calculées en appuyant
sur la touche de fonction et affichées sur I'écran.

5 Pour toutes les autres options de sélection (dé-
calage d'origine ou référence de base) :
Appuyer sur la touche de fonction et sélection-
ner la commande G sous laquelle les valeurs
mesurées doivent étre enregistrées.

6 Accepter la sélection avec la touche de fonction.
La commande G sélectionnée s'affiche.

7 Indiquer l'angle théorique entre le bord de la
piéce et I'axe de référence.
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8 Avec l'outil, approcher la piéce avec précaution
jusqu'au premier point de mesure P1 dans la
direction de I'axe choisie et la gratter.

Men;)olrlser 9 Appuyer sur la touche de fonction.

10 Dégager l'outil et approcher a nouveau la
piece avec précaution jusqu'au deuxiéme
point de mesure P2 dans la direction de I'axe

i . choisie et la gratter.
Mémaoriser
P2 ;
11 Appuyer sur la touche de fonction.

Remarque : ?
Les points de mesure doivent étre différents
dans leur position. Dans le cas contraire, un
message d'erreur apparait.

Défi- 12 Accepter les valeurs de la mesure avec la

nir DO touche de fonction. Les valeurs mesurées
sont ainsi enregistrées dans le décalage d'ori-
gine préalablement sélectionné.
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Angle droit
AV - i . R . .
ME(% ",roiggé La piece a angle droit ne se trouve pas paralléle
SBET Machine P au systéme de coordonnées sur la table de po-
sitionnement. Trois points sont mesurés. Cela
détermine le sommet a angle droit et I'angle du
systéme de coordonnées.
La mesure manuelle est réalisée en grattant un
outil sur la piece.
@ 1 Appuyer sur la touche de fonction.

2 Différentes options de mesure :
SELECT

e Sélectionner Mesure uniquement si les va-
leurs mesurées doivent uniquement étre affi-

™M | R chées,
CNIMPF/G_CODED2 — S ou
!Resal 0O - , A . P
seP * Position [mm] e Choisir le décalage d'origine si le décalage
2 Ll " d'origine réglable doit étre enregistré,
z 355615 0.000 [F o000 i ou
2 : e Choisir la référence de base.
[

3 Choisir si le coin extérieur ou intérieur est mesuré.

4 Choisir la position du sommet (position 1...po-
sition 4).

Calculer 5 Si l'option de sélection de mesure pure a été
choisie, les valeurs sont calculées en appuyant
sur la touche de fonction et affichées sur I'écran.

Selgt(:)tlon 6 Pour toutes les autres options de sélection (dé-
calage d'origine ou référence de base) :
Appuyer sur la touche de fonction et sélection-
ner la commande G sous laquelle les valeurs
mesurées doivent étre enregistrées.
En 7 Accepter la sélection avec la touche de fonction.
manuel

La commande G sélectionnée s'affiche.

8 Indiquer la position théorique du bord de la
piéce dans la zone de saisie X0, YO et Z0. Se
référer a la position théorique a partir des cotes
du dessin de la piece.
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FONCTIONNEMENT

Mémoriser
P1

Mémoriser
P2

Mémoriser
P3

Défi-
nir DO

Avec l'outil, approcher la piéce avec précau-
tion jusqu'au premier point de mesure P1 dans
la direction de I'axe choisie et la gratter.

10 Appuyer sur la touche de fonction.

11 Dégager l'outil et approcher a nouveau la

piece avec précaution jusqu'au deuxiéme
point de mesure P2 dans la direction de I'axe
choisie et la gratter.

12 Appuyer sur la touche de fonction.

13 Dégager l'outil et approcher a nouveau la

piece avec précaution jusqu'au troisieme
point de mesure P3 dans la direction de I'axe
choisie et la gratter.

14 Appuyer sur la touche de fonction.

Remarque : 2

Les points de mesure doivent étre différents
dans leur position. Dans le cas contraire, un
message d'erreur apparait.

15 Accepter les valeurs de la mesure avec la

touche de fonction. Les valeurs mesurées
sont ainsi enregistrées dans le décalage d'ori-
gine préalablement sélectionné.

C17
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Wv
W\, =] E "": Orig.
SELECT . .~ piece
, Machine
SELECT
M | A | .
CNIMPFIG_CODEOZ iz | setection
[ Reset S -
X 107.190 0.000 |T  FRAISE SURFACER
¥ 244.090 0.000 @0.000 i
z 355.615 0.000 |F o000 &l
i 000° | 0.000  mmimin_ 100%
B S1-| o
c Maiie 0

« Détti
nir DO

Calculer

Sélection
DO

En
manuel

1 Alésage

La piece avec pochette circulaire se trouve sur
la table de positionnement. Quatre points sont
mesurés. Cela détermine le diamétre du cercle
et le centre du cercle.

La mesure manuelle est réalisée en grattant un
outil sur la piece.

1 Appuyer sur la touche de fonction.

2 Différentes options de mesure :
e Sélectionner Mesure uniquement si les valeurs
mesurées doivent uniquement étre affichées,
ou
e Choisir le décalage d'origine si le décalage
d'origine réglable doit étre enregistré,
ou
e Choisir la référence de base.

3 Si l'option de sélection de mesure pure a été
choisie, les valeurs sont calculées en appuyant
sur la touche de fonction et affichées sur I'écran.

4 Pour toutes les autres options de sélection (dé-
calage d'origine ou référence de base) :
Appuyer sur la touche de fonction et sélection-
ner la commande G sous laquelle les valeurs
mesurées doivent étre enregistrées.

5 Accepter la sélection avec la touche de fonction.
La commande G sélectionnée s'affiche.

6 Indiquer la position théorique du bord de la
piéce dans la zone de saisie X0, YO et Z0. Se
référer a la position théorique a partir des cotes
du dessin de la piece.

Emco
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FONCTIONNEMENT

Mémoriser
P1

Mémoriser
P2

Mémoriser
P3

Mémoriser
P4

Défi-
nir DO

7 Avec l'outil, approcher la piéce avec précaution
jusqu'au premier point de mesure P1 dans la
direction de I'axe choisie et la gratter.

8 Appuyer sur la touche de fonction.

9 Dégager l'outil et approcher a nouveau la piéce
avec précaution jusqu'au deuxiéme point de
mesure P2 dans la direction de I'axe choisie et
la gratter.

10 Appuyer sur la touche de fonction.

11 Dégager l'outil et approcher a nouveau la
piece avec précaution jusqu'au troisieme
point de mesure P3 dans la direction de I'axe
choisie et la gratter.

12 Appuyer sur la touche de fonction

13 Dégager l'outil et approcher a nouveau la
piece avec précaution jusqu'au quatriéeme
point de mesure P4 dans la direction de I'axe

choisie et la gratter.

14 Appuyer sur la touche de fonction.

Remarque : &

Les points de mesure doivent étre différents
dans leur position. Dans le cas contraire, un
message d'erreur apparait.

15 Accepter les valeurs de la mesure avec la
touche de fonction. Les valeurs mesurées
sont ainsi enregistrées dans le décalage d'ori-
gine préalablement sélectionné.
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Wv
W\, =] E "": Orig.
SELECT . .~ piece
, Machine
SELECT
M | A | .
CNIMPFIG_CODEOZ iz | setection
[ Reset S -
X 107.190 0.000 |T  FRAISE SURFACER
¥ 244.090 0.000 @0.000 i
z 355.615 0.000 |F o000 &l
A = ‘“_ID.WD mmdmin
B S1-| o
[ Maire 0

« Détti
nir DO

Sélection
DO

En
manuel

1 Tourillon circulaire

La piece avec tourillon circulaire se trouve sur
la table de positionnement. Quatre points sont
mesureés. Cela détermine le diametre du tourillon
et le centre du tourillon.

La mesure manuelle est réalisée en grattant un
outil sur la piece.

1 Appuyer sur la touche de fonction.

2 Différentes options de mesure :
e Sélectionner Mesure uniquement si les valeurs
mesurées doivent uniquement étre affichées,
ou
e Choisir le décalage d'origine si le décalage
d'origine réglable doit étre enregistré,
ou
e Choisir la référence de base.

3 Si l'option de sélection de mesure pure a été
choisie, les valeurs sont calculées en appuyant
sur la touche de fonction et affichées sur I'écran.

4 Pour toutes les autres options de sélection (dé-
calage d'origine ou référence de base) :
Appuyer sur la touche de fonction et sélection-
ner la commande G sous laquelle les valeurs
mesurées doivent étre enregistrées.

5 Accepter la sélection avec la touche de fonction.
La commande G sélectionnée s'affiche.

6 Indiquer la position théorique du bord de la
piéce dans la zone de saisie X0, YO et Z0. Se
référer a la position théorique a partir des cotes
du dessin de la piece.
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FONCTIONNEMENT

Mémoriser
P1

Mémoriser
P2

Mémoriser
P3

Mémoriser
P4

Défi-
nir DO

7 Avec l'outil, approcher la piéce avec précaution
jusqu'au premier point de mesure P1 dans la
direction de I'axe choisie et la gratter.

8 Appuyer sur la touche de fonction.

9 Dégager l'outil et approcher a nouveau la piéce
avec précaution jusqu'au deuxiéme point de
mesure P2 dans la direction de I'axe choisie et
la gratter.

10 Appuyer sur la touche de fonction.

11 Dégager l'outil et approcher a nouveau la
piece avec précaution jusqu'au troisieme
point de mesure P3 dans la direction de I'axe
choisie et la gratter.

12 Appuyer sur la touche de fonction.

13 Dégager l'outil et approcher a nouveau la
piece avec précaution jusqu'au quatriéeme
point de mesure P4 dans la direction de I'axe

choisie et la gratter.

14 Appuyer sur la touche de fonction.

Remarque : &

Les points de mesure doivent étre différents
dans leur position. Dans le cas contraire, un
message d'erreur apparait.

15 Accepter les valeurs de la mesure avec la
touche de fonction. Les valeurs mesurées
sont ainsi enregistrées dans le décalage d'ori-
gine préalablement sélectionné.
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FONCTIONNEMENT
W =2
r\f\.l MENU

SELECT N Variable
, Paramétres R | utilisat.

oaaaaeeeeeaeoeeaeolo

0
0
L]
0
[
o
0
L]
o
o
[}
[}
]
]
L]
]
]
]
[]
]

3

i
2 Liste - @ B v=w Variabile
7ot LEIPIa M s,

Chercher }

}} Effacer }

v x
OK Abandon

Tout v

effacer OK

Parametres R (parametre
arithmétiques)

L'adresse R sur la commande Sinumerik Ope-
rate comporte par défaut 300 variables de calcul
(= paramétres R) du type REAL.

Appuyer sur la touche de fonction pour accéder
au tableau Parameétres R.

Les touches du curseur permettent de faire défiler
la liste des paramétres.

Recherche des parametres R

Pour la recherche, appuyer sur la touche de fonc-
tion et entrer I'adresse des parameétres souhaitée.

Confirmer la recherche avec la touche de fonc-
tion.

Suppression des parametres R

Pour la suppression, appuyez sur la touche de
fonction et entrer les adresses de paramétres a
supprimer de R... a R....

Confirmer ou annuler la suppression avec la
touche de fonction.

Suppression de tous les parametres R

Avec la touche de fonction, toutes les valeurs
sont supprimées.
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Données réglage

W
ME@NU sD rDé%TQSgS Appuyer sur la touche de fonction afin d'accéder
U parametres les données réglages.
Vous pouvez entrer les données de la broche
suivante:
e Minimum
e Maximum

e Limitation vitesse rotation brouche avec G96
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@ .
dhElls Gestion.

progr

Remarque : 1

Pour la longueur des noms de fichier, il n'y
a pas de limitation du nombre de caractéres.
Le nombre de caractéres dépend du systeme

d'exploitation ou du systeme de fichiers.

Lect.
local.

- ¥ USB

x| on

Gestion du programme

Un programme est constitué de la succession de
cycles, de commandes et/ou sous-programmes.
Appuyer sur la touche de fonction afin d'accéder
a la gestion du programme.

La souris ou les touches du curseur permettent de
naviguer entre les répertoires et les programmes.
Un programme sélectionné et donc actif est re-
présenté par une icbne verte.

A partir de la gestion du programme, il existe les
possibilités suivantes :

» Créer le programme

e Supprimer le programme

» Copier le programme

Modifier le programme

» Sélectionner / désélectionner le programme sur
la machine

Type Désignation
Répertoire pour le programme de piéces
DIR |ou le sous-programme ou les pieces.
Il est possible de créer d'autres répertoires.
Répertoire de piece.
WPD | Il est impossible de créer d'autres réper-
toires.
MPF | Programme
SPF | Sous-programme

Emplacement de programmes

Les programmes peuvent étre stockés dans le
répertoire du programme de la commande, sur
les disques locaux, ou sur un support de données
USB et étre appelés a partir de la.

Emco
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FONCTIONNEMENT

=
JE|  Gestion.
progr
Nouveau }
programGUIDE | ShopTurn ShopMill
4
Valider

K I —
__II 5 mn:: -..!.i oo n ueur -.' T ﬂl

St T
= W Programmes pidee 05.04.2016 12:49:36 =
& ANTRIEBSPLATTE 52

23.09.2013 14:32:43
04122013 16:19:59

& KONTURN T TEE UZU%.c014 059:10:50
"0 MPF 1 19.07.2013 10:38:35
" Olu MPE B9 20.09.2013 11:44:46
8 PO MPf 323 2009201 1130007
i P02 MPF 14 06.09.2011 13.24.03
i P03 MPY 191  07.06.2013 08:04:43
i PO MPF B9 20.09.2013 11:27:50
8 POSITIONIERENGT MPF 320 24.10.2014 09:24:56
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Création du programme

1 Sélectionner le « Gestionnaire de programmes ».

2 Appuyer sur la touche de fonction.

3 Choisir si un ShopTurn/ShopMill ou un pro-
gramme de code G doit étre créé.

4 Entrer le nom du programme et confirmer avec la
touche de fonction. Sile nom du programme existe
déja, la touche de fonction reste désactivée.

Remarque : 7

Les différents sites d'un programme sont
représentés dans l'ordre entré de fagcon sym-
bolique (1) a gauche a c6té de I'en-téte du
programme (2).

5 Ensuite, il est possible d'entrer les cycles ou les
lignes du programme (voir chapitre D Program-
mation ShopMill ou Chapitre E Programmation
code G).

6 Appuyer sur la touche pour accepter le cycle
dans le programme de piéces.

7 Entrer les autres cycles.

8 Sélectionner ou simuler les cycles via les
touches de fonctions.
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Suppression du programme

Seuls les programmes désélectionnés peuvent
étre supprimés, voir page C-29 Sélection du
programme.

Pour supprimer un programme actif, il faut d'abord
auparavant sélectionner un autre programme
pour supprimer l'original.

1 Appuyer sur la touche de fonction pour supprimer.

2 Accepter la sélection avec la touche de fonction.

Copie du programme

1 Déplacer le marquage sur le programme sou-
haité.

2 Appuyer sur la touche de fonction destinée a
copier.

3 Appuyer sur la touche de fonction destinée a
coller.

4 Entrer un nouveau nom de programme ou
choisir un nom de programme proposé par la
commande.

5 Appuyer sur la touche de fonction pour accepter.
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@ -
S a Gestion.

>

< ou

INPUT

44

progr

ou 5

INPUT

Ouvrir

Fermer

(; -
il Gestion.

>

progr

INPUT

Sélection

Ouverture / Fermeture
du programme

1 Positionner le curseur sur le répertoire dans
lequel le programme doit étre sélectionné.

2 Appuyer sur la touche.

3 Positionner le curseur sur le programme sou-
haité.

4 Appuyer sur la touche ou la touche de fonction.

5 Appuyer sur la touche ou la touche de fonction
destinée a la fermeture.

Sélection /désélection
du programme

1 Positionner le curseur sur le répertoire dans
lequel le programme doit étre sélectionné.

2 Appuyer sur la touche.

3 Positionner le curseur sur le programme sou-
haité.

4 Appuyer sur la touche de fonction destinée a
sélectionner.
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INPUT

44 e

INPUT

}> cypcmitst

44 e

Impression du programme

1 Positionner le curseur sur le répertoire dans
lequel le programme doit étre sélectionné.

2 Imprimer dans le Gestionnaire de fichiers :
le programme CN actif est imprimé.

3 Impression dans I'éditeur 1SO :

4 Ouvrir le programme [SO.

5 Le programme CN ouvert est imprimé.

6 Impression dans le Shop-Editor.

7 Ouvrir le programme Shop.

8 La vue Shop du programme CN ouvert est im-
primée.

9 Le programme CN ouvert est imprimé.

Emco
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Variation du programme

En modes « AUTO » et « MDA », les programmes
CN sélectionnés peuvent étre influencés par les

Influ.
progr.

commandes suivantes :

o
He I ¢ DRY Avance de marche d'essai
W fa fmm] | TES a ,
X 000 |T  FRAISE SURFAGER * MO1 Arrét programmé 1
; ;;;zfg ggx = E:;OD‘I;IB L o SKP Séquences optionnelles
A 0.000 * 0.000° 000 mmin  50% e SB Séquence individuelle (SingleBlock SBL)
B 0.000 * o.000" |S{-| o ]
[+ 0.0o00 = 0.000° | Maktre 0 100%

Les variations actives du programme s'affichent

Influence sur progr.
[ DY
[ MO1

dans l'affichage d'état (1).
Les fonctions DRY, M01, SKP sont activées en

Avance pour test
At programmi: 1

du programme

Bloc optionel sélectionnant la case a cocher respective.
e La fonction SB est activée via la touche SBL.
iz L - HC‘IxEIl
i 73
Type de Il'influence Description

DRY
Avance de marche
d'essai

Pour marche d'essai sans piéece (sans usinage).

Toutes les séquences pour lesquelles une avancée est programmée (G1, G2,
G3, G33, ...), se déplacent avec une avance de marche d'essai prédéfinie au
lieu de I'avance programmée.

La broche ne tourne pas.

La valeur de I'avance de marche d'essai s'applique également a la place

de l'avance du tour programmeé. Attention : Lorsque la fonction « avance de
marche d'essai » est active, aucune piece ne doit étre usinée, étant donné
que les vitesses de coupe des outils pourraient étre dépassées ou bhien la
piece ou la machine-outil pourraient étre détruites a cause de la modification
des valeurs d'avance.

M01
Arrét programmé 1

Le traitement du programme s'arréte respectivement aux séquences dans les-
guelles la fonction supplémentaire MO1 est programmée. Ainsi, pendant l'usinage
d'une piéce, vous contrblez entre-temps le résultat déja obtenu.

Poursuivre avec la touche E’:

SKP
Séquences option-
nelles

Les séquences optionnelles sont ignorées lors de l'usinage.

SBL
Séquence individuelle

Mode pas a pas avec arrét apres les séquences de fonctions de la machine.
L'exécution du programme est arrétée aprés chaque mouvement.

Poursuivre avec la touche n

Emco
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MENU
SELECT

Machine

Influ.
p?ogr.

[£ DRY Avance pour 1est
[ Mo1 At programmi: 1

FAISKRL L Bioc optionnel

Bloc a bloc fin
= Rcfmr
Rech, Com.
E bloc 2 Prog.

=
»)
Machine

| Régla-
> o

107.190

Activation / désactivation de I'in-
fluence sur le programme pour DRY,
MO1, SB

1 Appuyer sur la touche de fonction.

2 Sélectionner la case a cocher (2). Sur I'écran,
les variations actives du programme s'affichent
dans l'affichage d'état (1).

Réglage de I'avance de marche d'essai pour DRY

1 Appuyer sur la touche d'extension et la touche
de fonction.

2 Dans la zone de saisie (2), entrer l'avance de
marche d'essai souhaitée et confirmer avec
« Enter ».

L'avance de marche d'essai est appliquée dans
la fenétre T, F, S (3).
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Remarque : ?

Les cycles ShopMill ou ShopTurn ne peuvent
pas étre masqués.

CNIMPF/IS0_01
G54 Gea
TRANS X0 YO Z1

T FACEMILL 107 D1
MG

1513 50 M3
245 75
20

1G1 X72
T="ENDMILL 10" D1
MG

S2300 F450 M3

GO X5 ¥-55 75

Z0

[CONTOUR P2

GO Z2

X-7 Y25

Z0

(CONTOURZ P2

GO 25
GO X100

MENU
SELECT

Machine

-~ 107.1%

X

Y 244.090

z 355.615 !

A 0.000 * 0000° | 0000  mmmin 100
B 0.000 * 0.000° |51~

[ 0.000 *

z 7 e d progra..
T-"FACEMILL 107 D1

Création de séquences option-
nelles pour programme

Les séquences de programme ISO qui ne doivent
pas étre exécutées a chaque passage, peuvent
étre masquées.

Ces séquences optionnelles sont signalisées par
le caractére « / » (barre oblique) placé avant le
numeéro de séquence (1). Il est aussi possible de
sauter plusieurs séquences consécutives.

Les instructions figurant dans les séquences op-
tionnelles ne sont pas exécutées, ce qui signifie
que le programme se poursuit avec la séquence
optionnelle respective suivante non optionnelle.

1 Placer le caractére « / » devant le numéro de
séquence. La séquence en surbrillance est
masquée apres l'activation de SKP.

2 Appuyer sur la touche de fonction.

3 Sélectionner la case a cocher SKP (3). Sur
I'écran, les variations actives du programme
s'affichent dans I'affichage d'état (2).

3 Appuyer sur la touche. La commande exécute
uniquement les séquence de programmes qui
n'ont pas été mises en surbrillance avec le ca-
ractere "/".

4 Si la case a cocher SKP n'est pas sélectionnée,
le programme entier est arrété. Les séquences de
programmes signalisées d'un "/" sont exécutées.

Emco
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Influ.
prr]ogr.

™ | 2 |

CN/MPF/SHOPMILLD |

X

Y 244,090 0.000

z 355.615 0000 F o000 s
A .

B

c

-I.. -:'I. (0 OrRging
T=FRESA PLANEAR F400/min S2000tr X0=100 Y0...

GAT (XY) Brut

T-BROCA F250/min S200010
T=FRESA F250/min 520001 Z0=2 Z1=1ral
Texto a grabar.

F200/min G41 X=10 ¥=10 Z=0

Gl K10 Y10 Z-10

Arrét du programme dans la sé-
quence individuelle (SBL)

Avec SBL, la commande arréte le programme
séquence par séquence.

Un programme doit étre sélectionné en mode
« AUTO ». Le nom du programme sélectionné
s'affiche (1).

1 Appuyer sur la touche de fonction.

2 Appuyer sur la touche. Sur I'écran, le mode
pas a pas actif (SBL) s'affiche dans I'affichage
d'état (2).

3 Appuyer sur la touche. La commande exécute
la premiére séquence du programme et arréte
ensuite l'usinage.

4 Appuyer a nouveau sur la touche. La commande
exécute la séquence suivante du programme et
arréte ensuite l'usinage.

5 Appuyer sur la touche si l'usinage ne doit plus
étre effectué séquence par séquence. Sur
I'écran, l'affichage (2) disparait pour le mode
pas a pas actif (SBL).
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Rech.
équence

[4][v]

Chercher
texte

v
OK

Chercher
texte

Recherche de séquence

La recherche de séquence permet d'exécuter le

programme jusqu'a l'emplacement souhaité du

programme NC.

Les variantes de cible de recherche suivantes

sont disponibles :

 Définir la cible de recherche avec curseur
Indication directe de la cible de recherche en
positionnant le curseur dans le programme sé-
lectionné (programme principal).

» Définir la cible de recherche via la recherche de
texte.

1 Le programme souhaité est sélectionné en
mode « AUTO ».

2 La commande se trouve a |'état Reset.

3 Appuyer sur la touche de fonction.

4a Positionner le curseur sur la cible de re-
cherche.

ou

4b Appuyer sur la touche de fonction pour la
recherche de texte. Pour cela, sélectionner
Direction de recherche et entrer le texte a
rechercher.
Confirmer avec la touche de fonction.

5 Avec la touche de fonction, la phase de re-
cherche est lancée. La commande calcule de
bout en bout toutes les séquences jusqu'a la
cible de recherche, mais n'effectue encore au-
cun mouvement.

6 Appuyer sur la touche NC-Start.

Pendant la recherche de séquences, les mémes
calculs qu'en mode programme normal sont
effectués (le programme est simulé en interne).
En début de séquence de la séquence cible, |'état
de la machine qui serait actif également lors du
déroulement normal du programme, est établi.
La position finale de la séquence avant la sé-
quence cible est positionnée en mode « avec
calcul avec positionnement ». Le mode sert a
pouvoir positionner le contour dans toutes les
situations.

Ensuite, la cible de recherche et les séquences
suivantes sont exécutées de la méme fagon
gu'avec une exécution normale du programme.
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J/ Corr.

CNMPF/SHOPMILLOT

P  progr...

En-1éte du progra.... Décalage ongine G500
Surlagage v

= T.FRESA PLANEAR F400/min S2000tc X0.100 ¥0...
4 Réglages G17 (XY} Brut
+ 1 Pergage cb T=BROCA F250/min S20001

! Fraisage poche  ~ T-FRESA F250/min S20001 20-2 Z1-1rel
Gravure Texto a grabar.
F200/min G41 X-10 Y10 2.0
G4l X=10 ¥=10 Z=10
G4Z X-20 Y=20
GA1 X-10 Y=10 Z-10
F250min G2 X=10 Y=10 l=0rc] J=0rcl
F250imin G2 X.10 Y10 R15
@ F10o/min NS )18 PS5 22
G G43 X=20 ¥=10 Z=10

J)Joeeoo | &

f1 Décalage dorigine G500

H - Décalage X10 Y10 Z0
i~ Rotation X10 ¥10 Z0
i+ Homothétic X¥s0 Z10
H Fonct. mirair XYY Z

5 Exdeuter PIEZANOMERE

=

progr.

Exé-
cuter

Sédection
oe I'outil

Rech.
équence

Correction du programme

Une correction du programme ne peut étre ef-
fectuée qu'a I'état Reset. Ici, toutes les lignes
peuvent étre modifiées.

Un programme doit étre sélectionné en mode
« AUTO ».

1 Appuyer sur la touche de fonction.
Le programme s'ouvre dans I'éditeur et peut étre
édité.

2 Effectuer des corrections.

3 Appuyer sur la touche de fonction.
La commande repasse en zone de commande
« Machine » et sélectionne le mode « AUTO »
et se trouve en recherche de séquence.

4a Appuyer sur la touche. La commande com-
mence le traitement du programme depuis le
début.

ou
4b via recherche de séquence, il est possible de

démarrer a partir de la recherche de séquence
depuis la ligne de programme de I'éditeur.
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MENU
SELECT

Affichage des fonctions G

Dans la fenétre « Fonctions G », des groupes G
sélectionnés s'affichent.

A l'intérieur d'un groupe G, la fonction G active
dans la commande est affichée. Quelques codes
G (par exemple G17, G18, G19) sont tout de
suite actifs aprés l'activation de la commande de
la machine.

1 Placer le caractére « / » devant le numéro de

Machine séquence. La séquence en surbrillance est
masquée apres l'activation de SKP.
Fonctions . .
© 2 Appuyer sur la touche de fonction. Les fonctions
G utilisées dans le programme CN s'affichent
4 par groupe.
CA/MPF/SHOPMILLOY = |
X 107190
Y 244.090
r4 355.615
A 0.000 * 0.000"
B 0.000 * 0000° |S§1-] o &
[ 0.000 *
F200/min G41 X=10 ¥=10 Z=0
Groupe Signification
Groupe G 1 Commandes de déplacement efficaces modales (par exemple GO , G1, G2, G3)
Groupe G 2 Déplacements efficaces séquence par séquence, temporisation (par exemple G4)
Groupe G 3 Décalages programmables, limitation de la zone de travail et programmation du pole (par
P exemple TRANS, ROT, G25, G110)
Groupe G 6 Sélection du plan (par exemple G17, G18)
Groupe G 7 Correction du rayon de Il'outil (par exemple G40, G42)
Groupe G 8 Décalage d'origine réglable (par exemple G54, G57, G500)
Groupe G 9 Suppression de décalages (par exemple SUPA G53)
Groupe G 10 Arrét précis - Mode de commande de contournage (par exemple G60, G641)
Groupe G 13 Cotes de la piéce en pouces/métrique (par exemple G70)
Groupe G 14 Cotes de la piece en absolu/incrémental (G90)
Groupe G 15 Type d'avance (par exemple G93, G961, G972)
Groupe G 16 Correction de I'avance au niveau des courbures concave et convexe (par exemple CFC)
Groupe G 21 Profil d'accélération (par exemple SOFT, DRIVE)
Groupe G 22 Types de correction d'outil (par exemple CUT2D, CUT2DF)
Groupe G 29 Programmation du rayon / diamétre (par exemple DIAMOF, DIAMCYCOF)

Emco



EMCO WINNC ror SINUMERIK OPERATE MILL FONCTIONNEMENT

Affichage de toutes
les fonctions G

Dans la fenétre « Fonctions G », I'ensemble des
groupes G est listé avec leur numéro de groupe.
A l'intérieur d'un groupe G, la fonction G active
dans la commande est affichée. En bas de page,
les informations supplémentaires suivantes sont
affichées :

» Vitesse de broche

* Avance

« Outil actif (nom de I'outil)

» Décalages d'origine actuels

Décalages d'origine actifs Description

TRANSMIT Transformation polaire active
Transformation de I'enveloppe du vérin
TRACYL , P
active
MENU 1 Appeler la zone de commande « Machine ».
SELECT .
Machine
Toutes les 2 A :
uyer sur la touche de fonction.
>> fonct. G ppuy

THE
CNIMPF/SHOPMILLO1 [

Resot SBL |
_1:6G0 17: NORM 33 48: CP

2 18: 3 50:

3 19; 35; 51:

4: 20: 36 52:

5 21: BRISK ar: 53

6 GI7 22; CuTzD 38: 54

¥ Ga0 23 39 55

B: G500 24: FFWOF A0: 562

9 25 41 57:

10; GEO 26: 42: 58:

11 2T 43: Glao 50

12: Gem 28: 44: G0 60

13: GN 29: DIAMOF a5 61

14: GS0 a0: COMPOF 46 62

15 Go4 an AT 63

16: CFICP a2 8 64

T= FRAISE SURFACER F= 0.000 S1=0 Hcfmr
B (8 7

= EMmco
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rHED Affichage des séquences de base
CN/MPF/SHOPMILLD T

ol Mm — L'affichage de la séquence de base donne des

"""" X 107190 i informations plus précises pendant le traitement

. o _— du programme. Toutes les positions d'axe et fonc-

A o000° 000" | 0000 mmimin  100% e tions G importantes sont affichées. Si un cycle est

5 exécuteé, il est possible de vérifier quelles courses

F200/min G41 X=10 Y=10 Z=0

44 VANV AR TN

Cor.
progr.

MENU
SELECT

Machine

Blocs de
base

de déplacement la machine effectue réellement.
Pour la séquence de programme actuellement
active, toutes les commandes de code G sont
affichées dans la fenétre « Séquences de base
» qui déclenchent une fonction sur la machine :
Positions absolues de |'axe

Fonctions G du premier groupe G

Autres fonctions G modales

Autres adresses programmeées

Fonctions M

1 Un programme est ouvert.

2 Appuyer sur la touche de fonction.

3 Appuyer sur la touche afin que le programme
soit exécuté séquence par séquence.

4 Appuyer sur la touche. La commande com-
mence avec l'exécution du programme.

Emco

(38



EMCO WINNC ror SINUMERIK OPERATE MILL

FONCTIONNEMENT

HEd

CN/MPF/SHOPMILLDY

107.190
244.090

FRNISE SURFACER
0.000 80.000
0.000 |[F o000

0.000° 0.000 i
000 [§7] o

0.000° |Malre 0O

d4:  Réglages

% | Percage cb

2 | Fraisage poche

~ Gravun

—  F200/min G41 X.10 Y10 2.0

F2A1 VAN Yoin Foin

Temps, compleurs

G17 (XY} Brut
T=BROCA F251
T=FRESA Fa50

A i Compler les pitces

Pitoes requises

SO z

AN

S| [a]|o|

Affichage de la durée d' exécu-
tion et comptage des pieces

Il est possible d'afficher la durée d'exécution du
programme et le nombre de piéces usinées (1).

Affichage des temps

e Programme

Une premiére pression sur la touche de fonction
permet d'afficher depuis combien de temps le
programme fonctionne déja. A chaque nouveau
démarrage du programme, le temps nécessaire
au déroulement complet du programme lors du
premier passage s'affiche. Si le programme
ou l'avance sont modifiés, la nouvelle durée
d'exécution du programme est corrigée apres
le premier passage.

* Reste de programme

Le temps d'exécution restant du programme
actuel s'affiche. En outre, l'indicateur de
progression du programme affiche le degré
d'achevement en pourcentage du déroulement
du programme en cours. L'affichage apparait
seulement lors du second passage d'un pro-
gramme.

* Influence du chronométrage

Le chronométrage est lancé avec le lancement
du programme et se termine avec la fin du
programme (M30). Lorsque le programme est
en cours d'exécution, le chronométrage est in-
terrompu avec NC-STOP et poursuivi avec NC-
START. Avec RESET suivi de NC-START, le
chronométrage commence depuis début. Avec
NC-STOP ou un potentiométre d'avance =0, le
chronométrage s'arréte.
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]

CNMPF/SHOPMILLOT

X 107.190 .

Y 244.090 0.000 ©0.000 D1
z 355.615 0.000 |F

A 0.000 * 0.000"

B 0.000 * 0.000"

[ 0.000 * 0.000"

5 !
b GIT (XY} Brut | :

4 | Pergage cb T-BROGA F25 | | "%

i | Fraisage poche v T-FRESA Fa50 :

i AT | i | V5 |
= requi

F2000min G41 X0 Y10 Zo0

F2A1 VAN Yoin Foin

MENU
SELECT

Machine

Compteurs
Temps

SELECT

<P

Comptage des pieces

Il est possible d'afficher les répétitions du pro-
gramme ou le nombre de piéces usinées. Pour
le comptage de piéces, il faut indiquer le nombre
réel et le nombre théorique (1).

Le comptage des pieces usinées peut étre réalisé
via la fin du programme (M30) ou via une com-
mande M.

1 Un programme est sélectionné.

2 Appuyer sur la touche de fonction.

3 Appuyer sur la touche pour activer ou désactiver
le comptage des piéces.

4 Entrer le nombre de piéces nécessaires.
Entrer le nombre des piéces déja usinées.
Une fois atteint le nombre de piéces défini, I'affi-
chage des pieces en cours est automatiguement
remis a zéro.
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(v

g

CNIMPF/SHOPMILLO1 -

SHL | A Amét - mode bloc par bloc
.-.‘-.I. fadls: M ; ‘ Wi | Fonctions

K 107.190 T  FRAISE SURFAGER auiliair.
Y 244,090 _ @opoo ol
z 355,615 F oo
A 0.000 * 0.000° 0.000 mmimin 100%
B 0.000 0000 G1-[ o B | Compleurs:
¢ 0.000 * 0.000°  |Matre 0 100% | Temps

Niveaux
de proge.

Surfagage
Higlages GIT (XY} Brut
+ Pergage cb T=BROCA F25
! Fraisage poche ¥, T=FRESA Fa50

Gravuro Texto a grabar.
F200/min G41 X.10 Y10 Z.0

F2A1 VAN Yoin Foin

SEER

Corr.
°__progr,

i
j SELECT

Machine

Niveaux
de progr.

Affichage des niveaux de pro-
gramme

Pendant I'exécution d'un programme étendu avec
plusieurs niveaux de sous programme, il est pos-
sible d'afficher sur quel niveau de programme
l'usinage se trouve actuellement (1).

Passages répétés

Si plusieurs passages ont été programmes, c'est-
a-dire si des sous-programmes ont été effectués
plusieurs fois les uns a la suite des autres en
indiquant le paramétre supplémentaire P, les exé-
cutions de programme restant a travailler pendant
l'usinage s'affichent.

Exemple de programme

N10 Sous-programme P25

Si un programme est encore exécuté plusieurs
fois dans au moins un niveau de programme,
une barre de défilement horizontale s'affiche afin
de pouvoir voir le compteur P, a droite dans la
fenétre. S'il ne reste pas de passage répétés en
suspens, la barre de défilement disparait.

Les informations suivantes s'affichent :

* Numéro de niveau

* Nom du programme

e Numéro de séquence ou numéro de ligne

» Passages de programmes restants (uniquement
pour les passages de programme répétes)

1 Un programme est sélectionné.

2 Appuyer sur la touche de fonction.
Les informations suivantes s'affichent :
* Numéro de niveau
* Nom du programme
* Numéro de séquence ou numéro de ligne
» Passages de programmes restants (uniquement
pour les passages de programme répétés)
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Commutation MKS / WKS

Les coordonnées affichées se rapportent soit
au systeme de coordonnées de la piece, soit au
systeme de coordonnées machine.

Le systeme de coordonnées machine (SCM) ne
prend en compte aucun décalage d'origine, contrai-
rement au systeme de coordonnées piece (SCP).

(Ij\leive%wﬁ L'affichage entre le systéme de coordonnées
progr. machine (SCM) et le systeme de coordonnées
de la piece (SCP) est commuté via la touche de
fonction.
1 Ouvrir la zone de commande « Machine ».
SELECT 5
Machine
Niveaux 2 Commuter entre SCM et SCP avec la touche de
de progr. :
fonction.
) Zorgrgngal. 3 Appuyer sur la touche de fonction. La fenétre

plein écran représente des affichages détaillés

e d
CNIMPF/SHOPMILLO Y iz
!jlemlw SBL 2 Aarét - mode bloc par bloc
0.000 mm/min
X 107.190 0000 "0
0.000 mmdmin
Y 244.090 0000 o
z 355.615 0000 %900 mmmn

100 %

Affichage Signification
SCP/ SCM Affichage des axes dans le systéme de coordonnées sélectionné.
Position Position des axes affichés.

Affichage de la dis-
tance restante

Pendant que le programme est en cours, la distance restante s'affiche pour la
séquence CN actuelle.

Avance/potentio-
metre

Dans la version plein écran, I'avance agissant sur les axes ainsi que le poten-
tiométre s'affichent.

Décalage de repos

La différence de course des axes déplacée en mode manuel s'affiche. Cette in-
formation ne s'affiche que si vous vous trouvez en sous-mode « Repos ».

Bas de page

Affichage des décalages d'origine actifs et des transformations. Dans la version
plein écran, les valeurs T, F, S sont également affichées.
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@ .
dhElls Gestion.

progr

/" Editer

44

Fermer

/" Editer

Chercher }

SELECT

Continuer
rechercher

x
Abandon

Edition de séquences de
programme

Un programme CN est composé de plusieurs
séquences de programmes.

Les séquences de programme peuvent étre édi-
tées comme suit :

 Sélectionner

» Copier

e Coller

e Couper

e Renuméroter

Modifier les cycles

Abandon édition

1 Appuyer sur la touche de fonction. La com-
mande affiche a nouveau I'écran de gestion du
programme.

Recherche d'une séquence de
programme

1 Un programme est sélectionné.
2 Appuyer sur la touche de fonction.
2 Appuyer sur la touche de fonction.

3 Entrer le terme de recherche. Activer la case a
cocher si la recherche doit porter sur les mots
entiers.

4 Sélectionner la direction de recherche avec la
touche.

5 Appuyer sur la touche de fonction pour lancer
la recherche. Si le texte recherché est trouvé,
la ligne correspondante est surlignée.

6a Poursuivre la recherche avec la touche de
fonction jusqu'a ce que le texte souhaité ait
été trouvé a I'emplacement désiré.

ou
6b Annuler larecherche avec la touche de fonction.
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/" Editer
Chercher }
Chercher +
remplacer
Remarque : 1
Il est impossible d'effectuer SELECT
une recherche de textes
dans les cycles Shop-
Turn/ShopMill. Ceux-ci ne
peuvent pas non plus étre
remplacés.
v
OK
Remplacer
Remplacer
tous
Continuer
rechercher
x
Abandon

Recherche et remplacement de
texte du programme

1 Un programme est sélectionné.
2 Appuyer sur la touche de fonction.
2 Appuyer sur la touche de fonction.

3 Appuyer sur la touche de fonction.

4 Entrer le terme de recherche. Activer la case a
cocher si la recherche doit porter sur les mots
entiers.

5 Sélectionner la direction de recherche avec la
touche.

6 Entrer le texte de remplacement. Le texte de
recherche est remplacé par le texte de rempla-
cement.

7 Appuyer sur la touche de fonction pour lancer
la recherche. Si le texte recherché est trouvé,
la ligne correspondante est surlignée.

8a Appuyer sur la touche de fonction destinée a
remplacer.

ou

8b Appuyer sur la touche de fonction si tous les
textes du fichier correspondant aux termes de
recherche doivent étre remplacés.

ou

8c Poursuivre la recherche avec la touche de
fonction jusqu'a ce que le texte souhaité ait
été trouveé a I'emplacement désiré.

ou
8d Annuler larecherche avec la touche de fonction.
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/" Editer
4[]

ou Marquer

SELECT

Cou-
per

4][v]

Insérer

/" Editer

[4][¥]

v
Valider

Décalage d'une séquence de
programme

1 Appuyer sur la touche de fonction.

2 Positionner le curseur sur la séquence de pro-
gramme a décaler.

3 Appuyer sur la touche de fonction. Grace au
déplacement du curseur, il est possible de sé-
lectionner simultanément plusieurs lignes de
programme.

4 Appuyer sur la touche de fonction destinée a
couper.

5 Positionner le curseur sur la séquence de
programme apres laquelle la séquence de pro-
gramme coupée doit étre insérée.

6 Appuyer sur la touche de fonction destinée a
insérer.

Modification du cycle

1 Appuyer sur la touche de fonction.
2 Positionner le curseur sur le cycle a modifier.
3 Appuyer sur la touche pour ouvrir le cycle.

Effectuer les modifications.

4 Terminer la modification avec la touche de fonction.
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/" Editer

Insérer

/" Editer
[4][v]

Cou-
per

" Editer

Nouv
numeérotat.

44

v
Valider

Copie d'une séquence de pro-
gramme

1 Appuyer sur la touche de fonction.

2 Positionner le curseur sur le séquence de pro-
gramme a copier.

3 Appuyer sur la touche de fonction destinée a
copier.

4 Positionner le curseur sur la séquence de
programme apres laquelle la séquence de pro-
gramme copiée doit étre insérée.

5 Appuyer sur la touche de fonction destinée a
insérer.

Suppression d'une séquence de
programme

1 Appuyer sur la touche de fonction.

2 Positionner le curseur sur la séquence de pro-
gramme a supprimer.

3 Appuyer sur la touche de fonction destinée a
couper. La séquence de programme est sup-
primée.

Renumeéroter une séquence de
programme

1 Appuyer sur la touche de fonction.

2 Appuyer sur la touche de fonction. Entrer le
premier numéro de séquence et l'incrément.

3 Terminer la modification avec la touche de fonction.
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Définition de réglages pour les
séquences de programme
/" Editer 1 Appuyer sur la touche de fonction.

}} Réglages 2 Appuyer sur la touche de fonction.

3 Sélectionner des réglages avec la touche.

SELECT

v

. 4 Terminer la modification avec la touche de fonction.
Valider

cé EMmco



FONCTIONNEMENT

EMCO WINNC ror SINUMERIK OPERATE MILL

Effacer
Calculer
v x
Valider Abandon

| RP 15.000
|sC 2.000
|F 200,000

Caleudatrice de poche

Opérateurs arithmétiques
pour champs de saisie

Avec les calculatrices, les calculs mathématiques
peuvent étre effectués directement dans la zone
de saisie.

Appeler la calculatrice :
Dans la zone de saisie, appuyer sur la touche "="

L'entrée peut se faire aussi bien via le clavier que
via les touches de la calculatrice

Outre les fonctions de la calculatrice, les touches
de fonction suivantes sont disponibles :

Supprimer l'entrée

Exécuter la facture

Accepter les valeurs ou annuler le calcul

Les factures non admissible sont représentées en
rouge et ne sont pas exécutées.

Néanmoins, si la touche de fonction "Accepter'
est enfoncée, la derniere valeur valide enregis-
trée est conservée dans la zone de saisie.
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Opérateurs arithmétiques pour
champs de saisie

Avec les opérateurs mathématiques, il est pos-
sible d'évaluer les expressions mathématiques
directement dans une zone de saisie.

Dans les expressions, il est possible d'utiliser un
nombre au choix de niveaux de parenthéses.
Pour calculer les expressions, appuyer sur la
touche « Entrée » ou quitter la zone de saisie.

Si des erreurs surviennent lors de |'évaluation de
la formule, la derniére expression entrée s'affiche
et la commande délivre un message d'erreur.

COMMANDE |SIGNIFICATION

+ - %51, %, Fonctions arithmétiques

SIN() Fonction sinus

COS() Fonction cosinus

TAN() Fonction tangente

ASIN() Fonction arc sinus

ACOS() Fonction arc cosinus

ATAN() Fonction arc tangente (valeur)
ATAN2(,) Fonction arc tangente (section X, section Y)
SQRT() Fonction racine

POT() Fonction de puissance

SQR() 2 Fonction de puissance

EXP() Fonction exponentielle (base e)
LOG() Fonction logarithme (base e)
LN(Q Fonction logarithme naturel

Pl Nombre cyclotomique (3.141592...)
TRUE logique vrai (1)

FALSE logique faux (0)

ABS() Fonction absolue

TRUNC() Fonction partie entiére
ROUND() Fonction d'arrondissage

MOD() Fonction modulo
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Date Temps
05.04.2016 12:49:36
09.10.2012 09:30:31
21.07.2014 08:58:37
21.07.2014 08:50:36
21.07.2014 08:59:36
21.07.2014 08:59:36
12.06.2012 11:26:30
12.06:2012 11:26:30
12.06.2012 11:26:30
12.06.2012 11:26:30
12.06.2012 11:26:30
12.06.2012 11:26:30
21.07.2014 08:59:36
21.07.2014 08:59:36
21.07.2014 08:59:36
21.07.2014 08:559:36
21.07.2014 08:59:36
21.07.2014 08:59:36
21.07.2014 08:58:36
21.07.2014 08:59:36
21.07.2014 08:59:36

(; -
hEil Gestion.

progr

}} Archiver }

Sauvegarde }
donn. prépa

=

it m Programmes pibce bift 05.04.2016
SoUSNCQrREMMES DI 09.10.2012 08:30:31
Pioces DIR 21.07.2014 08:59:37

.
1

)

" MAGAA
« TooLM Basic zem points:
s

AUSFUEHREN TMZ 36

il = GEWINDEFRAESE DIt 21.07 L

GEWINDEFHAESEN2 iR 21.07.2014 06:59:36

GHAVUR DIR 21.07.2014 0B 5936

# GRAVUR KREIS ma 21.07.2014 D8:59.38

Gl HELMUT 1 WPD 21.07.2014 08:59:36
ICNPreces/ALSFUEHREN Libre ; 72077 Mo

Sécurisation des don-
nées de configuration

Outre les programmes, il est également possible
d'enregistrer des données d'outils et des réglages
d'origine.

Cette option est utile pour sécuriser les outils
nécessaires et les données d'origine nécessaires
pour un programme d'étape spécifique. Si ce
programme doit étre traité a nouveau a une date
ultérieure, il est possible d'avoir a nouveau accés
rapidement a ces réglages.

Méme les données d'outils ayant été déterminées
au moyen d'un dispositif de préréglage externe
peuvent ainsi étre facilement importées dans la
gestion de I'outil.

Sécurisation des données de configuration

1 Sélectionner l'apercu des pieces dans le ges-
tionnaire de programme

2 Positionner le curseur sur la piéce a usiner.

3 Appuyer sur la touche de fonction Continuer et
Archiver.

4 Appuyer sur la touche de fonction Sécuriser les
données de configuration afin d'ouvrir la fenétre
Sécuriser les données de configuration.

5 Confirmer I'entrée des données de configuration
a enregistrer avec OK
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Affichage

Options de réglages

Données d'outils

« liste d'outils compléte
e non

Affectation du ma-|e oui
gasin * non
Origines * tous
e non
Origines de base °ou
* non

Répertoire

Le répertoire dans lequel se trouve le programme sélectionné s'affiche.

Nom de fichier

Il existe la possibilité de modifier les noms de fichiers proposés

S Gestion.
progr

Charger

oo

B @ Progmmmes (] 5.1 240
Sous-programmes DiR 09.10.2012 09:30:31
£ = Piaces DiR

21.07.2014 08:55:37

21.07.2014 08:59:.
GEWINDEBUHHEN G333 iR 21.07.2014 08:53:36
GEWINDEBOHAEN Ga3i DR 21.07.2014 08:59:36
= GEWINDEFHAESEN Dif 21.07.2014 DB:59:36
ik = GEWINDEFRAESENZ2 oIR 21.07 2014 08:59:36

CNPitces/ AUSFUEHRENALUSFUEHREN.WPD

Lecture des données de configuration

1 Sélectionner l'apergu des pieces dans le ges-
tionnaire de programmes

2 Positionner le curseur sur le fichier ini a ouvrir.

3 Appuyer sur la touche de fonction Lire.

Remarque : ?

En fonction de la sélection des données
d'outil et de I'origine lors de I'enregistrement,
ces données sélectionnées sont a nouveau
disponibles lors de la lecture des données
de configuration.

4 Confirmer la sélection des données de configu-

Remarque pour le systeme de mesure :

Lors de la lecture des données de configuration, il convient de noter que la commande doit étre ré-
glée sur ce systeme de mesure qui a été utilisé lors de I'enregistrement. Par exemple : les données
de configuration sont alors seulement lues et affichées si la commande a été réglée sur métrique

lors de I'enregistrement.

ration qui doivent étre lues avec OK
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Simulation graphique

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

Définition de la piéce brute

Pour la piéce, on utilise des dimensions d'ébauche
qui sont entrées dans I'éditeur de programme.
La piece brute est serrée par rapport au systeme
de coordonnées en vigueur au moment de la
définition de la piéce brute. Avant la définition de
la piece brute, dans les programmes en code G,
les conditions de sortie désirées doivent étre éta-
blies, par exemple en sélectionnant un décalage
d'origine approprié.

Temps d'usinage

Le temps d'usinage est le temps approximatif que
la commande calcule pour la durée des déplace-
ments d'outils effectués avec I'avance.

Le temps d'usinage s'affiche en (hh:mm:ss).

Le temps calculé par la commande est d'une uti-
lité limitée pour le calcul du temps de production,
étant donné que la commande ne prend pas en
compte les temps en fonction de la machine (par
exemple pour le changement d'outil).
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Disposition de I'écran simulation graphique

CN/MPF/ANTRIEBSPLATTE S2 e

Détailsp

Commange
programimie
X . (}?.190. Y . 244.09[&; Z . 355.515_ A _ l},l}[}ﬂ;T
E HEAD({272138239,0,0,0,100,-50,-15,71,17,1,5,0,1,,,1,7,0,0);"

v Fraisage

Edite
/" Editer contour

1 Zone de commande active et mode de fonc- 8 Séquence de programme CN en cours
tionnement
9 Affichage pour l'avance rapide ou l'avance
2 Ligne d'alarme et de message de la com-
mande 10 Temps d'usinage

3 Nom du programme 11 Touche de fonction « Start » pour démarrer
ou « Stop » pour arréter la simulation.
4 Ligne d'alarme et de message de la simulation
12 Touche de fonction « Reset » pour réinitialiser
5 Affichage de la position de I'axe la simulation.

6 Nom de l'outil 13 Barre de touches horizontale et verticale

7 Numéro de tranchant

cs3 EMmco



FONCTIONNEMENT

EMCO WINNC ror SINUMERIK OPERATE MILL

(; -
ea Gestion.

>

progr

ou 2

INPUT

Simu-
= lation

Fonctions de touche de fonction

Démarrage de la simulation

Avec cette touche de fonction, on démarre la
simulation. Afin de pouvoir lancer la simulation,
un programme NC doit étre sélectionné. Le nom
de programme du programme NC actuellement
sélectionné est affiché sur la partie supérieure
gauche de la fenétre de simulation.

Arrét de la simulation

Avec cette touche de fonction, la simulation et le
programme NC est arrété. La simulation peut étre
poursuivie avec « Start ».

Annulation de la simulation

Avec cette touche de fonction, la simulation et le
programme NC est interrompu. La simulation peut
étre démarrée a nouveau avec « Start ».

Simulation de l'usinage de la

piece

1 Positionner le curseur sur le répertoire dans
lequel le programme doit étre sélectionné.

2 Appuyer sur la touche.

3 Appuyer sur la touche de fonction destinée a la
simulation.

4 Appuyer sur la touche de fonction pour lancer
la simulation. L'exécution du programme est
représentée graphiguement a I'écran. Les axes
de la machine ne se déplacent pas.

5a Appuyer sur la touche de fonction pour arréter
la simulation.

ou
5a Appuyer sur la touche de fonction pour annu-
ler la simulation.

6 Appuyer sur la touche de fonction pour pour-
suivre la simulation ou redémarrer apres l'an-
nulation.
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Vue de
haut

Autres
vues }

de face
de dos
de gauche

de droite

Sélection des vues de la piéce

Les vues suivantes sont disponibles :
* Vue de dessus
» Vue latérale

Vue de dessus

1 Appuyer sur la touche de fonction pour repré-
senter la piece vue d'en haut en vue de dessus.

Vues latérales

1 Appuyer sur la touche de fonction pour ouvrir la
sélection pour les vues latérales.

Les autres vues suivantes sont disponibles :
» Considérer la piéce par l'avant
e Considérer la piéce par l'arriére

» Considérer la piéce par la gauche

e Considérer la piéce par la droite
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Vue 3D
config.

[IOrgane desenagel | [ direction ¥
Distance

XY
[ Outils

[ Conlrédk collision
Adsolution

Configuration en vue 3D

Appuyer sur la touche de fonction pour lancer la
configuration en vue 3 D

Entrée distance de I'ébauche au dispositif de
serrage

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

Remarque :
La sélection des options de réglage dispo-
nibles dépend de I'existence ou non d'une
licence de vue en 3D.

Distance de I'ébauche au dispositif de serrage
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Détails

Zoom +

Zoom -

Zoom auto

Strg |

NN
N\

>

>
NN

<
<

< 100000t >

Détails } Zoom auto

Zoom sur le graphique

Les commandes de zoom permettent d'agrandir
et de diminuer I'image de simulation. Avec les
touches du curseur, elle peut étre décalée.

Plus grand
Apres avoir appuyé sur la touche de fonction, la
vue est agrandie d'un niveau.

Plus petit
Apres avoir appuyé sur la touche de fonction, la
vue est diminuée d'un niveau.

Automatique
Agrandit ou diminue automatiquement la zone
d'affichage a la taille de la fenétre.

Zoomer avec la souris

Déplacement du graphique

Appuyer sur la touche du curseur pour déplacer
le graphique.

Déplacement

Avec les touches de fonction, il est possible
d'adapter a nouveau rapidement la zone d'affi-

chage a la taille de la fenétre.
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Simu-
= lation

Commande
programme

Séquence
par séquence

€«

Retour

SBL

SBL

Commande
programme

Séquence
par séquence

€«

Retour

Simulation séquence par sé-
quence

De la méme maniére que pour l'arrét du pro-
gramme dans la séquence individuelle (SBL), la
simulation peut également étre simulée séquence
par séquence.

1Le programme CN est sélectionné en mode
simulation.

Activation de la simulation séquence

par séquence

2 Appuyer sur les touches de fonction pour lancer
la simulation. L'exécution du programme est

représentée graphiguement a I'écran. Les axes
de la machine ne se déplacent pas.

3 Appuyer sur la touche de fonction.

4 Appuyer sur la touche de fonction pour lancer
la simulation en mode séquence individuelle
(SBL). La séquence de programme suivante est
simulée. Ensuite, la simulation est arrétée.

5 Appuyer a nouveau sur la touche de fonction
pour simuler le séquence de programme sui-
vante.

Désactivation de la simulation par
séquence

6 Appuyer sur les touches de fonction pour dé-
sactiver le mode séquence individuelle.

7 Appuyer sur la touche de fonction.
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Commande
programme Alarme }

14080 |Bloo 2 Destination do saut MARK] introuvable

/" Editer

Alarmes de simulation

Si des alarmes ou des messages surviennent
pendant la simulation, ceux-ci s'affichent dans
la ligne d'alarme et de message de la fenétre de
simulation.

1 Appuyer sur les touches de fonction pour ouvrir
la synthése des alarmes.
La synthése des alarmes contient les informa-
tions suivantes :
» Date et heure
 Le critére de suppression indique avec quelle
touche de fonction 'alarme est acquittée
¢ Numéro d'alarme
» Texte d'alarme

Abandon de la simulation gra-
phique

1 Appuyer sur la touche de fonction. La com-
mande passe en affichage programme du
programme CN sélectionné auparavant pour la
simulation.

2 Appuyer sur la touche pour accéder a la gestion
du programme.
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MENU
SELECT

Diagnostic

Liste
alarme

Zone d'exploitation
Diagnostic

Dans la zone de commande Diagnostic, les
alarmes, messages et données de version
peuvent s'afficher.

Affichage de la liste des
alarmes

Avec cette touche de fonction, la liste des alarmes

s'affiche.

Toutes les alarmes en attente peuvent étre af-

fichées et acquittées. La synthése des alarmes

contient les informations suivantes :

» Date et heure

» Le critere de suppression indique avec quelle
touche ou touche de fonction I'alarme peut étre
acquittée

e Numéro d'alarme

e Texte d'alarme

Icéne Signification

Désactiver et activer a nouveau la machine sur l'interrupteur principal.

¢
’ Appuyer sur la touche Reset. /

machine.

£ _ -
= Appuyer sur la touche pour acquitter les alarmes. (CaAnceL
API Appuyer sur la touche Reset et, le cas échéant, éliminer |'état de défaut sur la

Messa-
ges

- \Version

Affichage des messages

Avec cette touche de fonction, les messages
s'affichent. Les messages n'interrompent pas
l'usinage. Les messages donnent des indications
concernant des comportements de cycle spéci-
figues et concernant la progression de l'usinage.

Données de version

Avec cette touche de fonction, les nhuméros de
version des produits logiciels installés s'affichent.

Emco
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FONCTIONNEMENT

MENU
SELECT

=

MENU
SELECT

Mis en
service

E

‘SKIP ‘/

Redémarrer
I'lHM

Zone d'exploitation Mise
en service

Dans la zone de commande Mise en service, les
données de licence pour les produits logiciels
EMCO s'affichent.

Arrét de Sinumerik
Operate

1 Déconnecter les entrainements auxiliaires avec
AUX OFF.

2 En appuyant simultanément sur ces touches,
WiInNC for Sinumerik Operate est déconnecté
de facon ciblée.

Cela correspond a Alt + F4 sur le clavier du PC.

Redémarrage de
Sinumerik Operate

Avec cette touche de fonction, WinNC for Sinume-
rik Operate est redémarré sélectivement.

EMmco
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D : Programmation ShopMill

Remarque : 1

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

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

Apercus

Commandes M

M 00 Arrét programmé
M 01 Arrét facultatif

M 02 Fin du programme

M 03 Marche fraise dans le sens horaire
M 04 Marche fraise dans le sens antihoraire
M 05 Arrét fraise

M 06 Effectuer changement d'outil

M 07 Marche lubrification minimale

M 08 Marche liquide de refroidissement

M 09 Arrét liquide de refroidissement / Arrét
lubrification minimale

M 10 Marche serrage appareil diviseur
M 11 Desserrer serrage appareil diviseur

M 17 Fin sous-programme

M 25 Ouvrir dispositif de serrage
M 26 Fermer dispositif de serrage
M 27 Pivoter I'appareil diviseur

M30 Fin du programme principal

M71 Marche soufflage
M72  Arrét soufflage

o Emco
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@ .
dhElls Gestion.

progr.

Nouveau }

ShopMill

v
Valider

v
Valider

=y Simu-
ﬂ lation

g sél.

Création du programme
ShopMill

1 Sélectionner le « Gestionnaire de programmes ».

2 Appuyer sur la touche de fonction.

3 Sélection qu'un programme ShopMill doit étre
créé.

4 Entrer le nom du programme et confirmer avec
la touche de fonction. Si le nom du programme
existe déja, la touche de fonction reste désac-
tivée.

5 Remplir ensuite I'en-téte du programme. Sé-
lectionner les décalages d'origine, entrer les
dimensions de la piéce brute et les parametres.
Ces saisies (par ex. : unité de mesure mm ou
pouce, plan de retrait, distance de sécurité et
direction d'usinage) agissent sur I'ensemble du
programme.

6 Appuyer sur la touche de fonction pour accepter
I'en-téte du programme dans le programme de
piéce. L'en-téte du programme et la fin du pro-
gramme sont créées dans la liste de séquence.
La fin du programme est définie automatique-
ment.

7 Entrer les autres cycles.

8 Sélectionner ou simuler les cycles via les
touches de fonctions.

9 Pour finir, définir la fin du programme.
La fin du programme signalise a la machine que
I'usinage de la piéce est terminé.

Emco
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PROGRAMMATION SHOPMILL

En-téte de programme

La touche « Select »
CN/MPF/GRAVUR En-téle du programme Sélection seeer|  permet de mod‘Ifler au
e - — choix les paramétres et/
nité mesure mm ez
Déc.origine Réf. base ou les unités. Pour ce
2 Affichage . ,
Clamping Table araphique faire, déplacer le curseur
Brut Parallél.centré .
o 25000 dans le champ respectif
L 30.000 et appuyer sur la touche.
|
HA 0.000
HI 0.000 abs
Plan de retrait —
RP 1.000
Distance sécurité
. 0.500 i
Sens d'usinage i —
en avalant
Retrait modeéle position Abgﬁlon
SUCHE 1
Vﬂi/der
Zld Pl | g s SEe | Dnion |5
Paramétres Description Unité
" Le réglage de l'unité de mesure (mm ou pouce) dans l'en-téte
Unité de . . PR Lo mm
de programme désigne uniquement les spécifications de position
mesure pouce
dans le programme actuel.
Décalage Décalage d'origine, a l'intérieur duquel I'origine de la piece est
d'origine enregistre.
Clampin e Table: blank clamped on table
ping e A: rotary axes on which the blank is clamped
 Parallélépipede centré
 Parallélépipéde
Piece brute » Tube
e Cylindre
» Polygone
X0
Y0 1. Sommeten X, Y mm
X1 2. Sommet en X,Y (absolu), mm
Y1 ou par rapport a X0, YO (relatif)
HA Cote de départ mm
HI Cale étalon mm
XA Diameétre extérieur (uniquement si tube ou cylindre) mm
XI Diamétre intérieur (uniguement si tube ou cylindre) mm
N Nombre d'arétes (uniquement si angle N)
Longueur d'aréte (uniquement si angle N)
W Largeur de la piéce brute (pour les parallélépipédes centrés mm
uniquement)
L Longueur de la piéce brute (pour les parallélépipédes centrés mm
uniguement)

D3
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Paramétres Description Unité

Plans au-dessus de la piéce.

Lors de l'usinage, l'outil se déplace en vitesse rapide du point
de changement d'outil au plan de retrait (RP) et ensuite a la dis-
Plan de tance de sécurité (SC). A cette hauteur, on commute en avance
retrait RP d'usinage. Si l'usinage est terminé, I'outil se déplace en avance
Distance de d'usinage depuis la piéce jusqu'a la hauteur de la distance de
sécurité SC sécurité. De la distance de sécurité au plan de retrait, puis au
point de changement d'outil, le déplacement s'effectue en vitesse
rapide. Le plan de retrait est entré en absolu. La distance de
sécurité est entrée en relatif (sans signe).

* En avalant

* En opposition

Lors de l'usinage d'une poche, d'une rainure longitudinale ou
d'un tourillon, on respecte le sens de rotation (en avalant ou en
opposition) et le sens de rotation de la broche dans la liste d'ou-
til. La poche est ensuite usinée dans le sens horaire ou dans le
sens antihoraire.

Sens de rota-
tion de l'usi-
nage

Avec le fraisage en contournage, la direction programmée du
contour détermine le sens d'usinage.

e optimisé

Lors de l'usinage avec rétraction optimisée, I'outil se déplace par
rapport au contour avec avance d'usinage dans la distance de
sécurité (SC) au-dessus de la piéce a usiner.

Retrait modele

de position * SUrRP

En cas de retrait sur RP, I'outil recule au plan de retrait aprés
l'usinage et ajuste a la nouvelle position. Cela permet d'éviter
une collision avec les obstacles de la piéce lors de I'extraction
et I'approche de l'outil, par exemple lors de la fabrication de
trous dans des poches ou des rainures a différents niveaux et

positions.

- Di Distance de sécurité

= = Utilisat. } Afin d'éviter des collisions avec la piéce lors des
m= VErs

cycles, il est possible de définir une hauteur de
positionnement (« distance de sécurité SC ») qui
est accostée avant le point de départ du cycle.

Le niveau de sécurité SC est entré sous forme
incrémentielle. Les dimensions se rapportent au
plan de référence du cycle en cours.

(voir cycle « Réglages »).

Emco o



EMCO WINNC ror SINUMERIK OPERATE MILL

PROGRAMMATION SHOPMILL

Fin du programme

CN/MPF/SHOPMILL PROGRAMMAUFRUF Fin de prog.

" Editer

Répétition

Affichage
graphique

X
Abandon

A
Valider

Y Fraisage Simu-

1| sel.

contour # lation

SELECT

La touche « Select »
permet de modifier au
choix les parametres et/
ou les unités. Pour ce
faire, déplacer le curseur
dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.

Paramétres Description Unité
* oui
Répétition L'exécution du programme est répétée.
* non
L'exécution du programme n'est pas répétée.

D5
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Dans la situation suivante, la piece brute doit étre
décrite a partir de A

Définition de la piece
brute

Si I'on travaille dans un programme avec un point
d'ancrage (par ex. : G54) et une transformation
(TRANS / ATRANS) pour l'origine piece réelle, la
définition de la pieéce brute doit étre écrite a partir
du point d'ancrage.

M = Origine machine
A= Point d'ancrage
W = Origine piéce

Emco
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PROGRAMMATION SHOPMILL

. Perca
T Perg

. Frai-
¥ sage

¥ Fraisage
/ contour

1] |

Vers

Simu-
==/ lation

> Droite
Cercle

Vue d'ensemble des cycles

Ici sont listés les groupes de cycles avec les
cycles du Sinumerik Operate qui y sont définis.

Percage

» Centrage

* Pergage

» Alésage

» Percage profond
e Tournage

* Filetage

* Positions

Fraisage

e Surfacage

e Poche

e Tenon

e Rainure

» Fraisage du filet
e Gravure

Fraisage de contours

¢ Nouveau contour

e Fraisage en contournage
» Pergage d'avant-trous

* Poche

e Tenon

Diverses

» Réglages

» Transformations

e Sous-programme

» Répéter le programme

Simulation

Usinage droit ou circulaire

e Outil

e Droite

» Centre du cercle

* Rayon du cercle

» Hélice

* Polaire

* Fonctions de la machine

D7
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- lation

v
Valider

Travail par cycle

Les usinages récurrents comprenant plusieurs
étapes d'usinage sont enregistrés dans la com-
mande sous forme de cycle. Certaines fonctions
spéciales sont également disponibles sous forme
de cycles.

Définition du cycle

La barre de touches montre les différents groupes
de cycle.

e Sélectionner groupe de cycle

e Sélectionner cycle

e Entrer tous les parameétres requis

* Terminer la saisie avec la touche de fonction.

Emco
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Entrée des données géométriques et
technologiques

Touche de fonction pour la
CN/MPF/SHOPMILLO1 Surfagage Sék’-‘CﬁOﬂ( programmatlon de l'outil
g de l'outil
F 400000 mm/min .
& S 2000.000 tr/min Qr“a:’:_z?;
& 1 Usinage v i , . .
o ot o () Champs de sélection : La
i X0 100.000 = sieer| touche « Select » permet de
- ) 200.000 modifier au choix les para-
20 5.000 — X °s P
G X1 o000 EEs 5 metres et/ou les unités. Pour
2 ‘2 0.000 :gs ce faire, déplacer le curseur
0.000 abs _ .
= DXY To.000 o . dans le champ respectif et ap-
-~ Dz 50.000 = puyer sur la touche.
2 vz 0.000 |\
° Ll
+4 [
£ )
. Abandon Touches de fonction pour fonc-
a  — tions supplémentaires
Vaﬁder
>e
. Perga- . Frai- . Fraizage Simu-
/E:llter Y gt ¥ sage contowr “ lation
> Avec cette touche, la barre de touches horizontale
se développe.
courses de déplacement en couleur :
e Course de déplacement rouge = l'outil se dé-
place en vitesse rapide.
e Course de déplacement verte = l'outil se dé-
place en avance d'usinage.
Cette touche de fonction est utilisée par exemple Ces touches de fonction affichent les autres
pour « copier », « coller » et « supprimer » les groupes de cycles disponibles.
cycles.
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Valeurs par défaut pour
les parametres de cycles

P EmConfio (Hiloperate Tum) X o=l EMConfig est un logiciel auxiliaire
ﬁ‘m’? = 5 5 pour WinNC.
Ouvrirnouveau  Ericosticr  Motdepasse  Infos Avec EMConfig, les paramétres
= Configuration & H A Br3e
o e NP Configurstion de WIinNC peuvent étre modifiés.
[#- Easy2Contral Chemin fichier CN C:WinNC32_Operate\HMIoperate, Chercher...
- Clawvier oy
; Chemin des données de contréle C:\WinNC32_Operate \HMIoperate, Chercher... ) ) i
- Interpréteur —_— A
- Routine de programmation de | IR I ER EU S T O Ouvrir EMConfig et sélectionner
- Analyse d — . . . .
o Creminvers Disque oca” | cede la configuration du point :
~EmLaunch Langue de la commande Allemand -
[ 3D-View
- Simulation (2D/30) Systéme de mesure métrique it
Paositions post décimales (systéme métrique) 3 =
Positions post décimales (systéme de pouces) 5 =
Machine  TURN250A i
Resolution 1152x864 B
WValeurs par défaut pour le paramétre de cyde Persister =
Usure en diamétres J-Pers\stanoe par défaut des derniéres données du
valeurs de paramétre persistznt méme aprés un r
Ignorer les contréles de plausibilité numérique { Persister jusqu'au redémarrage = les
seront remplacées pa
Fin décalage de travail maximal [o.008 o
Persistance par défaut des derniéres données du cycle : Persister = les derniéres valeurs de paramétre =
persistent m&me aprés un redémarrage de la commande numérique / Persister jusquau redémarrage = les
derniéres valeurs de paramétre seront remplacées pa
4 0| =
\ I I 4

Valeurs par défaut pour les parameétres de cycles

»y -

Remarque :

Si des cycles ont déja été programmés une
fois, alors ces valeurs d'entrée sont enregis-
trées et suggérées comme valeurs par défaut
la fois suivante. Cela peut étre génant dans
la formation, et peut donc étre configuré via
EMConfig.

Emco

Sous le point Valeurs par défaut pour les para-
metres de cycles, les réglages suivants peuvent
étre effectués :

e toujours conserver
les données de cycle saisies en dernier
restent conservées méme apres le redémar-
rage de la commande

e remplacer au redémarrage
les données de cycle saisies en dernier
restent conservées tant que la commande est
en marche

* nejamais conserver
Les données de cycle sont immédiatement
réinitialisées aux valeurs par défaut apres la
sortie du cycle
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Ignorer le contrOle de plau-
sibilité lors de I'enregistre-

ment

[} EmLaunch
- Simulation (20/30)

PN Emconfig (HMIoperate Turn) o ] 3|
Fichier 2
?
Ouvrir nouveau  Enreqistrer Mot de passe Infos
= 3
Configuration
- Supports denirée
~Keyboard Chemin fichier CN C:\WinNC32\AMIoperate. TPRG Chercher...
- Interpreter
- Analyse des erreurs 3 l—
- EmConfig Répertoire de remplacement P Chercher., ..

Path for "Local Drive™

Langue de la commande

Systéme de mesure

Machine

Resolution

Defaultvalues for cycle parameter

Usure

Ignore plausibility checks

l— Chercher...
metrique i
fromasos =]

i

I

[Activate this seting to enable the possibiity to save cycle data despite of a faulty plausibiity che
Traiter la configurationjsoftkey 'Accept’ will be available nevertheless.

Régler le contrdle de plausibilité pour I'enregistrement

Avec cette case a cocher, le
contrbéle de plausibilité peut étre
activé ou désactivé lors de I'enre-
gistrement.

Activer ce parameétre afin de pou-
voir enregistrer les cycles malgré
le message d'erreur en suspens.
Les messages d'erreur corres-
pondants persistent cependant, la
touche de fonction « Appliquer »
reste néanmoins disponible.

Réglage de la longueur
de l'usure de I'outil

- EmLaunch
- Simulation (2D,30)

m EmConfig (HMIoperate Turn) ;IEI 5'
Fichier ?
%
Ouvrir nouveau  Errenistrer Mot de passe Infos
[=] 5
Configuration
- Supports dentrée
- Keyboard Chemin fichier CN C:\WinNC32\HMIoperate T\PRG Chercher. ..
- Interpreter
- Analyse des erreurs 2 N
~EmCinfa Répertoire de remplacement P: Chercher...

Path for "Local Drive™:

Langue de la commande

Systeme de mesure

Chercher...
Allemand f?
métrique =

Avec cette case a cocher, il est
possible d'indiquer la longueur
de l'usure de I'outil pour les outils
de tournage au choix sous forme
de diamétre ou sous forme de
longueur.

wy -

ctare [mvses =

Fseuton e =

Defaultvalues for cycle parameter [persst =]

Usure I

s oty e I_]Lcrs de l'activation, lusure de I'axe X est indiquée comme di

Traiter la configuration de la commande =

&4
\ | | 7
Régler l'usure sous forme de diamétre ou de longueur
Remarque :

Ce réglage est valide uniquement pour les
outils de tournage.

on EMmco



PROGRAMMATION SHOPMILL EMCO WINNC ror SINUMERIK OPERATE MILL

Réglage du systeme de

i
H‘*"'E” = % = Cette case a cocher permet de
Ouvrir nouveau  Erierislice Motdepasse  Infos choisir le systéme de mesure
v e U0 EmConig métrique ou en pouce pour la
E: gk commande.
Interpréteur
Routine de programmation de o
- Analyse des erreurs
- EmConfig Langue EmConfig Francais -

- EmLaunch
- 3D-View
- Simulation (2D,30)

Systéme de mesure

16i vous pouvez régler le systeme de me|
Pour activer les réglages, il faut redéma]

Tci vous pouvez régler le systéme de mesure métrique ou pouces, =]
Pour activer les réglages, il faut redémarrer le programme.

4 0| =

\ | | 4

Régler le systeme de mesure métrique ou en pouces

Remarque : é

Les programmes en pouces ne peuvent pas
étre utilisés avec la commande métrique (et
vice versa).

Table d'unités

Mesures de longueur en pouces Mesures de longueur métrique
pieds pouce mm m m mm pouce pieds
1 12 304,5 0,304 1 1000 39,37008 | 3,28084
pouce ? pieds mm m mm m pouce pieds
1 0,83 25,4 0,0254 1 0,001 0,0393701 | 0,0032808

*) pieds : seulement a vitesse de coupe constante

°) pouce : Entrée standard

Emco
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PROGRAMMATION SHOPMILL

Percage

» Centrage

» Pergage

» Alésage

» Percage profond
e Tournage
 Filetage

e Positions

D13

EMmco



PROGRAMMATION SHOPMILL EMCO WINNC ror SINUMERIK OPERATE MILL

N/ Ptarega- Centrage
Centrage
N La touche « Select »
CN/MPF/SHOPMILLO1 Centrage Sélection seker]  permet de mod\lfler ad
01 | derouti choix les parametres et/
3 F 50.000 mm/min Aihace ou les unités. Pour ce
ﬁ 3 2000000 iR Sl faire, déplacer le curseur
3 1 @ 2.000 | dans le champ respectif
- Gl 1.000 & et appuyer sur la touche.
;‘ ]
G
G
2 -
G
=]
44 ]
F X
Abandon
||

Paramétres Description Unité
T Nom de I'outil
D Numéro de tranchant
F Avance mm/min
mm/tr
. . . Tr/min
S/V Vitesse de rotation de la broche ou vitesse de coupe constante m/min

» Diametre (centrage par rapport au diameétre).

L'angle du foret & centrer indiqué dans la liste des outils est
Centrage pris en compte.
» Pointe (centrage par rapport a la profondeur)

L'outil plonge jusqu'a la profondeur d'immersion programmée.

(/] L'outil avance en plongée jusqu'a ce que le diametre soit atteint. [mm

Profondeur de percage (absolu) ou profondeur de percage par
Z1 rapport a Z0 (incrémental). mm
L'outil avance en plongée jusqu'a ce que Z1 soit atteint.

e Temporisation au plancher en secondes S

DT e Temporisation au plancher en tours tr

Emco o4
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Description du cycle

1 La commande positionne I'outil dans I'axe de
la broche en vitesse rapide (GO0) a la distance
de sécurité au-dessus du point de référence.

2 L'outil est centré avec l'avance programmeée
(F) jusqu'a ce que la profondeur (Z1) ou le
diameétre de centrage (@) soient atteints et s'y
arréte (DT) - si celui-ci est programmé.

3 A partir du fond du centrage, I'outil recule au
niveau du plan de retrait une fois la tempori-
sation écoulée (DT).
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gy Feicas Percage ), pergage
ge Alésage Perg age
M La touche « Sfef!ect »
CMPEISEORRIILLO Feigage & BT seEer|  permet de mod\l ier au
01 | derouti choix les parametres et/
3 F 100.000 mm/min Aihace ou les unités. Pour ce
£ S 2""%‘;‘3&“"""" graphique faire, déplacer le curseur
71 5.000 abs o dans le champ respectif
Y 2.000 £ s et appuyer sur la touche.
Alésage
]
|
]
i Aba)ridon
“ ]
bt ] =
Valider
Simu-
7 lation
Paramétres Description Unité
T Nom de I'outil
D Numéro de tranchant
mm/min
F Avance
mm/tr
. . . Tr/min
S/V Vitesse de rotation de la broche ou vitesse de coupe constante m/min

» Tige (profondeur de percage par rapport a la tige).

On fraise en plongée jusqu'a ce que la queue de foret a atteint
Profondeur de la valeur Z1 programmeée.
percage » Pointe (profondeur de percage par rapport a la pointe)
On fraise en plongée jusqu'a ce que la pointe de foret atteigne
la valeur Z1 programmeée.

Profondeur de percage (absolu) ou profondeur de percage par
Z1 rapport a Z0 (incrémental). mm
L'outil avance en plongée jusqu'a ce que Z1 soit atteint.

» Temporisation au plancher en secondes S

DT » Temporisation au plancher en tours tr

Emco o6



EMCO WINNC ror SINUMERIK OPERATE MILL PROGRAMMATION SHOPMILL

Description du cycle

1 La commande positionne I'outil dans I'axe de
la broche en vitesse rapide (GO0) a la distance
de sécurité au-dessus du point de référence.

2 L'outil perce avec l'avance programmée (F)
jusqu'a ce que la profondeur (Z1) soit atteinte
et s'y arréte (DT) - si celui-ci est programmé.

3 A partir du plancher de forage (DT), Il'outil
recule au niveau du plan de retrait une fois la
temporisation écoulée (DT).
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- Per .
N/ Peré;a ?, ¢age p  Alesage
E Alesage Alésage

CN/MPF/SHOPMILLO1 Alésage Sélection

P . de l'outil

= 50.000 mm/min -

P FR 1000.000 mm/min Affichage

& | s 2000.000 tr/min graphigue

-%,} : 71 25.000 rel Pergage

~ DT 0.600 &

G

G Alésage

G

3

G

a

t

e

ity

“

o 7
Valider

Simu-

7 lation

SELECT

La touche « Select »
permet de modifier au
choix les parametres et/
ou les unités. Pour ce
faire, déplacer le curseur
dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.

Paramétres Description Unité
T Nom de I'outil
D Numéro de tranchant
F Avance mm/min
mm/tr
FR Avance lors du retrait mm/min
mm/tr
. . . Tr/min
S/V Vitesse de rotation de la broche ou vitesse de coupe constante m/min
Profondeur de percage (absolu) ou profondeur de percage par
Z1 rapport a Z0 (incrémental). mm
L'outil avance en plongée jusqu'a ce que Z1 soit atteint.
» Temporisation au plancher en secondes S
DT T
» Temporisation au plancher en tours tr
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Description du cycle

1 La commande positionne I'outil dans I'axe de
la broche en vitesse rapide (GO0) a la distance
de sécurité au-dessus du point de référence.

2 L'outil alese avec l'avance programmée (F)
jusqu'a ce que la profondeur (Z1) soit atteinte
et s'y arréte (DT) - si celui-ci est programmé.

3 A partir du plancher de forage, I'outil recule en
avance de retrait (FR) au niveau du plan de
retrait une fois la temporisation (DT) écoulée.
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EMCO WINNC ror SINUMERIK OPERATE MILL

Perca- Percage
'T/ gg profond }

CN/MPF/SHOPMILLO1

S e th v

-ﬁ:?l‘mw.‘l.)mnmll‘

Percage profond Sélection

de l'outil

50.000 mm/min

S 2000.000 tr/min Affichage
graphigue
Bris de copeau I
Corps
Z1 25.000 rel
D 5.000 I
FDI1 90.000 %
DF 90.000 %
v L1309 —
v2 1.400
= 0.600 & —
I
X
Abandon
I

o
Valider

Simu-
“ lation

= Sel.

Percage profond

La touche « Select »
permet de modifier au
choix les parameétres et/
ou les unités. Pour ce
faire, déplacer le curseur
dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.

Paramétres Description Unité

T Nom de I'outil

D Numéro de tranchant

F Avance mm/min

mm/tr
. . . Tr/min
S/V Vitesse de rotation de la broche ou vitesse de coupe constante m/min
e Débourrage
Le foret sort de la piéce pour le débourrage.

Usinage * Brise copeaux mm
Le foret avance en plongée jusqu'a a ce que la pointe de foret
atteint la valeur programmeée Z1.

Profondeur de percage (absolu) ou profondeur de percage (in-
Z1 crémental) par rapport a Z0. mm
L'outil avance en plongée jusqu'a ce que Z1 soit atteint.
D Plongée en profondeur maximale. mm
FD1 Pourcentage pour l'avance lors de la premiére passe %
mm

DF Pourcentage pour chaque autre passe %

V1 profondeur de passe minimale (uniguement si DF indiqué en %) | mm

V2 Valeur de retrait aprés chaque usinage (seulement si brise co- mm

peaux sélectionné)
Distance de sécurité (uniguement si débourrage et distance de

V3 e . . . mm

sécurité sont sélectionnés manuellement)
e Temporisation au plancher en secondes S

DT S

e Temporisation au plancher en tours tr

Emco
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PROGRAMMATION SHOPMILL

Description du cycle
Brise copeaux

1

La commande positionne I'outil dans I'axe de
la broche en vitesse rapide (GO0) a la distance
de sécurité au-dessus du point de référence.

L'outil perce a la vitesse de broche program-
mée et a la vitesse d'avance F= F * FD1[%]
jusqu'a la 1ére profondeur de passe.

L'outil recule de la valeur de retrait (V2) pour
briser les copeaux. Ensuite, I'outil perce avec
I'avance programmée (F) jusqu'a la profondeur
de passe suivante. Cette opération est répétée
jusqu'a ce que la profondeur de percage finale
(Z1) soit atteinte.

A partir du plancher de forage, I'outil recule en
vitesse rapide (G0) au niveau du plan de retrait
une fois la temporisation (DT) écoulée.

Description du cycle
Débourrage

1

La commande positionne I'outil dans I'axe de
la broche en vitesse rapide (GO) a la distance
de sécurité au-dessus du point de référence.

L'outil perce a la vitesse de broche program-
mée et & la vitesse d'avance F= F * FD1[%)]
jusqu'a la 1ére profondeur de passe.

L'outil se retire de la piéce en vitesse rapide a
la distance de sécurité pour le débourrage.

L'outil se déplace en vitesse rapide (GO)
jusqu'a la derniere profondeur de percage,
réduit de la distance de sécurité (V3).

Ensuite, on perce jusqu'a la profondeur de
passe suivante.

Les étapes 3 a 5 sont répétées jusqu'a ce que
la profondeur programmée de percage finale
(Z1) soit atteinte.

A partir du plancher de forage, I'outil recule en
vitesse rapide (GO) au niveau du plan de retrait
une fois la temporisation (DT) écoulée.
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Perga-
ge

4 T/ Alésage }

Tournage

CN/MPF/SHOPMILLO1

S e th v

-ﬁ:?l‘mw.‘l.)mnmll‘

Alésage

50.000 mm/min

2000.000 tr/min
25.000 rel
0.600 s
45.000 °

nul relévemn.

Sélection
de l'outil

Affichage
graphique

g

o
Valider

Simu-
“ lation

= Sel.

SELECT

La touche « Select »
permet de modifier au
choix les parameétres et/
ou les unités. Pour ce
faire, déplacer le curseur
dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.

Paramétres Description Unité
T Nom de I'outil
D Numéro de tranchant
F Avance mm/min
mm/tr
. . . Tr/min
S/V Vitesse de rotation de la broche ou vitesse de coupe constante m/min
Profondeur de pergcage (absolu) ou profondeur de pergage par
Z1 rapport a Z0 (incrémental). mm
L'outil avance en plongée jusqu'a ce que Z1 soit atteint.
DT » Temporisation au plancher en secondes S
e Temporisation au plancher en tours tr
SPOS Mesurer a la main et renseigner la position arrét de broche. Degré
* relever (uniguement pour machine avec axe C)
L'aréte tranchante se dégage de la paroi du trou puis se retire
Mode de du point de référence a la distance de sécurité et se positionne
R ensuite jusqu'au plan de retrait et au centre de l'alésage.
relevement
* ne pas relever
L'aréte tranchante ne se dégage pas, mais revient en vitesse
rapide jusqu'au plan de retrait.
D Valeur d'enlévement (incrémentale, uniquement pour mode d'en- mm
levement « enlever »)

Emco
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PROGRAMMATION SHOPMILL

Remarque : &

Serrer l'outil de telle fagcon que le tranchant
d'outil soit serré dans la direction +X avec
I'angle spécifié SPOS.

Description du cycle

1

La commande positionne I'outil dans I'axe de
la broche en vitesse rapide (GO0) a la distance
de sécurité au-dessus du point de référence.

L'outil se déplace jusqu'a la profondeur de
percage (Z1) avec l'avance programmée (F).

L'outil s'y arréte (DT) - si celui-ci est program-
mée.

Arrét de broche orienté sur la position de la
broche programmée sous SPOS. Pour pro-
grammer SPOS, il faut mesurer a la main la
position de la broche.

Avec le mode d'enlévement « Enlever», |'outil
se dégage du bord du trou de la valeur d'elé-
vement (D) en direction de -X/ +Z.

L'outil se retire en vitesse rapide (GO) a la
distance de sécurité au-dessus du point de
référence.

L'outil recule en vitesse rapide (GO) vers les
coordonnées du centre de l'alésage sur le plan
de retrait.
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.Y P%ré:a- Filetage nggg'
Taraudage
La touche « Select »

CN/MPF/SHOPMILLO1 Taraudage Sélection SELER) permet de mod\lfler au
- de l'outil choix les parametres et/
5 Table sans - ou les unités. Pour ce
= Affichage . ~
e p 2000 D graphique faire, deplacer le curseur
o ) s 2000.000 tr/min . dans le champ respectif
= s 5.000 tr/min e et appuyer sur la touche.
= sans porte-taraud comp
: 1 passe Fraisage
8 Z1 25.000 rel filetages
i ]
2 Technologie Non ]
G
¥ [
F bd
i Abandon
H ]
i +

Valider

Simu-

7 lation

Parameétres

Description

Unité

Nom de I'outil

Numéro de tranchant

Tableau

Sélection du tableau de filetage :
e sans

e métrique 1ISO

* Whitworth BSW

* Whitworth BSP

« UNC

Sélection

Sélection de la valeur du tableau, par ex. :
e M1 ; M5 ; etc. (métrique ISO)

* W1/8" ; etc. (Whitworth BSW)

* G 13/4"; etc. (Whitworth BSP)

* N8 - 32 UNC ; etc. (UNC)

(voir aussi le tableau de filetage avec les pas respectifs)

Affichage du pas de filetage (uniquement si sélection tableau « sans »)

e dans le MODULE : MODULE = pas/w

» en filets par pouce : usuel pour les filetages au pas de gaz.
Pour I'entrée par pouce, entrer le nombre entier avant la virgule
dans le premier champ de parameétre et dans le deuxieme et le
troisieme champ, entrer le nombre décimal sous forme de fraction.

e en mm/tr
e en pouce/tr
Le pas de filetage dépend de I'outil utilisé.

MODULE
Filets/"
mm/tr
pouce/tr

S/V

Vitesse de rotation de la broche ou vitesse de coupe constante

Tr/min
m/min

SR

Vitesse de rotation de la broche pour le retrait

Tr/min

VR

Vitesse de coupe constante pour le retrait

m/min

Emco
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PROGRAMMATION SHOPMILL

Valeur a laquelle I'outil est retiré pour briser les copeaux.

Paramétres Description Unité
Mode . .
. * sans mandrin de compensation
mandrin de . .
: e avec mandrin de compensation
compensation
e 1 coupe
Le filetage est percé en une coupe, sans interruption.
Usinage (sans |e Brise copeaux
mandrin de Le foret se retire de la valeur de retrait (V2) pour briser les
compensation) copeaux.
» Débourrage
Le foret sort complétement de la piece.
Longueur du filetage (incrémental) ou point final du filetage (ab-
Z1 - L s . . mm
solu). L'outil avance en plongée jusqu'a ce que Z1 soit atteint.
D Profondeur de passe maximale mm
Valeur de retrait (uniguement si « sans mandrin de compensa-
tion » et « brise copeaux » sélectionné
* manuel
Retrait Avec valeur de retrait (V2) aprés chaque usinage.
e automatique
Sans valeur de retrait (V2) aprés chaque usinage. L'outil est
retiré d'un tour aprés chaque usinage.
V2 Valeur de retrait aprés chaque usinage mm
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Tableau de filetage

ISO_METRIC WHITWORTH_BSW WHITWORTH_BSP UNC
M1 0,250 W 1/16" |60,000 G 1/16" |28,000 N 1-64 UNC 64,000
M 1.2 |0,250 W 3/32" {48,000 G 1/8" 28,000 N 2-56 UNC 56,000
M 1.6 |0,350 W 1/8" |40,000 G 1/4" 19,000 N 3 -48 UNC 48,000
M2 0,400 W 5/32" {32,000 G 3/8" 19,000 N 4 -40 UNC 40,000
M 2.5 (0,450 W 3/16" |24,000 G 1/2" 14,000 N 5-40 UNC 40,000
M3 0,500 W 7/32" |24,000 G 5/8" 14,000 N 6 - 32 UNC 32,000
M 3.5 |0,600 W 1/4" |20,000 G 3/4" 14,000 N 8 -32 UNC 32,000
M4 0,700 W 5/16" |18,000 G 7/8" 14,000 N 10 - 24 UNC 24,000
M 4.5 0,750 W 3/8" 16,000 G1" 11,000 N 12 - 24 UNC 24,000
M5 0,800 W 7/16" |14,000 G11/8" |11,000 1/4" - 20 UNC 20,000
M6 |1,000 w 1/2" 12,000 G 11/4" 11,000 5/16" - 18 UNC 18,000
M8 1,250 W 9/16" |12,000 G 13/8" 11,000 3/8"-16 UNC 16,000
M 10 (1,500 W 5/8" 11,000 G11/2" 11,000 7/16" - 14 UNC 14,000
M12 [1,750 W 3/4" 10,000 G 13/4" 11,000 1/2" - 13 UNC 13,000
M 14 2,000 W 7/8" 9,000 G 2" 11,000 9/16" - 12 UNC 12,000
M 16 (2,000 w 1" 8,000 G 21/4" 11,000 5/8"- 11 UNC 11,000
M 18 [2,500 W 11/8" | 7,000 G 21/2" 11,000 3/4" - 10 UNC 10,000
M 20 (2,500 W 11/4" | 7,000 G 23/4" |11,000 7/8" -9 UNC 9,000
M 22 (2,500 W 1 3/8" {6,000 G3" 11,000 1"-8 UNC 8,000
M 24 |3,000 W 11/2" {6,000 G 31/4" |11,000 11/8"-7 UNC 7,000
M 27 |3,000 W 15/8" |5,000 G 31/2" |11,000 11/4"-7 UNC 7,000
M 30 |3,500 W 1 3/4" |5,000 G 3 3/4" |11,000 13/8"-6 UNC 6,000
M 33 |3,500 W 17/8" |4,500 G 4" 11,000 11/2"-6 UNC 6,000
M 36 [4,000 w 2" 4,500 G 5" 11,000 13/4"-5UNC 5,000
M 39 (4,000 W 2 1/4" {4,000 G 6" 11,000 2"-41/2 UNC 4,500
M 42 (4,500 W 2 1/2" {4,000 2 1/4" - 4 1/2 UNC (4,500
M 45 4,500 W 2 3/4" |3,500 21/2" -4 UNC 4,000
M 48 |5,000 w 3" 3,500 2 3/4" - 4 UNC 4,000
M52 |5,000 W 3 1/4" |3,250 3"-4 UNC 4,000
M 56 |5,500 W 31/2" |3,250 31/4" -4 UNC 4,000
M 60 |5,500 W 3 3/4" |3,000 31/2" -4 UNC 4,000
M 64 |6,000 W 4" 3,000 33/4" -4 UNC 4,000
M 68 |6,000 4" -4 UNC 4,000

Tableau de filetage avec pas
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Description du cycle
Taraudage avec mandrin de compensation

1

La commande positionne I'outil dans I'axe de
la broche en vitesse rapide (GO0) a la distance
de sécurité au-dessus du point de référence.

L'outil perce a la vitesse de rotation program-
mée (S) a la profondeur de filetage (Z1).
L'avance est calculée de fagon interne au cycle
a partir de la vitesse de rotation (S) et du pas
de filetage (P).

Aprés avoir atteint la profondeur de filetage
(Z1), la broche s'arréte et une inversion du
sens de rotation a lieu.

L'outil recule avec G1 a la distance de sécurité.

L'outil recule en vitesse rapide (GO) vers les
coordonnées du centre de l'alésage sur le plan

de retrait.
Remarque : <
Si l'usinage par séquence individuelle (SBL)

est actif, le trou taraudé est réalisé sans in-
terruption de la séquence.

Description du cycle
Débourrage

1

L'outil perce a la vitesse de rotation program-
mée (S) (en fonction de %S) jusqu'a la lere
profondeur de passe (profondeur de passe
maximale D).

Arrét de la broche.

L'outil sort de la piece pour le débourrage a
la distance de sécurité avec une vitesse de
rotation de la broche pour le retrait (SR) (en
fonction de %S).

Arrét de la broche.

L'outil perce a la vitesse de rotation de la
broche (S) jusqu'a la profondeur de passe
suivante.

Les étapes 2 a 5 se répetent jusqu'a ce que
la profondeur de pergage finale program-
mée (Z1) soit atteinte.

L'outil sort de la piece avec une vitesse de rota-
tion de la broche pour le retrait (SR) (en fonction
de %S). Il y a un arrét de la broche et I'outil re-
cule en vitesse rapide (G0) vers les coordonnées
du centre de l'alésage sur le plan de retrait.

Description du cycle
Taraudage sans mandrin de compensation 1
passe

1

La commande positionne I'outil dans I'axe de
la broche en vitesse rapide (GO0) a la distance
de sécurité au-dessus du point de référence.

La broche est activée de fagon synchronisée
et a la vitesse de rotation programmée (S) (en
fonction de %S).

L'outil perce a la profondeur avec une synchro-
nisation d'avance de la broche (Z1).

Aprés avoir atteint la profondeur de filetage
(Z1), la broche s'arréte et une inversion du
sens de rotation a lieu.

L'outil recule a la distance de sécurité avec
une vitesse de rotation de la broche pour le
retrait (SR) (en fonction de %S).

Arrét de la broche.
L'outil recule en vitesse rapide (GO) vers les

coordonnées du centre de l'alésage sur le plan
de retrait.

Description du cycle
Briser les copeaux

1

L'outil perce a la vitesse de rotation program-
mée (S) (en fonction de %S) jusqu'a la lere
profondeur de passe (profondeur de passe
maximale D).

Arrét de la broche.

L'outil recule de la valeur de retrait (V2) pour
briser les copeaux.

L'outil perce a la vitesse de rotation de la
broche (S) (en fonction de %S) jusqu'a la pro-
fondeur de passe suivante.

Les étapes 2 a 4 se répetent jusqu'a ce que
la profondeur de pergage finale program-
mée (Z1) soit atteinte.

L'outil sort de la piece avec une vitesse de
rotation de la broche pour le retrait (SR) (en
fonction de %S). Il y a un arrét de la broche
et I'outil recule en vitesse rapide (GO) vers les
coordonnées du centre de l'alésage sur le plan
de retrait.
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Perca- ; Fraisage
e Fiege P | fitages Fraisage a fileter

La touche « Select »

CN/MPF/SHOPMILLO1 C— Sélection slir]  permet de mOd\Ifler au
. = de Foutil choix les paramétres et/
= F i min e ou les unités. Pour ce
- S 2000.000 S8 graphique faire, déplacer le curseur
e | Percage .
% | z 25.000 rel — dans le champ respectif

D 5.000 rel arau-
! o B : et appuyer sur la touche.
. Vi 1.200

Pointage Non Fraisage
2 PergDébouch Non filetages
i Fraisage de filetage
3 débourrage Non e
G Filet. a droite
a F2 1000.000 mm/min
m Table sans .
"!'
9 p 2.000 mm/tr Aberaton

72 1.000 rel
£ @ 1.000
3 en avalant

Paramétres Description Unité
T Nom de I'outil
D Numéro de tranchant
F Avance mm/min
mm/tr
. . . Tr/min
S/V Vitesse de rotation de la broche ou vitesse de coupe constante m/min
Longueur du filetage (incrémental) ou point final du filetage
Z1 mm
(absolu).
» Pourcentage pour chaque autre passe
DF=100 : La valeur de la passe reste la méme
DF<100 : La valeur de la passe est réduite dans le sens de la
DF profondeur de percage Z1. %
Exemple : derniere passe 5 mm ; DF 80% mm
passe suivante =5 x 80% = 4,0 mm
passe +2 = 4,0 x 80% = 3,2 mm etc.
» Valeur absolue pour chaque autre passe
passe minimale (uniquement si DF « pourcentage pour chaque
autre passe »).
Silavaleur de la passe est trés petite, il est possible de program-
Vi mer une profondeur de passe minimale (V1). mm

* V1 < valeur de la passe (DF) : Une avance de la valeur de la
passe a lieu.

* V1 > valeur de la passe (DF) : Une avance avec la valeur pro-
grammeée sous V1 a lieu.
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Paramétres Description Unité
Percage d'avant-trous avec avance réduite
* oui
* non

Percage L'avance de percage réduite donne :

d'avant-trous

Avance de percage F1 < 0,15 mm/tr : Avance de percage d'avant-
trous = 30% de F1

Avance de percage F1 = 0,15 mm/tr :
d'avant-trous = 30% de F1

Avance de percage

Profondeur de percage restante avec avance de pergage

Percage . oui
débouchant
e non
Profondeur de percage restante pour percage débouchant (uni-
ZR . , . mm
guement si percage débouchant « oui»)
FR Avance de pergage pour profondeur de percage restante (uni- | mm/mm
guement si percage débouchant « oui ») mm/tr
Débourrage avant fraisage du filet
e oui
Débourrage ° non
Avant d'effectuer le fraisage du filet, faire revenir 'outil a la sur-
face de la piece pour évacuer le copeau.
Sens_, de  Filetage a droite
rotation du  Filetage a gauche
filetage 9 9
. . . mm/min
F2 Avance d'approche profondeur fraisage du filet mm/dent
Sélection du tableau de filetage :
* sans
e métrique 1SO
Tableau * Whitworth BSW
* Whitworth BSP
* UNC
Sélection de la valeur du tableau, par ex. :
e M1 ; M5 ; etc. (métrique ISO)
Sélection * W1/8" ; etc. (Whitworth BSW)
* G 13/4"; etc. (Whitworth BSP)
* N8 - 32 UNC ; etc. (UNC)
(voir aussi le tableau de filetage avec les pas respectifs)
Affichage du pas de filetage (uniquement si sélection tableau « sans »)
e dans le MODULE : MODULE = pas/w
« en filets par pouce : s'utilise habituellement pour les filetages
au pas de gaz. MODULE
= Pour I'entrée par pouce, entrer le nombre entier avant la virgule | Filets/"
dans le premier champ de parameétre et dans le deuxieme et le | mm/tr
troisieme champ, entrer le nombre décimal sous forme de fraction. | in/tr
e en mm/tr
e en poucel/tr
Le pas de filetage dépend de I'outil utilisé.
Valeur de retrait avant fraisage du filet (incrémental)
Z2 Z2 définit la profondeur de filetage dans la direction de I'axe de
I'outil. Z2 se rapporte a la pointe d'outil.
%) Diametre nominal
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Paramétres Description Unité

e En avalant : fraiser le filetage en une fois.

» En opposition : fraiser le filetage en une fois.

Sens de » En avalant/ en opposition : fraiser un filetage en 2 fois, a savoir
fraisage un préfraisage, réalisé en opposition, sur une surépaisseur don-
née et un fraisage de finition, réalisé en avalant, avec l'avance
de fraisage FS.

Avance de finition (uniguement pour la combinaison « en avalant | mm/min

FS - en opposition ») mm/dent
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Description du cycle
1 Lacommande positionne I'outil dans I'axe de la

broche en vitesse rapide (GO) sur la distance
de sécurité.

L'outil perce avec l'avance de percage (F1) sur
la premiére profondeur de pergage (profondeur
de passe maximale D). Si la profondeur de per-
cage finale (Z1) n'est pas encore atteinte, I'ou-
til revient en vitesse rapide (G0) a la surface
de la piece pour permettre le bris de copeau.
Ensuite, I'outil se positionne en vitesse rapide
(GO) jusqu'a 1 mm au-dessus de la profondeur
de percage déja atteinte afin de poursuivre le
percage avec l'avance de percage (F1) avec
la passe suivante. A partir de la 2eéme passe,
le paramétre DF (pourcentage ou valeur pour
chaque autre passe) est pris en compte.

Si I'on désire une autre avance (FR) pour le
percage débouchant lors du retrait, la profon-
deur finale de percage (ZR) sera réalisée avec
cette méme avance.

L'outil se déplace sur la position de départ pour
le fraisage du filet.

Le fraisage du filet (en avalant, en opposition
ou en opposition + en avalant) s'effectue avec
avance d'approche profondeur (F2). L'entrée
et la sortie de I'outil dans le filetage s'effectue
sur un demi-cercle, avec un déplacement si-
multané dans I'axe de I'outil.
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Positions et modeles de position

Lors de la programmation des cycles d'usinage,
il est possible de spécifier des positions ou des
modeles de position.

Une position ou un modeéle de position est créé
seulement apres le cycle d'usinage.

Avec des positions ou des modéles de position,
il est possible d'exécuter de fagon regroupée
plusieurs forages ou usinages du filet ayant le
méme diamétre en un cycle. La position définie
ou un modele de position est stocké dans la liste
de cycles. Pour ce faire, différents modeéles de
position sont disponibles :

e Des positions au choix

e Positionnement sur une ligne, sur un réseau ou
un cadre

e Positionnement sur cercle complet ou cercle
partiel

Plusieurs modeles de position peuvent étre pro-
grammeés les uns a la suite des autres. llIs sont
exécutés dans l'ordre programmeé.

Les technologies programmées auparavant et les
positions programmées ensuite sont automatique-
ment enchainées.

S'il y a plusieurs cycles que ceux affichés dans
la fenétre, utilisez les touches de curseur vous
déplacer dans la liste.
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Représentation de I'opération de modeles de
position avec des cycles :

Décalage ohgine G500
T-PLANFRAESER1 FA00/min S20000r X0.100 Y0.20...
T=BOHRER2 F100/min 52000ir Z1=5

Z0=0 X0=0 ¥0=0 X1=10 ¥1=10 X2=10 ¥2=15

-\ Pergage
= 1\101: Positions

Un cycle complet d'usinage se compose du cycle
d'usinage (1) et du modeéle de position corres-
pondant (2).

L'ordre de programmation doit étre respecté :
D'abord, le cycle d'usinage (par ex. le pergcage)
puis le modeéle de position est créé.

La commande enchaine les deux parties du pro-
gramme avec une parenthese symbolique (3)
dans la liste des cycles.

5 vianteur

* | V'raizage en conto... ¥

< I"in de prog.
'

3 @ergage
01: Positions

/1 Contour
7% 1 Fraisage en conto... v

“=  Fin de prog.

Description du cycle

1 La commande positionne l'outil programmé
dans le cycle d'usinage précédent. L'usinage
commence toujours au point de référence.

2 A l'intérieur d'un modéle de position ainsi que
lors de l'accostage du modeéle de position
suivant, on recule vers le plan de retrait et
ensuite, la nouvelle position ou le nouveau
modele de position est accosté en vitesse
rapide (GO).

3 Avec des opérations technologiques de suivi
(par ex. centrage - percage - taraudage), il
faut programmer le cycle de percage respectif
apres l'appel de I'outil suivant (par ex. le foret)
et immédiatement apres, I'appel du modéle de
position a exécuter.

Répétition des positions

.V P%’é’a' Rggﬁge,{ } Pour un accostage répété des positions déja
P programmeées, appuyez sur la touche de fonction.

v , . . .
valider Indiquer le numéro du modele de position et

confirmer.

Le numéro de position est attribué automatique-
ment lors de la création d'une position dans la
liste de cycles.

Le numéro de position se trouve dans la liste de
cycles a gauche devant le nom de la position.
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Des positions au choix

La touche « Select »

CN/MPF/SHOPMILLO1 Positions seecr| - permet de mOd\'ﬂer au
P : = choix les parametres et/
= 70 0000 . ou les unités. Pour ce
- o 0.000 FEE s faire, déplacer le curseur
& | Yo 0.000 abs graphique » aep .
ol X1 abs dans le champ respectif
|= . i et appuyer sur la touche.
;‘ Y2 abs

X3 abs .
e Y1 Y3 abs SR
G x4 abs I
= Y4 abs
o Y2 X5 abs (E}
? ¥5 abs —
G X6 abs
= ( Y6 2hs Obstacle
4 TR X7 abs _
r X1 X2 Y7 abs %
, — X8 abs Abandon
“ w iz —
3 Vaﬁ’der

Parametres Description Unité
Systéme de coordonnées

Sélection * cartésien
* polaire

Z0 Point de référence Z mm

X0, YO Coordonnée X et coordonnée Y de la 1ere position (absolu) mm
Coordonnées polaires de la 1lére position, uniqguement pour la

L0, CO sélection « polaire » mm
Longueur (absolu) Degré
Angle (absolu)

X1...X8 Coordonnée X des autres positions (absolu ou incrémental) mm

Y1..Y8 Coordonnée Y des autres positions (absolu ou incrémental)
Coordonnées polaires des autres positions, uniguement pour la

L1..L7 sélection « polaire » mm

clL..c7 Longueur (absolu) Degré

Angle (absolu)
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Positions }

CN/MPF/SHOPMILLO1

T

0

.:‘m-a;))mmc:il:

=

Modéle positions

X0 43.000 Ahchago

al 90.000 °
LO 0.000
L 45.000
N 4

Obstacle
[
X
Abandon
[

v
Valider

Simu-
= lation

Modele de position ligne, réseau ou
cadre

La touche « Select »
ssieer|  permet de modifier au
choix les parametres et/
ou les unités. Pour ce
52 06 graphique faire, déplacer le curseur
dans le champ respectif

et appuyer sur la touche.

Parametres Description Unité
Modéle de ’ ngne
ositions * Reseau

P e Cadre

Z0 Point de référence Z mm

X0 . . s

YO Coordonnée du point de référence (absolu). mm
Angle de rotation de la ligne, par rapport a I'axe X

a0 Angle positif : La ligne est tournée en sens antihoraire. Degré
Angle négatif : La ligne est tournée en sens horaire.
Distance de la 1ére position au point de référence - (uniquement

LO . R - . . . . mm
si « modéle de position ligne » sélectionné)

L Distance entre les positions - (uniguement si « modele de position mm
ligne » sélectionné)

N Nombre de positions - (uniqguement si « Modéle de positions
ligne » sélectionné)

L1 Distance des lignes et des colonnes - (uniquement si « modéle mm

L2 de position réseau ou cadre » sélectionné)

N1 Nombre de colonnes et de lignes - (uniquement si « modele de

N2 position réseau ou cadre » sélectionné)

Description du cycle Description du cycle

Réseau Cadre

1 Dans le cas du réseau, I'exécution s'effectue 1 Avec le cadre, l'usinage se poursuit dans le

tout d'abord dans la direction du ler axe, puis sens antihoraire.

se poursuit en lacet.
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Positions }

Modele de positions cercle

Cercle de position

0.000

65.000

-25.000
-116.000 °

Affichage
graphique

9.000

SELECT

La touche « Select »
permet de modifier au
choix les parametres et/
ou les unités. Pour ce
faire, déplacer le curseur
dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.

R
N
Positionnement

5

Parameétres

Description

Unité

Modele de cercle

e Cercle complet
e Cercle partiel

Z0

Point de référence Z

mm

X0
YO

Coordonnée du point de référence (absolu).

mm

a0

Angle de départ pour premiére position

Angle positif : le cercle complet est réalisé dans le sens antiho-
raire.

Angle négatif : le cercle complet est réalisé dans le sens horaire.

Degré

al

Angle d'indexation (uniquement pour modeéle de cercle cercle
partiel)

Une fois le premier alésage achevé, toutes les autres positions
continuent a étre positionnées autour de cet angle.

Angle positif : les autres positions sont tournées en sens anti-
horaire.

Angle négatif : les autres positions sont tournées en sens horaire.

Degré

Rayon

mm

Nombre de positions

positionner

Mouvement de positionnement entre les positions

« Droite
La position suivante est accostée sur une droite en vitesse
rapide (GO).

e Cercle
La position suivante est accostée sur une trajectoire circulaire
avec l'avance programmée (FP).

Description du cycle
1 Le modele de cercle continue a étre usiné
selon lI'angle ou dans le sens antihoraire.

Emco
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Positions } Obstacle

Obstacle

$4 & th ©

=

Obstacle

|

N

*::r:mw::mnmll.

CCS

& >

Y]

h 4

&~/ lation

Affichage
graphique

Obstacle

+«
Valider

Simu-

ke| sel.

L'obstacle est

respecté seulement entre 2

modeéles de position.

Parametres Description Unité
z Hauteur de I'obstacle
Description du cycle
1 Si l'usinage du ler modéle de position est
; % terminé, l'axe d'outil se déplace en vitesse
Remarque :

rapide (G0) a la hauteur de I'obstacle (Z) + dis-
tance de sécurité (SC).

2 A cette hauteur, la nouvelle position est accos-
tée en vitesse rapide (GO0).

3 Ensuite, I'axe de l'outil se déplace en vitesse
rapide a Z0 du modele de position + distance
de sécurité (SC).

D37

EMmco



PROGRAMMATION SHOPMILL EMCO WINNC ror SINUMERIK OPERATE MILL

Emco 038



EMCO WINNC ror SINUMERIK OPERATE MILL PROGRAMMATION SHOPMILL

Fraisage

e Surfacage

e Poche

e Tenon

* Rainure

» Fraisage du filet
e Gravure

Frai-
¥ sage

= EMmco
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Frai-
¥ sage Surfagage }
Surfacage
La touche « Select »
e S aEn Shlaction SELECT permet de mod\lfler au
de Ioutil choix les parametres et/
. Afichage ou les unités. Pour ce
5 A s graphique faire, déplacer le curseur
g ) Sens 5 ] dans le champ respectif
nnc X0 100.000
- - 555 105 ] et appuyer sur la touche.
Z0 5.000 ]
6 X1 0.000 abs i
8 Y1 0.000 abs
4 7 0.000 abs I
5 DXY 10.000 % []
—~ DZ 50.000 —
2 uz 0.000 |
O
44 |
:/_, Abaﬁdon
“ [
> = Vaﬁder
" . Fraisage Simu- il o,
5 Edliee 4 contour  lation = F
Paramétres Description Unité
T Nom de I'outil
D Numéro de tranchant
F Avance mm/min
mm/dent
. . . Tr/min
S/V Vitesse de rotation de la broche ou vitesse de coupe constante m/min
. » v Ebauche
Usinage L
e v v v finition
chanr ement de sens d'usinage
Direction ) -A .
méme sens d'usinage
X0 Les positions se rapportent au point de référence : mm
YO 1. Sommeten XetY mm
Z0 Hauteur de I'ébauche mm
X1 2. Sommet en X et Y (absolu) ou
Vi 2éme sommet en X et Y par rapport a X0 et YO (incrémental)
71 Hauteur de la piéce finie (absolu) ou hauteur de la piece finie par
rapport a Z0 (incrémental)
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Paramétres Description Unité
» profondeur de passe maximale dans le plan
DXY » Profondeur de passe en %, sous forme de rapport entre la|mm
profondeur de passe (mm) et le diamétre de la fraise de coupe |%
(mm)
Dz profondeur de passe maximale (uniquement lors de I'ébauche) |mm
uz Surépaisseur de finition en profondeur mm

Description du cycle

1 Le point de départ est toujours en haut ou en
bas pour l'usinage vertical.
La commande représente le point de départ et
le point final.

2 L'usinage s'effectue depuis I'extérieur.

Ebauche :
La surface est fraisée.
L'outil tourne au-dessus du bord de la piéce.

Finition :

La surface n'est fraisée qu'une seule fois.

L'outil tourne & la distance de sécurité dans le
plan X/Y. Ensuite, la fraise se dégage.

Lors de lafinition, il faut entrer la méme surépais-
seur de finition que pour I'ébauche. La surépais-
seur de finition est utilisée lors du positionnement
pour dégager I'outil.

La profondeur de passe est toujours effectuée a
I'extérieur de la piéce.

Lors du surfacage, le diamétre effectif de la fraise
pour un outil de fraisage est mémorisé dans le
tableau des outils.

Choix des limitations

Pour chaque limitation désirée, appuyez sur la
touche de fonction correspondante. Les limites
sont représentées par la commande.

e a gauche

e en haut

e en bas

e a droite
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¥ SEJSE Poche rzgg;]% _
: Poche rectangulaire
M La touche « Select »
CN/MPF/SHOPMILLOT Poche rectangulaire Selection seeer|  permet de mod\lfler au
de l'outil choix les parametres et/
F 50.000 mm/min Aihace ou les unités. Pour ce
] S 1000.000 tr/min ; P A
& o s graphique faire, déplacer le curseur
ol Usinage v oot dans le champ respectif
. Modelo puciicns il et appuyer sur la touche.
¢ Poche
G w 5.000 circul.
B L 10.000 |
5% R 0.500
oy al 0.000 °
? 7 20.000 rel |
G DXY 10.000 %
= DZ 2.000
¢ i 0.100 ]
- uz 0.100
o Pénétration perpendic. Abaﬁdon
FZ 0.100 mm/dent
H
|

" Editer

Parametres Description Unité
T Nom de I'outil
D Numéro de tranchant
F Avance mm/min
mm/dent
. . . Tr/min
S/V Vitesse de rotation de la broche ou vitesse de coupe constante m/min
. (centre)
) . (en bas a gauche)
Point de
référence . (en bas a droite)
. (en haut a gauche)
. (en haut a droite)

e v Ebauche
v v v finition

Usinage - =+ = Finition du bord
* Chanfreinage
» Position unique
. Fraiser la poche rectangulaire sur la position programmeée (X0,
Position
d'usinage Y0, Z0).
* Modéle de positions
Position avec MCALL
X0 Les positions se rapportent au point de référence : (uniquement
YO Si « position unique ») mm
Z0 Point de référence en X, Y et Z
W Largeur de la poche mm
L Longueur de la poche mm
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Parameétres

Description

Unité

R

Rayon d'angle

mm

a0

Angle de rotation

Degré

Z1

Profondeur par rapport a Z0 (incrémental) ou profondeur de la
poche (absolu) (uniquementsi v, v v v ou v v v bord)

mm

DXY

» profondeur de passe maximale dans le plan

» Profondeur de passe dans le plan en %, comme le rapport de
la profondeur de passe dans le plan (mm) au diamétre de la
fraise de coupe (mm) ; (uniquementsi v, v v v ou v v v bord)

mm
%

Dz

Profondeur de passe maximale (uniquementsi v, v v v ou v v v
bord)

mm

UXY

Surépaisseur de finition dans le plan (uniquement si v, v v v
ou v ¥ v bord)

mm

uz

Surépaisseur de finition en profondeur ; (uniquementsi v, v v v
ou v v v bord)

mm

Mode de
plongée

(uniquement si v, v v v ou v v v bord)

» perpendiculaire : Fraiser en plongée perpendiculairement au
centre de la poche
La profondeur de passe actuelle calculée est effectuée en une
séquence dans le centre. La fraise doit couper au centre ou il
faut faire un avant-trou.

 hélicoidal : Fraisage en plongée sur trajectoire en spirale
Le centre de la fraise se déplace le long de la trajectoire en
spirale déterminée par le rayon et la profondeur par révolution
(trajectoire hélicoidale). Une fois que la profondeur de passe
est atteinte, un cercle complet est exécuté encore une fois, afin
d'éliminer la trajectoire de plongée oblique.

e pendulaire : Fraisage en plongée avec oscillation sur I'axe
central de poche rectangulaire
Le centre de la fraise oscille en faisant un mouvement de va et
vient sur une ligne droite jusqu'a ce que la profondeur de passe
soit atteinte. Lorsque la profondeur est atteinte, la course est
encore exécutée une fois, mais sans pénétration, pour éliminer
I'inclinaison de la trajectoire de pénétration.

FZ

Avance d'approche profondeur (uniquement si perpendiculaire)

mm/min
mm/dent

EP

Pas maximal de I'hélice (pour fraisage en plongée hélicoidal
uniguement)

mm/tr

ER

Rayon de I'hélice (pour fraisage en plongée hélicoidal uniquement)
Le rayon ne doit pas étre supérieur au rayon de la fraise sans
guoi du matériau subsiste.

mm

EW

Angle de plongée maximal (uniqguement si fraisage en plongée
avec oscillation)

Degré

Evidement

(uniquement si ébauche)

» Usinage complet
La poche rectangulaire est fraisée dans le plein.

* Reprise
Il existe déja une poche rectangulaire plus petite ou un trou
devant étre agrandis dans un ou plusieurs axes. Les paramétres
AZ, W1 et L1 doivent alors étre programmés.

AZ

Profondeur de la poche déja réalisée (uniqguement en cas de
reprise)

mm

w1

Largeur de la poche déja réalisée (uniguement en cas de reprise)

mm

L1

Longueur de la poche déja réalisée (uniquement en cas de reprise)

mm
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Paramétres Description Unité
Largeur du chanfrein pour le chanfreinage — (uniquement si

FS . mm
chanfreinage)

ZFS Profondeur de plongée de la pointe d'outil (absolu ou incrémen- mm

tal) - (uniquement si chanfreinage)
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Description du cycle

1 La commande positionne l'outil en vitesse
rapide (GO) a la hauteur du plan de retrait au
centre de la poche rectangulaire et a la dis-
tance de sécurité.

2 L'outil fraise dans le matériau en fonction de
la stratégie choisie.

3a Usinage v ébauche
Lors de I'ébauche, les différents plans de la
poche rectangulaire sont usinés successi-
vement a partir du centre jusqu'a ce que la
profondeur Z1 soit atteinte.

3b Usinage v v v finition
Lors de la finition, le bord est toujours usiné en
premier. A cet effet, le bord de la poche rectan-
gulaire est accosté en un quart de cercle qui
débouche dans le rayon d'angle. A la derniére
passe, le fond est usiné en finition, en partant
du centre vers l'extérieur.

3c Usinage v v v Finition du bord
La finition du bord est exécutée selon la méme
procédure que la finition, sachant que seule
la derniére passe (finition du fond) n'est pas
effectuée.

3d Usinage chanfreinage
Lors du chanfreinage, I'aréte du bord supérieur
de la poche rectangulaire est taillée en biseau.

4 L'usinage de la poche rectangulaire est tou-
jours réalisé de l'intérieur vers I'extérieur avec
le type d'usinage sélectionné.

5 L'outil se retire en vitesse rapide (GO) a la
distance de sécurité.
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Frai- Poche
¥ sage Poche }

cireul. Poche circulaire

M La touche « Select »
CN/MPF/SHOPMILLO1 Poche circulaire Sélection SELER) permet de mod‘Ifler au
de l'outil choix les parameétres et/
900.000 mm/min Ao ou les unités. Pour ce
e 3sinage SS00.000 g{:’::‘rminage Fahicie faire, déplacer le curseur
53 | ? dans le champ respectif
- N Pocton g i et appuyer sur la touche.
;‘ Yo ~25.000
70 0.000 Poche
G 1% 10.000 circul.
G FS 0.250
5 ZFS -3.000 abs
2
G
44
=
',
M
b | +
Valider

" Editer

Paramétres Description Unité
T Nom de I'outil
D Numéro de tranchant
F Avance mm/min
mm/dent
. . . Tr/min
S/V Vitesse de rotation de la broche ou vitesse de coupe constante m/min

e v Ebauche

v v v finition

e v v v Finition du bord
» Chanfreinage

Usinage

 plan par plan
Usiner la poche circulaire plan par plan
* hélicoidal
Usiner la poche circulaire de fagon hélicoidale

Type d'usinage

» Position unique

Une poche circulaire est fraisée sur la position programmée
Position (X0, YO0, Z0).
d'usinage * Modele de positions
Plusieurs poches circulaires sont fraisées sur un modele de
position (par ex. cercle complet, cercle partiel, réseau etc.).

X0 Les positions se rapportent au point de référence = centre de la

YO poche circulaire : (uniguement si « position unique ») mm
Z0 Point de référence en X, Y et Z

%) Diametre de la poche mm

Profondeur de la poche (absolu) ou profondeur par rapport a Z0
Z1 (incrémental) mm
(uniqguementsi v, v v v ou v v v bord)
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Parameétres

Description

Unité

DXY

» profondeur de passe maximale dans le plan
» profondeur de passe maximale dans le plan en pourcentage du
diamétre de la fraise (uniguementsi v, v v v ou v v v bord)

mm
%

Dz

Profondeur de passe maximale (uniquementsi v, v v v ou v v v
bord)

mm

UXY

Surépaisseur de finition dans le plan (uniquement si v, v v v
ou v v v bord)

mm

uz

Surépaisseur de finition en profondeur (uniqguementsi v, v v v
ou v ¥ v bord)

mm

Fraisage en
plongée

(uniguement si « plan par plan », v, v v v ou v v v bord)

e perpendiculaire : Fraiser en plongée perpendiculairement au
centre de la poche
La profondeur de passe calculée est effectuée perpendiculaire-
ment au centre de la poche. Avance : Mouvement d'approche
programmé comme sous FZ. En cas de fraisage en plongée
perpendiculairement au centre de la poche, la fraise doit couper
au centre ou il faut percer des avant-trous.

 hélicoidal : Fraisage en plongée sur trajectoire en spirale
Le centre de la fraise se déplace en avance d'usinage le long de
la trajectoire en spirale déterminée par le rayon et la profondeur
par révolution. Une fois que la profondeur de passe est atteinte,
un cercle complet est exécuté encore une fois, afin d'éliminer
la trajectoire de plongée oblique.

Fz

Avance d'approche profondeur

mm/min
mm/dent

EP

Pas maximal de I'hélice (pour fraisage en plongée hélicoidal
uniguement)

mm/tr

ER

Rayon de I'hélice (pour fraisage en plongée hélicoidal uniquement)
Le rayon ne doit pas étre supérieur au rayon de la fraise sans
guoi du matériau subsiste.

mm

Evidement

» Usinage complet
La poche circulaire doit étre fraisée dans le plein (par ex. une
piéce de fonderie).

* Reprise
Il existe déja une poche circulaire ou un trou qui doit étre agran-
di. Les paramétres AZ, et &1 doivent étre programmes.

FS

Largeur du chanfrein pour le chanfreinage (uniquement si
chanfreinage)

mm

AZ

Profondeur de la poche déja réalisée (uniquement en cas de reprise)

mm

a1

Diametre de la poche déja réalisée (uniquement en cas de reprise)

mm

D47

EMmco



PROGRAMMATION SHOPMILL

EMCO WINNC ror SINUMERIK OPERATE MILL

Description du cycle

Mode de fraisage en plongée plan par plan

1 La commande positionne l'outil en vitesse
rapide (GO) a la hauteur du plan de retrait au
centre de la poche et a la distance de sécurité.

2 L'outil fraise dans le matériau en fonction de
la stratégie choisie.

3a Usinage v ébauche
Lors de I'ébauche, les différents plans de la
poche circulaire sont usinés successivement
a partir du centre jusqu'a ce que la profondeur
Z1 soit atteinte.

3b Usinage v v v finition
Lors de la finition, le bord est toujours usiné en
premier. Ici, le bord de la poche qui débouche
dans le rayon de la poche est accosté en
quart de cercle. A la derniére passe, le fond
est usiné en finition, en partant du centre vers
I'extérieur.

3c Usinage v v v Finition du bord
La finition de bord est réalisée comme la fini-
tion. La derniere passe (finition du fond) est
supprimée.

4 L'usinage de la poche circulaire est toujours
réalisé de l'intérieur vers I'extérieur avec le type
d'usinage sélectionné. Le matériau est enlevé
horizontalement « couche par couche ».

5 L'outil se retire en vitesse rapide (GO) a la
distance de sécurité.

Description du cycle

Mode de fraisage en plongée hélicoidal

1 La commande positionne I'outil en vitesse
rapide (GO) a la hauteur du plan de retrait au
centre de la poche et a la distance de sécurité.

2 L'outil ajuste au premier diameétre d'usinage
et fraise dans le matériau en fonction de la
stratégie choisie.

3a Usinage v ébauche

Lors de I'ébauche, la poche circulaire est usi-
née de haut en bas avec des mouvements héli-
coidaux. Sur la profondeur de poche, un cercle
complet est effectué pour éliminer les matiéres
résiduelles. L'outil est dégagé du bord de la
poche et du fond en quart de cercle et retiré
en vitesse rapide a la distance de sécurité.
Ce processus est répété couche par couche,
de l'intérieur vers I'extérieur, jusqu'a ce que la
poche circulaire soit entierement usinée.

3b Usinage v v v finition

Lors de la finition, le bord est d'abord usiné
jusqu'au fond avec un mouvement hélicoidal.
Sur la profondeur de poche, un cercle complet
est effectué pour éliminer les matiéres rési-
duelles. Le fonds est fraisé en forme de spirale
de I'extérieur vers l'intérieur. A partir du centre
de la poche, on se retire en vitesse rapide a la
distance de sécurité.

3c Usinage v v v Finition du bord

Lors de la finition du bord, le bord est d'abord
usiné jusqu'au fond avec un mouvement héli-
coidal. Sur la profondeur de poche, un cercle
complet est effectué pour éliminer les matiéres
résiduelles. L'outil est dégagé du bord de la
poche et du fond en quart de cercle et retiré
en vitesse rapide a la distance de sécurité.

4 L'usinage de la poche circulaire est réalisé
avec le type d'usinage choisi a la profondeur
de la poche ou jusqu'a la profondeur de la
poche avec épaisseur de finition.

5 L'outil se retire en vitesse rapide (GO) a la
distance de sécurité.
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¥ slggtla- Tourillon 'I;ggtrglrcl)gn _ )
: Tourillon rectangulaire
La touche « Select »
CN/MPF/SHOPMILLOT Tourillon rect. Sélection seeer|  permet de mOd\lf'er au
de l'outil choix les parametres et/
; Affichage ou les unités. Pour ce
& S 2000.000 tr/min 2 . 4
M S e — graphique faire, deplacer le curseur
73 ! Usinage v - dans le champ respectif
- Positi i ourillon
= - S et Kocinn et appuyer sur la touche.
YO 0.000
¢ Z0 0.000 Tourillon
¢ Wi 6.000 circul.
5 L1 12.000 |
5 w 5.000
o i 10.000
? i 0.500 |
G al 30.000 °
& z1 5.000 rel
o e o500 A—
- uxy 0.100 x
“ uz 0.100 Abandon
“ |
p{ -
Valider
) Simu- el o
" Editer 3 iation. 1l 21 Sél.
Parametres Description Unité
T Nom de I'outil
D Numéro de tranchant
mm/min
F Avance
mm/dent
. . . Tr/min
S/V Vitesse de rotation de la broche ou vitesse de coupe constante m/min
. (centre)
, U (en bas a gauche)
Point de réfé-
rence . (en bas a droite)
. (en haut a gauche)
. (en haut a droite)
» v Ebauche
Usinage e v v v finition
» Chanfreinage
» Position unique
. — Fraiser le tourillon rectangulaire sur la position programmée
Position d'usi-
nage (X0, YO, Z0).
9 * Modeéle de positions
Fraiser le tourillon rectangulaire sur un modeéle de position.
X0 Les positions se rapportent au point de référence : (uniqguement
YO Si « position unique ») mm
Z0 Point de référence en X, Y et Z
W Largeur du tourillon mm
L Longueur du tourillon mm
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Paramétres Description Unité

R Rayon d'angle mm

a0 Angle de rotation Degré
Profondeur du tourillon (absolu) ou profondeur par rapport a Z0

Z1 S . . mm
(incrémental) (uniguementsi ¥ ou v v v)

Dz profondeur de passe maximale (uniquement si ¥ ou v v v) mm
Surépaisseur de finition dans le plan sur la longueur (L) du touril-
lon circulaire et la largeur (W) du tourillon circulaire. Une dimen-

Uxy sion inférieure du tourillon circulaire est obtenue en appelant a|mm
nouveau le cycle et en le programmant avec surépaisseur finition
réduite. (uniqguementsi v ou v v v)

Uz Svuvrevp)alsseur de finition en profondeur (uniquement si ¥ ou mm

w1 Largeur du tourillon brut (uniquementsi ¥ ou v v v) mm

L1 Longueur du tourillon brut (uniqguementsi ¥ ou v v v) mm
Largeur du chanfrein pour le chanfreinage (uniquement si

FS . mm
chanfreinage)

ZES Profonc?eur de plongée de la pointe d'outil (uniguement si mm
chanfreinage)

Description du cycle

1 La commande positionne I'outil en vitesse
rapide (GO) a la hauteur du plan de retrait et a
la distance de sécurité. Le point de départ se
trouve sur I'axe X positif pivoté de aO.

2 L'outil longe le contour du tourillon latérale-
ment, en évoluant en demi-cercle avec avance
d'usinage. Il se déplace d'abord a la profon-
deur de passe d'usinage, puis le mouvement
devient planaire. Selon le sens d'usinage
programmé (en opposition / en avalant), le
tourillon rectangulaire est usiné dans le sens
horaire ou dans le sens antihoraire.

3a Usinage ¥ ébauche
A l'ébauche, la fraise tourne autour du tourillon
rectangulaire jusqu'a ce que la surépaisseur
de finition programmée soit atteinte.

3b Usinage v v v finition
Lors de la finition, le tourillon rectangulaire est
contourné jusqu'a ce que la profondeur Z1 soit
atteinte.

3c Usinage chanfreinage
Lors du chanfreinage, I'aréte sur le bord su-
périeur du tourillon rectangulaire est taillée en
biseau.

4 Une fois le tourillon rectangulaire contourné,

I'outil quitte le contour sur un demi-cercle, puis
exécute la passe a la profondeur suivante.

Le tourillon rectangulaire est a nouveau ac-
costé sur un demi-cercle puis contourné une
fois. Cette opération se répéte jusqu'a ce que
la profondeur programmée du tourillon soit
atteinte.

L'outil se retire en vitesse rapide (GO) a la
distance de sécurité.
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¥ slggg Tourillon T%E’rglllj?n _ ) _
: Tourillon circulaire
La touche « Select »
CN/MPF/SHOPMILLOT Tourillon GirG. Sélection seeer|  permet de mOd\lf'er au
de l'outil choix les parametres et/
E ; Affichage ou les unités. Pour ce
-} S 2000.000 tr/min 2 . 4
M Vsiiage - graphique faire, deplacer le curseur
a3 1 Position unique v | dans le champ respectif
o X0 0.000 Tourillon t lat h
- s e Kctang et appuyer sur la touche.
Z0 0.000
¢ a3l 6.000 Tourillon
G @ 5.000 cireul.
& ¥4l 5.000 rel
5 DZ 0.500
—~ uxy 0.100
) uz 0.100
G
¥
F
4
H
o5 o
Valider
./ Editer 1 Sel.
Parametres Description Unité
T Nom de I'outil
D Numéro de tranchant
mm/min
F Avance
mm/dent
. . . Tr/min
S/V Vitesse de rotation de la broche ou vitesse de coupe constante m/min
» v Ebauche
Usinage e v v v finition
e Chanfreinage
» Position unique
. o Fraiser le tourillon circulaire sur la position programmée (X0,
Position d'usi-
nage YO0, Z0).
* Modele de positions
Fraiser le tourillon circulaire sur un modele de position.
X0 Les positions se rapportent au point de référence : (uniguement
YO Si « position unique ») mm
Z0 Point de référence en X, Y et Z
Diameétre du tourillon mm
R Rayon d'angle mm
a0 Angle de rotation Degré
71 Profondeur du tourillon (absolu) ou profondeur par rapport a Z0 mm
(incrémental) (uniquement si ¥ ou v v v)
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Paramétres Description Unité

Dz profondeur de passe maximale (uniquementsi ¥ ou v v v) mm
Surépaisseur de finition dans le plan sur la longueur (L) du touril-
lon circulaire et la largeur (W) du tourillon circulaire. Une dimen-

uUxy sion inférieure du tourillon circulaire est obtenue en appelant a|mm
nouveau le cycle et en le programmant avec surépaisseur finition
réduite. (uniquementsi ¥ ou v v v)

Uz Svuvrevp)a|sseur de finition en profondeur (uniquement si oul

o1 Diametre du tourillon brut (uniquementsi ¥ ou v v v) mm
Largeur du chanfrein pour le chanfreinage (uniquement si

FS . mm
chanfreinage)

ZES Profondpur de plongée de la pointe d'outil (uniguement si mm
chanfreinage)

Description du cycle

1 La commande positionne l'outil en vitesse
rapide (G0) a la hauteur du plan de retrait et a
la distance de sécurité. Le point de départ se
trouve toujours sur l'axe X positif.

2 L'outil longe le contour du tourillon latérale-
ment, en évoluant en demi-cercle avec avance
d'usinage. Il se déplace d'abord a la profon-
deur de passe d'usinage, puis le mouvement
devient planaire. Selon le sens de rotation
programmé pour l'usinage (en opposition/en
avalant), le tourillon circulaire sera usiné dans
le sens horaire ou antihoraire.

3a Usinage v ébauche
Lors de I'ébauche, le tourillon circulaire est
contourné jusqu'a ce que la surépaisseur de
finition programmeée soit atteinte.

3b Usinage v v v finition
Lors de la finition, le tourillon circulaire est
contourné jusqu'a ce que la profondeur Z1 soit
atteinte.

3¢ Usinage chanfreinage
Lors du chanfreinage, l'aréte sur le bord su-
périeur du tourillon circulaire est taillée en
biseau.

4 Une fois le tourillon circulaire contourné, I'ou-
til quitte le contour sur un demi-cercle, puis
exécute la passe a la profondeur d'usinage
suivante.

5 Le tourillon circulaire est a nouveau accosté
sur un demi-cercle puis contourné une fois.
Cette opération se répete jusqu'a ce que la
profondeur programmée du tourillon soit at-
teinte.

6 L'outil se retire en vitesse rapide (G0) a la
distance de sécurité.
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'/ Frai-

sage

Rainure }

Rainure
rectilig.

Rainure longitudinale

CN/MPF/SHOPMILLO1

row ) )oea | Figks

THIW

B S
oo

" Editer

Rain. rectiligne

400.000 mm/min

Modele positions

w 5.000

L 10.000

al 30.000 °

pAl 5.000 rel

DXY 2.000 %

DZ 0.500

uxy 0.100

uz 0.100
Pénétration perpendic.
FZ 0.100 mm/dent

S 200.000 tr/min
Point référence o
Usinage ¥

Sélection

de l'outil

Affichage
graphigue

Rainure

rectilig.

Rainures
SUur cerc.

Rainur.bo.

g

S
Valider

SELECT

La touche « Select »
permet de modifier au
choix les parametres et/
ou les unités. Pour ce
faire, déplacer le curseur
dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.

Paramétres Description Unité
T Nom de I'outil
D Numéro de tranchant
F Avance mm/min
mm/dent
. . . Tr/min
S/V Vitesse de rotation de la broche ou vitesse de coupe constante m/min
. (bord gauche)
) e (a gauche a l'intérieur)
Point de réfé-
rence . (centre)
. (a droite a l'intérieur)
. (bord droit)
» v Ebauche
Usinage e v v v finition
g « v v v Finition du bord
e Chanfreinage
e Position unique
Position d'usi- Frals,‘er la rainure sur la position programmeée (X0, YO, Z0).
¢ Modeéle de positions
nage : . ; R - .
Fraiser plusieurs rainures sur le modeéle de position programmé
(par ex. cercle partiel, réseau, ligne).
X0 Les positions se rapportent au point de référence : (uniqguement
YO0 Si « position unique ») mm
Z0 Point de référence en X, Y et Z
w Largeur de la rainure mm
L Longueur de la rainure mm
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Paramétres Description Unité
a0 Angle de rotation Degré
71 Profondeur de rainure (absolu) ou profondeur par rapport a Z0 mm
(incrémental) (uniguementsi v, v v v ou v v vbord)
» profondeur de passe maximale dans le plan
) mm

DXY » profondeur de passe maximale dans le plan en pourcentage du %

diametre de la fraise (uniquementsi v, v v v, ou v ¥ v bord)
D7 profondeur de passe maximale (uniquement si v, v v v, 6 ou mm
v v vbord)

UXY Surépaisseur de finition dans le plan (uniquement si v, v v v, mm
ouv v ¥bord)
Surépaisseur de finition en profondeur (uniquementsi v, v v v,

uz mm

ou v v vhbord)

(uniqguementsi v, v v v ou v v v bord)

e perpendiculaire : Fraiser en plongée perpendiculairement au
centre de la rainure longitudinale :
Le déplacement se fait au centre de la poche jusqu'a la profon-

Erai deur de passe. Avec ce réglage, la fraise doit couper au centre.
ralsage en 1, hendulaire : plongé illation dans I tral de |
longée pendulaire : plongée avec oscillation dans I'axe central de la

P rainure longitudinale :

Le centre de la fraise oscille sur une droite jusqu'a ce qu'il ait at-
teint la profondeur de passe. Lorsque la profondeur est atteinte,
la course est encore exécutée une fois, mais sans pénétration,
pour éliminer l'inclinaison de la trajectoire de pénétration.

F7 Avance d'approche profondeur (uniguement si fraisage en plon- | mm/min

gée perpendiculaire) mm/dent

EW Angle de p_Iongee maximal (uniqguement si fraisage en plongée Degré

avec oscillation)

ES Largeur du chanfrein pour le chanfreinage (uniquement si mm

chanfreinage)

7ES Profondeur de plongée de la pointe d'outil (uniquement si mm

chanfreinage)

Description du cycle

1 La commande positionne l'outil en vitesse
rapide (GO0) a la hauteur du plan de retrait et a
la distance de sécurité. Le point de départ se
trouve sur I'axe X positif pivoté de 0.

2 L'outil fraise dans le matériau en fonction de
la stratégie choisie.

3 L'usinage de la rainure longitudinale est tou-
jours réalisé de l'intérieur vers I'extérieur avec
le type d'usinage sélectionné.

3a Usinage v ébauche
Lors de I'ébauche, les différents plans de la
rainure sont usinés successivement jusqu'a
ce que la profondeur Z1 soit atteinte.

3b Usinage v v v finition
Lors de la finition, le bord est toujours usiné en pre-
mier. A cet effet, le bord de la rainure est accosté
en un quart de cercle qui débouche dans le rayon
d'angle. A la derniére passe, le fond est usiné en
finition, en partant du centre vers l'extérieur.

3c Usinage v v v Finition du bord
La finition du bord est exécutée selon la méme
procédure que la finition, sachant que seule la der-
niére passe (finition du fond) n'est pas effectuée.

3d Usinage chanfreinage
Lors du chanfreinage, I'aréte sur le bord supérieur
de la rainure longitudinale est taillée en biseau.

4 L'outil se retire en vitesse rapide (GO) a la
distance de sécurité.
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¥ slggg Rainure ?u&:'ggﬁ _
: Rainure sur cercle
M La touche « Sfef!ect »
CN/MPF/SHOPMILLO1 Rain, circulaire Sélection SELER) permet de mOd\l ler au
= de l'outil choix les parametres et/
F 0.100 mmy/dent e ou les unités. Pour ce
& EZ 0.100 mm/dent = H A
ke y et - araphique faire, déplacer le curseur
oy | Usinage Chanfrcinage (RN dans le champ respectif
o Cercle partiel Rainure [ h
- - s rectilig. et appuyer sur la touche.
Yo 0.000
G 70 0.000 Rainures
G N 3 sur cerc.
¢ R 20.000
55 al 30.000 ° <
~ a 45.000 ° bl
2 ik 80.000 ° |
G W 5.000
- FS 1.000
4 ZFS 2.000 rel _
i“ Positionnement Droite Abandon
“ ]
| +
Valider
" Editer
Paramétres Description Unité
T Nom de I'outil
D Numéro de tranchant
mm/min
F Avance
mm/dent
. . . Tr/min
S/V Vitesse de rotation de la broche ou vitesse de coupe constante m/min
» v Ebauche
Usinage e v v v finition
e v v v Finition du bord
e Chanfreinage
Fz Avance d'approche profondeur mm/min
» Cercle complet
Les rainures sur cercle sont positionnées sur un cercle complet.
La distance d'une rainure sur cercle a une autre rainure sur
Modéele de cercle est toujours la méme et est calculée par la commande.
cercle » Cercle partiel
Les rainures sur cercle sont positionnées sur un cercle partiel.
La distance d'une rainure sur cercle a une autre rainure sur
cercle peut étre déterminée par I'angle a2.
X0 i . s )
Les positions se rapportent au point de référence :
YO0 . " mm
20 Point de référence en X, Y et Z
Nombre de rainures mm
Rayon de la rainure sur cercle mm
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Paramétres Description Unité
a0 Angle de départ Degré
al Angle d'ouverture de la rainure Degré
a2 Angle d'indexation (uniquement si cercle partiel) Degré
W Largeur de la rainure mm
Profondeur de rainure (absolu) ou profondeur par rapport a Z0 (in-
Z1 . . . mm
crémental) (uniguementsi v, v v v, ou v v vbord)
D7 profondeur de passe maximale (uniqguement si v, v v v, ou mm
v v v bord)
S Largeur du chanfrein pour le chanfreinage (uniguement si chanfrei- mm
nage)
ZES Profondeur de plongée de la pointe d'outil (uniquement si chanfrei- mm
nage)
UXY Surépaisseur de finition dans le plan (uniquement si v, v v v, mm
ouv v vbord)
Mouvement de positionnement entre les rainures :
« Droite : La position suivante est accostée sur une droite en vitesse
positionner rapide.
» Cercle : La position suivarge est accostée sur une trajectoire cir-
culaire-avec l'avance %ﬁmmée FP.

Rl::lllal guc .
Pour créer une rainure sur cercle, entrer pour
nombre (N)=1 et angle d'ouverture (al) = 360°.

Description du cycle

1 La commande positionne I'outil en vitesse
rapide (GO) a la hauteur du plan de retrait au
centre du demi-cercle a I'extrémité de la rainure
et a la distance de sécurité. Le point de départ
se trouve sur l'axe X positif pivoté de a0.

Diametre minimum de I'outil de fraisage : 12
largeur de rainure W < diametre de la fraise

3c Usinage v v ¥ Finition du bord

La finition du bord est exécutée selon la méme
procédure que la finition, sachant que seule
la derniere passe (finition du fond) n'est pas
effectuée.

Diamétre minimum de l'outil de fraisage : Su-
répaisseur de finition UXY < diamétre de la
fraise

2 L'outil fraise dans le matériau en avance
d'usinage en fonction de la stratégie choisie.
L'avance max. en direction de Z ainsi que la
surépaisseur de finition est pris en compte.

3a Usinage v ébauche

Lors de I'ébauche, les différents plans de la 3d Usinage chanfreinage

rainure sont usinés successivement a partir du
centre du demi-cercle a I'extrémité de la rainure
jusqu'a ce que la profondeur Z1 soit atteinte.
Diameétre minimum de I'outil de fraisage : 12
largeur de rainure W — surépaisseur de finition
UXY < diameétre de la fraise

3b Usinage v v v finition

Lors de la finition, le bord est toujours usiné en
premier jusqu'a ce que la profondeur Z1 soit
atteinte. A cet effet, le bord de la rainure est ac-
costé en un quart de cercle qui débouche dans
le rayon d'angle. A la derniére passe, le finis-
sage du fond est effectué en partant du centre
du demi-cercle a I'extrémité de la rainure.

Lors du chanfreinage, I'aréte du bord supérieur
de la rainure sur cercle est taillée en biseau.

Lorsque la premiére rainure sur cercle est
achevée, l'outil retourne en vitesse rapide au
plan de retrait.

La rainure sur cercle suivante est accostée sur
une droite ou une trajectoire circulaire, avant
d'étre usinée.

L'outil se retire en vitesse rapide (G0O) a la
distance de sécurité.
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'/ Frai-

sage

Rainure } Rainur. bo.

CN/MPF/SHOPMILLO1

Tow))ooo | ifBka

TT NI

I

/" Editer

Sélection
de l'outil

Rainur.bo.

450.000 mm/min

v 450 m/min
Paint réfé — ]
Usinage v

Fraisage hélice
en avalant
Modéle positions

Rainures
SUr cerc.
w 12.000 g
L 8.000 Rainur.bo.
al 0.000 *
1 0.000 abs
DXY 1.000 %
DZ 0.100
uxy 0.000
uz 0.000

Simu-
“ lation

Rainure ouverte

SELECT

La touche « Select »
permet de modifier au
choix les parametres et/
ou les unités. Pour ce
faire, déplacer le curseur
dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.

e v v v finition

Paramétres Description Unité
T Nom de I'outil
D Numéro de tranchant
F Avance mm/min
mm/dent
. . . Tr/min
S/V Vitesse de rotation de la broche ou vitesse de coupe constante m/min
) Lo (bord gauche)
Point de réfé-
rence . (centre)
. (bord droit)
» v Ebauche
e v v Préfinition

» Fraisage en plongée

Mouvements de forage séquentiels le long de I'axe de I'outil.

Usinage « v v v Finition du fond
e v v v Finition du bord
e Chanfreinage
» Fraisage trochoidal
. Mouvement circulaire de la fraise dans la rainure et retour.
Technologie

Sens de frai-
sage

* En avalant
* En opposition

Emco
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Paramétres Description Unité
» Position unique
. . .«:_| Fraiser une rainure sur la position programmeée (X0, YO, Z0).
rl?;sglon d'usi-|, Modele de positions
9 Fraiser plusieurs rainures sur un modeéle de position program-
mé (par ex : cercle complet ou réseau).
X0 o . s )
Les positions se rapportent au point de référence :
YO - ez mm
70 Point de référence en X, Y et Z
W Largeur de la rainure mm
L Longueur de la rainure mm
a0 Angle de rotation de la rainure Degré
Profondeur de rainure (absolu) ou profondeur par rapport a Z0
Z1 . . . . mm
(incrémental) (uniguementsi v, v v ou v v v)
» profondeur de passe maximale dans le plan
DXY * Modéle de positions mm
profondeur de passe maximale dans le plan en pourcentage du
diamétre de la fraise (uniqguement si v)
Dz Profondeur de passe maximale mm
Uxy Surépaisseur de finition dans le plan (bord de la rainure) mm
uz Surépaisseur de finition en profondeur (fond de la rainure) mm
ES Largeur du chanfrein pour le chanfreinage (uniquement si mm
chanfreinage)
Profondeur de plongée de la pointe d'outil (uniquement si
ZFS chanfreinage) mm

Conditions aux limites générales :

* Finition 1/2 largeur de rainure W < diameétre de
la fraise

* Finition du bord surépaisseur de finition UXY <
diametre de la fraise

e Chanfreinage angle de pointe doit étre entré
dans le tableau des outils.

Conditions aux limites pour le fraisage tro-
choidal :

e Ebauche : 1/2 largeur de rainure W — surépais-
seur de finition UXY < diameétre de la fraise

e Largeur de rainure : au moins 1,15 x diamétre
de la fraise + surépaisseur de finition pas plus
de 2 x diametre de la fraise + 2 x surépaisseur
de finition

» Avance radiale : au moins 0,02 x diamétre de la
fraise pas plus de 0,25 x diamétre de la fraise

* Profondeur de passe maximale < hauteur de
coupe de la fraise

Conditions aux limites pour le fraisage en

plongée :

e Ebauche : 1/2 largeur de rainure W - surépais-
seur de finition UXY < diamétre de la fraise

e Avance radiale maximale : L'avance radiale
dépend de la largeur de coupe de la fraise.

e Incrément : L'incrément latéral résulte de la
largeur de rainure désirée, du diamétre de la
fraise et de la surépaisseur de finition

e Retrait : Le retrait s'effectue avec retrait a un
angle de 45° lorsque l'angle d'embrassement
est inférieur a 180°. Dans le cas contraire, il se
produit un retrait perpendiculaire comme lors du
percage.

» Retrait : Le retrait se fait perpendiculairement a
la surface enveloppée.

» Distance de sécurité ;. Se déplacer en dehors
de la distance de sécurité au-dela de I'extrémité
de la piéce a usiner afin d'éviter d'arrondir les
parois de rainure aux extrémités.

Il n‘est pas possible de vérifier la largeur de coupe
de la fraise pour l'avance radiale maximale.
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Fraisage trochoidal en avalant ou en opposition

DXY

Fraisage trochoidal en avalant-en opposition

Description du cycle

Fraisage trochoidal

1 La commande positionne l'outil en vitesse ra-
pide (G0O) au point de départ avant la rainure
et a la distance de sécurité. Le point de départ
se trouve sur I'axe X positif pivoté de aO.

2 L'outil se positionne a la profondeur de passe.

3 L'usinage de la rainure ouverte est toujours
réalisé sur toute la longueur de la rainure avec
le type d'usinage sélectionné.

3a Usinage v ébauche

L'ébauche s'effectue dans un mouvement de
fraise circulaire. Pendant ces mouvements, la
fraise poursuit son avance en continu dans le
plan. Dés que la fraise a entierement parcouru
la rainure, elle revient en arriére, toujours avec
un mouvement circulaire, pour enlever la couche
suivante dans la "direction Z" (profondeur de
passe). Cette procédure se répete jusqu'a ce
que la profondeur réglée pour la rainure plus la
surépaisseur de finition soit atteinte.

3b Usinage v v Préfinition
S'il reste trop de matiéres résiduelles sur les
parois de la rainure, les coins superflus sont
éliminés a la finition.

3c Usinage ¥ v v Finition
Pour la finition des parois, la fraise longe
les parois de la rainure tout en plongeant

graduellement dans la direction Z comme
pour I'ébauche. Elle dépasse alors le début et
la fin de la rainure d'une longueur égale a la
distance de sécurité, pour obtenir une surface
réguliére de la paroi sur toute la longueur de
la rainure.

3d Usinage v v v Finition du fond
Pour la finition du fond, la fraise effectue un
seul aller-retour dans la rainure finie.

3e Usinage ¥ v v Finition du bord
La finition du bord est exécutée selon la méme
procédure que la finition, sachant que seule la der-
niere passe (finition du fond) n'est pas effectuée.

3f Usinage chanfreinage
Lors du chanfreinage, I'aréte du bord supérieur
de la rainure est taillée en biseau.

4 L'outil se retire en vitesse rapide (G0) a la
distance de sécurité.
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Description du cycle

Fraisage en plongée

1 La commande positionne I'outil en vitesse ra-
pide (G0) au point de départ avant la rainure
et a la distance de sécurité. Le point de départ
se trouve sur I'axe X positif pivoté de 0.

2 L'usinage de la rainure ouverte est toujours
réalisé sur toute la longueur de la rainure avec
le type d'usinage sélectionné.

3a Usinage v ébauche

Fraisage en plongée en avalant ou en opposition

L'ébauche de la rainure est exécutée de
maniére séquentielle, dans le sens longitu-
dinal de la rainure, par des mouvements de
pénétration verticaux de la fraise avec une
avance d'usinage. suivis d'un retrait et d'un
mouvement de positionnement sur le point de
pénétration suivant. Alternativement, la fraise
pénetre d'une demi-profondeur de passe le
long de la rainure, de maniere décalée sur
la paroi gauche et la paroi droite. Le premier
mouvement de pénétration s'effectue sur le
bord de la rainure avec une demi-profondeur
de passe de la fraise moins la distance de sé-
curité. (Si la distance de sécurité est supérieure
a la pénétration, donc dans le vide.) La largeur
maximale de la rainure doit étre inférieure pour
ce cycle au double de la largeur de la fraise + la
surépaisseur de finition. Aprés chaque mouve-
ment de pénétration, le dégagement de la fraise
s'effectue également avec l'avance d'usinage
sur une distance égale a la distance de sécuri-
té. Le dégagement est exécuté si possible par
retrait, c'est-a-dire que le dégagement de la
fraise s'effectue depuis le fond avec un angle de
45° dans le sens inverse de la bissectrice de la
zone enroulée, sil'enroulement de la fraise est
inférieur a 180°. Ensuite, le fraise se déplace
en vitesse rapide a travers le matériau.

3b Usinage v v Préfinition
S'il reste trop de matiéres résiduelles sur les
parois de la rainure, les coins superflus sont
éliminés a la finition.

3c Usinage v v ¥ Finition
Pour la finition des parois, la fraise longe
les parois de la rainure tout en plongeant
graduellement dans la direction Z comme pour
I'ébauche. Elle dépasse alors le début et la fin
de la rainure d'une longueur égale a la distance
de sécurité, pour obtenir une surface réguliere
de la paroi sur toute la longueur de la rainure.

3d Usinage v v ¥ Finition du fond
Pour la finition du fond, la fraise effectue un
seul aller-retour dans la rainure finie.

3e Usinage v v v Finition du bord
La finition du bord est exécutée selon la méme
procédure que la finition, sachant que seule la der-
niére passe (finition du fond) n'est pas effectuée.
3f Usinage chanfreinage
Lors du chanfreinage, I'aréte du bord supérieur
de la rainure est taillée en biseau.

4 L'outil se retire en vitesse rapide (G0) a la
distance de sécurité.
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Frai- Fraisage
¥ sage filetage }

Fraisage des filetages

M La touche « Select »
CN/MPF/SHOPMILLOT Fraisage de filetage Selection siior  permet de modifier au

de loutil choix les parametres et/

F ou les unités. Pour ce

. Affichage . L
{ 3sinage 2000.000 [N i faire, déplacer le curseur
i 7120 dans le champ respectif
F::f;g: gauche et appuyer sur la touche.

NT 3

Z1 25.000 rel

Table sans

P 2.000 mm/tr

] 4.122

Hi1 0.487
DXY 0.100 rel
tr 0.300
asS 45.000 °

g

TR oW ) )ooao | ke

-
Valider

Simu-
7 lation

" Editer

Paramétres Description Unité
T Nom de I'outil
D Numéro de tranchant
F Avance mm/min
mm/dent
. . . Tr/min
S/V Vitesse de rotation de la broche ou vitesse de coupe constante m/min

e v Ebauche

Usinage « v v v finition
e 700 ZA1
Sens d'usinage Usinage de haut en bas
9€ 1. 1020

Usinage de bas en haut

 Filetage a droite

Sens de rota-| Fraisage d'un filetage a droite.
tion du filetage |+ Filetage a gauche

Fraisage d'un filetage a gauche.

 Filetage intérieur
Position a par-| Fraisage d'un filetage intérieur.
tir du filetage |e Filetage extérieur
Fraisage d'un filetage extérieur.

Nombre de dents par tranchant

Il est possible d'utiliser des fraises peigne a une ou plusieurs
dents. Les mouvements requis sont générés en interne par le
cycle de telle sorte que, lorsque la position finale du filetage est
atteinte, la pointe de la dent inférieure de la fraise peigne coin-
cide avec la position finale programmée. Selon la géométrie de
coupe de la fraise peigne, il faut tenir compte d'une course de
dégagement au fond de la piéce.
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Paramétres Description Unité
Point final du filetage (absolu) ou longueur du filetage (increé-
Z1 mm
mental)
Sélection du tableau de filetage :
e sans
e métrique 1SO
Tableau - Whitworth BSW
* Whitworth BSP
« UNC
Sélection de la valeur du tableau, par ex. :
e M1 ; M5 ; etc. (métrique 1SO)
Sélection e W1/8" ; etc. (Whitworth BSW)
« G 13/4"; etc. (Whitworth BSP)
* N8 - 32 UNC ; etc. (UNC)
(voir aussi le tableau de filetage avec les pas respectifs)
Affichage du pas de filetage (uniquement si sélection tableau
«sans »)
e dans le MODULE : MODULE = pas/w
« en filets par pouce : usuel pour les filetages au pas de gaz. MODULE
p Pour I'entrée par pouce, entrer le nombre entier avant la virgule | Filets/"
dans le premier champ de paramétre et dans le deuxieme et le | mm/tr
troisieme champ, entrer le nombre décimal sous forme de fraction. | in/tr
e en mm/tr
e en poucel/tr
Le pas de filetage dépend de I'outil utilisé.
& Diametre nominal, mm
Exemple : Diamétre nominal de M12 = 12 mm
H1l Profondeur de filetage mm
aS Angle de départ Degré
tr Surépaisseur de finition en X et Y mm

D63

EMmco



PROGRAMMATION SHOPMILL EMCO WINNC ror SINUMERIK OPERATE MILL

Tableau de filetage

ISO_METRIC WHITWORTH_BSW WHITWORTH_BSP UNC
M1 0,250 W 1/16" |60,000 G 1/16" |28,000 N 1-64 UNC 64,000
M 1.2 |0,250 W 3/32" {48,000 G 1/8" 28,000 N 2-56 UNC 56,000
M 1.6 |0,350 W 1/8" |40,000 G 1/4" 19,000 N 3 -48 UNC 48,000
M2 0,400 W 5/32" {32,000 G 3/8" 19,000 N 4 -40 UNC 40,000
M 2.5 (0,450 W 3/16" |24,000 G 1/2" 14,000 N 5-40 UNC 40,000
M3 0,500 W 7/32" |24,000 G 5/8" 14,000 N 6 - 32 UNC 32,000
M 3.5 |0,600 W 1/4" |20,000 G 3/4" 14,000 N 8 -32 UNC 32,000
M4 0,700 W 5/16" |18,000 G 7/8" 14,000 N 10 - 24 UNC 24,000
M 4.5 0,750 W 3/8" 16,000 G1" 11,000 N 12 - 24 UNC 24,000
M5 0,800 W 7/16" |14,000 G11/8" |11,000 1/4" - 20 UNC 20,000
M6 |1,000 w 1/2" 12,000 G 11/4" 11,000 5/16" - 18 UNC 18,000
M8 1,250 W 9/16" |12,000 G 13/8" 11,000 3/8"-16 UNC 16,000
M 10 (1,500 W 5/8" 11,000 G11/2" 11,000 7/16" - 14 UNC 14,000
M12 [1,750 W 3/4" 10,000 G 13/4" 11,000 1/2" - 13 UNC 13,000
M 14 2,000 W 7/8" 9,000 G 2" 11,000 9/16" - 12 UNC 12,000
M 16 (2,000 w 1" 8,000 G 21/4" 11,000 5/8"- 11 UNC 11,000
M 18 [2,500 W 11/8" | 7,000 G 21/2" 11,000 3/4" - 10 UNC 10,000
M 20 (2,500 W 11/4" | 7,000 G 23/4" |11,000 7/8" -9 UNC 9,000
M 22 (2,500 W 1 3/8" {6,000 G3" 11,000 1"-8 UNC 8,000
M 24 |3,000 W 11/2" {6,000 G 31/4" |11,000 11/8"-7 UNC 7,000
M 27 |3,000 W 15/8" |5,000 G 31/2" |11,000 11/4"-7 UNC 7,000
M 30 |3,500 W 1 3/4" |5,000 G 3 3/4" |11,000 13/8"-6 UNC 6,000
M 33 |3,500 W 17/8" |4,500 G 4" 11,000 11/2"-6 UNC 6,000
M 36 [4,000 w 2" 4,500 G 5" 11,000 13/4"-5UNC 5,000
M 39 (4,000 W 2 1/4" {4,000 G 6" 11,000 2"-41/2 UNC 4,500
M 42 (4,500 W 2 1/2" {4,000 2 1/4" - 4 1/2 UNC (4,500
M 45 4,500 W 2 3/4" |3,500 21/2" -4 UNC 4,000
M 48 |5,000 w 3" 3,500 2 3/4" - 4 UNC 4,000
M52 |5,000 W 3 1/4" |3,250 3"-4 UNC 4,000
M 56 |5,500 W 31/2" |3,250 31/4" -4 UNC 4,000
M 60 |5,500 W 3 3/4" |3,000 31/2" -4 UNC 4,000
M 64 |6,000 W 4" 3,000 33/4" -4 UNC 4,000
M 68 |6,000 4" -4 UNC 4,000

Tableau de filetage avec pas
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Description du cycle

Filetage intérieur

1 La commande positionne I'outil dans I'axe de
la broche en vitesse rapide (GO0) a la distance
de sécurité au-dessus du point de référence.

2 Accostage du point de départ du cercle d'ac-
costage dans le plan courant en vitesse rapide.

3 Approche d'un point de départ calculé en in-
terne par la commande dans I'axe de I'outil en
vitesse rapide.

4 Mouvement d'accostage du diamétre du fi-
letage sur un cercle d'accostage calculé en
interne par la commande en avance program-
mée, en tenant compte de la surépaisseur de
finition et de la profondeur de passe maximale
dans le plan.

5 Fraisage d'un filetage sur une trajectoire en
spirale dans le sens horaire ou dans le sens
antihoraire (selon qu'il s'agit d'un filetage a
gauche ou a droite, un seul cycle lorsque le
nombre de dents tranchantes d'une fraise
peigne (NT) = 2, décalé dans la direction Z).

6 Mouvement de sortie sur une trajectoire circu-
laire avec le méme sens de rotation et I'avance
programmeée.

7 Avec un nombre programmé de taraudages
par tranchant NT > 2, I'outil avance du nombre
NT-1 en direction de Z (décalé). Les points 4
a 7 se répeétent jusqu'a ce que la profondeur
de filetage programmeée soit atteinte.

8 Sila profondeur de passe dans le plan est infé-
rieure a la profondeur de filetage, les points 3 a
7 sont répétés jusqu'a ce que la profondeur de
filetage + la surépaisseur programmeée soient
atteintes.

9 L'outil recule en vitesse rapide (GO) vers les
coordonnées du centre du filetage au niveau
du plan de retrait.

Conditions aux limites pour le fraisage du filet
intérieur :

Pour le fraisage du filet intérieur, le diamétre de

la fraise ne doit pas dépasser la valeur suivante :

Diamétre de la fraise < (diamétre nominal - 2x

profondeur de filetage H1)

Description du cycle
Filetage extérieur

1

La commande positionne I'outil dans I'axe de
la broche en vitesse rapide (GO0) a la distance
de sécurité au-dessus du point de référence.

Accostage du point de départ du cercle d'ac-
costage dans le plan courant en vitesse rapide.

Approche d'un point de départ calculé en in-
terne par la commande dans |'axe de I'outil en
vitesse rapide.

Mouvement d'accostage du diameétre du fi-
letage sur un cercle d'accostage calculé en
interne par la commande en avance program-
mée, en tenant compte de la surépaisseur de
finition et de la profondeur de passe maximale
dans le plan.

Fraisage du filetage le long d'une trajectoire
en spirale dans le sens horaire ou antihoraire
(selon le filetage a gauche/droite, si NT = 2
seulement 1 tour, décalé dans la direction Z).

Mouvement de sortie sur une trajectoire cir-
culaire dans le sens de rotation opposé avec
l'avance programmée.

Avec un nombre programmé de taraudages
par tranchant NT > 2, I'outil avance du nombre
NT-1 en direction de Z (décalé). Les points 4
a 7 se répétent jusqu'a ce que la profondeur
de filetage programmeée soit atteinte.

Si la profondeur de passe dans le plan est infé-
rieure a la profondeur de filetage, les points 3 a
7 sont répétés jusqu'a ce que la profondeur de
filetage + la surépaisseur programmeée soient
atteintes.

L'outil recule en vitesse rapide (GO) vers les
coordonnées du centre du filetage au niveau
du plan de retrait.
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¥ sFa[&ia- Gravure

Gravure

CN/MPF/GRAVUR

1.000 mm/dent
o Fz 50.000 mm/min ‘““"'h'_‘"?j:
v 1000 m/min &
Orientation vBo
Point référence /3
Nom de la variable _
<TEXT, TXT[1]>
|
X0 D000 I
YO 40.000
20 0.000
FAl 1.000 rel o
w 10.000
DX1 3.000 Ah%ion
XM 0.000 J

SELECT

La touche « Select »
permet de modifier au
choix les parametres et/
ou les unités. Pour ce
faire, déplacer le curseur
dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.

Paramétres Description Unité
T Nom de I'outil
D Numéro de tranchant
F Avance mm/min
mm/dent
: . . Tr/min
S/V Vitesse de rotation de la broche ou vitesse de coupe constante m/min
. m/min
Fz Avance d'approche profondeur mm/dent

. ABC (Alignement linéaire)

; B
Alignement « ¥ 0 (Alignement coudé)

B (Alignement coudé)

. (en bas a gauche)
. (en bas a droite)
. e |® (en haut a gauche)
Point de réfe-
rence . (en haut a droite)
. (bord gauche)
. (centre)
. (bord droit)

Texte a graver |¢ Texte de gravure (maximum de 100 caractéres)

Nom de la va-|* Nom de la variable: _TXT[1]: variable chaine dans laquelle le
riable texte est enregistré: défini au préalable dans le programme.
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Paramétres Description Unité
X0
YO Point de référence en X, Y et Z mm
Z0
Point de référence longueur polaire (uniqguement si alignement
R . mm
coudeé)
o0 Pomt,de référence angle polaire (uniqguement si alignement Degré
coudé)
71 Profondeur de gravure (absolu) ou profondeur par rapport a Z0 mm
(incrémental)
W Hauteur de caractére mm
DX1 Espacement des caractéres ou angle d'ouverture (uniguement|mm
a2 si alignement coudé) Degré
DX1 Espacement des caracteres ou largeur totale (uniquement si mm
DX2 alignement linéaire)
al Direction du texte (uniqguement si alignement linéaire) Degré
XM Centre X (abs) (uniquement alignement en arc de cercle) mm
YM Centre Y (abs) (uniquement alignement en arc de cercle) mm

Description du cycle

1 La commande positionne l'outil dans I'axe de
la broche en vitesse rapide (GO0) a la distance
de sécurité au-dessus du point de référence.

2 L'outil se déplace en mouvement d'approche
FZ a la profondeur d'usinage Z1 et fraise le

caracteére.

3 L'outil est retiré en vitesse rapide a la distance
de sécurité et se déplace sur une ligne droite
jusqu'au caractére suivant.

4 Les étapes 2 et 3 sont répétées jusqu'a ce que

I'ensemble du texte soit fraisé.

5 L'outil recule en vitesse rapide (GO) vers les
coordonnées du centre du filetage au niveau

du plan de retrait.
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y, Fraisage Fraisage de contours

contour
e Nouveau contour

Fraisage en contournage
Percage d'avant-trous
Poche

Tourillon
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Y Fraisage Nouveau

/ contour contour
v

Valider

Création d'un nouveau contour

Entrer le nom du contour et confirmer avec la
touche de fonction. Si le nom du programme
existe déja, un message d'erreur demandant
d'entrer un nouveau nom apparait

CN/MPF/CONTOUR

HH

= END Y x
2 X Y

Point départ

0.000 abs
0.000 abs

./ Editer

Simu-
“ lation

Affichage
graphigue
||
[— Remarque : &
Les différents éléments de
[ contour d'un contour sont
représentés de fagon sym-
| bolique dans l'ordre entré a
gauche a coté de la fenétre
[ graphique(2).
P A l'extréme gauche a l'ex-
I térieur, les différents cycles
¥ d'un programme sont re-
Valider L ~
présentés de facon symbo-
liqgue dans I'ordre entré (1).

1 Icbnes de cycles
2 Eléments de contour

v
Valider

v
Valider

i

Ensuite, le point de départ du contour est entré.

Le cas échéant, entrer des commandes supplé-
mentaires sous la forme de code G.

Appuyer sur la touche de fonction afin d'appli-
quer le contour dans le programme de piece.

Entrer les différents éléments de contour et
valider avec la touche de fonction :

Elément droit en X

Elément droiten Y

Elément droit en XY

Elément circulaire
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Elément de contour droite X

O La touche « Select »
= sker| permet de modifier au
: ] choix les parametres et/
mY at ) e ou les unités. Pour ce
- Hi el graphique faire, déplacer le curseur
FS 0.000 | dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.
|
|
Tous les
param.
X |
|
L,
_q' X Aba’rsdon
|
-«
Valider

Parameétres Description Unité
X Point final X (absolu ou incrémental) mm

al Angle de départ par ex. par rapport a l'axe X Degré
a2 Angle relatif a I'élément précédent Degré

Transition a Type de transition
I'élément sui- |+ Rayon

vant * Chanfrein

R Transition a I'élément suivant - Rayon mm
F Transition a I'élément suivant - Chanfrein mm
Commandes

supplémen- Commandes de code G supplémentaires

taires
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.

Droite Y

90.000 °
a2 90.000 °

Affichage
graphigue

Transition a élément suivant
Chanfr. Tangente
FS 0.000 apreced

=<

Tous les
param.

X
Abandon

"
Valider

SELECT

Elément de contour droite Y

La touche « Select »
permet de modifier au
choix les parametres et/
ou les unités. Pour ce
faire, déplacer le curseur
dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.

Parametres Description Unité
Y Point final Y (absolu ou incrémental) mm
al Angle de départ par ex. par rapport a lI'axe Y Degré
a2 Angle relatif a I'élément précédent Degré
Transition a Type de transition

I'élément sui- |+ Rayon

vant * Chanfrein

R Transition a I'élément suivant - Rayon mm

F Transition a I'élément suivant - Chanfrein mm
Commandes

supplémen- Commandes de code G supplémentaires

taires
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Elément de contour droite XY

CN/MPF/CONTOUR Droite XY
P&
X 15.000  abs -
w | L Y 15.000 abs Affichage
1 at 45.000 ° graphique
B a2 225.000 ° ]
Transition a élément suivant Tangente
£ Chanfr. a préceéd.
FS 0.000 ]
u —
Tous les
X param.
]
]
=
X
_el' X Abandon
|
e
Valider

SELECT

La touche « Select »
permet de modifier au
choix les parametres et/
ou les unités. Pour ce
faire, déplacer le curseur
dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.

Parametres Description Unité
X Point final X (absolu ou incrémental) mm

Y Point final Y (absolu ou incrémental) mm

L Longueur mm
al Angle de départ par ex. par rapport a l'axe X Degré
a2 Angle relatif a I'élément précédent Degré
Transition a Type de transition

I'élément sui- |+ Rayon

vant * Chanfrein

R Transition a I'élément suivant - Rayon mm

F Transition a I'élément suivant - Chanfrein mm
Commandes

supplémen- Commandes de code G supplémentaires

taires
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Elément de contour cercle

CN/MPF/CONTOUR
P |e Sens rotation
- Y R 20.000 5
= X 30.000 abs Atichage
1 v [ 30,000 abs graphigue
e I 10.510 abs Tangente
. J 34.490 abs a précéd.
B0 al 77.028 ° ]
a? 57.972 ° Modifier
B1 12972 ° sélection
B2 64.056 ° ]
R Y Tous les
Transition a élément suivant param.
Chanit. —
FS 0.000
]
L
X
!r X Abandon
|
=22
Valider

SELECT

La touche « Select »
permet de modifier au
choix les parametres et/
ou les unités. Pour ce
faire, déplacer le curseur
dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.

Parametres Description Unité
Sens de rota- |. Sens de rotation a droite
tion

. Sens de rotation a gauche
R Rayon mm
é Coordonnées du point final en X et Y (absolu ou incrémental) |mm
\IJ Coordonnées du centre du cercle en | et J (absolu ou incrémental) | mm
al Angle de départ par rapport a l'axe X Degré
a2 Angle relatif a I'élément précédent Degré
p1 Angle final relatif a I'axe Z Degré
B2 Angle d'ouverture Degré
Transition a Type de transition
I'élément sui- |+ Rayon
vant * Chanfrein
R Transition a I'élément suivant - Rayon mm
F Transition a I'élément suivant - Chanfrein mm
Commandes
supplémen- Commandes de code G supplémentaires
taires
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Affichage
graphique

Tangente
a précéd

Sélection
Dialogue

Valider
dialog.

Modifier
sélection

Tous les
param.

Fermer le
contour

Autres fonctions :

Changer de vue
Cette touche de fonction permet de basculer
entre la fenétre graphique et le masque de saisie.

Tangente a I'élément précédent
Programmer la transition vers I'élément précé-
dent sous forme de tangente.

Sélection de la bofite de dialogue
Si cela donne deux options de contour diffé-
rentes, il faut sélectionner I'une d'elle.

Accepter la possibilité de contour sélectionnée
avec la touche de fonction.

Modifier la sélection de la boite de dialogue

Si la sélection de la boite de dialogue était faite
auparavant, cette touche de fonction permet de
modifier a nouveau la sélection de la solution.

Affichage des autres parametres

Si d'autres parametres doivent étre affichés pour
certains éléments de contour, par exemple pour
entrer encore des commandes supplémentaires.

Fermer le contour
A partir de la position actuelle, le contour est
fermé avec une droite au point de départ.
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Représentation sous forme d'icone des élé-
ments de contour :

Elément de ~ L

Icone |Signification
contour
Point de départ & Point de départ

du contour
Droite vers le
haut T Droite dans un
Droite vers le 1 quadrillage a 90°
bas
Droite vers la
gauche - Droite dans un
Droite vers la — quadrillage a 90°
droite
Droite quel- y Droite avec pente
conque guelconque
Arc de cercle
vers la droite il
Cercle

Arc de cercle —
vers la gauche
Terminaison du Fin de la défini-

END .
contour tion du contour

L'élément de contour peut accepter différents
types de lignes et couleurs :

e Noir : Contour programmé

« Orange : Elément de contour actuel
 Tiret-point-point : EIément partiellement défini

La mise a I'échelle du systéme de coordonnées
s'adapte a la modification du contour entier.

Décalage origine G500

T-PLANFRAESERT F400/min S20001r X0.100 Y020,

T=BOHRER2 F100/min S2000ir Z1=5

o -"I'IJI:PDSIHMS Z0=0 X0=0 ¥0=0 X1=10 ¥1=10 X2=10 ¥2=15
1 vanteur == KONTLUR1

JOG

CN/MPF/HAKEN

Représentation de l'opération d'éléments de
contour avec des cycles de contour :

Un cycle de contour complet est composé du
contour correspondant (1) et du cycle d'usi-
nage (2).

L'ordre de programmation doit étre respecté :
En premier lieu, le contour est créé, et ensuite
le cycle d'usinage (par ex. : fraisage en contour-

% Surfagage

== 1 Pergage
!~ 1 001: Positions

f T ntour nage).
?z . isage en conto... v La commande enchaine les deux parties du pro-
s Fin de prog. gramme avec une parenthése symbolique (3)

dans la liste des cycles.
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<

>

Modifier
sélection

v
Valider

Effacer
élément

v

Effacer

Modification du contour
Modification de I'élément de contour

Ouvrir le programme a éditer.

Avec le curseur, sélectionner la séquence de
programmes dans laquelle le contour doit étre
modifié. les différents éléments de contours
sont répertoriés.

Positionner le curseur a I'emplacement pour
ajouter ou modifier.

Avec la touche de fonction, sélectionner I'élé-
ment de contour souhaité.

Entrer les parametres dans le masque de saisie
ou supprimer I'élément et sélectionner un nou-
vel élément.

Appuyer sur la touche de fonction. L'élément
de contour souhaité est ajouté au contour ou
modifié.

Suppression de I'élément de contour

Ouvrir le programme a éditer.

Positionner le curseur sur I'élément de contour
a supprimer.

Appuyer sur la touche de fonction.

Appuyer sur la touche de fonction.
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Y Fraisage

Fraisage }
contour

contourn.

CN/MPF/ PMILLO1

Fraisage en contoumage

Usinage

Z0
FS
ZFS

.000 mm/min
250.000 tr/min
Chanfreinage
en avant

Correction rayon 1

0.000
0.500
-4.000 abs

Sélection
de l'outil

Affichage
graphique

SELECT

Fraisage en contournage

La touche « Select »
permet de modifier au
choix les parametres et/
ou les unités. Pour ce
faire, déplacer le curseur
dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.

1/4 de cercle 4~
3.000

1000.000 mm/min
1/4 de cercle !
3.000

Fraisage
contour

Parametres Description Unité
T Nom de I'outil
D Numéro de tranchant
mm/min
F Avance mm/dent
. . . Tr/min
S/V Vitesse de rotation de la broche ou vitesse de coupe constante m/min
» v Ebauche
Usinage e v v v finition
e Chanfreinage
Sens d’usi- * enavant:
nage L'usinage s'effectue dans la direction de contour programmée.
? . .
» L1 gauche (usinage a gauche du contour)
W croite usinage & dror
&b droite (usinage a droite du contour)
Correction du |e désactivé
rayon Il est possible d'usiner un contour programmeé sur la trajectoire
du centre également. Dans ce cas, l'accostage et le retrait sont
possibles sur une droite ou une perpendiculaire. Il est possible
d'utiliser I'accostage ou le retrait perpendiculaires par exemple
pour des contours fermés.
Z0 Point de référence Z (absolu ou incrémental) mm
Profondeur finale (absolu) ou profondeur finale par rapport a Z0
Z1 . . . - mm
(incrémental) (uniguement si v, 0u v v v)
Dz profondeur de passe maximale (uniqguementsi v, ou v v v) mm
uz Surépaisseur de finition en profondeur (uniquement si v) mm
FS Largeur du chanfrein pour le chanfreinage (incrémental) (unique- mm
ment si chanfreinage)
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Parameétres

Description

Unité

ZFS

Profondeur de plongée de la pointe d'outil (absolu ou incrémental)
(uniguement si chanfreinage)

mm

Uxy

Surépaisseur de finition dans le plan (uniquement si v)

mm

Mode
d'accostage

Mode d'accostage plan

 Droite : Inclinaison dans l'espace

e Quart de cercle :
Partie d'une spirale (uniquement pour fraisage en contournage
a gauche et a droite du contour)

» Demi-cercle :
Partie d'une spirale (uniquement pour fraisage en contournage
a gauche et a droite du contour)

e Perpendiculaire :
Perpendiculaire a la trajectoire (uniqguement pour fraisage en
contournage sur la trajectoire du centre)

Stratégie
d'accostage

e |E| axe par axe

. dans l'espace (uniquement pour accostage « quart de
cercle, demi-cercle ou droite »)

mode de reléevement « pas de retrait »)

R1 Rayon d'accostage mm
L1 Longueur d'accostage mm
Mode de retrait plan
 Droite : Inclinaison dans l'espace
e Quart de cercle :
Partie d'une spirale (uniquement pour fraisage en contournage
a gauche et a droite du contour)
Mode de retrait |« Demi-cercle :
Partie d'une spirale (uniquement pour fraisage en contournage
a gauche et a droite du contour)
e Perpendiculaire :
Perpendiculaire a la trajectoire (uniquement pour fraisage en
contournage sur la trajectoire du centre)
Stratégie de . EI axe par axe
retrait . dans l'espace (uniguement pour accostage « quart de
cercle, demi-cercle ou droite »)
R2 Rayon de retrait mm
L2 Longueur de retrait mm
Quand plusieurs pénétrations sont nécessaires, indiquez la hau-
teur du retrait que doit effectuer I'outil entre les différentes passes
(transition entre fin du contour et début). Mode de relévement
Mode de avant une nouvelle passe
relevement e Z0 + distance de sécurité
» de la distance de sécurité
» sur RP...retraction plane
e aucun retrait
FR Temporisation pour le positionnement intermédiaire - (pas pour
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Modes d'accostage et de retrait

L'accostage du contour et le retrait de la fraise

peuvent s'effectuer en quart de cercle, un de-

mi-cercle ou une droite.

e Dans le cas d'un quart de cercle ou d'un de-
mi-cercle, le rayon de la trajectoire du centre
de la fraise doit étre indiqué.

e Dans le cas d'une droite, la distance entre
|'aréte extérieure de la fraise et le point de dé-
part du contour ou le point final du contour, doit
étre indiquée.

Une programmation mixte est également possible

par exemple accostage en quart de cercle,

retrait en demi-cercle.

Stratégie d'accostage/de retrait
Vous pouvez choisir accostage/retrait dans le
plan et accostage/retrait dans l'espace :
» Accostage dans le plan :
I'approche est effectuée d'abord en profondeur,
puis dans le plan d'usinage.
» Accostage dans l'espace :
I'approche a lieu simultanément en profondeur
et dans le plan d'usinage.
* Le retrait se fait dans I'ordre inverse.
Une programmation mixte est possible, par
exemple un accostage dans le plan d'usinage, un
retrait dans I'espace.

Fraisage en contournage sur la trajectoire du
centre

Il est possible d'usiner également un contour pro-
grammeé sur la trajectoire du centre si la correction
de rayon est désactivée. Dans ce cas, l'accostage
et le retrait sont possibles sur une droite ou une
perpendiculaire. Vous pouvez utiliser I'accostage
ou le retrait perpendiculaires par exemple avec
des contours fermés.

Description du cycle

1 Fraisage en contournage (ébauche)
Le contour est usiné en tenant compte des
différentes stratégies d'accostage et de retrait.

2 Fraisage en contournage (finition)
Si une surépaisseur de finition a été program-
mée lors de I'ébauche, le contour est usiné
encore une fois.

3 Fraisage en contournage (chanfreinage)
Si un chanfrein a été prévu, la piéce est
chanfreinée avec un outil spécial

Emco
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Centrage
 Fraisage Pergage
L/ contour eb }
Percage
eb
Tous les
param.

Percage des avant-trous pour
évider une poche

Outre le percage d'avant-trous, il existe avec ce
cycle la possibilité de centrage. Pour cela, les
programmes de centrage et de percage d'avant-
trous générés par le cycle sont appelés.

Si une fraise ne peut pas fraiser en plongée au
milieu lors de I'évidement des poches de contour,
il est nécessaire de percer des avant-trous. Le
nombre et les positions des percages d'avant-
trous nécessaires dépendent des conditions
spécifiques telles que par exemple le type des
contours, l'outil, la profondeur de passe dans le
plan, la surépaisseur de finition.

Cette touche de fonction permet de saisir des
parameétres supplémentaires.

Des parameétres supplémentaires sont avanta-
geux s'il faut fraiser plusieurs poches et éviter
des changements d'outils inutiles. Cela permet
de percer d'abord des avant-trous dans toutes les
poches et ensuite de les dégager.

Les parametres doivent correspondre aux para-
metres de I'étape de dégagement correspondante.

Programmation

Contour poche 1
Centrage

Contour poche 2
Centrage

Contour poche 1
Percage d'avant-trous
Contour poche 2
Percage d'avant-trous
Contour poche 1

10 Evidement

11 Contour poche 2

12 Evidement

O©Coo~NOULE, WNBE

Si une poche est complétement usinée (le cen-
trage, le percage d'avant-trous et I'évidement s'ef-
fectuent directement les uns a la suite des autres)
et que les parametres supplémentaires ne sont
pas remplis lors du centrage/percage des avant-
trous, le cycle adopte ces valeurs de parameétres a
partir de I'étape d'usinage Evidement (ébauche).
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v Fraisage Peg;gge } Centrage

contour
Centrage
NRy La touche « Select »
CN/MPF/SHOPMILLO1 Centrage Sélection SECERT permet de mod\lfler au
de l'outil choix les parametres et/
® 250.000 e ou les unités. Pour ce
i S B e o ) faire, déplacer le curseur
Zo0 0.000 dans le champ respectif
z 1.000 rel Cent
v Seogli entrage et appuyer sur la touche.
& Uxy 0.100
= Relévement
Z Z0.distance sécurité Pergage 9
i Tous les
Ead param.
&
%%
2 ]
v x
s Abandon
~ ]
M =
Valider

— Editer Fraisage

contour

Cette touche de fonction permet de saisir des

Tous les R . .
param. parameétres supplémentaires.

Des paramétres supplémentaires sont avanta-
geux s'il faut fraiser plusieurs poches et éviter
des changements d'outils inutiles. Cela permet
de percer d'abord des avant-trous dans toutes les
poches et ensuite de les dégager.

Paramétres Description Unité

R Nom de I'outil

D Numéro de tranchant

F Avance mm/min

mm/dent
. . . Tr/min
S/V Vitesse de rotation de la broche ou vitesse de coupe constante m/min
R Outil de référence. Outil utilisé dans I'étape d'usinage « Evide-
ment ». Sert a déterminer la position du fraisage en plongée.
Z0 Point de référence
Z1 Profondeur par rapport & Z0 (incrémental)
» profondeur de passe maximale dans le plan mm
DXY » profondeur de passe maximale dans le plan en pourcentage du %
diamétre de la fraise
UXY Surépaisseur de finition dans le plan
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cette hauteur. Sila zone de la poche ne comporte aucun élément
supérieur a Z0, il est possible de programmer comme mode de
relevement Z0 + distance de sécurité.

Paramétres Description Unité
Si plusieurs points de plongée sont nécessaires lors de l'usinage,
il est possible de programmer la hauteur de retrait :
 jusqu'au plan de retrait
Mode de » Z0 + distance de sécurité
R i ) . . o . |mm
relevement Lors de la transition au point de plongée suivant, I'outil se retire a
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Fraisage
Y contour

Percage } Percage
eb eb

Percage d'avant-trous

CN/MPF/SHOPMILLO1

72) I NoBi%4%4F P

Pergage eb

250.000 mm/min
S 2000.000 tr/min

Relévement
sur RP

Fraisage
contour

Sélection

D1 de l'outil

Affichage
graphigue

Centrage

Pergage eb

Tous les
param.

Tous les
param.

SELECT

La touche « Select »
permet de modifier au
choix les parametres et/
ou les unités. Pour ce
faire, déplacer le curseur
dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.

Cette touche de fonction permet de saisir des
parametres supplémentaires.

Des paramétres supplémentaires sont avanta-
geux s'il faut fraiser plusieurs poches et éviter
des changements d'outils inutiles. Cela permet
de percer d'abord des avant-trous dans toutes les
poches et ensuite de les dégager.

Paramétres Description Unité
R Nom de I'outil
D Numéro de tranchant
F Avance mm/min
mm/dent
. . . Tr/min
S/V Vitesse de rotation de la broche ou vitesse de coupe constante m/min
R Outil de référence. Outil utilisé dans I'étape d'usinage « Evide-
ment ». Sert a déterminer la position du fraisage en plongée.
Z0 Point de référence
71 Profondeur de la poche (absolu) ou profondeur par rapport a Z0
(incrémental)
» profondeur de passe maximale dans le plan
) mm
DXY » profondeur de passe maximale dans le plan en pourcentage du %
diamétre de la fraise
UXY Surépaisseur de finition dans le plan
uz Surépaisseur de finition en profondeur
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cette hauteur. Sila zone de la poche ne comporte aucun élément
supérieur a Z0, il est possible de programmer comme mode de
relevement Z0 + distance de sécurité.

Paramétres Description Unité
Si plusieurs points de plongée sont nécessaires lors de l'usinage,
il est possible de programmer la hauteur de retrait :
 jusqu'au plan de retrait
Mode de » Z0 + distance de sécurité
R i ) . . o . |mm
relevement Lors de la transition au point de plongée suivant, I'outil se retire a
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Fraisage
Y contour Poche P Fraisage de la poche

N La touche « Select »
CN/MPE/SHOPMILLO1 Fraisage poche Sélection sker]  permet de modifier au

- - de F'outil choix les parametres et/

v ou les unités. Pour ce
ichage R ,

graphique faire, déplacer le curseur

250.000 mm/min
2000.000 tr/min

w

Usinage v i
4 z0 2.000 || dans le champ respectif
5, sl Lm et appuyer sur la touche.
£ DZ 2.000 ]
- uxy 0.100
& uz 0.100
ﬁt Point départ automatique
a Pénétration perpendic. -
¥ Fz 0.100 mm/dent
: Relévement _
N sur RP
: Abaﬁdon
7o [
va o
Valider
Fraisage i- _Simﬁ— =] sl
contour 7 lation = )
Paramétres Description Unité
T Nom de I'outil
D Numéro de tranchant
F Avance mm/min
mm/dent
. . . Tr/min
S/V Vitesse de rotation de la broche ou vitesse de coupe constante m/min
» v Ebauche
Usinage e v v v Finition du fond
g « v v v Finition du bord
» Chanfreinage
Z0 Point de référence Z
Profondeur de poche (absolu) ou profondeur par rapport a Z0
Z1 S . : mm
(incrémental) (uniquementsi v, v v v fond, ou v v v bord)
» profondeur de passe maximale dans le plan
» profondeur de passe maximale dans le plan en pourcentage du|mm
DXY o ;
diamétre de la fraise %
(uniqguement si v, ou v v v fond)
Dz profondeur de passe maximale (uniquement si v, ou v v vbord) | mm
. o . ..
UXY Surépaisseur de finition dans le plan (uniquement si v, mm
fond, ou v v vbord)
Surépaisseur de finition en profondeur (uniquement si v, ou v v v
uz mm
fond)
* manuel
Le point de départ est pré-percé a la main
Point de départ | automatique
Le point de départ est calculé automatiquement
(uniqguement si v, ou v v v fond)
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Parameétres

Description

Unité

XS
YS

Coordonnées du point de départen X et Y
(uniguement si point de départ « manuel »)

Fraisage en
plongée

(uniqguement si v, ou v v v fond)

e perpendiculaire : Fraiser en plongée perpendiculairement au
centre de la poche :
La profondeur de passe actuelle calculée est effectuée en une
séquence dans le centre. Avec ce réglage, la fraise doit couper
au centre ou bien il faut faire un avant-trou.

* hélicoidal : Fraisage en plongée sur trajectoire en spirale :
Le centre de la fraise se déplace le long de la trajectoire en
spirale déterminée par le rayon et la profondeur par révolution
(trajectoire hélicoidale). Une fois que la profondeur de passe
est atteinte, un cercle complet est exécuté encore une fois, afin
d'éliminer la trajectoire de plongée oblique.

» pendulaire : plongée avec oscillation dans I'axe central de la
rainure longitudinale :
Le centre de la fraise oscille en faisant un mouvement de va et
vient sur une ligne droite jusqu'a ce que la profondeur de passe
soit atteinte. Lorsque la profondeur est atteinte, la course est
encore exécutée une fois, mais sans pénétration, pour éliminer
I'inclinaison de la trajectoire de pénétration.

Fz

Avance d'approche profondeur (uniguement si fraisage en plon-
gée perpendiculaire et v)

mm/min

mm/dent

EP

pas maximal de I'hélice — (uniquement pour fraisage en plongée
hélicoidal)

mm/tr

ER

Rayon de I'hélice (pour fraisage en plongée hélicoidal uniquement)
Le rayon ne doit pas étre supérieur au rayon de la fraise sans
quoi du matériau subsiste.

mm

EW

Angle de plongée maximal (uniguement si fraisage en plongée
avec oscillation)

Degré

Mode de relé-
vement avant
une nouvelle
passe

Si plusieurs points de plongée sont nécessaires lors de l'usinage,
il est possible de programmer la hauteur de retrait.

 jusqu'au plan de retrait

» Z0 + distance de sécurité

Lors de la transition au point de plongée suivant, I'outil se retire a
cette hauteur. Sila zone de la poche ne comporte aucun élément
supérieur a Z0, il est possible de programmer comme mode de
relevement Z0 + distance de sécurité.

(uniquementsi v, v v v fond, ou v v v bord)

mm

FS

Largeur du chanfrein pour le chanfreinage (uniquement si
chanfreinage)

mm

ZFS

Profondeur de plongée de la pointe d'outil (uniqguement si

mm

Remarque :

le point de départ peut également se situer
en dehors de la poche en cas de saisie ma-
nuelle. Cela peut étre utile par exemple lors
de I'évidement d'une poche ouverte latérale.
L'usinage commence alors sans fraisage en
plongée par un mouvement rectiligne dans le
cbté ouvert de la poche.

chanfreinage)
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Contours pour poches ou ilots

Les contours de poches ou d'llots doivent étre
fermés, c.-a-d. que point de départ et point final
du contour sont identiques. Il est possible éga-
lement de fraiser des poches qui comportent un
ou plusieurs Tlots a l'intérieur. Les flots peuvent
se trouver partiellement hors de la poche ou se
chevaucher. Le premier contour indiqué est inter-
prété comme contour de poche, tous les autres
comme Tlots.

Calcul automatique/saisie manuelle du point
de départ

Avec « Point de départ automatique », il est pos-
sible de calculer le point optimal pour le fraisage
en plongée. Avec « Point de départ manuel », le
point de plongée est défini dans le masque de
paramétrages. Si le contour de poche, les flots
et le diameétre de la fraise impliquent I'obligation
de fraiser en plongée en divers endroits, la saisie
manuelle détermine seulement le premier point de
plongée, ceux restants sont a nouveau calculés
automatiquement.

Usinage

L'usinage de poches de contour avec des Tlots/

contour de piece brute avec tenon est programmé

comme suit :

Exemple :

1. Entrer le contour de poche/contour de piéece
brute

2. Entrer le contour de I'Tlot/du tourillon

3. Centrer (uniquement si contour de poche
possible)

4. Percer des avant-trous (uniquement si

contour de poche possible)

. Evider/usiner la poche/le tourillon - Ebauche

6. Evider/usiner les matiéres résiduelles -
Ebauche

)]
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Fraisage ;
Y contour Tourillon }

Fraisage tourillon

j N ‘ La touche « Select »
JOG i
CN/NG_PROG/HMIOPERATE/DOKU/SHOPO1 Fraisage tourillon SELEe] permet de mod\lfler au
bl —— choix les parametres et/
) F 50.000 mmvmin e ou les unités. Pour ce
j_ S 2000000 758] e faire, déplacer le curseur
7&] sinage v .
| 20 0.000 | dans le champ respectif
s | z 1.000 rel et appuyer sur la touche.
i DXY 0.500 mm
~ 0z 2.000 1
uxy 0.100
vz 0.100
Relevement |
sur AP
|
|
Aba*don
|
s
Valider
Simu- Wl o
lation = el

Paramétres Description Unité
T Nom de I'outil
D Numéro de tranchant
F Avance mm/min
mm/dent
. . . Tr/min
S/V Vitesse de rotation de la broche ou vitesse de coupe constante m/min

e v Ebauche
e v v v Finition du fond

Usinage - v v v Finition du bord
» Chanfreinage
Z0 Point de référence Z
Profondeur de poche (absolu) ou profondeur par rapport a Z0
Z1 S . : mm
(incrémental) (uniquementsi v, v v v fond, ou v v v bord)
» profondeur de passe maximale dans le plan mm
DXY . .
(uniqguement si v, ou v v v fond) %
Dz profondeur de passe maximale (uniquement si v, ou v v vbord) | mm
UXY Surépaisseur de finition dans le plan (uniquement si v, v v v mm
fond, ou v v vbord)
Uz Surépaisseur de finition en profondeur (uniquement si v, ou v v v mm

fond)
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Parameétres

Description

Unité

Mode de relé-
vement avant
une nouvelle
passe

Si plusieurs points de plongée sont nécessaires lors de l'usinage,
il est possible de programmer la hauteur de retrait.

 jusqu'au plan de retrait

» Z0 + distance de sécurité

Lors de la transition au point de plongée suivant, I'outil se retire a
cette hauteur. Sila zone de la poche ne comporte aucun élément
supérieur a Z0, il est possible de programmer comme mode de
relevement Z0 + distance de sécurité.

(uniguement si v, v v v fond, ou v v v bord)

mm

FS

Largeur du chanfrein pour le chanfreinage (uniqguement si
chanfreinage)

mm

ZFS

Profondeur de plongée de la pointe d'outil (uniqguement si

mm

chanfreinage)

Zyklusbeschreibung

1

Die Steuerung positioniert das Werkzeug in
der Spindelachse im Eilgang (G0) auf den
Sicherheitsabstand Uber dem Bezugspunkt.
Der Startpunkt wird vom Zyklus berechnet.

Das Werkzeug stellt erst auf Bearbeitungstiefe
zu und fahrt dann die Zapfenkontur seitlich im
Viertelkreis mit Bearbeitungsvorschub an.

Der Zapfen wird konturparallel von aul3en
nach innen frei gerdumt. Die Richtung wird
durch den Bearbeitungsdrehsinn (Gegen- bzw.
Gleichlauf) bestimmt.

Ist der Zapfen in der einen Ebene frei ge-
raumt, verlasst das Werkzeug die Kontur im
Viertelkreis und die Zustellung auf die nachste
Bearbeitungstiefe erfolgt.

Der Zapfen wird wieder im Viertelkreis an-
gefahren und konturparallel von auf3en nach
innen frei gerdumt.

Schritt 4 und 5 werden solange wiederholt, bis
die programmierte Zapfentiefe erreicht ist.

Das Werkzeug fahrt im Eilgang (GO) auf den
Sicherheitsabstand zuriick.

DIl
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=_ Di Diverses

Vers

1] |

» Réglages

e Transformations

e Sous-programme

» Répéter le programme
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20 || Redessh
Réglages
Q] La touche « Select »
CN/MPF/SHOPMILL_PROGRAMMAUFRUF seer]  permet de mod\lfler a
: — choix les parametres et/
Plan de rerait oy ou les unités. Pour ce
g; i graph‘;gse faire, déplacer le curseur
. [— dans le champ respectif
Sens d'usinage et appuyer sur la touche.
en avalant
Retrail modéle position =
[
1
i —
.Aba>1$dm
[
Vafder
Simu- NC
/ Ediler Diation 1| 11 S4L.
Parameétres Description Unité
Plan d'usinage
bL G17 (XY)
G18 (ZX)
G19 (Y2)
Plans au-dessus de la piece :
Lors de l'usinage, l'outil se déplace en vitesse rapide du point
de changement d'outil au plan de retrait (RP) et ensuite a la dis-
tance de sécurité (SC). A cette hauteur, on commute en avance
RP d'usinage. Si l'usinage est terminé, l'outil se déplace en avance
sc d'usinage depuis la piece jusqu'a la hauteur de la distance de

sécurité. De la distance de sécurité au plan de retrait, puis au
point de changement d'outil, le déplacement s'effectue en vitesse
rapide. Le plan de retrait est entré en absolu.

La distance de sécurité est entrée en relatif (sans signe).

Emco
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Parameétres

Description

Unité

Sens de rota-
tion de l'usi-
nage

e En avalant

» En opposition

Lors de l'usinage d'une poche, d'une rainure longitudinale ou
d'un tourillon, on respecte le sens de rotation (en avalant ou en
opposition) et le sens de rotation de la broche dans la liste d'ou-
til. La poche est ensuite usinée dans le sens horaire ou dans le
sens antihoraire.

Avec le fraisage en contournage, la direction programmée du
contour détermine le sens d'usinage.

Retrait modeéle
de position

e optimisé

Lors de l'usinage avec rétraction optimisée, 'outil se déplace par
rapport au contour avec avance d'usinage dans la distance de
sécurité (SC) au-dessus de la piéce a usiner.

e sur RP

En cas de retrait sur RP, I'outil recule au plan de retrait apres
l'usinage et ajuste a la nouvelle position. Cela permet d'éviter
une collision avec les obstacles de la piece lors de I'extraction
et I'approche de l'outil, par exemple lors de la fabrication de
trous dans des poches ou des rainures a différents niveaux et
positions.

Remarque :

Tous les parametres définis dans I'en-téte du
programme (sauf pour la piece brute) peuvent
étre modifiés & n'importe quel emplacement
du programme.

Les paramétres dans I'en-téte du programme
agissent jusqu'a ce que ceux-ci soit modifiés.

P .
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= Di- Transfor— }
vers mations

Décalage }
d'origine

Décalage }

Rotation }

Homothétie }

Fonction
miroir

Transformations

Ce groupe de cycle sert au décalage d'origine
(DO) de l'origine piece (OP), a la mise en miroir
et a la rotation. Il y a les possibilités suivantes :

» Décalage d'origine
Les décalages d'origine (G54, ...) peuvent étre
appelés de chaque programme (voir chapitre
A « Décalage d'origine », ainsi que chapitre C
« Décalage d'origine »).

e Décalage
Pour chaque axe, il est possible de programmer
un décalage d'origine.

* Rotation
Chaque axe peut étre tourné d'un certain angle.
Un angle positif correspond a une rotation dans
le sens anti-horaire.

* Mise a I'échelle
Pour la mise a I'échelle en X/Y/Z, il est possible
d'entrer un facteur d'échelle. Les coordonnées
programmées sont ensuite multipliées par ce
facteur.

» Fonction miroir
Il est possible de sélectionner I'axe autour du-
quel la mise en miroir doit avoir lieu.

Emco
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Transfor- }
mations

Décalage }
d'origine

Décalage d'origine

CN/MPF/SHOPMILLO1 Décalage d'origine

F i

Déc.origine |

lmeJnmmli§§§;ﬂ+imv

" Editer

- Ret.b

La touche « Select »
permet de modifier au
choix les parametres et/
ou les unités. Pour ce
faire, déplacer le curseur
dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.

SELECT

Sélection

Affichage
graphigue

||
]
|
X
Abandon
||

"
Valider

Paramétres Description

» Référence de base

Décalage d'ori- |* G54
gine * G55
* G...

Sélection
DO

Dans le
programme

Sélectionner le décalage d'origine
1 Avec la touche de fonction, passer dans le
tableau de points zéro.

2 Sélectionner le décalage d'origine (voir cha-
pitre A « Décalage d'origine »).

3 Avec la touche de fonction, revenir dans la
programmation du cycle.

EMmco
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- I- - e

- Di Transfor } Décalage }

== Vers mations Décalage

La touche « Select »

CN/MPF/SHOPMILLO1 Décalage sder]  permet de mOd\Iﬂer au
B choix les parametres et/
3 X _ ou les unités. Pour ce
&= Y 10.000 EilEE ; 4
: Y 5 Fo0 graphique faire, déplacer le curseur
43 | dans le champ respectif
o il et appuyer sur la touche.
= |
G
| -
3 &
= X
i X ]
- X
i Abandon
“ |
s Vaii(der

" Editer

Paramétres Description Unité
* nouveau
Décalage nouveau décalage
g - additif

Décalage additif

Décalage en X, Y, Z mm

N < X
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Transfor- }

e s Rotation }

Rotation

Rotation

10.000 °
10.000 °
0.000 °

Affichage
graphigue

||
= ]
G
G
G
3 -
G
|
X
Abandon
||

S
Valider

P 8o
<
=
N < x

=
< M

SELECT

La touche « Select »
permet de modifier au
choix les parametres et/
ou les unités. Pour ce
faire, déplacer le curseur
dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.

Paramétres Description Unité
* nouveau
Rotation nouvelle rotation
* additif
rotation additive
X
Y Rotationen X, Y, Z Degré
z
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=~ Di- Transfor- 28
= Vers mations } Homothene}

Mise a |I'échelle

La touche « Select »
CN/MPF/SHOPMILLOT Homothétie seeer|  permet de mOd\Ifler au
P = choix les parametres et/
% XY —_ ou les unités. Pour ce
i z ichage . ,
;;; graphique faire, déplacer le curseur
P [ dans le champ respectif
- Y et appuyer sur la touche.
A ]
G
G
3 -
G
u X [
s
- Aba’ridon
H ]
s = Vaﬁder
Fraisage Simﬁ— ] sl
contour 7 lation =} ==
Paramétres Description Unité
e nouveau
. nouvelle mise a I'échelle
Mise a I'échelle .
 additif
mise a I'échelle additive
XY Facteur d'échelle XY
Z Facteur d'échelle Z
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Fonction
miroir

Transfor- }
vers mations

Fonction miroir

CN/MPF/SHOPMILLO1 Fonct. miroir

P8 8 th v
N < X
]
=]

5 %
LI -

ow ) )eeoe | §

La touche « Select »
ssker| permet de modifier au
choix les parametres et/
ou les unités. Pour ce
faire, déplacer le curseur
dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.

Affichage
graphique

X « X
¥
i x
1 Abandon
|
+
Valider
" i- . Fraisage Simu- el o
" Eeliter ) ; 4 contour  lation = T
Paramétres Description Unité
* nouveau
. - nouvelle fonction miroir
Fonction miroir o
o additif
fonction miroir additive
X
Y Fonction miroir en X, Y, Z marche/arrét
z
Remarque : ?
En appliquant la fonction miroir autour d'un
axe uniquement, le sens de circulation de
I'outil est modifié (en opposition/en avalant).
Exemple

Application de la fonction miroir autour d'un axe
vertical

Le résultat de la fonction miroir dépend de la

position de l'axe :

» Le contour 2 est le résultat d'une fonction miroir
de contour 1 autour de l'axe vertical avec la
coordonnée X=0.

» Le contour 3 est le résultat d'une fonction miroir
de contour 1 autour de l'axe vertical avec la
coordonnée X=10.
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Sous-
programme

4

Appel du sous-programme

Sous-programme
Chemin/piece

Nom programme

= o
%

F S

Rl

| \*wll§§%[& B P

om de programme pas valable

/" Editer

Fraisa
vy gE
contour

Simu-
“ |ation

Dans le cas ou le
sous-programme désiré
ne se trouve pas dans
le méme répertoire que
le programme principal,
il faut indiquer le chemin
du sous-programme.

Affichage
graphique

X
Abandon

o
Valider

i) Sél.

Paramétres Description

Chemin/piéce

Chemin du sous-programme si le sous-programme désiré ne se trouve pas dans
le méme répertoire que le programme principal.

Nom du programme

Nom du sous-programme ajouté.

Si les mémes étapes d'usinage sont nécessaires
lors de la programmation de différentes piéces,
ces étapes d'usinage peuvent étre définies
comme sous-programme séparé. Ce sous-pro-
gramme peut étre appelé dans des programmes
qguelconques. Ainsi, la programmation multiple
élimine les mémes étapes de traitement. La
commande ne fait pas la distinction entre les
programmes principaux et les sous-programmes.
Cela signifie gu'un programme d'étape de travail
ou en code G « normal » peut étre appelé comme
sous-programme dans un autre programme
d'étape de travail. Dans le sous-programme, un
sous-programme peut de nouveau étre appelé.

Le sous-programme doit étre enregistré dans
un répertoire « XYZ » séparé ou dans les réper-
toires « ShopMill », « Programmes de piéce »,
« SouUs-programmes ».

Il convient de noter que ShopMill évalue les ré-
glages de l'en-téte du programme du sous-pro-
gramme lors de I'appel du sous-programme. Ces
réglages restent en vigueur méme aprés la fin du
sous-programme. Si vous souhaitez a nouveau
activer les réglages de l'en-téte du sous-pro-
gramme, vous pouvez a nouveau effectuer les
réglages désirés dans le programme principal
apres l'appel du sous-programme

Emco
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B Di- Répétition
>} programme

Remarque : &

Une seule et méme marque que vous pou-
vez utiliser soit comme repére de fin des
séquences de programme précédentes, soit
repere de début pour les séquences de pro-
gramme suivantes.

P
-

TR

CN/MPF/PROGRAMMSATZ01

v F400imin 52000t X0.100 Y0.200 0.5 Z1.0
+ Centrage T=BOHRERZ F100/min S5000ir Z1=0
+ Pergage T=1 F100/min S2000ir Z1-5
' 001: Posilions Z0-0 X0=0 Y00 X1=10 ¥1-10 X2-10 ¥2-15
+ Rain. rectiligne ¥ T=3 F400/min S2000tr X0=0 Y0=0 Z0=10 £1=-15 W=___

= Fin de prog.

En-téte du progra... Décalage origine G500

= _  Di- }} Répétition

== Vers programme
Poser } v
repere Valider

Répétition des séquences de
programme

Si des étapes spécifiques doivent étre effectuées
a plusieurs reprises lors de l'usinage, alors il
suffit de programmer ces étapes d'usinage une
fois seulement. Les séquences de programme
peuvent étre répétées.

Repére de début et de fin

Les séquences de programme a répéter doivent
étre marquées par un repere de début et de fin.
Ces séquences de programme peuvent alors
étre rappelées au sein d'un programme jusqu'a
9999 fois. Les marques doivent avoir des noms
univoques et différents. Aucune commande de
programmation ne doit étre utilisée comme nom
de marque.

Les marques et les répétitions peuvent aussi étre
définies ultérieurement. Une insertion de reperes
et de répétitions a l'intérieur de séquences de
programme concaténés n'est pas permise.

Programmation d'une répétition de séquence

de programme

1 Positionner le curseur sur la séquence de
programme aprées laquelle une séquence de
programme a répéter doit étre inséré.

2 Appuyer sur les touches de fonction.

3 Appuyer sur la touche de fonction pour insérer
et confirmer le repére de début.
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Posilionner mpéne

En-téte du progra... Décalage origine G500

% Sudagage v FADMmin S2000ir X0.100 Y0.200 Z0.5 Z1.0
§  MARKI:

4 1 Centrage T=BOHRER2 F100/min $5000w Z1-0

o T=1 F100/min S2000r £1-5

£0=0 X0=0 Y0=0 X1=10 ¥1=10 X2=10 Y2=15
T3 FA00/min S2000tr X0.0 Y0.0 2010 2115 We.

Poser } v

repéere Valider

Posilionner mpéne

4 Attribuer un nom pour le repére de début (par
ex : « MARK1 »).

5 Positionner le curseur sur la séquence de pro-
gramme derriére laquelle le repére de fin doit
étre défini.

6 Appuyer sur la touche de fonction pour définir
et confirmer le repére de fin.

7 Attribuer un nom pour le repéere de fin (par
ex : « MARK2 »).
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En-téte du progra... Décalage origine G500

% Sudagage v FADMmin S2000ir X0.100 Y0.200 Z0.5 Z1.0
§  MARKI:

4 1 Centrage T=BOHRER2 F100/min S5000ir Z1-0

% | Pergage T=1 F100/min S20001r Z1-5

itions £0=0 X0=0 Y0=0 X1=10 ¥1=10 X2=10 Y2=15

Rain. mliligne. = T=3 FA00/min 5200017 X0-0 YO-0 Z0-10 £1=15 W-...

Fin de prog.

Simu- 1
e e

Répétition
programme

PFPROGRAMMSATZ01 Répétition

Sirmu-
lation

v
Valider

En-téte du progra... Décalage origine G500

% Sudagage v FADMmin S2000ir X0.100 Y0.200 Z0.5 Z1.0
§  MARKI:

4 1 Centrage T=BOHRER2 F100/min S5000ir Z1-0

% | Pergage T=1 F100/min S20001r Z1-5

£+ 2 001: Positions Z0=0 X0=0 Y0=0 X1=10 ¥1=10 X2=10 Y2=15
B MARK2:

MARKT MARKE P=2
Hain. rectiligne i) T=3 FA00/min S20000r X0:0 Y00 Z0=10 Z1=-15 W=,

= Fin de prog.

8 Positionner le curseur sur la séquence de
programme derriére laquelle les répétitions
doivent étre effectuées.

9 Appuyer sur la touche de fonction pour définir
des repéres de répétition. Entrer le noms du
repére de début et le nom du repére de fin (par
ex. : MARK1 pour le repére de début et MARK2
pour le repere de fin). Définir le nombre de
répétitions (par ex. : 1).

10 Appuyer sur la touche de fonction pour confir-
mer.

11 Les séquences de programme entre les re-
peres de début et de fin sont exécutées sur
la position du repére de répétition avec les
répétitions programmeées.
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> Droite Usinage droit ou circu-

Cercle .
laire

e Outil
* Droite

e Centre du cercle
* Rayon du cercle

Hélice
Polaire
Fonctions de la machine
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Attention :

Lorsque l'outil est entrai-
né par un mouvement de
trajectoire rectiligne ou
circulaire dans la zone
de retrait spécifiée dans
I'en-téte du programme,
I'outil doit également étre
dégagé a nouveau. Dans
le cas contraire, les mou-
vements de déplacement
d'un cycle programmé a
la suite peuvent entrainer
une collision.

Droite
Cercle

outl P

Droite }

Cercle
centre

Rayon
cercle }

Hélice }

Polaire }

Fonctions
machine

Usinage droit ou circulaire

Ce groupe de cycle sert a créer des déplacements
rectilignes ou circulaires.
Il est possible d'effectuer des usinages sans dé-
finir un contour complet.

Les possibilités suivantes sont disponibles :

e Outil
Avant de programmer une droite ou un cercle, il
faut sélectionner un outil et définir une vitesse
de rotation de broche.

 Droite
L'outil se déplace en avance programmée ou
en vitesse rapide de la position actuelle a la
position finale programmée.

» Centre du cercle

L'outil déplace une trajectoire circulaire de la
position actuelle au point de fin du cercle pro-
grammé. La position du centre du cercle doit
étre connue. Le rayon du cercle/de l'arc de
cercle est calculée par la commande en spé-
cifiant le parametre d'interpolation. Il ne peut
étre déplacé qu'en avance d'usinage. Avant
gue le cercle ne soit déplacé, un outil doit étre
programmeé.

« Rayon du cercle

L'outil déplace une trajectoire circulaire avec
le rayon programmé de la position actuelle au
point de fin du cercle programmé. La position
du centre du cercle calcule la commande. Les
parametres d'interpolation ne doivent pas étre
programmeés. Il ne peut étre déplacé qu'en
avance d'usinage.

* Hélice
Dans le cas d'une interpolation hélicoidale, un
mouvement circulaire dans le plan est superpo-
sé a un mouvement linéaire dans I'axe d'outil.
Cela crée une spirale.

* Polaire
Si la cotation d'une piéce est effectuée par un
point central (pOle) avec rayon et spécification
de l'angle, ceux-ci peuvent étre programmeés
sous forme de coordonnées polaires. Il est pos-
sible de programmer des droites et des cercles
sous forme de coordonnées polaires.

» Fonctions de la machine
Il est possible de programmer ici des fonctions
M supplémentaires.
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> w2 | oo b

Outil

Sélection SELECT

FR @;77 D1 de l'outil

2000.000 tr/min
Affichage

graphique

DR 0.500

Abandon

/_
Valider

Droite
Sél.
- CerCIe

La touche « Select »
permet de modifier au
choix les parametres et/
ou les unités. Pour ce
faire, déplacer le curseur
dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.

Paramétres Description Unité
T Nom de I'outil

D Numéro de tranchant

S/V Vitesse de rotation de la broche ou vitesse de coupe 'rl;]r//nr?ii:
DR Surépaisseur rayon d'outil mm

o Sélection de I'outil
Sélection 1

I'outil .
et ot des outils.

Avec la touche de fonction, passer au tableau

2 Créer un nouvel outil ou sélectionner un outil
existant (voir chapitre F « Programmation de
l'outil »). L'outil est pris en charge dans le
champ de paramétre « T »

Dans le 3
programme

Avec la touche de fonction, revenir dans la
programmation du cycle.
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Droite ;
> Cercle Droite }

Programmation de la droite

La touche « Select »
CNMPE/PO11 S sker| permet de modifier au
110,000 abs choix les parametres et/
~ 10.000 abs : ou les unités. Pour ce
vo z 10.000 abs Ll ; 4
Y = 555000 BT graphique faire, déplacer le curseur
Correction rayon || dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.
|
||
Rapide
X \ |
X, [—
N Abandon
|
Vi i'{d
I = aliger
Droite
Paramétres Description Unité
v Position cible (absolu) ou position cible par rapport a la derniére mm
7 position programmeée
mm/min
F Avance d'usinage mm/tr
mm/dent

%
. ﬂ gauche (usinage a gauche du contour)
, S . . e
Correction du | droite (usinage a droite du contour)
rayon
y . E désactivé

. I:l aucune modification du contour

Programmation de la marche rapide
Rapide Cette touche de fonction permet de programmer
I'avance en marche rapide.
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>

Droite Cercle

Cercle centre connu

CN/MPF/PO11

Cercle centre

Sens rotation ot
10.000 abs
10.000 abs
0.000 rel
0.000 rel
250.000 mm/min
L XY I

Affichage . ,
graphique faire, déplacer le curseur

dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.

< X

gme—

Droite

Z
2x
g

”
Valider

Cercle

Programmation du cercle avec centre

ﬂ La touche « Select »
ssker| permet de modifier au
choix les parametres et/
ou les unités. Pour ce

Paramétres Description Unité
. Sens de rotation a droite
o on 2
Sens de rota- _Sens de,rotatlon a gauche _ _ )
tion Du point de début du cercle au point de fin du cercle, le dépla-
cement s'effectue dans la direction programmeée. |l est possible
de programmer cette direction en sens horaire ou en sens an-
ti-horaire.
X Position cible (absolu) ou position cible par rapport a la derniére mm
Y position programmeée.
I Distance point de départ du cercle au centre du cercle (incré- mm
J mental).
mm/min
F Avance d'usinage mm/tr
mm/dent
Plan du cercle : Le cercle est déplacé dans le plan réglé avec les
parametres d'interpolation associé :
PL XYI1J : Plan XY avec les paramétres d'interpolation | et J mm
ZXKI : Plan ZX avec les parameétres d'interpolation K et |
YZJK : Plan YZ avec les parametres d'interpolation J et K
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>

Droite Rayon
Cercle cercle

4

Programmation du cercle avec rayon
connu

SELECT

La touche « Select »
permet de modifier au

CN/MPF/PO11 Cercle rayon ) .
P m——— — choix les parametres et/
T X 10.000 abs Ao ou les unités. Pour ce
= Y - 10000 B8 Fahicie faire, déplacer le curseur
as F 250.000 mm/min || dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.
X |
=+ ||
+ 0 e
X |
5
N Abandon
|
Vai{der
I
I >
Droite
Paramétres Description Unité
. Sens de rotation a droite
Sens de rota-|° .. _Sens de,rotatlon a gauche _ _ )
tion Du point de début du cercle au point de fin du cercle, le dépla-
cement s'effectue dans la direction programmeée. |l est possible
de programmer cette direction en sens horaire ou en sens an-
ti-horaire.
X Position cible (absolu) ou position cible par rapport a la derniére mm
Y position programmeée.
R Rayon de l'arc de cercle. La sélection de I'arc de cercle désiré mm
s'effectue en entrant un signe positif ou négatif.
mm/min
F Avance d'usinage mm/tr
mm/dent
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Droite Al
> Cercle Fiee }

Hélice

Hélice

CN/MPE/PO11

SELECT

; Sens rotation Q
! | 15.000 abs i
- Z J 15.000 abs Affichage
-r‘ k P 5.000] mm/tr graphique
4 2.000 abs
i < F 100.000 mm/min
:2 P —
> R
- I
]
b
Abandon
I
«
Valider
>
Droite
- Cercle -

La touche « Select »
permet de modifier au
choix les parametres et/
ou les unités. Pour ce
faire, déplacer le curseur
dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.

Paramétres Description Unité
. Sens de rotation a droite
0 on 2
Sens de rota- _Sens de,rotatlon a gauche _ _ )
tion Du point de début du cercle au point de fin du cercle, le dépla-
cement s'effectue dans la direction programmée. |l est possible
de programmer cette direction en sens horaire ou en sens an-
ti-horaire.
!] Centre de I'hélice en X, Y (absolu ou incrémental) mm
P Pas de I'hélice mm/tr
4 Position cible du point final de I'nélice (absolu et incrémental) |mm
mm/min
F Avance d'usinage mm/tr
mm/dent
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Droite :
b Cercle Polaire }

> Droite
Cercle

Polaire } Pole }

Coordonnées polaires

Avant de programmer une droite ou un cercle
en coordonnées polaires, il faut définir le péle.
Ce péle est le point de référence du systeme
de coordonnées polaires. Ensuite, I'angle pour
la premiére droite ou du premier cercle doit étre
programmeé en coordonnées absolues. Les angles
de autres droites ou arcs de cercle peuvent étre
programmés au choix en valeur absolue ou in-
crémentale.

Pole

CN/MPF/PO11

El):l—u-u

X,Pole _

Y.Péle

Droite
Cercle

5000’ abs

g La touche « Select »
ssker| permet de modifier au
choix les paramétres et/
ou les unités. Pour ce

Affichage | ,
graphique faire, déplacer le curseur

dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.

g

7
Valider

Parametres Description Unité
X Péle X,Y, (absolu) ou pble X, Y, par rapport a la derniére position mm
Y programmée (incrémental)
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> Droite
Cercle

Droite
polaire }

Polaire }

Droite polaire

CN/MPF/P011

élw:)l-un

Droite polaire

L

a 45.000 abs

F 100.000 mm/min

Correction rayon

Affichage
graphigue

||
[
]
Rapide

]
||
x
Abandon
|

<2
SELECT

La touche « Select »
permet de modifier au
choix les parametres et/
ou les unités. Pour ce
faire, déplacer le curseur
dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.

Paramétres Description Unité
L Distance au poéle, point final mm
Angle polaire au péle, point final (absolu) ou changement d'angle .
o . ~ o S Degré
polaire au podle, point final (incrémental)
mm/min
F Avance d'usinage mm/tr
mm/dent

Correction du
rayon

b7 inage 3

+ (=4 gauche (usinage a gauche du contour)
S o : <o

« & droite (usinage a droite du contour)

. désactivé

. aucune modification du contour

Rapide

Description du cycle

x1 L'outil se déplace de sa position actuelle sur
une droite jusqu'au point final programmé en
avance d'usinage ou en vitesse rapide.

2 La lere droite en coordonnées polaires apres
I'indication du pole doit étre programmé avec
un angle absolu.

3 Toutes les autres lignes de tous les autres arcs
de cercle peuvent étre programmés en valeurs
incrémentales.

Programmation de la marche rapide

Avec cette touche de fonction, I'avance est pro-

gramée en vitesse rapide.
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> Droite
Cercle

Polaire }

Cercle
polaire

Cercle polaire

CN/MPF/PO11

Cercle polaire

SELECT

La touche « Select »
permet de modifier au
choix les parametres et/

P Sens rotation (o} <
T a 45.000 abs Achage ou les unités. Pour ce
= Y = 150.000 BECEE graphique faire, déplacer le curseur
- ] dans le champ respectif
3 et appuyer sur la touche.
i
= a (—
& ||
|
X ||
-? Abaﬁdun
|
\'E i'{d
I = aliger
Droite
Paramétres Description Unité

Sens de rota-
tion

. Sens de rotation a droite
. Sens de rotation a gauche

Du point de début du cercle au point de fin du cercle, le dépla-
cement s'effectue dans la direction programmeée. |l est possible
de programmer cette direction en sens horaire ou en sens an-

ti-horaire.

Angle polaire au péle, point final (absolu) ou changement d'angle

Degré

* polaire au pdle, point final (incrémental)
mm/min
F Avance d'usinage mm/tr
mm/dent

Description du cycle

1 L'outil se déplace de la position actuelle sur
une trajectoire circulaire jusqu'au point final
programmé (angle) en avance d'usinage. Le
rayon résulte de la position actuelle au péle
défini, c'est-a-dire que la position initiale du
cercle et la position du point de fin du cercle
ont la méme distance au péle défini.

2 Le ler arc de cercle en coordonnées polaires
apres l'indication du péle doit étre programmé
avec un angle absolu. Toutes les autres lignes
de tous les autres arcs de cercle peuvent étre
programmeés en valeurs incrémentales.
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b

Fonctions
machine

Droite
Cercle

CN/MPF/PO11

E!I'\\WJJI—i'u

Droite
Cercle

Fonctions machine

Broche
Position Arrét
Autre fonction M
Arrosage 1
Arrosage 2

avec
sans

DT 2.000 s

Affichage
graphigue

Fonctions de la machine

La touche « Select »
permet de modifier au
choix les parametres et/
ou les unités. Pour ce
faire, déplacer le curseur
dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.

Arrét programmé
Arrét

||
]
||
]
|
X
Abandon
||

”
Valider

Parameétres

Description

Unité

broche
Fonction M

Détermination du sens de rotation de la broche ou de la position
de broche

. I:l inchangé

. La broche tourne a droite (M3)

. La broche tourne a gauche (M4)
. La broche est désactivée (M5)

. Broche positionnée (SPOS)

Position d'arrét

Position d'arrét de la broche (uniquement pour la fonction M de
la broche SPOS)

Degré

froidissement 1

Autre fonc- Fonctions de la machine fournies en plus ( en fonction de la
tion M machine).

- Sélection liquide de refroidissement activer ou désactiver
Liquide de re-

e avec
e sans

Liquide de re-
froidissement 2

Sélection liquide de refroidissement activer ou désactiver
» avec
* sans

DT

Temps d'exposition en secondes
Période aprés laquelle lI'usinage sur la machine a été poursuivi.

Arrét program-
mé

Arrét programmé activé (M1)

Arréte l'usinage sur la machine si la case a cocher « Arrét
programmé » a été activée dans la fenétre « Contrdle du pro-
gramme » sous la machine.

Arrét

Arrét activé (M0)
Arréte l'usinage sur la machine.
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E . Programmation code G

Remarque : 1

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

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

Apercus

Commandes M

M 00 Arrét programmé
M 01 Arrét facultatif

M 02 Fin du programme

M 03 Marche fraise dans le sens horaire
M 04 Marche fraise dans le sens antihoraire
M 05 Arrét fraise

M 06 Effectuer changement d'outil

M 07 Marche lubrification minimale

M 08 Marche liquide de refroidissement

M 09 Arrét liquide de refroidissement / Arrét
lubrification minimale

M 10 Marche serrage appareil diviseur
M 11 Desserrer serrage appareil diviseur

M 17 Fin sous-programme

M 25 Ouvrir dispositif de serrage
M 26 Fermer dispositif de serrage
M 27 Pivoter I'appareil diviseur

M30 Fin du programme principal

M71 Marche soufflage
M72  Arrét soufflage
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Vue d’ensemble des commandes G

Commande Signification

GO Déplacement d’avance rapide

G1 Déplacement d’avance

G2 Interpolation circulaire en sens horaire

G3 Interpolation circulaire en sens antihoraire

G4 Temporisation

G9 Arrét précis valable séquence par séquence

G17 Plan d'interpolation XY

G18 Plan d'interpolation XZ

G19 Plan d'interpolation YZ

G25 Limitation de la vitesse de broche

G26 Limitation de la vitesse de broche

G33 Filetage avec pas de vis constant

G331 Taraudage

G332 Mouvement de retrait durant le taraudage

G40 Compensation de rayon d'outil Arrét

G41 Compensation de rayon d'outil Marche a gauche

G42 Correction de rayon d'outil Marche a droite

G53 Désélection séquence par séquence décalage d'origine réglable

G54-G57 Décalages d'origine réglables

G500 Désélection du DO réglable

G505-G599 Décalages d'origine réglables

G60 Décélération, arrét précis

G601 Arrét précis fin

G602 Arrét précis approximatif

G63 Taraudage sans synchronisation

G64 Mode de commande de contournage

G70 Dimension en pouces

G71 Systéme métrique

G90 Cote de référence

G91 Indication de dimension incrémentielle

G94 Avance en mm/min ou en pouces/min

G95 Avance en mm/tr ou en pouces/tr

G96 Vitesse de coupe constante Marche

G961 Vitesse de coupe constante avec avance toutes les minutes

G962 Vitesse de coupe constante et maintien du type d'avance actuel

G97 Vitesse de coupe constante Arrét

G971 Vitesse de rotation constante avec avance toutes les minutes

G972 Vitesse de rotation constante et maintien du type d'avance actuel

G110 Indication du pble par rapport a la derniere position d'outil approchée

G111 Indication du pble par rapport a I'origine actuelle du systeme de coordonnées de la piece

G112 Indication du pble par rapport au dernier p6le valide

G140 Accostage et retrait en douceur

G141 Accostage a partir de la gauche ou retrait a partir de la gauche

G142 Accostage a partir de la droite ou retrait a partir de la droite

G143 Sens d'e}ccos_tage_ et de retrait en fonction de la position relative du point de départ ou du point final par
rapport a la direction de la tangente

G147 Accostage en ligne droite

G148 Retrait en ligne droite

G247 Accostage en quart de cercle

G248 Retrait en quart de cercle

G340 Accostage et retrait dans I'espace (valeur de la position initiale)

G341 Accostage et retrait dans le plan

G347 Accostage en demi-cercle

G348 Retrait en demi-cercle
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Apercu des abréviations de commande

Partie 1 valable pour tournage et fraisage

Commande Signification

AC Position absolue Ex. : X=AC(10)

AMIRROR Fonction miroir additive

AND Opération logique AND

ANG Angle de la droite

AP Angle polaire avec programmation en coordonnées polaires

AR Rayon d'ouverture avec interpolation circulaire

AROT Rotation additive

ASCALE Mise a I'échelle additive

ATRANS Décalage additif

AX Opérateur d'axe

AXIS Type de variable

AXNAME Opération de chaine

B_AND

g:(l\)lgT Opérateurs de liaison logique

B_XOR

BOOL Type de variable

CASE Construction en boucle

CFC Avance constante sur le contour

CFIN Avance constante sur le tranchant d'outil

CFINE Décalage fin

CFTCP Avance constante sur la trajectoire du centre de la fraise

CHAR Type de variable

CHF Insérer chanfreins

CHR Chanfrein sur la longueur de I'angle

CMIRROR Fonction miroir

CR Cercle sur la spécification du rayon

CROT Rotation

CRPL Rotation

CSCALE Mise a I'échelle

CTRANS Décalage approximatif

D Numéro de tranchant de I'outil

DC Dimension absolue, position directe

DEF Définir la variable

DEFAULT Construction en boucle

DIAMOF Programmation du rayon

DIAMON Programmation du diametre

DISC Correction aux coin§ extérie_urs _ _
Programmation flexible de I'instruction d'accostage ou de retrait

DISCL Distance du point final du plan d'usinage avec WAB

DISPLOF Affichage dans la fenétre de programme arrét

DISPLON Affichage dans la fenétre de programme marche

DISR Distance du bord de fraisage a partir du point de départ avec WAB

DIV Division par un nombre entier
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Commande Signification

ELSE Construction en boucle

ENDFOR Construction en boucle

ENDIF Construction en boucle

ENDLOOP Construction en boucle

ENDWHILE Construction en boucle

EXECTAB Arréter le tracé de contour

EXECUTE Traitement du tableau de contour prét

F Avance

FB Avance séquence par séquence

FOR Construction en boucle

FRAME Type de variable

Fz Avance par dent

GOTOB Saut dans le sens du démarrage du programme
GOTOF Saut dans le sens fin du programme

IC Position incrémentielle Ex : = IC(10)

IF Construction en boucle

INT Type de variable

INTERSEC Calculer le point d'intersection de contours
ISAXIS S'il existe un axe spécifique (requéte sur le numéro d'axe)
KONT Contourner le contour au point de départ
LIMS Limitation de la vitesse de rotation

LOOP Construction en boucle

MCALL Appel modal d'un sous-programme
MIRROR Fonction miroir marche

MSG Afficher le texte sur I'écran

N Numéro de séquence

NORM Accostage direct du contour

NOT Négation

OFFN Offset contour-normal

OR Opération logique OR

P Nombre de passages de sous-programme
PROC Définition de procédure du sous-programme (parametre de transfert)
R Parametres R R[0]-R[299]

REAL Type de variable

REP Initialisation du champ

RET Retour du sous-programme

RND Insertion d'arrondissages

RNDM Insertion modale d'arrondissages

ROUGE Rotation Marche

RP Rayon polaire avec programmation des coordonnées polaires
RPL Détermination du plan de rotation
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Commande Signification

S Adresse de broche

SAVE Sauvegarde du registre lors de I'appel de sous-programme
SBLOF Inhibition du mode séquence par séquence marche
SBLON Suppression du mode séquence par séquence arrét
SCALE Mise a I'échelle marche

SET Définir des variables

SETAL Déclencher alarme

SPOS Positionner la broche a régulation de position

STRING Type de variable

STRLEN Opération de chaine

SUBSTR Déterminer partie d'une chaine

SvC constante

T Adresse de I'outil

TRANS Décalage marche

UNTIL Construction en boucle

VAR Définition des variables

WAITS Attente jusqu'a ce que la position de la broche soit atteinte
WHILE Construction en boucle

XOR OU exclusif
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Partie 2 valable uniquement pour fraisage

Commande Signification

A Axe rotatif appareil diviseur a gauche

AFSL Rainure sur cercle, angle pour longueur de la rainure

BRISK Accélération soudaine de trajectoire des axes

CDIR Cycles, sens d'usinage

CPA Cycles, centre en X

CPO Cycles, centre en Y

CRAD Cycle de poche rectangulaire, rayon d'angle

DAM Cycle de percage, quantité de dégressivité

DBH Rangée de trous, distance entre les trous

DIATH Cycle de fraisage de filet, diamétre nominal de filetage

DP Cycles, profondeur de pergage finale, profondeur de poche, profondeur de rainure, etc.

DPR Cyclles', profondeur de pergage finale, profondeur de poche, profondeur de rainure, etc. par rapport au plan
de référence

DTP Cycles, temporisation au plancher de forage

DTS Cycle de pergage de trous profonds, temporisation avant pénétration.

ENC Cycles, taraudage avec/sans capteur

FAL Cycles, surépaisseur de finition

FDEP Cycles, premiere profondeur de percage absolue

FDIS Rangée de trous, distance du premier trou

FDPR Cycles, premiere profondeur de percage relative

FFD Cycles, avance pour profondeur de passe

FFP1 Cycles, avance pour l'usinage de surface

FFP2 Cycles, avance pour finition usinage de surface

FFR Cycles, avance en avant

FL Avance de limite axe synchrone

FRF Cycle de pergage de trous profonds, facteur d'avance pour premiére profondeur de percage

H Fonction auxiliaire

| Interpolation circulaire, indication du centre du cercle

INDA Cycles, angle de tangage

J Interpolation circulaire, indication du centre du cercle

K Interpolation circulaire, indication du centre du cercle

KDIAM Fraisage du filet

L Appel de sous-programme

LENG Cycles, longueur

MID Cycles, profondeur de passe maximale

MIDF Cycles, finition profondeur de passe maximale

MPIT Cycle de taraudage, pas de filetage comme taille nominale

N Numéro de séquence

NUM Cycles, nombre d'éléments

PIT Cycles, pas de filetage

POSS Cycles, position de la broche

PRAD Cycle de poche circulaire, rayon de poche

Q Axe rotatif appareil diviseur a droite

RAD Cycles, spécification du rayon

RFF Cycles, avance de retrait

RFP Cycles, plan de référence

RPA Cycles, mouvement de levée en X

RPAP Cycles, mouvement de levée en Z

RTP Cycles, plan de retrait
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PROGRAMMATION cODE G

Commande Signification

SDAC Cycle de taraudage, sens de rotation apres la fin du cycle

SDIR Cycles, sens de rotation de la broche

SDIS Cycles, distance de sécurité

SDR Cycle de taraudage, sens de rotation de la broche pour retrait

SOFT Accélération de la trajectoire des axes sans a-coups

SPCA Cycles, point de départ en X

SPCO Cycles, point de départ en X

SSF Cycles, finition vitesse de broche

SST Cycle de taraudage, vitesse de broche pour taraudage

SST1 Cycle de taraudage, vitesse de broche pour retrait

STAl Cycles, spécification de I'angle

TYPTH Fraisage de filet, filetage intérieur-extérieur

VARI Cycles, type d'usinage

WID Cycles, largeur

X Axe linéaire paralléle au bord avant du plateau

Y Axe linéaire

Z Axe linéaire vertical (téte de fraisage)

: Numéro du séquence principal

/ Identification de la séquence de suppression
Opérateurs arithmeétiques pour
programme NC

Commande Signification

+ -, %1, %, N Fonctions arithmétiques

SIN() Fonction sinus

COS() Fonction cosinus

TAN() Fonction tangente

ASIN() Fonction arc sinus

ACOS() Fonction arc cosinus

ATAN() Fonction arc tangente (valeur)

ATAN2(,) Fonction arc tangente (section X, section Y)

SQRT() Fonction racine

POT() Fonction de puissance

EXP() Fonction exponentielle (base e)

LN() Fonction logarithme naturel

TRUE logique vrai (1)

FALSE logique faux (0)

ABS() Fonction absolue

TRUNC() Fonction partie entiére

ROUND() Fonction d'arrondissage

MOD() Fonction modulo
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Variables systeme

Commande Signification

$A_MYMN Gestion d'outils inactive pour tous les outils
$A_TOOLMLN Déterminer I'emplacement du magasin relatif & l'outil
$AA_S Vitesse de rotation actuelle

$AA TYP Type d'axe

$AC_MSNUM Broche maitre active

$AN_NCK_VERSION

Numéro de version NCK

$MA_GEAR_STEP_CHANGE_ENABLE

Paramétrer le changement de vitesse

$MA_NUM_ENCS

Déterminer I'encodeur par rapport a I'axe

$MA_SPIND_ASSIGN_TO_MACHAX

Affectation de la broche de I'axe

$MC_AXCONF_CHANAX_NAME_TAB

Nom de 'axe du canal dans le canal

$MC_AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TAB

Axes géométriques (Mill=123, Turn=103)

$MC_AXCONF_MACHAX_USED

Affectation du canal de I'axe

$MC_CIRCLE_ERROR_CONST

Surveillance du point final du cercle constante

$MC_DIAMETER_AX_DEF

Axe géométrique avec fonction d'axe transversal

$MC_GCODE_RESET_VALUES

Commande active par groupe apres réinitialisation

$MC_MM_SYSTEM_FRAME_MASK

Frames systéme

$MC_TOOL_CHANGE_MODE

Type de changement d'outil O=sans M6, 1=avec M6

$MC_TOOL_MANAGEMENT_MASK

Activation des fonctions de gestion d'outils

$MCS_AXIS_USAGE

Signification des axes dans le canal

$MCS_AXIS_USAGE_ATTRIB

Attributs des axes

$MCS_DISP_COORDINATE_SYSTEM

Axe géométrique avec fonction d'axe transversal

$MCS_ENABLE_QUICK_M_CODES

Déblocage de commandes M plus rapides

$MCS_FUNCTION_MASK_DRILL

Masque de fonction pergcage

$MCS_FUNCTION_MASK_MILL

Masque de fonction Mill

$MCS_FUNCTION_MASK_TECH

Permettre la recherche de séquence dans ShopMill/Turn, logique d'accostage
par cycle (ShopTurn)

$MCS_FUNCTION_MASK_TURN

Masque de fonction Tournage

$MCS_M_CODE_ALL_COOLANTS_OFF

Désactivation liquide de refroidissement 1 et 2 code M (M9)

$MCS_M_CODE_COOLANT_1_AND_2_ON

Activation liquide de refroidissement 1 et 2 code M

$MCS_M_CODE_COOLANT_1_ON

Liquide de refroidissement 1 code M (M8)

$MCS_M_CODE_COOLANT_2_ON

Activation liquide de refroidissement 2 code M

$MCS_TOOL_MCODE_FUNC_OFF

Désactivation code M pour fonction spécifique a I'outil

$MCS_TOOL_MCODE_FUNC_ON

Activation code M pour fonction spécifique a l'outil

$MN_ENABLE_CHAN_AX_GAP

Les lacunes du canal dans AXCONF_MACHAX_USED sont autorisées

$MN_INT_INCR_PER_DEG

Unité de calcul pour les positions angulaires

$MN_INT_INCR_PER_MM

Unité de calcul pour les positions linéaires

$MN_MM_FRAME_FINE_TRANS

Décalage fin pour FRAME activé

$MN_MM_NUM_R_PARAM

Nombre de paramétres R (300)

$MN_SCALING_SYSTEM_IS_METRIC

Le systeme de mesure métrique est activé

$MN_SCALING_VALUE_INCH

Facteur de conversion pouces/mm

$ON_TRAFO_TYPE_MASK

Transformations

$P_ACTBFRAME

Déterminer le frame de base global actuel

$P_ACTFRAME

Déterminer le frame global actuel

$P_AD Déterminer les parametres d'outil de I'outil actif
$P_AXN1 Axe géométrique 1
$P_AXN2 Axe géométrique 2
$P_AXN3 Axe géométrique 3

$P_CYCFRAME

Frame du cycle
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E8



EMCO WINNC ror SINUMERIK OPERATE MILL

PROGRAMMATION cODE G

Commande Signification

$P_DRYRUN Dryrun actif

$P_EP Point final actuel dans WKS

$P_F Derniére avance programmeée

$P_F_TYPE Type d'avance

$P_FZ Derniére avance programmeée FZ

$P_GG Code G actif par groupe

$P_ISTEST Interpréteur de simulation actif ?

$P_LINENO Numéro de ligne actuel par niveau de programme
$P_MAG Description du magasin

$P_MC Cycle modal actif ?

$P_MSNUM Broche maitre active

$P_OFFN Surépaisseur par rapport au contour programmé
$P_PATH Répertoire du programme par niveau de programme
$P_PFRAME Déterminer le frame actuellement programmable
$P_PROG Nom du programme par niveau de programme
$P_S Derniére vitesse de rotation programmée

$P_S TYPE Type de vitesse de rotation

$P_SDIR Sens de rotation-broche

$P_SEARCH Amorce de séquence activée ?

$P_SEARCHL Type d'amorce de séquence

$P_SIM Interpréteur de simulation actif ?

$P_SMODE Mode de fonctionnement de la broche
$P_STACK Nombre de programmes sur le stack

$P_TC Porte-outil actif

$P_TOOL Déterminer le numéro de tranchant actuel
$P_TOOLL Déterminer la longueur d'outil active
$P_TOOLNO Déterminer le numéro d'outil actuel

$P_TOOLR Rayon d'outil actuel

$P_TRAFO Transformation active

$P_TRAFO_PARSET Bloc de transformation actif

$P_UIFRNUM Déterminer le décalage d'origine réglable actif
$PI Pi

$SCS_CIRCLE_RAPID_FEED

Avance en marche rapide en mm/min pour le positionnement sur une trajectoire
circulaire

$SCS_DRILL_MID_MAX_ECCENT

Désaxage maximal percage au milieu

$SCS_DRILL_SPOT_DIST

Mode broche avec percage MCALL

$SCS_DRILL_TAPPING_SET_GG12

Comportement a l'arrét précis pergcage

$SCS_DRILL_TAPPING_SET_GG21

Comportement a l'accélération percage

$SCS_DRILL_TAPPING_SET_GG24

Commande anticipatrice percage

$SCS_DRILL_TAPPING_SET_MC

Mode broche avec percage MCALL

$SCS_FUNCTION_MASK_DRILL_SET

Masque de fonction percage

$SCS_FUNCTION_MASK_MILL_SET

Masque de fonction Mill

$SCS_FUNCTION_MASK_TECH_SET

Masque de fonction multi-technologique

$SCS_SUB_SPINDLE_REL_POS

Position de dégagement Z pour contre-broche

$SCS_TURN_CONT_TRACE_ANGLE

Tournage de contour : Angle minimal pour repassage sur le contour

$SCS_TURN_ROUGH | _RELEASE_
DIST",Ip2Var::CreateConst(0.5));

Distance de retrait chariotage lors de l'usinage intérieur

$SCS_TURN_ROUGH_O_RELEASE_
DIST",Ip2Var::CreateConst(1.));

Distance de retrait chariotage lors de l'usinage extérieur
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PROGRAMMATION cODE G

Remarque : 1

Avant la programmation, I'origine du systéme
de coordonnées de la piéce doit étre défini
avec G111

CHR=5
- T T e

N30 G1 XY Z CHR=5
4> ‘

Commandes G

GO, G1 Interpolation linéaire
(cartésienne)

GO0 : Déplacement en vitesse rapide, par ex. posi-
tionnement rapide

G1: Déplacementavecavance programmée F, par
ex. usinage de la piéce

Format

GO X. Y. Z.
Gl X. Y. Z. F.

GO : Déplacement en vitesse rapide, par ex. posi-
tionnement rapide
G1: Déplacementavecavance programmée F, par

ex. usinage de la piéce
GO, G1 Interpolation linéaire (polaire)

Format
GO AP.. RP..
Gl AP.. RP..

Ajouter chanfrein, arrondissage

Entre les lignes et les arcs dans toutes les com-
binaisons, il est possible d'ajouter des chanfreins
ou des arrondissages.

Format

G.. X..Y.. Z. CHR=.. Chanfrein
G.. X..Y.. Z. CHF=.. Chanfrein
G.. X..Y.. Z.. RND=.. Arrondissage
Chanfrein

Le chanfrein est inséré aprés la séquence dans
laquelle il est programmeé.

Le chanfrein est toujours dans le plan de travail
(G17).

Le chanfrein est placé symétriqguement dans le
coin de contour.

CHR indique la longueur du chanfrein.

CHF indique la longueur de I'hypoténuse.

Exemple :
N30 G1 X.. Y..
N35 G1 X.. Y.

CHR=5

Arrondissage

L'arrondissage est inséré aprés la séquence dans
laquelle elle est programmée.

L'arrondissage est toujours dans le plan de travail
(G17).

L'arrondissage est un arc de cercle et est pla-
cé dans le coin de contour avec raccordement
tangentiel.

RND indique le rayon de l'arrondissage.

Exemple :
N30 G1 X.. Y..
N35 G1 X.. Y.

RND=5

Ell
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Arrondissage modal RNDM
A chaque coin de contour suivant, un arrondis-
sage est effectué jusqu'a ce que l'arrondi modal
soit désactivé avec RNDM=0.

Exemple :

N30 G1 X.. Z.. RNDM=2 Activer ar-
rondi modal. Rayon de I'arrondissage : 2mm
N40 G1 X.. Y..

N120 RNDM=0 Désactiver arrondi modal.

G2, G3, interpolation circulaire

G2 en sens horaire
G3 en sens antihoraire

Représentation du mouvement circulaire pour les
différents plans principaux

Pour un mouvement circulaire, le point de départ
et le point final se situent dans un plan.

Si une modification du 3éme axe (par ex. l'axe Z
pour G17) est programmée, le résultat est une
hélice.

Hélice :

Programmation d'un arc de cercle, point de départ
et point final différents en Z (G17).

Si I'on souhaite plus qu'une passe circulaire, il
faut indiquer le nombres de cercles complets
avec TURN=.

Programmation avec point de départ, point
final, centre du cercle

G2/G3 X.. Y.. Z. |I. J.. K.

X,Y,Z Point final E en coordonnées carté-

siennes

I, J, K Centre du cercle M en coordonnées
cartésiennes, par rapport au point de
départ S

Point de départ
Le point de départ est le point auquel I'outil se
trouve au moment de l'appel de G2/G3.

Point final
Le point final est programmé avec X, Y, Z.

Centre du cercle

Le centre du cercle est programmé avec |, J, K
incrémental a partir du point de départ ou avec
I=AC(..), J=AC(..), K=AC(..) absolu a partir de
I'origine piéece.

Emco
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PROGRAMMATION cODE G

Programmation avec point de départ, point
final, rayon de cercle

G2/G3 X.. Y.. Z.. CR=%..

X,Y,Z Point final E en coordonnées carté-
siennes
CR=% Rayon de cercle

Point de départ
Le point de départ est le point auquel 'outil se
trouve au moment de l'appel de G2/G3.

Point final
Le point final est programmé avec X, Y, Z.

Rayon de cercle

Le rayon de cercle est indiqué par CR. Le signe
indique si le cercle est supérieur ou inférieur a
180 °.

CR=+ Angle inférieur ou égal a 180°

CR=- Angle supérieur a 180°.

Des cercles complets ne peuvent pas étre pro-
grammeés avec CR.

Programmation avec point de départ, centre
du cercle ou point final, angle d'ouverture

G2/G3 X.. Y. Z. AR=. ou
G2/G3 |I.. J.. K..  AR=..

X,Y,Z Point final E en coordonnées carté-
siennes ou

I, J, K Centre du cercle M en coordonnées
cartésiennes, par rapport au point de
départ S

AR= Angle d'ouverture

Point de départ
Le point de départ est le point auquel l'outil se
trouve au moment de l'appel de G2/G3.

Point final
Le point final est programmé avec X, Y, Z.

Centre du cercle

Le centre du cercle est programmé avec |, J, K
incrémental a partir du point de départ ou avec
I=AC(..), J=AC(..), K=AC(..) absolu a partir de
I'origine piece.

Angle d'ouverture

L'angle d'ouverture doit étre inférieur a 360°.
Des cercles complets ne peuvent pas étre pro-
grammeés avec AR.

E13
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Point de destination

Point de départ

1. Cercle complet
2. Cercle complet

3. Cercle complet

Point final comme
Rotation partielle

Programmation avec coordonnées polaires
G2/G3 AP=..RP=..

AP= point final E angle polaire,
Le pole est le centre du cercle

RP= Rayon polaire, également rayon du
cercle

Le pble du systeme de coordonnées polaires doit
se situer au centre du cercle (mettre auparavant
avec G111 au centre du cercle)

Interpolation hélicoidale

G2/G3 X... Y... Z... ... K... TURN=
G2/G3 X... Y... Z... CR=... TURN=
G2/G3 AR=... l... J... K... TURN=

G2/G3 AR=... X... Y... Z... TURN=
G2/G3 AP... RP=... TURN=

X, Y, Z.Point final en coordonnées cartésiennes
LI, Ko, Centre du cercle en coordonnées

CR= Rayon du cercle
AR= Angle d'ouverture
AP= Angle polaire
RP= Rayon polaire
TURN=................ Nombre de passes circulaires

supplémentaires dans la plage entre 0 et 999

Pour des explications détaillées des paramétres
d'interpolation voir interpolation circulaire.
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PROGRAMMATION cODE G

G4 Temporisation

Format
Nooo G4 Foon [sec]
N... G4 S [tr]

F Temporisation en secondes
S Temporisation en nombre de tours de la broche
principale

L'outil est arrété dans la derniére position atteinte
- arétes vives - transitions, nettoyer le fond de la
gorge, arrét précis.

Remarques

e La temporisation commence apres que la vi-
tesse d'avance de la séquence précédente a
atteint « NULL ».

e Seule la séquence avec G4 permet d'utiliser
S et F pour des spécifications de temps. Une
avance précédemment programmée F et une
vitesse de rotation de la broche S restent
conservées.

Exemple
N75 G04 F2.5 (temporisation = 2,5 sec)

E15
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G9, G60, G601, G602, arrét précis

G9 Arrét précis valable séquence par sé-
quence

G60  Arrét précis, efficacité modale

G601 Changement de séquence des que la fe-
nétre de positionnement fine est atteinte

G602 Changement de séquence des que la
fenétre de positionnement grossiére est
atteinte

G601/G602 agissent uniquement si G60 ou G9
sont actifs.

Avec les commandes G64, G641 - Mode de com-
mande de contournage, G60 est désactivé

G9/G60 :

Activation de G601ou G602.

G9 agit uniguement dans la séquence dans la-
quelle elle est programmée, G60 agit jusqu'a ce
gu'il soit désactivé avec G64 ou G641.

G601, G602 :

La séquence suivante n'est exécutée que si la
séquence est exécutée avec G9 ou G60 et si les
chariots ont freiné jusqu'a l'arrét (breve période
d'arrét a la fin de la séquence).

Cela permet de ne pas arrondir les angles et
d'obtenir des transitions précises.

La position cible peut étre dans une plage de
tolérance fine (G601) ou grossiére (G602).
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El6



EMCO WINNC ror SINUMERIK OPERATE MILL

PROGRAMMATION cODE G

+Z

+Y

G17

+X

-Y

G64 Mode de commande de
contournage

G64 Mode de commande de contournage

Le contour est réalisé a une vitesse d'avance
tangentielle aussi constante que possible.

Cela donne des délais d'usinage plus courts et
des contours arrondis.

Pour les transitions de contour tangentielles, I'ou-
til se déplace a une vitesse d'avance tangentielle
aussi constante que possible, pour les coins, la
vitesse est réduite en conséquence.

Plus l'avance F est grande, plus le lissage des
coins (erreur de contour) est important.

G17, G18, G19 Sélection du plan

Format
N... G17/G18/G19

G17 Plan XY
G18 Plan zX
G19 PlanYZz

Avec G17-G19, le plan de travail est déterminé.

* L'axe de l'outil est perpendiculaire au plan de
travail.

* L'interpolation circulaire G2/G3/CIP s'effectue
dans le plan de travail

» L'interpolation de coordonnées polaire s'effectue
dans le plan de travail

* La correction du rayon d'outil s'effectue dans le
plan de travail G41/G42

e Les mouvements d'alimentation par ex. pour les
cycles de percage, s'effectuent perpendiculaire-
ment au plan de travail.
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G25, G26 Limitation de la vi-
tesse de rotation de la broche

Format
N... G25/G26 S...

G25/G26 permet de définir une vitesse de rotation
minimale et une vitesse de rotation maximale pour
la broche.

G25 et G26 doivent étre écrits dans une séquence
de programme séparée.

La limitation de la vitesse de rotation de la broche
avec G25/G26 écrase les valeurs des données
de réglage et reste donc conservée apres la fin
du programme.

G25 Limitation de la vitesse de rotation
de la broche inférieure

G26 Limitation de la vitesse de rotation
de la broche supérieure

S Vitesse de rotation minimale ou
maximale
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PROGRAMMATION cODE G

Remarque : 2

Avant G331, la broche d'outil doit étre posi-
tionnée avec SPOS sur un point de départ
défini.

G33 Taraudage

Format
N... G33 Z... K...

K Pas de filetage dans la direction Z [mm]
Z.n. Profondeur de filetage

Les filets peuvent étre coupés avec un outil ap-
proprié (outil a aléser ou de téte de planage).

Il faut a chaque fois indiquer le pas (K) qui corres-
pond a la direction principale du filetage.

Remarques

» L'influence delavitesse del'avance etdelabroche
sont inefficaces pendant G33 (100%).

< |lfautprévoirune gorge de dégagementappropriée
pour I'entrée et la sortie.

G331/G332........ Taraudage sans
mandrin de compensation

(uniguement pour les machines avec axe C a
régulation de position)

Format
N... G331 X...Z... K...
N... G332 X... Z... K...

Xy Zoiin Profondeur de percage (points finaux)
Kieeeeen Pas de filetage

Profondeur de percage, pas de filetage
Alésage dans la direction Z, pas de filetage K

G331 Taraudage :
L'alésage est décrit par la profondeur de percage
(point final du filetage) et le pas de filetage.

G332 Mouvement de retrait :

Ce mouvement est décrit avec le méme pas
comme le mouvement G331. L'inversion du sens
de rotation de la broche s'effectue automatique-
ment.
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G63 Taraudage sans synchroni-
sation

Format
G63 X.. Y.. Z.. F.. S..

Percage d'un filetage avec mandrin de compen-
sation.

La vitesse de rotation programmée S, l'avance
programmée F et le pas P du taraud doivent
correspondre :

F [mm/min] = S [tr/min] x P [mm/tr] ou

F [mm/tr] = P [mm/tr]

Le mouvement de plongée du taraud est program-
mé avec G63.

G63 est efficace séquence par séquence. Pen-
dant G63, les corrections de l'avance et de la
vitesse de broche sont réglées sur 100 %.

Le mouvement de retrait doit également étre
programmé avec G63 (avec le sens inverse de
rotation de la broche).

Exemple :
Taraud M5 (pas P = 0,8 mm)
Vitesse de rotation S = 200, donc F = 160

N10 G1 X0 YO S200 F1000 M3
(accoster le point de départ)
N20 G63 Z-50 F160
(taraudage, profondeur de percage 50)
N30 G63 Z3 M4
(retrait, inversion du sens de rotation de
la broche)
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Correction du rayon d'outil
G40-G42

G40 Correction du rayon d'outil ARRET

G41 Correction du rayon d'outil A GAUCHE (fraisage en avalant)
G42 Correction du rayon d'outil A DROITE (fraisage en opposition)

Définition G41 Correction du rayon d'outil a gauche

Définition G42 Correction du rayon d'outil a droite

Avec G41/42, I'outil se déplace d'une trajectoire
équidistante au contour programmé. La prise de
passe correspond au rayon d'outil.

Pour déterminer G41/42 (a gauche/droite du
contour), regardez dans la direction d'avance.

G40 Désélection de la correc-
tion du rayon d'outil

La correction du rayon d'outil est désactivée par
G40.

La désélection (mouvement de retrait) est autori-
sée uniqguement en combinaison avec un mouve-
ment de déplacement linéaire (GO0, G01).

G40 peut étre programmé dans la méme sé-
guence avec GO0 ou GO1 ou dans la séquence
précédente.

G40 est généralement défini dans la course de
retour vers le point de changement d'outil.

G41 Correction du rayon d'outil
a gauche

Si I'outil se trouve (vu dans la direction d'avance)
a gauche du contour a usiner, G41 doit étre
programmeé.

Remarques

* Changement direct entre G41 et G42 n'est pas
autorisé - désélection auparavant avec G40.

» Sélection (mouvement d'accostage) en relation
avec GO0 ou GO1 nécessaire.

* Le changement de correction d'outil n'est pas
possible avec la correction du rayon d'outil sé-
lectionnée.

G42Correction du rayon d'outil
a droite

Si l'outil se trouve (vu dans la direction d'avance) a
droite du contour a usiner, G42 doit étre programmeé.

Remarques voir G41 !
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Décalage d'origine G53-G57,
G500-G599

G53 Les décalages d'origine sont suppri-
més pour une séquence.

G500 G54 - G599 sont désactivés.
G54-57 Décalages d'origine prédéfinis.
G505-599 Décalages d'origine prédéfinis.

Les points zéro servent a la machine a afficher la
position de la piece.

Habituellement, avec G54-G599, le décalage du
systeme de mesure s'effectue a un point d'an-
crage (W,) du dispositif de serrage (enregistré
de maniére fixe), l'autre décalage s'effectue avec
TRANS (variable) sur 'origine piece (PZP,).

Dimensions en pouces G70,
Dimensions métriques G71

Vous pouvez entrer les dimensions suivantes

selon G70/G71 en pouces ou mm :

* Informations de course X, Y, Z

e Parametres de cercle 11, J1, K1, I, J, K, CR

* Pas de filetage

e Décalage d'origine programmable TRANS,
ATRANS

* Rayon polaire RP

Toutes les indications restantes telles que les
avances, les corrections d'outils ou les déca-
lages d'origine réglables sont compensés dans
l'unité de mesure prédéfinie dans les parametres
machine.
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Remarque : <

L'ensemble du décalage d'origine efficace
dans un programme de piéce est la somme
du décalage d'origine de base + décalages

d'origine réglables + frames.

Plan de travail G17-G19

Dans le plan de travail, le rayon d'outil est ef-
ficace, perpendiculaire au plan de travail de la
longueur d'outil.

Plan de travail principal pour fraisage vertical :
G18 (X2)
Lors de l'usinage avec des tétes d'angle : G18
(ZzX), G19 (YZ), (voir chapitre F Programmation
de I'outil)

G90 Saisie de la dimension absolue

Les cotes se rapportent a I'origine actuelle.
L'outil se déplace SUR une position programmée.

G91 Saisie de la dimension in-
crémentielle

Les cotes se rapportent a la derniére position
programmée de I'outil.

L'outil se déplace D'UNE section a la position
suivante.

Vous pouvez programmer différents axes in-
dépendamment que G90 / G91 soit absolu ou
incrémental.

Exemples :

G90

GO0 X40 Y=IC(20)

Ici, la valeur Y est indiquée sous forme incrémen-
tale bien que G90 Saisie de la dimension absolue
soit actif.

Ga1

GO0 X20 Y=AC(10)

Ici, la valeur Y est indiquée sous forme absolue
bien que G91 Saisie de la dimension incrémen-
tielle soit actif.
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Programmation de I'avance
G94, G95

Généralités

» Les indications de I'avance ne sont pas influen-
cées par G70/71 (pouces-mm), le réglage des
paramétres machine s'applique.

» Apres chaque commutation entre G94-95, F doit
étre reprogramme.

e L'avance F s'applique uniguement aux axes de
la trajectoire.

Avance F en mm/min G94

Mouvement de chariot X, Y, Z :
L'adresse F indique I'avance en mm/min.
Mouvement d'axe rotatif A, B, C :
L'adresse F indique I'avance en °/min.
Principale application pour le fraisage.

Avance F en mm/tr G95

Mouvement de chariot X, Y, Z :

L'adresse F indique I'avance en mm/tr de la bro-
che de fraisage.

Mouvement d'axe rotatif A, B, C :

L'adresse F indique I'avance en °/tr de la broche
de fraisage.

Principale application pour le tournage.

Avance séquence par séquence FB
Généralités

Avec la fonction « Avance séquence par sé-
guence », une avance séparée est spécifiée
pour un seul séquence. Aprés cette séquence,

'avance modale auparavant effective est de
nouveau active.

Avance séquence par séquence FB G94
Avance en mm/min ou pouces/min ou pour les
axes rotatifs degré/min

Avance séquence par séquence FB G95
Avance en mm/tour, ou pouces/tour ou pour les
axes rotatifs °/tour

Exemple :

GO X0 YO G17 F100 G94 Position de départ
G1 X10 Avance 100 mm/min
X20 FB=80 Avance 80 mm/min
X30 L'avance est de nouveau 100 mm/min
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Remarque : !

L'avance par dent ne fait pas référence a la
trajectoire, une programmation spécifique a
I'axe n'est pas possible.

Avance par dent FZ

Généralités

La vitesse de coupe a une influence importante
sur les températures de coupe ainsi que sur les
forces de coupe. C'est la raison pour laquelle il

faut définir une vitesse de coupe avant le calcul
technologique des vitesses d'avance.

Entre I'avance par dent (FZ), I'avance par tour (F)
et le nombre de dents tranchantes (N), il existe
le rapport :

F=FZ*N

F...Avance par tour [mm/tr] ou [pouces/tr]
FZ...Avance par dent [mm/dent] ou [pouces/dent]
N...Nombre de dents [Nombre de dents]

Le nombre de dents est défini dans le tableau
d'outil dans la colonne N.

Exemple : Fraise a 5 dents (N = 5)

GO0 X100 Y50

G1 G95 FZ=0.02 Avance par dent 0,02 mm/

dent

T« Fraise3 » D1 M6 Changer outil et activer la
séquence de données de

correction d'outil.

M3 S200 Vitesse de rotation de la bro-
che 200 tr/min
X20 Fraiser avec : FZ = 0,02 mm/

dent
Avance par tour effective :
F = 0,02 mm/dent * 5 dents/tr = 0,1 mm/tr
ou: F=0,1 mm/tr* 200 tr/min = 20 mm/min
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Coordonnées polaires
G110-G112

Pour la programmation des coordonnées polaires,
les positions sont indiquées avec angle et rayon,
par rapport au péle (origine du systeme de coor-
données polaires).

Dans les séquences CN avec indications po-
laire du point final, aucune coordonnée carté-
sienne comme les paramétres d'interpolation, les
adresses d'axe... ne doit étre programmeée.

Détermination du pole

G110 Indication du pdle par rapport a la derniére
position d'outil programmée.

G111 Indication du pble par rapport a l'origine
actuelle du systéme de coordonnées de la
piéce.

G112 Indication du péle par rapport au dernier
péle valide.

Le pble peut étre indiqué en coordonnées carté-
sienne ou polaires.

X,Z Coordonnées du pble (cartésiennes)

RP Rayon du péle (= distance pble- point de
destination)

AP  Angle polaire entre section pdle-point de
destination et axe de référence de l'angle
(axe polaire cité en premier)

Exemple

G111 X30 Y40 Z0
Gl RP=40AP=60 F300

Avec G111, le pble est placé sur la position ab-
solue 30/40/0.

Avec G1, I'outil est déplacé de sa position précé-
dente en position polaire RP40/AP60.

L'angle se référe a l'abscisse.
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P
Trajectoire du point central
de l'outil
P,
P,

<DISR G147
P
P
Trajectoire du point central
de l'outil
DISR AN
&)
P,
G247
P
Trajectoire du point central
. DISR de l'outil
3
AN
N
P,
G247

Mouvements d'accostage et de retrait, repré-
sentés par le point intermédiaire P, (en cas
d'activation simultanée de la correction du
rayon d'outil).

Remarque : &

Les mouvements de déplacement avec GO/G1
doivent étre programmés avant l'accostage et
le retrait en douceur.

La programmation de GO/G1 dans la sé-
guence n'est pas possible.

Accostage et retrait en douceur
G140 - G341, DISR, DISCL

G140 Accostage et retrait en douceur

G141 Accostage a partir de la gauche ou retrait
a partir de la gauche

G142 Accostage a partir de la droite ou retrait a
partir de la droite

G147 Accostage en ligne droite

G148 Retrait en ligne droite

G247 Accostage en quart de cercle

G248 Retrait en quart de cercle

G340 Accostage et retrait dans I'espace (valeur
de la position initiale)

G341 Accostage et retrait dans le plan

G347 Accostage en demi-cercle

G348 Accostage en demi-cercle

G450 Accoster et quitter le contour

DISR

» Accostage et retrait en ligne droite, distance du
bord de fraisage du point de départ au contour

* Accostage et retrait en cercles. Rayon de la
trajectoire du point central de I'outil

DISCL Distance du point final de la marche rapide
au plan d'usinage

DISCL=AC Indication de la position absolue du
point final du mouvement rapide

DISCL=0

G340: P, P,, P, coincident

G341 :P,, P,, coincident

La fonction Accostage et retrait en douceur sert
a accoster le point de départ d'un contour de
maniére tangentielle, quelle que soit la position
du point de départ.

Les mouvements d'accostage et de retrait se com-
posent de 4 mouvements de pieces maximum :

. Point de départ du mouvement (P )

. Points intermédiaires (P ,P,,P,)

. Point final (P,)

Les points P, P, et P, sont toujours définis. Les
points intermédiaires P, et P, peuvent étre suppri-
més en fonction des conditions d'usinage.
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Mouvement d'avance

R P R P Droite
Droite, cercle ou
ou hélice Cercle
P, Py / P,
DIsCL] \’4 DISCL P, P,
G340 G341

Plan d'usinage

Mouvement de retrait selon G340/G341

Usinage jusqu'a ce point avec GO.
Ensuite avec G1 F1000.

Y
Z=30 Z=3 7=0
1/ 20 30 40 50 X
@} | —
P,
-10+=— — AV R Wl
DISR=13

Sélection du sens d'accostage et de retrait
Détermination du sens d'accostage et de retrait a
I'aide de la correction du rayon d'outil

avec un rayon d'outil positif :
G41 actif - Accostage a partir de la gauche
G42 actif - Accostage a partir de la droite

Répartition du mouvement du point de départ
au point final (G340 et G341)

L'accostage caractéristique de P, a P, est repré-
senté dans I'image ci-contre.

Dans les cas ou la position des plans actifs G17
a G19 arrive, un FRAME rotatif éventuellement
actif est pris en compte

N10 G90 GO X0 YO Z30 D1 T1

N20 X10

N30 G41 G147 DISCL=3 DISR=13 Z=0 F1000
N40 G1 X40 Y-10

N50 G1 X50

N30/40 peut étre remplacé par :

1.

N30 G41 G147 DISCL=3 DISR=13 X40 Y-10
ZO F1000

ou
2

N30 G41 G147 DISCL=3 DISR=13 F1000
N40 G1 X40 Y-10 ZO
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— — — trajet d'outil programmé
trajet d'outil réel avec contour

Lors de l'accostage ou du retrait avec NORM, il
se produit une violation du contour (noir), si le
point de départ ou le point final se trouve derriere
le contour.

Surveillance des collisions NORM, KONT

Accostage des contours et abandon de NORM/
KONT

NORM : L'outil accoste en ligne droite et se tient
perpendiculairement au point du contour
Si le point de départ ou le point final ne
se trouve pas du méme cbté que le pre-
mier ou le dernier point du contour, cela
entraine une violation du contour.

KONT :L'outil contourne le point du contour
comme programmé sous G450.

Lors de I'accostage ou du retrait avec KONT, I'ou-
til contourne le coin avec un arc de cercle (G450).
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Appel d'outil

T..: Nom de I'outil dans le magasin
D..: Numéro de tranchant de I'outil

A chaque nom d'outil T, il est possible d'affecter 9
numéros maximum de tranchants d'outil D.

Les numéros de tranchants d'outil D ne sont pas
les différentes coupes (dents) de I'outil, mais les
données de correction affectées a cet outil.

Il est possible d'affecter 9 numéros de tranchants
d'outil max. a un outil (par ex. une fraise a surfa-
cer peut également étre utilisée comme fraise a
chanfreiner, deux points différents sont mesurés
sur le méme outil et donc 2 numéros de tran-
chants d'outils sont créés).

En fonction de I'application, par ex. T=« fraise a
surfacer » D1 M6

ou

T=« Fraise a surfacer » D2 M6

est programmé dans le programme.

Avec la commande T= « ... » D.. les valeurs de
correction d'outil D sont appelées, I'outil n'est pas
encore remplacé.

Les données pour la correction d'outil (longueur
de la fraise, rayon de la fraise, ...) sont lues a
partir de la mémoire de correction d'outil.

Appel d'outil

Changement d'outil
M6 :

Avec la commande M6, tous les mouvements
nécessaires au changement d'outil sont effectués
automatiquement.

Afin d'éviter des collisions, I'outil doit auparavant
étre relevé de la piéce (dégagé).

Changer I'outil

Exemple

N50 GO X200 Y120 Z80
Accoster la position de changement d'outil
N55 T"Foret" D2 M6
Appeler le nom de l'outil et le tranchant de
I'outil, et changer I'outil
N65

Remarque : 2

Si aucun numéro de tranchant D n'est pro-
grammeé, le numéro de tranchant D1 est au-
tomatiqguement sélectionné par la commande.
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Exemples de programmation pour appel d'outil

L'appel d'outil et la commande « M6 » pour le remplacement doivent
toujours étre dans la méme ligne de programme

Appel d'outil

G54

T1 D1 M6 _ ] A '
L'outil T1 est programmé avec M6 dans la méme ligne.

G97 S2500 M3 T1 est remplacé, le numéro de correction d'outil D1 est affecté.
G94 F580 M8

GO X0 Y0 z5
G1 Z0

X50 Y50

GO0 Z50

T5 D2 M6

L'outil T5 est programmé avec M6 dans la méme ligne.
T5 est remplacé, le numéro de correction d'outil D2 est affecté.

S3000 M3
F180 M8

GO0 X0 Y0 z5
G1z-1
X50 Y50

D1 Le numéro de correction d'outil D1 est affecté a I'outil actif et rem-
placé T5.

Z-2
X0 YO

GO0 z50
M30
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Emco

G54

T1 D1 M6
G97 S2500 M3
G94 F580 M8

GO X0 YO0 Z5

T5

G120
X50 Y50
GO0 z50

T5 D1 M6
S3000 M3
F180 M8

GO X0 YO0 Z5
Glz-1
X50 Y50

D2 < Le numéro de correction d'outil D2 est affecté a I'outil T5.

Z-2
X0 YO

GO0 z50
M30

Prépositionnement de I'outil
(uniguement systéme d'outils chaotique)

Avec un systéme d'outil chaotique, il existe en plus la possibilité
de pivoter I'outil a remplacer ensuite en position de remplacement.
Cela se produit au cours de l'usinage.

Présélection d'outil pour T5
L'outil T5 pivote en position de remplacement (mouvement de
tambour a outils).

L'usinage avec l'outil actif T1 n'est ainsi pas interrompul.

L'outil T5 est remplacé, le numéro de correction d'outil D1 est
affecté.

Remarques : !

Pour éviter des erreurs lors de la programmation pour le prépo-
sitionnement, procédez comme suit :

e Programmez d'abord le programme de piéce sans préposi-
tionnement des outils (comme pour un systéme d'outil non
chaotique).

e Ajoutez ensuite les commande pour le prépositionnement
(appel d'outil) de bas en haut dans le programme de piéce.

E32



EMCO WINNC ror SINUMERIK OPERATE MILL

PROGRAMMATION cODE G

. Perca-
Y Perg

. Frai-
¥ sage

¥ Fraisage
/ contour

1] |

Vers

Simu-
==/ lation

Vue d'ensemble des cycles

Ici sont listés les groupes de cycles avec les
cycles du Sinumerik Operate qui y sont définis.

Percage

» Centrage

* Pergage

» Alésage

» Percage profond
e Tournage

* Filetage

* Positions

Fraisage

e Surfacage

e Poche

e Tenon

e Rainure

» Fraisage du filet
e Gravure

Fraisage de contours

¢ Nouveau contour

e Fraisage en contournage
» Pergage d'avant-trous

* Poche

e Tenon

Diverses

 Piece brute
e Sous-programme

Simulation
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CNMPFIG_CODEDN Suragage

g

Egg§§§§§§§&“8

Valider

Travail par cycle

Les usinages récurrents comprenant plusieurs
étapes d'usinage sont enregistrés dans la com-
mande sous forme de cycle. Certaines fonctions
spéciales sont également disponibles sous forme
de cycles.

Définition du cycle

La barre de touches montre les différents groupes
de cycle.

» Sélectionner groupe de cycle

» Sélectionner cycle

e Entrer tous les paramétres requis

e Terminer la saisie avec la touche de fonction.
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Entrée des données géométriques et
technologiques

CN/MPF/G_CODEO1

N1i1 CYCLEB1(15,0,2,2,,2,10,1,12)
N20 CYCLEB2(15,10,2,0,,2,10,,12)
N20 CYCLEB5(15,10,2,0,,2,206;290_0,12)
N4D CYCLEB3(15,5,2,0,,10,,10,1,0,150,1,0,4;2,4.0.10,1,11221112)
N50 CYCLEB6(15,10,2,0,,2,3,0,0,0,0,0,1,12)
N60 CYCLEB40(15,10,2,0,,1,0,3,20,,0.25,0,1,0,,"ISO_METRIC","M1", 7.2}
N70 CYCLE78(15,10,2,0,0,5,0,5,0.25,1,0,2,10,4,2,200,0,100,50,0,,"1SO METRIC™,"M1~;2,
N71 BELO1: CYCLE802(111111111,111111111,0,0,10,10,15,15,..,.,,,1,,.,.0,0,1)

N72 LINE: HOLES1(0,0,0,10,10,5,,0,,,1)

N73 CIRCLE: HOLES2(0,0,15,15,0,5,1000,0,,,1)

N90 CYCLE61(15,2,2,0,0,0,10,10,1,2,0.5,200,31,0,1,11010)

N91 CYCLE61(15,2,2,0,0,0,10,10,1,2,0.5,200,31,0,1,11010)

N92 MCALL POCKET3(15,5,2,0,25,25,2,0,0,0,2,1,1,200,0,0,1,2,0,0,0,0,0,0,0,0,11100,11,10}
N93 POCKET4(15,10,2,0,20,0,0,2,1,1,200,,0,1,2,0,0,0,0,0,0,0,10100,111,10)

N94 MCALL CYCLE76(15,5,2,0,,20,20,2,0,0,0,2,1,1,200,100,0,1,40,25,0,0,1100,1,2)
N95 CYCLE77(15,10,2,0,,35,0,0,2,1,1,200,100,0,1,40,0,0,100,1,2)

N96 SLOT1(15,5,2,0,,1,40,20,0,0,5,0,0,,200,2,0,1,1,0.1,15,15,1,0,0,0,0,0,3100,1011,2)
N97 SLOT2(15,5,2,0,,4,45,10,0,0,20,0,0,100,200,2,0,1,1001,0,0,0,,0,0,0,100,1001,2)

CN/MPF/G_CODEO1

= RP SC ) : 2.000

Simu-
“ lation

F 200.000
Usinage M |
e S |
X0 0.000
SC Yo 0.000
il 2.000
X1 10.000 abs
Y1 10.000 abs
71 0.000 abs
DXy 2.000 %
DZ 1.000
uz 0.500

Touche de fonction pour la

programmation de I'outil. Dans
les programmes en code G, il

faut sélectionner un outil avant

d'appeler les cycles.

I  Affichage du programme avec

lignes de commande

Champs de sélection : La

ieer| touche « Select » permet de

modifier au choix les para-

| _— metres et/ou les unités. Pour

ce faire, déplacer le curseur
dans le champ respectif et ap-
puyer sur la touche.

Touches de fonction pour fonc-
tions supplémentaires

Courses de déplacement en couleur :
e Course de déplacement rouge = l'outil se dé-

place en vitesse rapide.

e Course de déplacement verte = l'outil se dé-

place en avance d'usinage.

Ces touches de fonction affichent les autres
groupes de cycles disponibles.

Cette touche de fonction est utilisée par exemple
pour « copier », « coller » et « supprimer » les cycles.
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Appel de cycles

L'appel de cycle s'effectue sous la forme :
Cycle (paramétre 1, parametre 2, ...)

Dans les images d'apercu et dans la description
du cycle, vous voyez respectivement les para-
meétres nécessaires aux différents cycles.

Les parametres sont entrés dans l'appel unique-
ment avec leur valeur (sans identificateur).
Par conséquent, il faut conserver l'ordre des pa-

ﬁ rameétres afin que les valeurs ne soient pas mal

Remarque : in_terprétées. ) ' _ _

Des cycles peuvent également étre appelés Si un parametre n'est pas necessaire, il faut
par le biais de MCALL. (voir « sous-pro- mettre une virgule supplémentaire a sa place.
gramme modal MCALL»)
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Valeurs par défaut pour
les parametres de cycles

EMConfig est un logiciel auxiliaire pour WinNC.
Avec EMConfig, les parametres de WinNC
peuvent étre modifiés.

Ouvrir EMConfig et sélectionner la configura-
tion du point :

i_: EmConfig (HMIoperate Turn)

Fichier ?

=lof x|

B =] b %

Ouvrir nouveau  Enreqistrer Mat de passe Infos

E}- Configuration

Usure en diamétres Persister |

Ignorer les contrdles de plausibilité

Configuration
- Supports d'entrée
[#- Easy2Control Chemin fichier CN C:\WinNC32_Operate \HMIoperate. Chercher...

i Chemin des données de contréle C:\WinNC32_Operate \HMioperate.  Chercher...

- Interpréteur | eemsat s |

- Routine de programmation de o | Répertoire de remplacement B Chercher...

- Analyse des erreurs e —
EmConfig Chemin vers Disque local ﬂ
EmLaunch Langue de la commande Allemand i

3D-View
Simulation (2D{30) Systéme de mesure métrique -
Positions post décimales (systéme métrique) 3 -
Positions post décmales (systéme de pouces) 5 ud
Machine [ TURN260A ot
Résolution 1152x8564 =
Valeurs par défaut pour le paramétre de cyde Persister i

Persistance par défaut des derniéres données du
MNe pas pél valeurs de paramétre persistent méme aprés un ri
numérique / Persister jusqu'au redémarrage = les
seront remplacées pa

Fin décalage de travail maximal 0.939

mm

dernigres valeurs de paramétre seront remplacées pa

|l —r [

Persistance par défaut des derniéres données du cydle : Persister = les derniéres valeurs de paramétre ;l
persistent méme aprés un redémarrage de la commande numérique [ Persister jusqu'au redémarrage = les

E

4

Valeurs par défaut pour les parametres de cycles

Remarque : !

Si des cycles ont déja été programmés une
fois, alors ces valeurs d'entrée sont enregis-
trées et suggérées comme valeurs par défaut
la fois suivante. Cela peut étre génant dans
la formation, et peut donc étre configuré via
EMConfig.

Sous le point Valeurs par défaut pour les para-
metres de cycles, les réglages suivants peuvent
étre effectués :

e toujours conserver
les données de cycle saisies en dernier
restent conservées méme aprées le redémar-
rage de la commande

e remplacer au redémarrage
les données de cycle saisies en dernier
restent conservées tant que la commande est
en marche

* nejamais conserver
Les données de cycle sont immédiatement
réinitialisées aux valeurs par défaut aprés la
sortie du cycle

EMmco



PROGRAMMATION CODE G EMCO WINNC ror SINUMERIK OPERATE MILL

Ignorer le contrble de
plausibilité lors de l'enre-

(- EmLaunch
- Simulation (2D/30)

Path for "Local Drive™

Langue de la commande

Systéme de mesure

Machine

Resolution

Defaultvalues for cycle parameter

Usure

Ignore plausibility checks

l— Chercher...
metrique 'I
fronzsos =]

i

I

[Activate this seting to enable the possibiity to save cycle data despits of a faulty plausibiity che
Traiter la configurationjsoftkey 'Accept’ will be available nevertheless,

Régler le contrble de plausibilité pour I'enregistrement

= IS frement

Fichier ?
B =] i 7

Ouvrir nouveau  Enreqistrer Mot de passe Infos

= T Avec cette case a cocher, le
- Supports dentrée A “y epes s A
o e e o [ isserae TPAE | Chercher.. contréle de plausibilité peut étre
-~ Interpreter . 7 7z . z '
- o e s oo i i eam P activé ou désactivé lors de I'enre-

gistrement.

Activer ce paramétre afin de pou-
voir enregistrer les cycles malgré
le message d'erreur en suspens.
Les messages d'erreur corres-
pondants persistent cependant, la
touche de fonction « Appliquer »
reste néanmoins disponible.

Réglage de la longueur
de l'usure de I'outil

[ EmLaunch

- Simulation (2D/30) Path for Local Drive™

Langue de la commande

Systéme de mesure

ﬂ EmConfig (HMIoperate Turn) =lol x|
Fichier 2
=] i 7
Ouvrir nouveau  Erirenistrer Mot de passe Infos
= 5
Configuration
- Supparts d'entrée
- Keyboard Chemin fichier CN C:\WinNC32\HMIoperate. T\PRG Chercher...
- Interpreter
- Analyse des erreurs 2 l—
M Répertoire de remplacement P: Chercher...

Chercher...
Allemand 'I
métrique ‘I

ctate s =

e Mmeees =

Defaultvalues for cycle parameter [persst =]

Usure v

s oty e I_]Lors de l'activation, Iusure de I'axe X est indiguée comme d

Traiter |a configuration de I commande =]

[l
\ | | 4
Régler l'usure sous forme de diamétre ou de longueur
Remarque :

Avec cette case a cocher, il est
possible d'indiquer la longueur
de l'usure de I'outil pour les outils
de tournage au choix sous forme
de diamétre ou sous forme de
longueur.

Ce réglage est valide uniquement pour les
outils de tournage.

”gﬁ_

Emco
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PROGRAMMATION cODE G

Réglage du systeme de

—o.| Cette case a cocher permet de
H“E’-’ = & 5 choisir le systeme de mesure
QOuvrir nouveau  Enreqistrer Mot de passe Infos métrlque ou en pOUCG pOUI’ |a
-Configuration
ey £ad commande.
Easy2Control
Clavier
Interpréteur
Routine de programmation de o
Analyse des erreurs
EmConfig Langue EmConfig Francais 'I
EmLaunch
3D-View
Simulation (2D/30)
Systéme de mesure métrique 'I
métrique o _
o —TT
Pl =
1 | | El
[ [ [ 7
Régler le systéme de mesure métrique ou en pouces
Remarque : ?

Table d'unités

Les programmes en pouces ne peuvent pas
étre utilisés avec la commande métrique (et
vice versa).

Mesures de longueur en pouces Mesures de longueur métrique
pieds pouce mm m m mm pouce pieds
1 12 304,5 0,304 1 1000 39,37008 | 3,28084
pouce ? pieds mm m mm m pouce pieds
1 0,83 25,4 0,0254 1 0,001 0,0393701 | 0,0032808

*) pieds : seulement a vitesse de coupe constante

°) pouce : Entrée standard

E39
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yreca | Percage

e Centrage (CYCLES81)

» Percage (CYCLES82)

» Alésage (CYCLES5)

» Percage profond (CYCLES83)
e Tournage (CYCLES86)

* Filetage (CYCLES84)

* Positions (CYCLES802)

e EMmco
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.Y P%rega- Centrage

Centrage (CYCLES1)

O La touche « Select »
= sker| permet de modifier au
Centrage . N

choix les parametres et/

RP | 15000 o ou les unités. Pour ce
G =000 graphique faire, déplacer le curseur

Pasition unique

CN/MPF/G_CODEO1

——RP | 0.000 dans le champ respectif
Diameétre et appuyer sur la touche.
%] 2.000
DT 2.000 s

-
Valider

Simu-
~ |ation

Paramétres Description Unité
RP Plan de retrait mm
SC Distance de sécurité mm

e Position unique
Position Percer I'alésage sur la position programmeée.
d'usinage * Modéle de positions

Position avec MCALL.

Z0 Point de référence Z mm

» Diametre (centrage par rapport au diameétre).

L'angle du foret & centrer indiqué dans la liste des outils est
Centrage pris en compte.
» Pointe (centrage par rapport a la profondeur)

L'outil plonge jusqu'a la profondeur d'immersion programmeée.

(/] L'outil avance en plongée jusqu'a ce que le diameétre soit atteint. [mm

Profondeur de pergage (absolu) ou profondeur de pergage par
Z1 rapport a Z0 (incrémental). mm
L'outil avance en plongée jusqu'a ce que Z1 soit atteint.

e Temporisation au plancher en secondes S

DT e Temporisation au plancher en tours tr

Emco ce2
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Description du cycle

1 La commande positionne I'outil dans I'axe de
la broche en vitesse rapide (GO0) a la distance
de sécurité au-dessus du point de référence.

2 L'outil est centré avec l'avance programmeée
(F) jusqu'a ce que la profondeur (Z1) ou le
diameétre de centrage (@) soient atteints et s'y
arréte (DT) - si celui-ci est programmé.

3 A partir du fond du centrage, I'outil recule au
niveau du plan de retrait une fois la tempori-
sation écoulée (DT).
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Perga-

Y P

Perca-
ge

Percage }
Alésage

Percage (CYCLES82)

CN/MPF/G_CODEO1

La touche « Select »
permet de modifier au
choix les parametres et/
ou les unités. Pour ce

SELECT

Percage

56 = U Affichage

—RP

. "I‘;S'[;'[;’t;‘ Uniqda graphique faire, déplacer le curseur

Home o dans le champ respectif
71 0.000 abs B et appuyer sur la touche.
DT 2.000 s

Alésage

Simu-
~~ lation

Paramétres Description Unité
RP Plan de retrait mm
SC Distance de sécurité mm
e Position unique
Position Percer I'alésage sur la position programmeée.
d'usinage * Modéle de positions
Position avec MCALL.
Z0 Point de référence Z mm
» Tige (profondeur de percage par rapport a la tige).
On fraise en plongée jusqu'a ce que la queue de foret a atteint
Profondeur de la valeur Z1 programmeée.
percage » Pointe (profondeur de percage par rapport a la pointe)
On fraise en plongée jusqu'a ce que la pointe de foret atteigne
la valeur Z1 programmeée.
Profondeur de percage (absolu) ou profondeur de percage par
Z1 rapport a Z0 (incrémental). mm
L'outil avance en plongée jusqu'a ce que Z1 soit atteint.
* Temporisation au plancher en secondes S
DT S
» Temporisation au plancher en tours tr

Emco
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Description du cycle

1 La commande positionne I'outil dans I'axe de
la broche en vitesse rapide (GO0) a la distance
de sécurité au-dessus du point de référence.

2 L'outil perce avec l'avance programmée (F)
jusqu'a ce que la profondeur (Z1) soit atteinte
et s'y arréte (DT) - si celui-ci est programmé.

3 A partir du plancher de forage (DT), Il'outil
recule au niveau du plan de retrait une fois la
temporisation écoulée (DT).

c4s EMmco
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Perca- Percage A
.Y = Alégage D Alésage

Alésage (CYCLESS)

~ La touche « Select »
permet de modifier au

choix les parametres et/

Alésage

CN/MPF/G_CODEO1

e RP [ i5000 Aihace ou les unités. Pour ce

sC Pnzs::::; g graphique faire, déplacer le curseur

E 200.000 ] dans le champ respectif

‘ FR 100.000 R et appuyer sur la touche.

Z0 0.000

SC z1 25.000 rel

0.600 tr

=5
Valider

' Perca- i i- Simu-
ar ae & sage & tour ~ |ation

Paramétres Description Unité

RP Plan de retrait mm

SC Distance de sécurité mm

e Position unique
Position Percer I'alésage sur la position programmeée.
d'usinage * Modéle de positions
Position avec MCALL.

F Avance mm/min
mm/tr

FR Avance lors du retrait mm/min
mm/tr

Z0 Point de référence Z mm

Profondeur de pergage (absolu) ou profondeur de pergage par
Z1 rapport a Z0 (incrémental). mm
L'outil avance en plongée jusqu'a ce que Z1 soit atteint.

e Temporisation au plancher en secondes S

DT e Temporisation au plancher en tours tr

Emco cas
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Description du cycle

1 La commande positionne I'outil dans I'axe de
la broche en vitesse rapide (GO0) a la distance
de sécurité au-dessus du point de référence.

2 L'outil alese avec l'avance programmée (F)
jusqu'a ce que la profondeur (Z1) soit atteinte
et s'y arréte (DT) - si celui-ci est programmé.

3 A partir du plancher de forage, I'outil recule en
avance de retrait (FR) au niveau du plan de
retrait une fois la temporisation (DT) écoulée.
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1'/ Perca- Per(f;agéa }
= e rofon
g P Percage profond (CYCLES83)
La touche « Select »
CN/MPF/G_CODED1 Percage profond SECE pﬁrmelt de mOd\'I'er atl;
choix les parametres e
Re [ 5000 Alfithade ou les unités. Pour ce
RP = 2000 e graphique faire, déplacer le curseur
1] ungue .
débourrage I dans le champ respectif
20 5.000 et appuyer sur la touche.
Corps
7 0.000 abs  —
D 10.000 abs
FD1 150.000 %
OF 10.000 % {—
Vi 4.000
Précote d'amrét automatique I
D1B 1.000 s
DT 1.000 s
DTS 0.000 s _
X
-+
Valider
Simu- i |
“lation | =} H

Parametres Description Unité
RP Plan de retrait mm
SC Distance de sécurité mm

» Position unique

Position Percer l'alésage sur la position programmée.
d'usinage * Modele de positions

Position avec MCALL.

» Débourrage
Le foret sort de la piece pour le débourrage.
Usinage e Brise copeaux
Le foret avance en plongée jusqu'a a ce que la pointe de foret
atteint la valeur programmée Z1.

Z0 Point de référence Z mm

Profondeur de pergcage (absolu) ou profondeur de pergage (in-
Z1 crémental) par rapport a Z0. mm
L'outil avance en plongée jusqu'a ce que Z1 soit atteint.

lere profondeur de percage (absolu) ou 1ére profondeur de per-

D cage (incrémental) par rapport a Z0. mm
FD1 Pourcentage pour l'avance lors de la premiére passe %
mm
DF Pourcentage pour chaque autre passe %
V1 profondeur de passe minimale (uniquement si DF indiqué en %) |mm
V2 Valeur de retrait aprés chaque usinage (seulement si brise co- mm
peaux sélectionné)
V3 Distance de sécurité (uniguement si débourrage et distance de mm
sécurité sont sélectionnés manuellement)
DTB e Temporisation a la profondeur d'alésage en secondes S
» Temporisation a la profondeur d'alésage en tours tr
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PROGRAMMATION CODE G

Paramétres Description Unité
DT e Temporisation au plancher en secondes S

e Temporisation au plancher en tours tr
DTS » Temporisation relative au débourrage en secondes S

» Temporisation relative au débourrage en tours tr

Description du cycle
Brise copeaux

1

La commande positionne I'outil dans I'axe de
la broche en vitesse rapide (GO0) a la distance
de sécurité au-dessus du point de référence.

L'outil perce a la vitesse de broche program-
mée et a la vitesse d'avance F= F * FD1[%)]
jusqu'a la 1lére profondeur de passe.

L'outil recule de la valeur de retrait (V2) pour
briser les copeaux. Ensuite, I'outil perce avec
l'avance programmée (F) jusqu'a la profondeur
de passe suivante. Cette opération est répétée
jusqu'a ce que la profondeur de pergage finale
(Z1) soit atteinte.

A partir du plancher de forage, I'outil recule en
vitesse rapide (GO) au niveau du plan de retrait
une fois la temporisation (DT) écoulée.

Description du cycle
Débourrage

1

La commande positionne I'outil dans I'axe de
la broche en vitesse rapide (GO0) a la distance
de sécurité au-dessus du point de référence.

L'outil perce a la vitesse de broche program-
mée et a la vitesse d'avance F= F * FD1[%)]
jusqu'a la lére profondeur de passe.

L'outil se retire de la piéce en vitesse rapide a
la distance de sécurité pour le débourrage.

L'outil se déplace en vitesse rapide (GO)
jusqu'a la derniére profondeur de percage,
réduit de la distance de sécurité (V3).

Ensuite, on perce jusqu'a la profondeur de
passe suivante.

Les étapes 3 a5 sontrépétées jusqu'a ce que
la profondeur programmée de percage finale
(Z1) soit atteinte.

A partir du plancher de forage, I'outil recule en
vitesse rapide (GO) au niveau du plan de retrait
une fois la temporisation (DT) écoulée.

E49

EMmco



PROGRAMMATION CODE G

EMCO WINNC ror SINUMERIK OPERATE MILL

4 T/ Alésage }

Tournage (CYCLES86)

CN/MPF/G_CODEOD1

=3

Perga-
e

RP 7
—RP sC 1.000 fﬁ?&;ﬂz
Modéle positions (MCALL)

DiR a ]
Z0 0.000

yal 25.000 rel

DT 0.600 s _
5P0OS 45.000

relever
DX 2.000 A—
DY 3.000
|7 1920 —
]

o
Valider

Simu-
~ lation

SELECT

La touche « Select »
permet de modifier au
choix les parametres et/
ou les unités. Pour ce
faire, déplacer le curseur
dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.

Parametres Description Unité
RP Plan de retrait mm
SC Distance de sécurité mm
» Position unique
Position Percer l'alésage sur la position programmée.
d'usinage e Modele de positions
Position avec MCALL.
Z0 Point de référence Z mm
Sens de rotation
DIR . Sens de rotation a droite
. Sens de rotation a gauche
Profondeur de percage (absolu) ou profondeur de percage par
Z1 rapport a Z0 (incrémental). mm
L'outil avance en plongée jusqu'a ce que Z1 soit atteint.
DT » Temporisation au plancher en secondes S
» Temporisation au plancher en tours tr
SPOS Mesurer a la main et renseigner la position arrét de broche. Degré
* relever (uniqguement pour machine avec axe C)
L'aréte tranchante se dégage de la paroi du trou puis se retire
Mode de du point de référence a la distance de sécurité et se positionne
R ensuite jusqu'au plan de retrait et au centre de l'alésage.
relevement
* ne pas relever
L'aréte tranchante ne se dégage pas, mais revient en vitesse
rapide jusqu'au plan de retrait.
DX o L .
DY Valeur d'enlévement en X, Y et Z (incrémental, uniquement pour mm
D7 mode d'enlévement « enlever »)

Emco
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PROGRAMMATION cODE G

Remarque : &

Serrer l'outil de telle fagcon que le tranchant
d'outil soit serré dans la direction +X avec
I'angle spécifié SPOS.

Description du cycle

1

La commande positionne I'outil dans I'axe de
la broche en vitesse rapide (GO0) a la distance
de sécurité au-dessus du point de référence.

L'outil se déplace jusqu'a la profondeur de
percage (Z1) avec l'avance programmée (F).

L'outil s'y arréte (DT) - si celui-ci est programmeé.

Arrét de broche orienté sur la position de la
broche programmée sous SPOS. Pour pro-
grammer SPOS, il faut mesurer a la main la
position de la broche.

Avec le mode d'enlévement « enlever », I'outil
se déplace librement du bord du pergage en
direction de -X/ -Y/ +Z de la valeur d'enléve-
ment (DX, DY, DZ).

L'outil se retire en vitesse rapide (GO) a la
distance de sécurité au-dessus du point de
référence.

L'outil recule en vitesse rapide (GO) vers les
coordonnées du centre de l'alésage sur le plan
de retrait.

E5l
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.T/ P%g;a-

Tarau-
dage

Filetage }

CN/MPF/G_CODEO1

’ Perga-

Taraudage

RP [117100.000
5C 1.000
avec porte-taraud comp

Modeéle positions (MCALL})

0.000

25.000 rel

Usinage sans codeur
Pas Entrée utilis.
Table sans

Affichage
graphique

Tarau-
dage

Fraisage
filetages

B 2.000 mm/tr

-
Valider

Simu-
~ |ation

Taraudage (CYCLES84, 840)

La touche « Select »
permet de modifier au
choix les parametres et/
ou les unités. Pour ce
faire, déplacer le curseur
dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.

solu). L'outil avance en plongée jusqu'a ce que Z1 soit atteint.

Paramétres Description Unité
RP Plan de retrait mm
SC Distance de sécurité mm
mgggrin de e avec mandrin de compensation : CYCLE840
i e sans mandrin de compensation : CYCLE84
compensation
» Position unique
Position Percer l'alésage sur la position programmée.
d'usinage e Modele de positions
Position avec MCALL.
Z0 Point de référence Z mm
71 Longueur du filetage (incrémental) ou point final du filetage (ab- mm

Usinage (avec

* avec capteur
Taraudage avec capteur de broche.

» avance active
Le pas est donné par l'avance.

mandrin de * sans capteur
compensation) Taraudage sans capteur de broche ; par la suite la sélection :
- Définir le parametre « pas de vis ».
* Saisie utilisateur
Le pas est donné par la saisie.
Pas

Emco
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PROGRAMMATION cODE G

Paramétres Description Unité
Sélection du tableau de filetage :
e sans
* métrique 1SO
Tableau e Whitworth BSW
* Whitworth BSP
« UNC
Sélection de la valeur du tableau, par ex. :
e M1 ; M5 ; etc. (métrique ISO)
Sélection * W1/8" ; etc. (Whitworth BSW)
G 13/4"; etc. (Whitworth BSP)
* N8 - 32 UNC ; etc. (UNC)
(voir aussi le tableau de filetage avec les pas respectifs)
Affichage du pas de filetage (uniquement si sélection tableau
« sans »)
e dans le MODULE : MODULE = pas/w
« en filets par pouce : usuel pour les filetages au pas de gaz. MODULE
p Pour I'entrée par pouce, entrer le nombre entier avant la virgule | Filets/"
dans le premier champ de parameétre et dans le deuxieme et le | mm/tr
troisieme champ, entrer le nombre décimal sous forme de fraction. | pouce/tr
e en mm/tr
e en poucel/tr
Le pas de filetage dépend de I'outil utilisé.
Décalage de l'angle de départ (uniqguement si taraudage sans .
aS . ; Degré
mandrin de compensation)
Vitesse de rotation de la broche (uniquement si taraudage sans .
S . . Tr/min
mandrin de compensation)
» 1 coupe
Le filetage est percé en une coupe, sans interruption.
Usinage (sans | Brise copeaux
mandrin de Le foret se retire de la valeur de retrait (V2) pour briser les
compensation) copeaux.
» Débourrage
Le foret sort complétement de la piece.
D Profondeur de passe maximale mm
Valeur de retrait (uniguement si « sans mandrin de compensa-
tion » et « brise copeaux » sélectionné
* manuel
Retrait Avec valeur de retrait (V2) aprés chaque usinage.
e automatique
Sans valeur de retrait (V2) aprés chaque usinage. L'outil est
retiré d'un tour aprés chaque usinage.
Valeur de retrait aprés chaque usinage
V2 N B - . mm
Valeur a laquelle I'outil est retiré pour briser les copeaux.
DT Temporisation a la profondeur de percage finale en secondes |s
Vitesse de rotation de la broche pour retrait (uniquement si « sans .
SR . . . ) . Tr/min
mandrin de compensation » sélectionné)
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Paramétres Description Unité

Sens de rotation aprés la fin du cycle :

=]
SDE .
0]

* oui

- Arrét précis

- Commande anticipatrice
- Accélération

- Broche

e non

Technologie

» Comportement tel qu'il était avant I'appel du cycle

» G601 : Relais par séquence avec arrét précis fin

» G602 : Relais par séquence avec arrét précis grossier

* G603 : Relais par séquence si la valeur de consigne est atteinte

Arrét précis

» Comportement tel qu'il était avant I'appel du cycle
« FFWON : avec commande anticipatrice
« FFWOF : sans commande anticipatrice

Commande
anticipatrice

» Comportement tel qu'il était avant I'appel du cycle
e SOFT : accélération souple des axes

* BRISK : accélération soudaine des axes

» DRIVE : accélération réduite des axes

Accélération

» avec contrOle de vitesse : Broche avec MCALL ; mode de ré-
gulateur de vitesse

» avec contrble de position : Broche avec MCALL ; mode asservi
en position

Broche

Emco =
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Tableau de filetage

ISO_METRIC WHITWORTH_BSW WHITWORTH_BSP UNC
M1 0,250 W 1/16" |60,000 G 1/16" |28,000 N 1-64 UNC 64,000
M 1.2 |0,250 W 3/32" {48,000 G 1/8" 28,000 N 2-56 UNC 56,000
M 1.6 |0,350 W 1/8" |40,000 G 1/4" 19,000 N 3 -48 UNC 48,000
M2 0,400 W 5/32" {32,000 G 3/8" 19,000 N 4 -40 UNC 40,000
M 2.5 (0,450 W 3/16" |24,000 G 1/2" 14,000 N 5-40 UNC 40,000
M3 0,500 W 7/32" |24,000 G 5/8" 14,000 N 6 - 32 UNC 32,000
M 3.5 |0,600 W 1/4" |20,000 G 3/4" 14,000 N 8 -32 UNC 32,000
M4 0,700 W 5/16" |18,000 G 7/8" 14,000 N 10 - 24 UNC 24,000
M 4.5 0,750 W 3/8" 16,000 G1" 11,000 N 12 - 24 UNC 24,000
M5 0,800 W 7/16" |14,000 G11/8" |11,000 1/4" - 20 UNC 20,000
M6 |1,000 w 1/2" 12,000 G 11/4" 11,000 5/16" - 18 UNC 18,000
M8 1,250 W 9/16" |12,000 G 13/8" 11,000 3/8"-16 UNC 16,000
M 10 (1,500 W 5/8" 11,000 G11/2" 11,000 7/16" - 14 UNC 14,000
M12 [1,750 W 3/4" 10,000 G 13/4" 11,000 1/2" - 13 UNC 13,000
M 14 2,000 W 7/8" 9,000 G 2" 11,000 9/16" - 12 UNC 12,000
M 16 (2,000 w 1" 8,000 G 21/4" 11,000 5/8"- 11 UNC 11,000
M 18 [2,500 W 11/8" | 7,000 G 21/2" 11,000 3/4" - 10 UNC 10,000
M 20 (2,500 W 11/4" | 7,000 G 23/4" |11,000 7/8" -9 UNC 9,000
M 22 (2,500 W 1 3/8" {6,000 G3" 11,000 1"-8 UNC 8,000
M 24 |3,000 W 11/2" {6,000 G 31/4" |11,000 11/8"-7 UNC 7,000
M 27 |3,000 W 15/8" |5,000 G 31/2" |11,000 11/4"-7 UNC 7,000
M 30 |3,500 W 1 3/4" |5,000 G 3 3/4" |11,000 13/8"-6 UNC 6,000
M 33 |3,500 W 17/8" |4,500 G 4" 11,000 11/2"-6 UNC 6,000
M 36 [4,000 w 2" 4,500 G 5" 11,000 13/4"-5UNC 5,000
M 39 (4,000 W 2 1/4" {4,000 G 6" 11,000 2"-41/2 UNC 4,500
M 42 (4,500 W 2 1/2" {4,000 2 1/4" - 4 1/2 UNC (4,500
M 45 4,500 W 2 3/4" |3,500 21/2" -4 UNC 4,000
M 48 |5,000 w 3" 3,500 2 3/4" - 4 UNC 4,000
M52 |5,000 W 3 1/4" |3,250 3"-4 UNC 4,000
M 56 |5,500 W 31/2" |3,250 31/4" -4 UNC 4,000
M 60 |5,500 W 3 3/4" |3,000 31/2" -4 UNC 4,000
M 64 |6,000 W 4" 3,000 33/4" -4 UNC 4,000
M 68 |6,000 4" -4 UNC 4,000

Tableau de filetage avec pas
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PROGRAMMATION CODE G

EMCO WINNC ror SINUMERIK OPERATE MILL

Description du cycle
Cycle840 avec mandrin de compensation

1

La commande positionne I'outil dans I'axe de
la broche en vitesse rapide (GO0) a la distance
de sécurité au-dessus du point de référence.

L'outil perce a la vitesse de rotation program-
mée (S) a la profondeur de filetage (Z1).
L'avance est calculée de fagon interne au cycle
a partir de la vitesse de rotation (S) et du pas
de filetage (P).

Aprés avoir atteint la profondeur de filetage
(Z1), la broche s'arréte et une inversion du
sens de rotation a lieu.

L'outil s'arréte a la profondeur de percage.

L'outil recule avec G1 a la distance de sécurité.

Nouvelle inversion du sens de rotation ou arrét
de la broche.

L'outil recule en vitesse rapide (GO) vers les
coordonnées du centre de l'alésage sur le plan
de retrait.

Remarque : !

Si l'usinage par séquence individuelle (SBL)
est actif, le trou taraudé est réalisé sans in-

terruption de la séquence.

Emco

Description du cycle
Cycle84 sans mandrin de compensation 1

1

passe
La commande positionne I'outil dans I'axe de
la broche en vitesse rapide (GO0) a la distance
de sécurité au-dessus du point de référence.

La broche est activée de fagon synchronisée
et a la vitesse de rotation programmée (S) (en
fonction de %S).

L'outil perce a la profondeur avec une synchro-
nisation d'avance de la broche (Z1).

Aprés avoir atteint la profondeur de filetage
(Z1), la broche s'arréte et s'attarde la profon-
deur de percage.

L'inversion du sens de rotation a lieu une fois
la temporisation écoulée.

L'outil recule a la distance de sécurité avec
une vitesse de rotation de la broche pour le
retrait (SR) (en fonction de %S).

Arrét de la broche.
L'outil recule en vitesse rapide (GO) vers les

coordonnées du centre de l'alésage sur le plan
de retrait.
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PROGRAMMATION CODE G

Description du cycle
Débourrage

1

L'outil perce a la vitesse de rotation program-
mée (S) (en fonction de %S) jusqu'a la 1lére
profondeur de passe (profondeur de passe
maximale D).

Arrét de la broche.

L'outil sort de la piéce pour le débourrage a
la distance de sécurité avec une vitesse de
rotation de la broche pour le retrait (SR) (en
fonction de %S).

Il'y a un arrét de la broche et la temporisation
est respectée.

L'outil perce a la vitesse de rotation de la
broche (S) jusqu'a la profondeur de passe
suivante.

Les étapes 2 a 5 se répétent jusqu'a ce que
la profondeur de percage finale program-
mée (Z1) soit atteinte.

L'outil sort de la pieéce avec une vitesse de
rotation de la broche pour le retrait (SR) (en
fonction de %S). Il y a un arrét de la broche
et I'outil recule en vitesse rapide (GO0) vers les
coordonnées du centre de l'alésage sur le plan
de retrait.

Description du cycle
Briser les copeaux

1

L'outil perce a la vitesse de rotation program-
mée (S) (en fonction de %S) jusqu'a la 1lére
profondeur de passe (profondeur de passe
maximale D).

Il'y a un arrét de la broche et la temporisation
est respectée.

L'outil recule de la valeur de retrait (V2) pour
briser les copeaux.

L'outil perce a la vitesse de rotation de la
broche (S) (en fonction de %S) jusqu'a la pro-
fondeur de passe suivante.

Les étapes 2 a 4 se répétent jusqu'a ce que
la profondeur de percage finale program-
mée (Z1) soit atteinte.

L'outil sort de la pieéce avec une vitesse de
rotation de la broche pour le retrait (SR) (en
fonction de %S). Il y a un arrét de la broche
et I'outil recule en vitesse rapide (GO) vers les
coordonnées du centre de l'alésage sur le plan
de retrait.
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.T/ P%g;a-

Filetage } Fraisage

CN/MPF/G_CODEO1

Perg/frais. filet

RP [117100.000 :
5C 1.000 A:falc':aiz
Pasition unique graphiq
Peraos |
F 1000.000 /min Tem
dage
Z0 0.000 _
pal 25.000 rel 2
Fraisage
D 5.000 rel X
filetages
DF 90.000 %
vi 1.200
Pointage Non
|
PergDébouch Non
: . — N
Fraisage de filetage
débourrage Non
Filet. 4 gauche

F2 1000.000 /min

Sans

Simu-
~ |ation

filetages Fraisage a fileter (CYCLE78)

La touche « Select »
permet de modifier au
choix les parametres et/
ou les unités. Pour ce
faire, déplacer le curseur
dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.

Paramétres Description Unité
RP Plan de retrait mm
SC Distance de sécurité mm
 Position unique
Position Percer I'alésage sur la position programmeée.
d'usinage * Modéle de positions
Position avec MCALL.
mm/min
F Avance de percage mm/ir
Z0 Point de référence Z mm
Longueur du filetage (incrémental) ou point final du filetage
Z1 mm
(absolu).
Profondeur de passe maximale
D e D = Z1: une avance a la profondeur de percage finale.
e D < Z1: Plusieurs passes avec débourrage.
» Pourcentage pour chaque autre passe
DF=100 : La valeur de la passe reste la méme
DF<100 : La valeur de la passe est réduite dans le sens de la
DE profondeur de percage Z1. %
Exemple : derniére passe 5 mm ; DF 80% mm
passe suivante =5 x 80% = 4,0 mm
passe +2 = 4,0 x 80% = 3,2 mm etc.
» Valeur absolue pour chaque autre passe

Emco
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PROGRAMMATION cODE G

Paramétres Description Unité
passe minimale (uniquement si DF « pourcentage pour chaque
autre passe »).

Si la valeur de la passe est treés petite, il est possible de program-

Vi mer une profondeur de passe minimale (V1). mm

* V1 < valeur de la passe (DF) : Une avance de la valeur de la
passe a lieu.

* V1 > valeur de la passe (DF) : Une avance avec la valeur pro-
grammée sous V1 a lieu.

Percage d'avant-trous avec avance réduite

e oui

* non

Percage L'avance de percage réduite donne :

d'avant-trous

Avance de percage F1 < 0,15 mm/tr : Avance de percage d'avant-
trous = 30% de F1

Avance de percage F1 = 0,15 mm/tr :
d'avant-trous = 30% de F1

Avance de pergcage

Profondeur de percage d'avant-trous avec avance de percage

AZ réduite (incrémental)
(uniqguement si percage d'avant-trous « oui »)
Percage .Prglj?ndeur de percage restante avec avance de percage
débouchant
e non
Profondeur de pergage restante pour percage débouchant (uni-
ZR . . . mm
guement si per¢cage débouchant « oui»)
FR Avance de percage pour profondeur de percage restante (uni-| mm/mm
quement si percage débouchant « oui ») mm/tr
Débourrage avant fraisage du filet
e oui
Débourrage e non
Avant d'effectuer le fraisage du filet, faire revenir 'outil a la sur-
face de la piece pour évacuer le copeau.
Seng de  Filetage a droite
rotation du  Filetage a gauche
filetage 9 9
. . . mm/min
F2 Avance d'approche profondeur fraisage du filet mm/dent
Sélection du tableau de filetage :
* sans
e métrique 1ISO
Tableau « Whitworth BSW
* Whitworth BSP
* UNC
Sélection de la valeur du tableau, par ex. :
M1 ; M5 ; etc. (métrique 1SO)
P * W1/8" ; etc. (Whitworth BSW)
Sélection

G 13/4"; etc. (Whitworth BSP)
* N8 - 32 UNC ; etc. (UNC)
(voir aussi le tableau de filetage avec les pas respectifs)
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Paramétres Description Unité

Affichage du pas de filetage (uniquement si sélection tableau
« sans »)

e dans le MODULE : MODULE = pas/w

* en filets par pouce : s'utilise habituellement pour les filetages
au pas de gaz.

P Pour I'entrée par pouce, entrer le nombre entier avant la virgule
dans le premier champ de parametre et dans le deuxiéme et le
troisieme champ, entrer le nombre décimal sous forme de fraction.

e en mm/tr

e en poucel/tr

Le pas de filetage dépend de I'outil utilisé.

MODULE
Filets/"
mm/tr
pouce/tr

Valeur de retrait avant fraisage du filet (incrémental)
Z2 Z2 définit la profondeur de filetage dans la direction de I'axe de
I'outil. Z2 se rapporte a la pointe d'outil.

(%) Diameétre nominal

» En avalant : fraiser le filetage en une fois.

* En opposition : fraiser le filetage en une fois.

Sens de e En avalant / en opposition : fraiser un filetage en 2 fois, a savoir
fraisage un préfraisage, réalisé en opposition, sur une surépaisseur don-
née et un fraisage de finition, réalisé en avalant, avec l'avance
de fraisage FS.

Avance de finition (uniqguement pour la combinaison « en avalant | mm/min

FS - en opposition ») mm/dent

Emco ceo
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PROGRAMMATION cODE G

Description du cycle
1 Lacommande positionne I'outil dans I'axe de la

broche en vitesse rapide (GO) sur la distance
de sécurité.

L'outil perce avec l'avance de percage (F1) sur
la premiére profondeur de pergage (profondeur
de passe maximale D). Si la profondeur de per-
cage finale (Z1) n'est pas encore atteinte, I'ou-
til revient en vitesse rapide (G0) a la surface
de la piece pour permettre le bris de copeau.
Ensuite, I'outil se positionne en vitesse rapide
(GO) jusqu'a 1 mm au-dessus de la profondeur
de percage déja atteinte afin de poursuivre le
percage avec l'avance de percage (F1) avec
la passe suivante. A partir de la 2eéme passe,
le paramétre DF (pourcentage ou valeur pour
chaque autre passe) est pris en compte.

Si I'on désire une autre avance (FR) pour le
percage débouchant lors du retrait, la profon-
deur finale de percage (ZR) sera réalisée avec
cette méme avance.

L'outil se déplace sur la position de départ pour
le fraisage du filet.

Le fraisage du filet (en avalant, en opposition
ou en opposition + en avalant) s'effectue avec
avance d'approche profondeur (F2). L'entrée
et la sortie de I'outil dans le filetage s'effectue
sur un demi-cercle, avec un déplacement si-
multané dans I'axe de I'outil.
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Emco

, Perca-
.Y Pere

Positions }
A
>
v

Positions et modeles de position

Lors de la programmation des cycles d'usinage,
il est possible de spécifier des positions ou des
modeles de position.

Une position ou un modele de position est créé
seulement aprés le cycle d'usinage.

Avec des positions ou des modéles de position,
il est possible d'exécuter de fagon regroupée
plusieurs forages ou usinages du filet ayant le
méme diamétre en un cycle. La position définie
ou un modéle de position est stocké dans la liste
de cycles. Pour ce faire, différents modeles de
position sont disponibles :

» Des positions au choix

 Positionnement sur une ligne, sur un réseau ou
un cadre

» Positionnement sur cercle complet ou cercle
partiel

Plusieurs modeéles de position peuvent étre pro-
grammeés les uns a la suite des autres. lls sont
exécutés dans l'ordre programmeé.

Les technologies programmées auparavant et les
positions programmées ensuite sont automatique-
ment enchainées.

S'il y a plusieurs cycles que ceux affichés dans
la fenétre, utilisez les touches de curseur vous
déplacer dans la liste.

E62



EMCO WINNC ror SINUMERIK OPERATE MILL

PROGRAMMATION cODE G

g 4G54
20 "T="FORETS" L g M&
30 51000 F250 M3 _8

o0 cyoLesii5,0.2 " ,2,10,1,12)

1150 BELOT: CYCLEE D (111111111,111111111,0,0.10 10
‘sur 'MR{\}MD,A&

v 1s1500 F250 M, MB

(2)N20 "T="FORETS" D1 M6
(3)N30 S1000 F250 M3 M8
(4)N40 CYCLEB1(15,0,2,2,,2,10,1,12)
(5)N50 BELO1: CYCLEB02(111111111
(6 JN6O T="TARAUD" D1 M6

(7 )JN70 s1500 F250 M3 M8
(8)NB0 MCALL CYCLEB2(15,10,2,0
(9 )N90 BELO1: CYCLEB02(11111

Exemple pour opération de cycles d'usinage avec
modeles de position

. Perca- Répéter
Y geg position }
v
Valider

Représentation de I'opération de modeles de
position avec des cycles de code G :

Un cycle complet d'usinage se compose du cycle
d'usinage (1) et du modeéle de position corres-
pondant (2).

L'ordre de programmation doit étre respecté :

Exemple :

1 Appeler décalage d'origine prédéfini (G54).

2 Appeler outil de centrage avec numéro de tran-
chant 1 et pivoter vers l'intérieur avec M6.

3 Définir la vitesse de rotation (S) et I'avance (F)
et le sens de rotation du foret. Activer liquide
de refroidissement avec M8.

4 Pour la création de plusieurs percages, il faut
d'abord centrer.

Programmer le cycle de centrage (cycle81) avec
position d'usinage « Modéle de positions MCALL ».

5 Programmer le modele de position pour cycle
de centrage.

6 Si besoin, effectuer le changement d'outil.

7 Définir la vitesse de rotation (S) et I'avance (F)
et le sens de rotation du foret. Activer liquide
de refroidissement avec M8.

8 Programmer le cycle de percage (cycle82) avec
position d'usinage « Modéle de positions MCALL ».

9 Programmer le modéle de position pour cycle
de percage ou répéter le modele de position a
partir d'avant.

Description du cycle

1 La commande positionne I'outil programmeé.
L'usinage commence toujours au point de réfé-
rence.

2 A l'intérieur d'un modéle de position ainsi que
lors de l'accostage du modéle de position sui-
vant, on recule vers le plan de retrait et ensuite,
la nouvelle position ou le nouveau modéle de
position est accosté en vitesse rapide (G0).

3 Avec des opérations technologiques de suivi
(par ex. centrage - percage - taraudage), il
faut programmer le cycle de percage respectif
apres l'appel de l'outil suivant (par ex. le foret)
et immédiatement aprés, I'appel du modéle de
position a exécuter.

Répétition des positions

Pour un accostage répété des positions déja
programmeées, appuyez sur la touche de fonction.

* Indiquer et confirmer Répéter la marque de saut
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N/ P%ré:a- Positions N _
Positions au choix (CYCLES802)
O La touche « Select »
S —— sker| permet de modifier au
— choix les parametres et/
X0 0.000 abs _ ou les unités. Pour ce
A (1} 0.000 abs Al Bags i A
x1 peed araphique faire, déplacer le curseur
i 10.000 EI dans le champ respectif
x2 15.000 abs et appuyer sur la touche.
Y2 15.000 abs
X3 abs
Y3 abs s
X4 abs
7 o ]
X5 abs
- - &
X6 abs
Y6 abs
X7 abs
v e ]
X8 abs Abandon
Y8
B
Valider

Simu-
7 lation

Parametres Description Unité
LAB Répéter la marque de saut pour position

X0 Coordonnée X de la 1ere position (absolu) mm
YO Coordonnée Y de la 1ére position (absolu)

X1...X8 Coordonnées X de la position respective (absolu ou incrémental) mm
Y1..Y8 Coordonnées Y de la position respective (absolu ou incrémental)

Emco cos
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3 Modele de positions ligne (HOLES1),
Positions réseau ou cadre (CYCLE801)

CN/MPF/G_CODEO1

La touche « Select »
ssieer|  permet de modifier au
choix les parameétres et/
ou les unités. Pour ce
faire, déplacer le curseur
dans le champ respectif

et appuyer sur la touche.

Modéle positions
LAB ||

Affichage
graphigue

"
Valider

Parametres Description Unité
LAB Répéter la marque de saut pour position
. e Ligne (HOLES1)

Modele de - Réseau (CYCLE801)

positions
e Cadre (CYCLES801)

X0 . . s

YO Coordonnée du point de référence (absolu). mm
Angle de rotation de la ligne, par rapport a I'axe X

a0 Angle positif : La ligne est tournée en sens antihoraire. Degré
Angle négatif : La ligne est tournée en sens horaire.
Distance de la 1ére position au point de référence (uniquement

LO . N - . . . . mm
si « Modéle de positions ligne » sélectionné)

L Distance entre les positions (uniquement si « modele de position mm
ligne » sélectionné)

N Nombre de positions (uniquement si « Modele de positions ligne »
sélectionné)

L1 Distance des lignes et des colonnes (uniquement si « modéle de mm

L2 position réseau ou cadre » sélectionné)

N1 Nombre de colonnes et de lignes (uniguement si « modéle de

N2 position réseau ou cadre » sélectionné)

Description du cycle

1 L'usinage démarre toujours dans le coin le plus
proche du cadre ou du réseau ou a la fin de la
rangée. Le modéle de position cadre poursuit
son usinage dans le sens antihoraire.
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Y P%ré;a- Positions } R .
Modele de positions cercle (HOLES?2)

La touche « Select »
sker| permet de modifier au
choix les parametres et/
ou les unités. Pour ce

CN/MPF/G_CODEO1 Cercle de position

Cerc. complet

Affichage . L
= 0.000 L graphique faire, déplacer le curseur

Yo 0.000 abs .

a0 30,000 ° dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.

R 50.000

N 8

Positionnement Cercle

| |

X
Abandon

S
Valider

Parametres Description Unité

LAB Répéter la marque de saut pour position

e Cercle complet

Modéle de cercle !
e Cercle partiel

X0

YO Coordonnée du point de référence (absolu). mm

Angle de départ pour premiére position

Angle positif : le cercle complet est réalisé dans le sens antiho-
raire.

Angle négatif : le cercle complet est réalisé dans le sens horaire.

a0 Degré

Angle d'indexation (uniquement pour modeéle de cercle cercle
partiel)

Une fois le premier alésage achevé, toutes les autres positions

at continuent a étre positionnées autour de cet angle. Degré

Angle positif : les autres positions sont tournées en sens anti-

horaire.

Angle négatif : les autres positions sont tournées en sens horaire.

Rayon mm

Nombre de positions

Mouvement de positionnement entre les positions
« Droite
La position suivante est accostée sur une droite en vitesse
positionner rapide (GO).
e Cercle
La position suivante est accostée sur une trajectoire circulaire
avec l'avance programmée (FP).

Description du cycle
1 Le modele de cercle continue a étre usiné
selon I'angle ou dans le sens antihoraire.
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Fraisage

» Surfacage (CYCLEG61)

Poche (POCKET3, POCKET4)

Tourillon (CYCLE76, CYCLE77, CYCLE79)
Rainure (SLOT1, SLOT2, CYCLES899)

» Fraisage du filet (CYCLE70)

Gravure (CYCLEG0)

Frai-
¥ sage

o7 EMmco
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¥ slggg Surfagage

Surfacage (CYCLE®61)

La touche « Select »
sker| permet de modifier au
choix les parametres et/
ou les unités. Pour ce

CN/MPF/G_CODEO1 Surfagage

AP (15,0000
——RP sC 2.000

Affichage R ,
;sinage =00.000 . araphique faire, déplacer le curseur
Sens B ] dans le champ respectif
X0 0.000 ] et appuyer sur la touche.
Yo 0.000
SC 5 s
X1 10.000 abs J
Y1 10.000 abs
zi 0.000 abs {—
DXY 2.000 % ]

Dz 1.000
0.500

Simu- |
“lation || = ik

Paramétres Description Unité
RP Plan de retrait mm
SC Distance de sécurité mm
F Avance mm/min
Usinage » v Ebauche
g e v v v Finition

chanf ement de sens d'usinage
Direction ) N

méme sens d'usinage
X0 Les positions se rapportent au point de référence : mm
YO 1. Sommeten XetY mm
Z0 Hauteur de I'ébauche
X1 2. Sommet en X et Y (absolu) ou
Vi 2. Sommet en X et Y par rapport a X0 et YO (incrémental)
71 Hauteur de la piece finie (absolu) ou hauteur de la piéce finie par

rapport a Z0 (incrémental)

» profondeur de passe maximale dans le plan

» profondeur de passe dans le plan en %, comme le rapport de|mm
DXY o

la profondeur de passe dans le plan (mm) au diamétre de la|%
fraise de coupe (mm)

Dz profondeur de passe maximale (uniquement lors de I'ébauche) |mm
uz Surépaisseur de finition en profondeur mm
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PROGRAMMATION cODE G

Description du cycle

1 Le point de départ est toujours en haut ou en
bas pour l'usinage vertical.
La commande représente le point de départ et
le point final.

2 L'usinage s'effectue depuis I'extérieur.

Ebauche :
La surface est fraisée.
L'outil tourne au-dessus du bord de la piéce.

Finition :

La surface n'est fraisée qu'une seule fois.

L'outil tourne a la distance de sécurité dans le
plan X/Y. Ensuite, la fraise se dégage.

Lors de lafinition, il faut entrer la méme surépais-
seur de finition que pour I'ébauche. La surépais-
seur de finition est utilisée lors du positionnement
pour dégager I'outil.

La profondeur de passe est toujours effectuée a
I'extérieur de la piéce.

Lors du surfacage, le diameétre effectif de la fraise
pour un outil de fraisage est mémorisé dans le
tableau des outils.

Choix des limitations

Pour chaque limitation désirée, appuyez sur la
touche de fonction correspondante. Les limites
sont représentées par la commande.

e a gauche

e en haut

e en bas

e a droite
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¥ Frai- e } Poche
sage . .
2 rectang Poche rectangulaire (POCKET3)
La touche « Select »
CN/MPF/G GODED1 Poche rectangulaire SECERT Eﬁcr)r:(eltesdre)ag?ndelilrzrs 25
RP “ iti
56 1000 I s ou les unités. Pour ce
L — graphique faire, déplacer le curseur
i dans le champ respectif
Poche
RP Position unique sl et appuyer sur la touche.
X0 0.000
Yo 0.000 Poche
S C 4 9.900 circul.
w 5.000 Rl
0 000 |
R 0.500
0.000 °
20.000 rel _
40.000 %
DZ 2.000
s e ]
uz 0.100 A
Pénétration perpendic.
FZ 0.100
Vaﬁ:ier
/" Editer
Paramétres Description Unité
RP Plan de retrait mm
SC Distance de sécurité mm
F Avance mm/min
. (centre)
) . (en bas a gauche)
Point de
référence . (en bas a droite)
. (en haut a gauche)
. (en haut a droite)
e v Ebauche
Usinage e v v v Finition
g e v v v Finition du bord
» Chanfreinage
* Modeéle de positions
. Fraiser la poche rectangulaire sur la position programmée (X0,
Position
e YO0, Z0).
d'usinage o .
» Position unique
Position avec MCALL
X0 Les positions se rapportent au point de référence : (uniqguement
YO Si « position unique ») mm
Z0 Point de référence en X, Y et Z
W Largeur de la poche mm
L Longueur de la poche mm
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PROGRAMMATION cODE G

Parameétres

Description

Unité

R

Rayon d'angle

mm

a0

Angle de rotation

Degré

Z1

Profondeur par rapport a Z0 (incrémental) ou profondeur de la
poche (absolu) (uniquementsi v, v v v ou v v v bord)

mm

DXY

» profondeur de passe maximale dans le plan

e Profondeur de passe dans le plan en %, comme le rapport de
la profondeur de passe dans le plan (mm) au diamétre de la
fraise de coupe (mm) ; (uniquementsi v, v v v ou v v v bord)

mm

Dz

Profondeur de passe maximale (uniquement lors de I'ébauche) ;
(uniqguementsi v, v v v ou v v v bord)

mm

UXxy

Surépaisseur de finition dans le plan (uniquement si v, v v v
ou v v v bord)

mm

uz

Surépaisseur de finition en profondeur ; (uniquementsi v, v v v
ou v ¥ v bord)

mm

Mode de
plongée

(uniquementsi v, v v v ou v v v bord)

e perpendiculaire : Fraiser en plongée perpendiculairement au
centre de la poche
La profondeur de passe actuelle calculée est effectuée en une
séquence dans le centre. La fraise doit couper au centre ou il
faut faire un avant-trou.

 hélicoidal : Fraisage en plongée sur trajectoire en spirale
Le centre de la fraise se déplace le long de la trajectoire en
spirale déterminée par le rayon et la profondeur par révolution
(trajectoire hélicoidale). Une fois que la profondeur de passe
est atteinte, un cercle complet est exécuté encore une fois, afin
d'éliminer la trajectoire de plongée oblique.

e pendulaire : Fraisage en plongée avec oscillation sur l'axe
central de poche rectangulaire
Le centre de la fraise oscille en faisant un mouvement de va et
vient sur une ligne droite jusqu'a ce que la profondeur de passe
soit atteinte. Lorsque la profondeur est atteinte, la course est
encore exécutée une fois, mais sans pénétration, pour éliminer
I'inclinaison de la trajectoire de pénétration.

FZ

Avance d'approche profondeur (uniquement si perpendiculaire)

mm/min
mm/dent

EP

Pas maximal de I'hélice (pour fraisage en plongée hélicoidal uniquement)

mm/tr

ER

Rayon de I'hélice (pour fraisage en plongée hélicoidal uniquement)
Le rayon ne doit pas étre supérieur au rayon de la fraise sans
quoi du matériau subsiste.

mm

EW

Angle de plongée maximal (uniquement si fraisage en plongée
avec oscillation)

Degré

Evidement

(uniguement si ébauche)

» Usinage complet
La poche rectangulaire est fraisée dans le plein.

* Reprise
Il existe déja une poche rectangulaire plus petite ou un trou
devant étre agrandis dans un ou plusieurs axes. Les paramétres
AZ, W1 et L1 doivent alors étre programmés.

AZ

Profondeur de la poche déja réalisée (uniquement en cas de reprise)

mm

w1

Largeur de la poche déja réalisée (uniguement en cas de reprise)

mm

L1

Longueur de la poche déja réalisée (uniqguement en cas de reprise)

mm
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Paramétres Description Unité
Largeur du chanfrein pour le chanfreinage — (uniquement si
FS . mm
chanfreinage)
Profondeur de plongée de la pointe d'outil (absolu ou incrémen-
ZFS : - . mm
tal) - (uniquement si chanfreinage)
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PROGRAMMATION cODE G

Description du cycle

1 La commande positionne l'outil en vitesse
rapide (GO) a la hauteur du plan de retrait au
centre de la poche rectangulaire et a la dis-
tance de sécurité.

2 L'outil fraise dans le matériau en fonction de
la stratégie choisie.

3a Usinage v ébauche
Lors de I'ébauche, les différents plans de la
poche rectangulaire sont usinés successi-
vement a partir du centre jusqu'a ce que la
profondeur Z1 soit atteinte.

3b Usinage v v v finition
Lors de la finition, le bord est toujours usiné en
premier. A cet effet, le bord de la poche rectan-
gulaire est accosté en un quart de cercle qui
débouche dans le rayon d'angle. A la derniére
passe, le fond est usiné en finition, en partant
du centre vers l'extérieur.

3c Usinage v v v Finition du bord
La finition du bord est exécutée selon la méme
procédure que la finition, sachant que seule
la derniére passe (finition du fond) n'est pas
effectuée.

3d Usinage chanfreinage
Lors du chanfreinage, I'aréte du bord supérieur
de la poche rectangulaire est taillée en biseau.

4 L'usinage de la poche rectangulaire est tou-
jours réalisé de l'intérieur vers I'extérieur avec
le type d'usinage sélectionné.

5 L'outil se retire en vitesse rapide (GO) a la
distance de sécurité.
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FOR SINUMERIK OPERATE MILL

'r, Frai-

sage

Poche }

CN/MPF/G_CODEO1

" Editer

SELECT

Poche circulaire

RP | 100000 opposition
SC 1.000 5
F 0100 i ene
Usinage vwv
]
—RP P peston wiaue e
rectang.
X0 0.000 z
Y0 0.000
z 0.000
S C %] 10.000
: 20.000 rel
0.500 rel
' DZ 2.000
e T ]
uz 0.100
Pénétration perpendic. e

FZ 0.100

Simu-
~ |ation

Poche circulaire (POCKET4)

La touche « Select »
permet de modifier au
choix les parametres et/
ou les unités. Pour ce
faire, déplacer le curseur
dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.

Paramétres Description Unité
RP Plan de retrait mm
SC Distance de sécurité mm
F Avance mm/min
» v Ebauche
Usinage e v v v Finition
g e v v v Finition du bord
» Chanfreinage
 plan par plan
o Usiner la poche circulaire plan par plan
Type d'usinage |, hélicoidal
Usiner la poche circulaire de fagon hélicoidale
» Position unique
Une poche circulaire est fraisée sur la position programmée
Position (X0, YO0, Z0).
d'usinage e Modele de positions
Plusieurs poches circulaires sont fraisées sur un modele de
position (par ex. cercle complet, cercle partiel, réseau etc.).
X0 Les positions se rapportent au point de référence = centre de la
YO poche circulaire : (uniguement si « position unique ») mm
Z0 Point de référence en X, Y et Z
%) Diamétre de la poche mm
Profondeur de la poche (absolu) ou profondeur par rapport a Z0
Z1 (incrémental) mm
(uniguement si v, v v v ou v v v bord)
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PROGRAMMATION cODE G

Parameétres

Description

Unité

DXY

» profondeur de passe maximale dans le plan
» profondeur de passe maximale dans le plan en pourcentage du
diamétre de la fraise (uniguementsi v, v v v ou v v v bord)

mm

Dz

Profondeur de passe maximale (uniquementsi v, v v v ou v v v
bord)

mm

UXY

Surépaisseur de finition dans le plan (uniquement si v, v v v
ou v v v bord)

mm

uz

Surépaisseur de finition en profondeur (uniqguementsi v, v v v
ou v ¥ v bord)

mm

Fraisage en
plongée

(uniguement si « plan par plan », v, v v v ou v v v bord)

e perpendiculaire : Fraiser en plongée perpendiculairement au
centre de la poche
La profondeur de passe calculée est effectuée perpendiculaire-
ment au centre de la poche. Avance : Mouvement d'approche
programmé comme sous FZ. En cas de fraisage en plongée
perpendiculairement au centre de la poche, la fraise doit couper
au centre ou il faut percer des avant-trous.

 hélicoidal : Fraisage en plongée sur trajectoire en spirale
Le centre de la fraise se déplace en avance d'usinage le long de
la trajectoire en spirale déterminée par le rayon et la profondeur
par révolution. Une fois que la profondeur de passe est atteinte,
un cercle complet est exécuté encore une fois, afin d'éliminer
la trajectoire de plongée oblique.

Fz

Avance d'approche profondeur

mm/min
mm/dent

EP

Pas maximal de I'hélice (pour fraisage en plongée hélicoidal
uniguement)

mm/tr

ER

Rayon de I'hélice (pour fraisage en plongée hélicoidal uniquement)
Le rayon ne doit pas étre supérieur au rayon de la fraise sans
guoi du matériau subsiste.

mm

Evidement

» Usinage complet
La poche circulaire doit étre fraisée dans le plein (par ex. une
piéce de fonderie).

* Reprise
Il existe déja une poche circulaire ou un trou qui doit étre agran-
di. Les paramétres AZ, et J1 doivent étre programmés.

FS

Largeur du chanfrein pour le chanfreinage (uniquement si
chanfreinage)

mm

AZ

Profondeur de la poche déja réalisée (uniquement en cas de reprise)

mm

1

Diamétre de la poche déja réalisée (uniquement en cas de reprise)

mm
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Description du cycle

Mode de fraisage en plongée plan par plan

1 La commande positionne l'outil en vitesse
rapide (GO) a la hauteur du plan de retrait au
centre de la poche et a la distance de sécurité.

2 L'outil fraise dans le matériau en fonction de
la stratégie choisie.

3a Usinage v ébauche
Lors de I'ébauche, les différents plans de la
poche circulaire sont usinés successivement
a partir du centre jusqu'a ce que la profondeur
Z1 soit atteinte.

3b Usinage v v v finition
Lors de la finition, le bord est toujours usiné en
premier. Ici, le bord de la poche qui débouche
dans le rayon de la poche est accosté en
quart de cercle. A la derniére passe, le fond
est usiné en finition, en partant du centre vers
I'extérieur.

3c Usinage v v v Finition du bord
La finition de bord est réalisée comme la fini-
tion. La derniere passe (finition du fond) est
supprimée.

4 L'usinage de la poche circulaire est toujours
réalisé de l'intérieur vers I'extérieur avec le type
d'usinage sélectionné. Le matériau est enlevé
horizontalement « couche par couche ».

5 L'outil se retire en vitesse rapide (GO) a la
distance de sécurité.

Description du cycle

Mode de fraisage en plongée hélicoidal

1 La commande positionne I'outil en vitesse
rapide (GO) a la hauteur du plan de retrait au
centre de la poche et a la distance de sécurité.

2 L'outil ajuste au premier diameétre d'usinage
et fraise dans le matériau en fonction de la
stratégie choisie.

3a Usinage v ébauche

Lors de I'ébauche, la poche circulaire est usi-
née de haut en bas avec des mouvements héli-
coidaux. Sur la profondeur de poche, un cercle
complet est effectué pour éliminer les matiéres
résiduelles. L'outil est dégagé du bord de la
poche et du fond en quart de cercle et retiré
en vitesse rapide a la distance de sécurité.
Ce processus est répété couche par couche,
de l'intérieur vers I'extérieur, jusqu'a ce que la
poche circulaire soit entierement usinée.

3b Usinage v v v finition

Lors de la finition, le bord est d'abord usiné
jusqu'au fond avec un mouvement hélicoidal.
Sur la profondeur de poche, un cercle complet
est effectué pour éliminer les matiéres rési-
duelles. Le fonds est fraisé en forme de spirale
de I'extérieur vers l'intérieur. A partir du centre
de la poche, on se retire en vitesse rapide a la
distance de sécurité.

3c Usinage v v v Finition du bord

Lors de la finition du bord, le bord est d'abord
usiné jusqu'au fond avec un mouvement héli-
coidal. Sur la profondeur de poche, un cercle
complet est effectué pour éliminer les matiéres
résiduelles. L'outil est dégagé du bord de la
poche et du fond en quart de cercle et retiré
en vitesse rapide a la distance de sécurité.

4 L'usinage de la poche circulaire est réalisé
avec le type d'usinage choisi a la profondeur
de la poche ou jusqu'a la profondeur de la
poche avec épaisseur de finition.

5 L'outil se retire en vitesse rapide (GO) a la
distance de sécurité.
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¥ Frai-

sage

Tourillon
rectang.

Tourillon }

CN/MPF/G_CODEO1

Tourillon rect.

0.100

RP [ 1510000 en avalant
sSC 1.000
F 200.000

—RP |Fz 100.000
Point référence /]
Usinage T

h 4 Position unique
X0 0.000

SC v 0.000

Z0 0.000
w1 6.000
L1 12.000
w 5.000
L 10.000
R 0.500
a0 30.000 °
Z1 5.000 rel
DZ 0.500
uxy 0.100

Simu-
7 [ation

Affichage
graphique

Tourillon

rectang.

Tourillon
circul.

Polyédre

xI I

Abandon

g
Valider

SELECT

Tourillon rectangulaire (CYCLE76)

La touche « Select »
permet de modifier au
choix les parametres et/
ou les unités. Pour ce
faire, déplacer le curseur
dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.

Paramétres Description Unité
RP Plan de retrait mm
Sens de frais- | Fraisage en avalant
age  Fraisage en opposition
SC Distance de sécurité mm
F Avance mm/min
Fz Avance d'approche profondeur mm/min
. (centre)
. e (en bas a gauche)
Point de réfé-
rence . (en bas a droite)
. (en haut a gauche)
. (en haut a droite)
» v Ebauche
Usinage e v v v Finition
» Chanfreinage
* Position unique
. _— Fraiser le tourillon rectangulaire sur la position programmée
rl?:s;tlon d'usi- (X0, YO0, Z0).
9 * Modeéle de positions
Fraiser le tourillon rectangulaire sur un modéle de position.
X0 Les positions se rapportent au point de référence : (uniguement
YO Si « position unique ») mm
Z0 Point de référence en X, Y et Z
W Largeur du tourillon mm
L Longueur du tourillon mm

Emco
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PROGRAMMATION cODE G

Paramétres Description Unité

R Rayon d'angle mm

a0 Angle de rotation Degré
Profondeur du tourillon (absolu) ou profondeur par rapport a Z0

Z1 S . . mm
(incrémental) (uniquementsi ¥ ou v v v)

Dz profondeur de passe maximale (uniquement si ¥ ou v v v) mm
Surépaisseur de finition dans le plan sur la longueur (L) du touril-
lon circulaire et la largeur (W) du tourillon circulaire. Une dimen-

Uxy sion inférieure du tourillon circulaire est obtenue en appelant a|mm
nouveau le cycle et en le programmant avec surépaisseur finition
réduite. (uniqguementsi v ou v v v)

Uz Svuvrevp)alsseur de finition en profondeur (uniquement si ¥ ou mm

w1 Largeur du tourillon brut (uniquementsi ¥ ou v v v) mm

L1 Longueur du tourillon brut (uniqguementsi ¥ ou v v v) mm
Largeur du chanfrein pour le chanfreinage (uniquement si

FS . mm
chanfreinage)

ZES Profonc?eur de plongée de la pointe d'outil (uniguement si mm
chanfreinage)

Description du cycle

1 La commande positionne I'outil en vitesse
rapide (GO) a la hauteur du plan de retrait et a
la distance de sécurité. Le point de départ se
trouve sur I'axe X positif pivoté de aO.

2 L'outil longe le contour du tourillon latérale-
ment, en évoluant en demi-cercle avec avance
d'usinage. Il se déplace d'abord a la profon-
deur de passe d'usinage, puis le mouvement
devient planaire. Selon le sens d'usinage
programmé (en opposition / en avalant), le
tourillon rectangulaire est usiné dans le sens
horaire ou dans le sens antihoraire.

3a Usinage ¥ ébauche
A l'ébauche, la fraise tourne autour du tourillon
rectangulaire jusqu'a ce que la surépaisseur
de finition programmée soit atteinte.

3b Usinage v v v finition
Lors de la finition, le tourillon rectangulaire est
contourné jusqu'a ce que la profondeur Z1 soit
atteinte.

3c Usinage chanfreinage
Lors du chanfreinage, I'aréte sur le bord su-
périeur du tourillon rectangulaire est taillée en
biseau.

4 Une fois le tourillon rectangulaire contourné,

I'outil quitte le contour sur un demi-cercle, puis
exécute la passe a la profondeur suivante.

Le tourillon rectangulaire est a nouveau ac-
costé sur un demi-cercle puis contourné une
fois. Cette opération se répéte jusqu'a ce que
la profondeur programmée du tourillon soit
atteinte.

L'outil se retire en vitesse rapide (GO) a la
distance de sécurité.
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Frai-
sage

¥

Tourillon

Tourillon } el

CN/MPF/G_CODEO1

" Editer

Tourillon circ.

AP [[1115.000 opposition

SC 2.000
F 200.000
—RP |Fz 100.000
Usinage vev

Position unique

X0 0.000
Yo 0.000
z0 0.000
a1 6.000
5] 5.000
n 5.000 rel

DZ 0.500
0.100
0.100

Simu-
~ |ation

Affichage
graphigue

Tourillon

Tourillon
cireul.

Polyedre

SELECT

Tourillon circulaire (CYCLE77)

La touche « Select »
permet de modifier au
choix les parametres et/
ou les unités. Pour ce
faire, déplacer le curseur
dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.

Parametres Description Unité
RP Plan de retrait mm
Sens de frais-|* Fraisage en avalant
age » Fraisage en opposition
SC Distance de sécurité mm
F Avance mm/min
Fz Avance d'approche profondeur mm/min
» v Ebauche
Usinage e v v v Finition
» Chanfreinage
 Position unique
Position d'usi- Fraiser le tourillon circulaire sur la position programmée (X0,
nage YO0, Z0).
9 * Modeéle de positions
Fraiser le tourillon circulaire sur un modele de position.
X0 Les positions se rapportent au point de référence : (uniqguement
YO Si « position unique ») mm
Z0 Point de référence en X, Y et Z
Diametre du tourillon mm
R Rayon d'angle mm
a0 Angle de rotation Degré
Profondeur du tourillon (absolu) ou profondeur par rapport a Z0
Z1 L . . mm
(incrémental) (uniquementsi ¥ ou v v v)
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PROGRAMMATION cODE G

Paramétres Description Unité

Dz profondeur de passe maximale (uniquementsi ¥ ou v v v) mm
Surépaisseur de finition dans le plan sur la longueur (L) du touril-
lon circulaire et la largeur (W) du tourillon circulaire. Une dimen-

uUxy sion inférieure du tourillon circulaire est obtenue en appelant a|mm
nouveau le cycle et en le programmant avec surépaisseur finition
réduite. (uniquementsi ¥ ou v v v)

Uz Svuvrevp)a|sseur de finition en profondeur (uniquement si oul

o1 Diametre du tourillon brut (uniquementsi ¥ ou v v v) mm
Largeur du chanfrein pour le chanfreinage (uniquement si

FS . mm
chanfreinage)

ZES Profondpur de plongée de la pointe d'outil (uniguement si mm
chanfreinage)

Description du cycle

1 La commande positionne l'outil en vitesse

4 Une fois le tourillon circulaire contourné, I'ou-

rapide (G0) a la hauteur du plan de retrait et a
la distance de sécurité. Le point de départ se
trouve toujours sur l'axe X positif.

L'outil longe le contour du tourillon latérale-
ment, en évoluant en demi-cercle avec avance
d'usinage. Il se déplace d'abord a la profon-
deur de passe d'usinage, puis le mouvement
devient planaire. Selon le sens de rotation
programmé pour l'usinage (en opposition/en
avalant), le tourillon circulaire sera usiné dans
le sens horaire ou antihoraire.

3a Usinage v ébauche

Lors de I'ébauche, le tourillon circulaire est
contourné jusqu'a ce que la surépaisseur de
finition programmeée soit atteinte.

3b Usinage v v v finition

Lors de la finition, le tourillon circulaire est
contourné jusqu'a ce que la profondeur Z1 soit
atteinte.

3¢ Usinage chanfreinage

Lors du chanfreinage, l'aréte sur le bord su-
périeur du tourillon circulaire est taillée en
biseau.

til quitte le contour sur un demi-cercle, puis
exécute la passe a la profondeur d'usinage
suivante.

Le tourillon circulaire est a nouveau accosté
sur un demi-cercle puis contourné une fois.
Cette opération se répete jusqu'a ce que la
profondeur programmée du tourillon soit at-
teinte.

L'outil se retire en vitesse rapide (GO) a la
distance de sécurité.
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SELECT

La touche « Select »
permet de modifier au
choix les parametres et/
ou les unités. Pour ce
faire, déplacer le curseur
dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.

Paramétres Description Unité
RP Plan de retrait mm
Sens de frais-|* Fraisage en avalant
age » Fraisage en opposition
SC Distance de sécurité mm
F Avance mm/min
Fz Avance d'approche profondeur mm/min
e v Ebauche
Usinage e v v v Finition
J » v v v Finition (bord)
» Chanfreinage
 Position unique
Position d'usi- Fraiser le tourillon circulaire sur la position programmée (X0,
nage YO0, Z0).
9 * Modeéle de positions
Fraiser le tourillon circulaire sur un modele de position.
X0 Les positions se rapportent au point de référence : (uniguement
YO Si « position unique ») mm
Z0 Point de référence en X, Y et Z
%) Diametre du tourillon brut mm
N Nombre d'arétes mm
SWou L Taille de clé ou longueur d'aréte
a0 Angle de rotation Degré
R1 ou FS1 Rayon de l'arrondissage ou largeur de chanfrein
Profondeur du polygone (absolu) ou profondeur par rapport a Z0
Z1 S . . mm
(incrémental) (uniquementsi v, v v v ou ¥ v v bord)
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Paramétres Description Unité
» profondeur de passe maximale dans le plan
) mm
DXY » profondeur de passe maximale dans le plan en pourcentage du %
diamétre de la fraise (uniqguementsi v ou v v v)
Dz profondeur de passe maximale (uniquementsi ¥ ou v v v) mm
UXY Surépaisseur de finition dans le plan. (uniquement si v, v v v mm
ou v v v bord)
Uz Svuvrevp)alsseur de finition en profondeur (uniquement si ¥ ou mm
Largeur du chanfrein pour le chanfreinage (uniquement si
FS . mm
chanfreinage)
Profondeur de plongée de la pointe d'outil (uniqguement si|mm
ZFS .
chanfreinage) %

Description du cycle

1 La commande positionne l'outil en vitesse 4

Une fois le premier plan usiné, 'outil quitte le

rapide (G0) a la hauteur du plan de retrait et a
la distance de sécurité. Le point de départ se
trouve toujours sur l'axe X positif.

L'outil longe le contour du polygone latéra-
lement, en évoluant en quart de cercle avec
avance d'usinage. Il se déplace d'abord a la
profondeur de passe d'usinage, puis le mou-
vement devient planaire. Selon le sens de
rotation d'usinage programmé (en opposition/
en avalant), le polygone est usiné dans le sens
horaire ou antihoraire.

contour en décrivant un quart de cercle et
exécute la prise de passe a la profondeur sui-
vante.

L'outil accoste le polygone sur un quart de
cercle, en avance d'usinage. Cette opération
se répete jusqu'a ce que la profondeur pro-
grammeée du tourillon soit atteinte.

L'outil se retire en vitesse rapide (GO) a la
distance de sécurité.
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Rainure longitudinale (SLOT1)

La touche « Select »
permet de modifier au
choix les parametres et/
ou les unités. Pour ce
faire, déplacer le curseur
dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.

Paramétres Description Unité
RP Plan de retrait mm
Sens de frais- | Fraisage en avalant
age  Fraisage en opposition
SC Distance de sécurité mm
F Avance mm/min
. (bord gauche)
_ e (a gauche a l'intérieur)
Point de réfé-
rence . (centre)
. (a droite a l'intérieur)
. (bord droit)
e v Ebauche
Usinage e v v v Finition
9 e v v v Finition du bord
e Chanfreinage
» Position unique
Position d'usi- Frals\er la rainure sur la position programmée (X0, YO, Z0).
* Modéle de positions
nage . : ; . o .
Fraiser plusieurs rainures sur le modéle de position programmé
(par ex. cercle partiel, réseau, ligne).
X0 Les positions se rapportent au point de référence : (uniqguement
YO Si « position unique ») mm
Z0 Point de référence en X, Y et Z
W Largeur de la rainure mm
L Longueur de la rainure mm
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Paramétres Description Unité
a0 Angle de rotation Degré
Profondeur de rainure (absolu) ou profondeur par rapport a Z0
Z1 S . . mm
(incrémental) (uniquementsi v, v v v ou v v v bord)
» profondeur de passe maximale dans le plan
) mm
DXY  profondeur de passe maximale dans le plan en pourcentage du %
diametre de la fraise (uniquementsi v, v v v, ou v ¥ v bord)
D7 profondeur de passe maximale (uniquement si v, v v v, 6 ou mm
v v v bord)
UXY Surépaisseur de finition dans le plan (uniguement si v, v v v, mm
ou v v vbord)
Surépaisseur de finition en profondeur (uniguementsi v, v v v,
uz mm
ou v v vhbord)
(uniqguementsi v, v v v ou v v v bord)
» avec avant-trou : Accostage du point de référence avancé de
la distance de sécurité avec GO.
» perpendiculaire : Fraiser en plongée perpendiculairement au
centre de la rainure longitudinale :
Le déplacement se fait au centre de la poche jusqu'a la profon-
deur de passe. Avec ce réglage, la fraise doit couper au centre.
* hélicoidal : Fraisage en plongée sur trajectoire en spirale :
. Le centre de la fraise se déplace le long de la trajectoire en
Fraisage en . . o . .
longée spirale déterminée par le rayon et la profondeur par révolution
P (trajectoire hélicoidale). Une fois que la profondeur de passe est
atteinte, une rainure rectiligne compléte est exécutée encore
une fois, afin d'éliminer la trajectoire de plongée oblique.
» pendulaire : plongée avec oscillation dans I'axe central de la
rainure longitudinale :
Le centre de la fraise oscille sur une droite jusqu'a ce qu'il ait at-
teint la profondeur de passe. Lorsque la profondeur est atteinte,
la course est encore exécutée une fois, mais sans pénétration,
pour éliminer l'inclinaison de la trajectoire de pénétration.
£z Avance d'approche profondeur (uniguement si fraisage en plon- | mm/min
gée perpendiculaire) mm/dent
EP Pas de I'hélice mm/tr
ER Rayon de I'hélice mm
EW Angle de p'lon?qee maximal (uniqguement si fraisage en plongée Degré
avec oscillation)
Largeur du chanfrein pour le chanfreinage (uniquement si
FS . mm
chanfreinage)
ZES Profondeur de plongée de la pointe d'outil (uniquement si mm
chanfreinage)
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Description du cycle

1 La commande positionne I'outil en vitesse
rapide (GO) a la hauteur du plan de retrait et a
la distance de sécurité. Le point de départ se
trouve sur I'axe X positif pivoté de 0.

2 L'outil fraise dans le matériau en fonction de
la stratégie choisie.

3 L'usinage de la rainure longitudinale est tou-
jours réalisé de l'intérieur vers I'extérieur avec
le type d'usinage sélectionné.

3a Usinage v ébauche
Lors de I'ébauche, les différents plans de la
rainure sont usinés successivement jusqu'a
ce que la profondeur Z1 soit atteinte.

3b Usinage v v v finition
Lors de la finition, le bord est toujours usiné en
premier. A cet effet, le bord de la rainure est
accosté en un quart de cercle qui débouche
dans le rayon d'angle. A la derniére passe, le
fond est usiné en finition, en partant du centre
vers l'extérieur.

3c Usinage v v v Finition du bord
La finition du bord est exécutée selon la méme
procédure que la finition, sachant que seule
la derniére passe (finition du fond) n'est pas
effectuée.

3d Usinage chanfreinage
Lors du chanfreinage, I'aréte sur le bord supé-
rieur de la rainure longitudinale est taillée en
biseau.

4 L'outil se retire en vitesse rapide (G0) a la
distance de sécurité.
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¥ slggg Rainure } Rainure

sur cerc.

Rainure sur cercle (SLOT2)

O La touche « Select »
sker| permet de modifier au

CN/MPF/G CODEO1 Rainure circulaire

AP NESH000] en avalam choix les parametres et/
5C 2.000 Ahchegs ou les unités. Pour ce
RP Esinage 200000 . graphique faire, déplacer le curseur
7 0.100 F‘— dans le champ respectif
ainure
Cerc. complet relilig. et appuyer sur la touche.
X0 0.000 _
3 Yo 0.000 -
S C -0 o h0h Rainures
N 3 Sur cerc.
R 20.000
ald 30.000 ° Rainur.bo.
al 45.000 * =
w 5.000 01[::9
5.000 rel
2.000
"
Valider
’ Fraisage i Simu- ] ]
/" Editer contour 7 lation = Fk

Paramétres Description Unité
RP Plan de retrait mm
Sens de frais- |+ Fraisage en avalant
age ¢ Fraisage en opposition
SC Distance de sécurité mm
F Avance mm/min
e v Ebauche
Usinage e v v v Fjnition
g « v v v Finition du bord
e Chanfreinage
Fz Avance d'approche profondeur mm/min
e Cercle complet
Les rainures sur cercle sont positionnées sur un cercle complet.
La distance d'une rainure sur cercle a une autre rainure sur
Modele de cercle est toujours la méme et est calculée par la commande.
cercle e Cercle partiel
Les rainures sur cercle sont positionnées sur un cercle partiel.
La distance d'une rainure sur cercle a une autre rainure sur
cercle peut étre déterminée par I'angle a2.
X0 " . s
Les positions se rapportent au point de référence :
YO . e mm
20 Point de référence en X, Y et Z
Nombre de rainures mm
Rayon de la rainure sur cercle mm

Emco coe



EMCO WINNC ror SINUMERIK OPERATE MILL

PROGRAMMATION cODE G

Paramétres Description Unité
a0 Angle de départ Degré
at Angle d'ouverture de la rainure Degré
a2 Angle d'indexation (uniquement si cercle partiel) Degré
w Largeur de la rainure mm
Profondeur de rainure (absolu) ou profondeur par rapport a Z0
Z1 S . . mm
(incrémental) (uniguement si v, v v v ou v v vbord)
D7 profondeur de passe maximale (uniqguement si v, v v v, 6 ou mm
v v v hord)
Largeur du chanfrein pour le chanfreinage (uniquement si
FS . mm
chanfreinage)
ZES Profond_eur de plongée de la pointe d'outil (uniqguement si mm
chanfreinage)
UXY Surépaisseur de finition dans le plan (uniquement si v, v v v, mm
ou v v vbord)
Mouvement de positionnement entre les rainures :
e Droite : La position suivante est accostée sur une droite en
positionner vitesse rapide.
e Cercle : La position suivante est accostée sur une trajectoire
circulaire avec l'avance programmée FP.
Remarque : &

Pour créer une rainure sur cercle, entrer pour
nombre (N)=1 et angle d'ouverture (al) = 360°.

Description du cycle

1

La commande positionne I'outil en vitesse
rapide (GO) a la hauteur du plan de retrait au
centre du demi-cercle a I'extrémité de la rainure
et a la distance de sécurité. Le point de départ
se trouve sur l'axe X positif pivoté de 0.

L'outil fraise dans le matériau en avance
d'usinage en fonction de la stratégie choisie.
L'avance max. en direction de Z ainsi que la
surépaisseur de finition est pris en compte.

3a Usinage v ébauche

Lors de I'ébauche, les différents plans de la
rainure sont usinés successivement a partir du
centre du demi-cercle a I'extrémité de la rainure
jusqu'a ce que la profondeur Z1 soit atteinte.
Diamétre minimum de I'outil de fraisage : 12
largeur de rainure W — surépaisseur de finition
UXY < diameétre de la fraise

3b Usinage v v v finition

Lors de la finition, le bord est toujours usiné en
premier jusqu'a ce que la profondeur Z1 soit
atteinte. A cet effet, le bord de la rainure est ac-
costé en un quart de cercle qui débouche dans
le rayon d'angle. A la derniére passe, le finis-
sage du fond est effectué en partant du centre
du demi-cercle a l'extrémité de la rainure.

Diamétre minimum de I'outil de fraisage : 12
largeur de rainure W < diametre de la fraise

3c Usinage v v v Finition du bord

La finition du bord est exécutée selon la méme
procédure que la finition, sachant que seule
la derniere passe (finition du fond) n'est pas
effectuée.

Diamétre minimum de l'outil de fraisage : Su-
répaisseur de finition UXY < diameétre de la
fraise

3d Usinage chanfreinage
Lors du chanfreinage, I'aréte du bord supérieur
de la rainure sur cercle est taillée en biseau.

4 Lorsque la premiére rainure sur cercle est
achevée, Il'outil retourne en vitesse rapide au
plan de retrait.

5 Larainure sur cercle suivante est accostée sur
une droite ou une trajectoire circulaire, avant
d'étre usinée.

6 L'outil se retire en vitesse rapide (GO) a la
distance de sécurité.
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Rainure ouverte (CYCLE899)

La touche « Select »
permet de modifier au
choix les parametres et/
ou les unités. Pour ce
faire, déplacer le curseur
dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.

Usinage

e V

<

e v v v Finition
v Finition du fond
e v v v Finition du bord
» Chanfreinage

Paramétres Description Unité
RP Plan de retrait mm
SC Distance de sécurité mm
F Avance mm/min
, U (bord gauche)
Point de réfé-
rence . (centre)
. (bord droit)
e v Ebauche
e v v Préfinition

Sens de frais-
age

e Fraisage en avalant
» Fraisage en opposition
e Fraisage de synchronisme conventionnel

Technologie

» Fraisage trochoidal
Mouvement circulaire de la fraise dans la rainure et retour.
» Fraisage en plongée
Mouvements de forage séquentiels le long de I'axe de l'outil.
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Paramétres Description Unité
» Position unique
Position d'usi- Frms\er une rainure sur la position programmée (X0, YO, Z0).
* Modéle de positions
nage : : : R "
Fraiser plusieurs rainures sur un modéle de position program-
mé (par ex : cercle complet ou réseau).
X0 o . ez .
Les positions se rapportent au point de référence :
YO - o mm
20 Point de référence en X, Y et Z
W Largeur de la rainure mm
L Longueur de la rainure mm
a0 Angle de rotation de la rainure Degré
Profondeur de rainure (absolu) ou profondeur par rapport a Z0
Z1 . . . . mm
(incrémental) (uniqguementsi v, v v ou v v v)
» profondeur de passe maximale dans le plan
* Modeéle de positions
DXY . mm
profondeur de passe maximale dans le plan en pourcentage du
diametre de la fraise (uniquement si v)
Dz Profondeur de passe maximale mm
Uxy Surépaisseur de finition dans le plan (bord de la rainure) mm
uz Surépaisseur de finition en profondeur (fond de la rainure) mm
Largeur du chanfrein pour le chanfreinage (uniquement si
FS . mm
chanfreinage)
7ES Profond_eur de plongée de la pointe d'outil (uniguement si mm
chanfreinage)

Conditions aux limites générales :

 Finition 1/2 largeur de rainure W < diameétre de
la fraise

¢ Finition du bord surépaisseur de finition UXY <
diameétre de la fraise

e Chanfreinage angle de pointe doit étre entré
dans le tableau des outils.

Conditions aux limites pour le fraisage tro-
choidal :

e Ebauche : 12 largeur de rainure W — surépais-
seur de finition UXY < diameétre de la fraise

e Largeur de rainure : au moins 1,15 x diametre
de la fraise + surépaisseur de finition pas plus
de 2 x diamétre de la fraise + 2 x surépaisseur
de finition

» Avance radiale : au moins 0,02 x diameétre de la
fraise pas plus de 0,25 x diamétre de la fraise

¢ Profondeur de passe maximale < hauteur de
coupe de la fraise

Conditions aux limites pour le fraisage en

plongée :

* Ebauche : 1/2 largeur de rainure W - surépais-
seur de finition UXY < diameétre de la fraise

* Avance radiale maximale : L'avance radiale
dépend de la largeur de coupe de la fraise.

e Incrément : L'incrément latéral résulte de la
largeur de rainure désirée, du diamétre de la
fraise et de la surépaisseur de finition

* Retrait : Le retrait s'effectue avec retrait a un
angle de 45° lorsque I'angle d'embrassement est
inférieur & 180°. Dans le cas contraire, il se produit
un retrait perpendiculaire comme lors du pergage.

 Retrait : Le retrait se fait perpendiculairement a
la surface enveloppée.

 Distance de sécurité : Se déplacer en dehors
de la distance de sécurité au-dela de I'extrémité
de la piece a usiner afin d'éviter d'arrondir les
parois de rainure aux extrémités.

Il n'est pas possible de vérifier la largeur de coupe
de la fraise pour I'avance radiale maximale.
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Fraisage trochoidal en avalant ou en opposition

DXY

Fraisage trochoidal en avalant-en opposition

Description du cycle

Fraisage trochoidal

1 La commande positionne l'outil en vitesse ra-
pide (G0O) au point de départ avant la rainure
et a la distance de sécurité. Le point de départ
se trouve sur I'axe X positif pivoté de aO.

2 L'outil se positionne a la profondeur de passe.

3 L'usinage de la rainure ouverte est toujours
réalisé sur toute la longueur de la rainure avec
le type d'usinage sélectionné.

3a Usinage v ébauche

L'ébauche s'effectue dans un mouvement de
fraise circulaire. Pendant ces mouvements, la
fraise poursuit son avance en continu dans le
plan. Dés que la fraise a entierement parcouru
la rainure, elle revient en arriére, toujours avec
un mouvement circulaire, pour enlever la couche
suivante dans la "direction Z" (profondeur de
passe). Cette procédure se répete jusqu'a ce
que la profondeur réglée pour la rainure plus la
surépaisseur de finition soit atteinte.

3b Usinage v v Préfinition
S'il reste trop de matiéres résiduelles sur les
parois de la rainure, les coins superflus sont
éliminés a la finition.

3c Usinage ¥ v v Finition

Pour la finition des parois, la fraise longe
les parois de la rainure tout en plongeant
graduellement dans la direction Z comme
pour I'ébauche. Elle dépasse alors le début et
la fin de la rainure d'une longueur égale a la
distance de sécurité, pour obtenir une surface
réguliére de la paroi sur toute la longueur de
la rainure.

3d Usinage v v v Finition du fond
Pour la finition du fond, la fraise effectue un
seul aller-retour dans la rainure finie.

3e Usinage ¥ v v Finition du bord
La finition du bord est exécutée selon la méme
procédure que la finition, sachant que seule
la derniére passe (finition du fond) n'est pas
effectuée.

3f Usinage chanfreinage

Lors du chanfreinage, I'aréte du bord supérieur

de la rainure est taillée en biseau.

4 L'outil se retire en vitesse rapide (G0) a la
distance de sécurité.
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Description du cycle
Fraisage en plongée

1

La commande positionne I'outil en vitesse ra-
pide (G0) au point de départ avant la rainure
et a la distance de sécurité. Le point de départ
se trouve sur I'axe X positif pivoté de 0.

L'usinage de la rainure ouverte est toujours
réalisé sur toute la longueur de la rainure avec
le type d'usinage sélectionné.

3a Usinage v ébauche

Fraisage en plongée en avalant ou en opposition

L'ébauche de la rainure est exécutée de maniére
séquentielle, dans le sens longitudinal de la
rainure, par des mouvements de pénétration ver-
ticaux de la fraise avec une avance d'usinage.
suivis d'un retrait et d'un mouvement de position-
nement sur le point de pénétration suivant. Alter-
nativement, la fraise pénétre d'une demi-profon-
deur de passe le long de la rainure, de maniere
décalée sur la paroi gauche et la paroi droite. Le
premier mouvement de pénétration s'effectue sur
le bord de la rainure avec une demi-profondeur
de passe de la fraise moins la distance de sé-
curité. (Si la distance de sécurité est supérieure
a la pénétration, donc dans le vide.) La largeur
maximale de la rainure doit étre inférieure pour
ce cycle au double de la largeur de la fraise + la
surépaisseur de finition. Aprés chaque mouve-
ment de pénétration, le dégagement de la fraise
s'effectue également avec I'avance d'usinage sur
une distance égale a la distance de sécurité. Le
dégagement est exécuté si possible par retrait,
c'est-a-dire que le dégagement de la fraise s'ef-
fectue depuis le fond avec un angle de 45° dans
le sens inverse de la bissectrice de la zone en-
roulée, sil'enroulement de la fraise est inférieur
a 180°. Ensuite, le fraise se déplace en vitesse
rapide a travers le matériau.

3b Usinage v v Préfinition

3c

S'il reste trop de matiéres résiduelles sur les
parois de la rainure, les coins superflus sont
éliminés a la finition.

Usinage v v v Finition

Pour la finition des parois, la fraise longe les
parois de la rainure tout en plongeant gra-
duellement dans la direction Z comme pour
I'ébauche. Elle dépasse alors le début et la
fin de la rainure d'une longueur égale a la
distance de sécurité, pour obtenir une surface
réguliére de la paroi sur toute la longueur de
la rainure.

3d Usinage v v ¥ Finition du fond

Pour la finition du fond, la fraise effectue un
seul aller-retour dans la rainure finie.

3e Usinage v v v Finition du bord

3f

La finition du bord est exécutée selon la méme
procédure que la finition, sachant que seule
la derniére passe (finition du fond) n'est pas
effectuée.

Usinage chanfreinage
Lors du chanfreinage, I'aréte du bord supérieur
de la rainure est taillée en biseau.

L'outil se retire en vitesse rapide (G0O) a la
distance de sécurité.
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'r, Frai-

sage

CN/MPF/G_CODEO1

—RP

SC

Rainure } o-lt;?ggg
Trou oblong (LONGHOLE)
O La touche « Select »
T i ssieer|  permet de modifier au
choix les parametres et/
RP 15.000 Alfichade ou les unités. Pour ce
gc zosggg graphique faire, déplacer le curseur
Sl par plan H— dans le champ respectif
i —— ainure
Point référence == bk et appuyer sur la touche.
Position unique ;
]
Ll 0:000 Rainures
YQ 0.000 Sur cerc.
Zo 0.000
0000 |
30.000 ° Rainur.bo.
1 5.000 rel
Dz 0.500

Trou

FZ 0.100 oblong

+«
Valider

Simu-

“lation || = <k

Paramétres Description Unité
RP Plan de retrait mm

SC Distance de sécurité mm

F Avance mm/min

Type d'usinage

plan par plan

Le déplacement se fait au centre de la poche jusqu'a la profon-
deur de passe. Avec ce réglage, la fraise doit couper au centre.
oscillatoire

plongée avec oscillation dans I'axe central de la rainure longi-
tudinale : Le centre de la fraise oscille sur une droite jusqu'a ce
qu'il ait atteint la profondeur de passe. Lorsque la profondeur
est atteinte, la course est encore exécutée une fois, mais sans
pénétration, pour éliminer l'inclinaison de la trajectoire de pé-
nétration.

Point de réfé-
rence .

(bord gauche)

(a gauche a l'intérieur)
(centre)

(a droite a l'intérieur)
(bord droit)

Position d'usi-|e
nage

Position unique

Fraiser le trou oblong sur la position programmeée (X0, YO0, Z0).
Modéle de positions

Fraiser plusieurs trous oblongs sur le modéle de position pro-
grammeé

(par ex. cercle partiel, réseau, ligne).
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Paramétres Description Unité

X0 Les positions se rapportent au point de référence : (uniqguement

YO Si « position unique ») mm

Z0 Point de référence en X, Y et Z

L Longueur du trou oblong mm

a0 Angle de rotation Degré
Profondeur du trou oblong (absolu) ou profondeur par rapport a

Z1 . . mm
Z0 (incrémental)

Dz Profondeur de passe maximale mm

Fz Avance d'approche profondeur mm/min

"ﬁ Description du cycle
Remarque : 1 La commande positionne l'outil en vitesse

Le cycle ne peut étre traité qu'avec un outil de
fraisage pourvu d'un engrenage droit coupant
a travers le centre.

rapide (GO) a la position de départ pour le
cycle. Dans les deux axes du plan courant, on
accoste le point final le plus proche du premier
trou oblong a usiner a la hauteur du plan de re-
trait (RC) dans I'axe de I'outil. Puis on descend
verticalement au point de référence avancé de
la distance de sécurité (SC).

2 Chaque trou oblong est fraisé suivant un mou-
vement pendulaire. L'usinage dans le plan se
fait avec G1 et la valeur de vitesse d'avance
programmée. A chaque point d'inversion de
sens, il y a une pénétration a la prochaine pro-
fondeur d'usinage calculée de fagon interne par
le cycle, avec G1 et l'avance, jusqu'a atteinte
de la profondeur finale.

3 L'outil recule en vitesse rapide (GO) jusqu'au
plan de retrait. Accostage du trou oblong sui-
vant par le chemin le plus court.

4 Aprés usinage du dernier trou oblong, I'outil est
amené en GO, perpendiculairement a la der-
niére position atteinte dans le plan d'usinage,
au plan de retrait.
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Frai- Fraisage
¥ sage filetage }

CN/MPF/G_CODEO1

" Editer

Fraisage de filetage

RP - [115.000 -
AP s 2000 Bk
F 200.000 S
Niveon v |
SC Z1 =20
Filet. a droite
Filetage extérieur |
NT 3
Position unique
X0 10.000 [
YO 20.000
Z0 0.000
4| 25.000 rel _
Table sans
B 10.000 mm/tr _
@ 1.000 Abedan
H1 0.153
DXY 0.100 rel
0.000 Vaﬁier

Simu-
~~ lation

SELECT

Fraisage du filet (CYCLE70)

La touche « Select »
permet de modifier au
choix les parametres et/
ou les unités. Pour ce
faire, déplacer le curseur
dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.

v v v Finition

Paramétres Description Unité
RP Plan de retrait mm

SC Distance de sécurité mm

F Avance mm/min
Usinage » v Ebauche

Sens d’'usinage

e Z00Z1

Usinage de haut en bas

e 71020

Usinage de bas en haut

Sens de rota-
tion du filetage

Filetage a droite

Fraisage d'un filetage a droite.
Filetage a gauche

Fraisage d'un filetage a gauche.

Position a par-
tir du filetage

Filetage intérieur
Fraisage d'un filetage intérieur.
Filetage extérieur
Fraisage d'un filetage extérieur.

NT

Nombre de dents par tranchant

Il est possible d'utiliser des fraises peigne a une ou plusieurs
dents. Les mouvements requis sont générés en interne par le
cycle de telle sorte que, lorsque la position finale du filetage est
atteinte, la pointe de la dent inférieure de la fraise peigne coin-
cide avec la position finale programmée. Selon la géométrie de
coupe de la fraise peigne, il faut tenir compte d'une course de

dégagement au fond de la piéce.
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Parameétres

Description

Unité

Position d'usi-
nage

» Position unique
Fraiser le trou oblong sur la position programmeée (X0, YO, Z0).
* Modéle de positions
Fraiser plusieurs trous oblongs sur le modéle de position pro-
grammeé
(par ex. cercle partiel, réseau, ligne).

X0
YO
Z0

Les positions se rapportent au point de référence : (uniqguement
Si « position unique »)
Point de référence en X, Y etZ

mm

Z1

Point final du filetage (absolu) ou longueur du filetage (incré-
mental)

mm

Tableau

Sélection du tableau de filetage :
* sans

» métrique 1SO

* Whitworth BSW

Whitworth BSP

* UNC

Sélection

Sélection de la valeur du tableau, par ex. :

e M1 ; M5 ; etc. (métrique 1SO)

* W1/8" ; etc. (Whitworth BSW)

e G 13/4"; etc. (Whitworth BSP)

* N8 - 32 UNC ; etc. (UNC)

(voir aussi le tableau de filetage avec les pas respectifs)

Affichage du pas de filetage (uniquement si sélection tableau
« sans »)

e dans le MODULE : MODULE = pas/w

« en filets par pouce : usuel pour les filetages au pas de gaz.
Pour I'entrée par pouce, entrer le nombre entier avant la virgule
dans le premier champ de paramétre et dans le deuxiéme et
le troisieme champ, entrer le nombre décimal sous forme de
fraction.

e en mm/tr

e en poucel/tr

Le pas de filetage dépend de I'outil utilisé.

MODULE

Filets/"
mm/tr
pouce/tr

Diamétre nominal,
Exemple : Diametre nominal de M12 = 12 mm

mm

H1

Profondeur de filetage

mm

aS

Angle de départ

Degré

tr

Surépaisseur de finition en X et Y

mm
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Tableau de filetage

ISO_METRIC WHITWORTH_BSW WHITWORTH_BSP UNC
M1 0,250 W 1/16" |60,000 G 1/16" |28,000 N 1-64 UNC 64,000
M 1.2 |0,250 W 3/32" {48,000 G 1/8" 28,000 N 2-56 UNC 56,000
M 1.6 |0,350 W 1/8" |40,000 G 1/4" 19,000 N 3 -48 UNC 48,000
M2 0,400 W 5/32" {32,000 G 3/8" 19,000 N 4 -40 UNC 40,000
M 2.5 (0,450 W 3/16" |24,000 G 1/2" 14,000 N 5-40 UNC 40,000
M3 0,500 W 7/32" |24,000 G 5/8" 14,000 N 6 - 32 UNC 32,000
M 3.5 |0,600 W 1/4" |20,000 G 3/4" 14,000 N 8 -32 UNC 32,000
M4 0,700 W 5/16" |18,000 G 7/8" 14,000 N 10 - 24 UNC 24,000
M 4.5 0,750 W 3/8" 16,000 G1" 11,000 N 12 - 24 UNC 24,000
M5 0,800 W 7/16" |14,000 G11/8" |11,000 1/4" - 20 UNC 20,000
M6 |1,000 w 1/2" 12,000 G 11/4" 11,000 5/16" - 18 UNC 18,000
M8 1,250 W 9/16" |12,000 G 13/8" 11,000 3/8"-16 UNC 16,000
M 10 (1,500 W 5/8" 11,000 G11/2" 11,000 7/16" - 14 UNC 14,000
M12 [1,750 W 3/4" 10,000 G 13/4" 11,000 1/2" - 13 UNC 13,000
M 14 2,000 W 7/8" 9,000 G 2" 11,000 9/16" - 12 UNC 12,000
M 16 (2,000 w 1" 8,000 G 21/4" 11,000 5/8"- 11 UNC 11,000
M 18 [2,500 W 11/8" | 7,000 G 21/2" 11,000 3/4" - 10 UNC 10,000
M 20 (2,500 W 11/4" | 7,000 G 23/4" |11,000 7/8" -9 UNC 9,000
M 22 (2,500 W 1 3/8" {6,000 G3" 11,000 1"-8 UNC 8,000
M 24 |3,000 W 11/2" {6,000 G 31/4" |11,000 11/8"-7 UNC 7,000
M 27 |3,000 W 15/8" |5,000 G 31/2" |11,000 11/4"-7 UNC 7,000
M 30 |3,500 W 1 3/4" |5,000 G 3 3/4" |11,000 13/8"-6 UNC 6,000
M 33 |3,500 W 17/8" |4,500 G 4" 11,000 11/2"-6 UNC 6,000
M 36 [4,000 w 2" 4,500 G 5" 11,000 13/4"-5UNC 5,000
M 39 (4,000 W 2 1/4" {4,000 G 6" 11,000 2"-41/2 UNC 4,500
M 42 (4,500 W 2 1/2" {4,000 2 1/4" - 4 1/2 UNC (4,500
M 45 4,500 W 2 3/4" |3,500 21/2" -4 UNC 4,000
M 48 |5,000 w 3" 3,500 2 3/4" - 4 UNC 4,000
M52 |5,000 W 3 1/4" |3,250 3"-4 UNC 4,000
M 56 |5,500 W 31/2" |3,250 31/4" -4 UNC 4,000
M 60 |5,500 W 3 3/4" |3,000 31/2" -4 UNC 4,000
M 64 |6,000 W 4" 3,000 33/4" -4 UNC 4,000
M 68 |6,000 4" -4 UNC 4,000

Tableau de filetage avec pas
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Description du cycle

Filetage intérieur

1 La commande positionne I'outil dans I'axe de
la broche en vitesse rapide (GO0) a la distance
de sécurité au-dessus du point de référence.

2 Accostage du point de départ du cercle d'ac-
costage dans le plan courant en vitesse rapide.

3 Approche d'un point de départ calculé en in-
terne par la commande dans I'axe de I'outil en
vitesse rapide.

4 Mouvement d'accostage du diamétre du fi-
letage sur un cercle d'accostage calculé en
interne par la commande en avance program-
mée, en tenant compte de la surépaisseur de
finition et de la profondeur de passe maximale
dans le plan.

5 Fraisage d'un filetage sur une trajectoire en
spirale dans le sens horaire ou dans le sens
antihoraire (selon qu'il s'agit d'un filetage a
gauche ou a droite, un seul cycle lorsque le
nombre de dents tranchantes d'une fraise
peigne (NT) = 2, décalé dans la direction Z).

6 Mouvement de sortie sur une trajectoire circu-
laire avec le méme sens de rotation et I'avance
programmeée.

7 Avec un nombre programmé de taraudages
par tranchant NT > 2, I'outil avance du nombre
NT-1 en direction de Z (décalé). Les points 4
a 7 se répeétent jusqu'a ce que la profondeur
de filetage programmeée soit atteinte.

8 Sila profondeur de passe dans le plan est infé-
rieure a la profondeur de filetage, les points 3 a
7 sont répétés jusqu'a ce que la profondeur de
filetage + la surépaisseur programmeée soient
atteintes.

9 L'outil recule en vitesse rapide (GO) vers les
coordonnées du centre du filetage au niveau
du plan de retrait.

Conditions aux limites pour le fraisage du filet
intérieur :

Pour le fraisage du filet intérieur, le diamétre de

la fraise ne doit pas dépasser la valeur suivante :

Diamétre de la fraise < (diamétre nominal - 2x

profondeur de filetage H1)

Description du cycle
Filetage extérieur

1

La commande positionne I'outil dans I'axe de
la broche en vitesse rapide (GO0) a la distance
de sécurité au-dessus du point de référence.

Accostage du point de départ du cercle d'ac-
costage dans le plan courant en vitesse rapide.

Approche d'un point de départ calculé en in-
terne par la commande dans |'axe de I'outil en
vitesse rapide.

Mouvement d'accostage du diameétre du fi-
letage sur un cercle d'accostage calculé en
interne par la commande en avance program-
mée, en tenant compte de la surépaisseur de
finition et de la profondeur de passe maximale
dans le plan.

Fraisage du filetage le long d'une trajectoire
en spirale dans le sens horaire ou antihoraire
(selon le filetage a gauche/droite, si NT = 2
seulement 1 tour, décalé dans la direction Z).

Mouvement de sortie sur une trajectoire cir-
culaire dans le sens de rotation opposé avec
l'avance programmée.

Avec un nombre programmé de taraudages
par tranchant NT > 2, I'outil avance du nombre
NT-1 en direction de Z (décalé). Les points 4
a 7 se répétent jusqu'a ce que la profondeur
de filetage programmeée soit atteinte.

Si la profondeur de passe dans le plan est infé-
rieure a la profondeur de filetage, les points 3 a
7 sont répétés jusqu'a ce que la profondeur de
filetage + la surépaisseur programmeée soient
atteintes.

L'outil recule en vitesse rapide (GO) vers les
coordonnées du centre du filetage au niveau
du plan de retrait.
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,,/ Frai-

sage

Gravure }

CN/MPF/GRAVIEREN

Affichage
SC graphique
F
FZ
Orientation ABC
Point référence 1
Nom de la variable
<TEXT,_TXT[1]>
|
|
X0 0.000
Y0 0.000
70 0.000 [
7 1.000 rel AL Sion
w 10.000
VE{ﬁel’
Simu-
</ lation

SELECT

Gravure (CYCLE®60)

La touche « Select »
permet de modifier au
choix les parametres et/
ou les unités. Pour ce
faire, déplacer le curseur
dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.

Paramétres Description Unité
RP Plan de retrait mm
SC Distance de sécurité mm
F Avance mm/min
Fz Avance d'approche profondeur mm/min
. ABC (alignement linéaire)
Alignement |, ¥ "€ (alignement coudé)
- (alignement coudé)
. (en bas a gauche)
. (en bas a droite)
Point de réfé- . (en haut a gauche)
rence . (en haut a droite)
. (bord gauche)
. (centre)
. (bord droit)
Texte a graver |« Texte de gravure (maximum de 100 caracteres)
Nom de la va-|« Nom de la variable: _TXT[1]: variable chaine dans laquelle le
riable texte est enregistré: défini au préalable dans le programme.
X0
YO Point de référence en X, Y etZ mm
Z0
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Paramétres Description Unité
R Point de référence longueur polaire (uniquement si alignement mm
coudé)
o0 Pomt, de référence angle polaire (uniguement si alignement Degré
coudeé)
Profondeur de gravure (absolu) ou profondeur par rapport a Z0
Z1 S mm
(incrémental)
W Hauteur de caractére mm
DX1 Espacement des caractéres ou angle d'ouverture (uniguement|mm
a2 si alignement coudé) Degré
DX1 Espacement des caractéres ou largeur totale (uniquement si
. L mm
DX2 alignement linéaire)
al Direction du texte (uniquement si alignement linéaire) Degré
XM ou LM Centre X (abs) ou centre longueur polaire - (uniguement aligne- mm
ment en arc de cercle)
YM ou aM Centre Y (abs) ou centre angle polaire - (uniguement alignement mm

en arc de cercle)

Description du cycle

1 La commande positionne l'outil dans I'axe de
la broche en vitesse rapide (GO0) a la distance
de sécurité au-dessus du point de référence.

2 L'outil se déplace en mouvement d'approche
FZ a la profondeur d'usinage Z1 et fraise le

caractere.

3 L'outil est retiré en vitesse rapide a la distance
de sécurité et se déplace sur une ligne droite
jusqu'au caractéere suivant.

4 Les étapes 2 et 3 sont répétées jusqu'a ce que

I'ensemble du texte soit fraisé.

5 L'outil recule en vitesse rapide (GO) vers les
coordonnées du centre du filetage au niveau

du plan de retrait.
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y Fraisage Fraisage de contours

contour
 Nouveau contour

» Appel de contour (CYCLEG2)

» Fraisage en contournage (CYCLE72)
» Percage d'avant-trous (CYCLEG4)
Poche (CYCLEG3)

Tourillon (CYCLEG3)
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Fraisage Nouveau

Y contour Gzl } contour
v

Valider

Création d'un nouveau contour

e Entrer le nom du contour et confirmer avec la

touche de fonction. Si le nom du programme
existe déja, un message d'erreur apparait de-
mandant d'entrer un nouveau nom.

Point départ

X 0.000 abs

@T X Y 0.000 abs

/" Editer

Affichage
graphique

Remarque : 7

Les différents éléments de
contour d'un contour sont
représentés de fagon sym-
bolique dans l'ordre entré a
gauche a coté de la fenétre
graphique (1).

A l'extréme gauche a l'ex-
térieur, les différents cycles
d'un programme sont re-
présentés de fagon symbo-
ligue dans l'ordre entré (1).

Z
gx
g

1 Eléments de contour

v
Valider

v
Valider

i

Ensuite, le point de départ du contour est entré.

Le cas échéant, entrer des commandes supplé-
mentaires sous la forme de code G.

Appuyer sur la touche de fonction afin d'appli-
quer le contour dans le programme de piece.

Entrer les différents éléments de contour et
valider avec la touche de fonction :

Elément droit en X

Elément droiten Y

Elément droit en XY

Elément circulaire
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PROGRAMMATION cODE G

.._-_..

Elément de contour droite X

Droite X
X [[7101000] abs
al 0.000 ° 5
a2 270.000 ° A:;'c:ia?‘:
Transition a élément suivant _g phia
Ghantr, Tangente
FS 0.000 A préocsd.
|
]
Tous les
param.
S —
]
X
X Abandon
7
Valider

SELECT

La touche « Select »
permet de modifier au
choix les parametres et/
ou les unités. Pour ce
faire, déplacer le curseur
dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.

Parameétres Description Unité
X Point final X (absolu ou incrémental) mm
al Angle de départ par ex. par rapport a l'axe X Degré
a2 Angle relatif a I'élément précédent Degré
Transition a Type de transition

I'élément suiv- |* Rayon

ant * Chanfrein

R Transition a I'élément suivant - Rayon mm

F Transition a I'élément suivant - Chanfrein mm
Commandes

supplémen- Commandes de code G supplémentaires

taires
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.

Elément de contour droite Y

La touche « Select »
sker| permet de modifier au
choix les parametres et/

CN/MPF/G_CODED1

Droite Y
y |

@ b e Al sz
1 Y :; gg.ggg : Afichage Ol{ les ,unltes. Pour ce
3 . graphique faire, déplacer le curseur
5 Transition A &l&ment suivant I dans le champ respectif
Tangente
Chanfr. S it et appuyer sur la touche.
FS 0.000
|
Y
|
Tous les
param.

Simu-
“ lation

/" Editer

Parametres Description Unité
Y Point final Y (absolu ou incrémental) mm

al Angle de départ par ex. par rapport a lI'axe Y Degré
a2 Angle relatif a I'élément précédent Degré

Transition a Type de transition
I'élément suiv- |* Rayon

ant * Chanfrein

R Transition a I'élément suivant - Rayon mm
F Transition a I'élément suivant - Chanfrein mm
Commandes

supplémen- Commandes de code G supplémentaires

taires
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CN/MPF/G_CODED1

3 BnsE

Elément de contour droite XY

Droite XY

Y 15.000 abs ;:?;iii
al -45.000 °
[
4 220000 3¢ Tangente
Transition a élément suivant 3 précéd.
Chanfr.
ES 0.000 [
Y —
Tous les
param.

/" Editer

Simu-
“ lation

SELECT

La touche « Select »
permet de modifier au
choix les parametres et/
ou les unités. Pour ce
faire, déplacer le curseur
dans le champ respectif
et appuyer sur la touche.

Parametres Description Unité
X Point final X (absolu ou incrémental) mm

Y Point final Y (absolu ou incrémental) mm

L Longueur mm
al Angle de départ par ex. par rapport a l'axe X Degré
a2 Angle relatif a I'élément précédent Degré
Transition a Type de transition

I'élément suiv- |* Rayon

ant * Chanfrein

R Transition a I'élément suivant - Rayon mm

F Transition a I'élément suivant - Chanfrein mm
Commandes

supplémen- Commandes de code G supplémentaires

taires
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CN/MPF/G_CODED1

/" Editer

Cercle

Sens rotation

R | 20.000
X 30.000 abs
Y 30.000 abs
1 34.490 abs
J 10.510 abs
al 167.028 °
a2 302.028 °
B1 102.972 °
B2 295.944 °

Transition a éléme