MANIPULATION DU PUPITRE - PARTIE MEMORISATION

ACCZS MEMOIRE PROGRAMME

Apouver sur les touches MANUEL
MEM PROG

ACCES STOCKAGE PROGRAMME

Apouver sur les touches MANUEL
MEM PROG

Fg ]

MEMORISATION D*UN PROGRAMME

Appuver sur les touches MANUEL
MEM PROG.
y o v B
AfTicner le numéro de programme/deésirs (de
sopuver sur

7 &2 6 Qoo aaq)
2 & o

ENTER
STORE

Puls, int-oduire les différentes fonctions qui Composent le programme.

PASSAGE D'UN PROGRAMME E£N DEBUT DE MEMOIRE

Apouver sur les touches MANUEL
MENU
- 1 - (siér le pave numérique

) )

déolacer le curseur sur le brogramme chgisi. bpyisg appuver syr

touche SCARCH

3.
{1}
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TESTS GRAPHIQUES

N

Acouver sur les touches AUTO { ‘ [
MENU i

- 5 - (pour un test en 3 vues)

- 6 - (pour un test en perspective)

START (touche verte)

l ——"——S'

Nota : Pour la réalisat:ion du test. les origines mémorisées (de GSa 3 G52
ne dolvent pas é€ire int-oduites dans le programme. Dans le cas

contraire, les valeurs dans la mémoire d'origine doivent étre
nulles.

L
L-‘ .

- Pour visusliser le contour piece, introduire desravons
d'outils dans ls mémoire ’

- Vous pouvez égsiement introduire des rayons d'outils réels pour
les cycles de G381 3 Gdé, afin de visualiser les P des trous.
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i 2 MEMORISATION DES VALEURS D'OUTILS
/ —:) Appuver sur les touches MANUEL
TOOL MEM
Seélecticnner par déplacement du curseur le numéro de 1'outil voulu, puis
- lntroaguire la longueyr de i'outil sous 1'adresse * L #

Abpuver sur la touche ENTER

- introduire le ravon de !'outil sous l1'adresse * R +

Appuver sur les touches ENTER °
STORE

MEMORISATION DES ORIGINES PIECE

Apcuver sur les touches MANUEL
MEM PROG
MENU
-4 -

i

f
\

Seleciicnner par déplacement du curseur l'origine voulue. puis
- Introduire les valeurs X lenter' Y . enter. Z {enter® B (enter)

Abbuver sur ls toucne STORE
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FERRERREREERNENRDN

POUR INSERER UNE ADRESSE DANS LE PROGRAMME ex.

Y100

MANUEL
PROG MEM

- Sé positionner sur le N° du bloc
- déplacer le curseur sur 1'adresse y

- taper 100

ENTER
STORE

POUR LA SUPPRESSION D°UNE ADRESSE ex. : X100

MANUEL
PROG MEM

- positionner le curseur sur 1'adresse concernsge

ENTER
STORE

POUR LA SUPPRESSION D*UN Bl OC

MANUEL
PROG MEM

- positlonner le curseur sur le N°® de la ligne

ENTER .
STORE

POUR LA SUPPRESSION D'UN PROGRAMME

MANUEL
PROG MEM
N\

- positionner le curseur sur le N°© de programme désirs

ENTER
STORE
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POUR INSCRTION D°'UNE OU DE PLUSIEURS SEQUENCES - ex. : Entre la liane
N6 et N7

MANUEL
PROG MEM

- positionner le curseur sur la ligne N&
- taper ex. 600

ENTER  (compléter le bloc)
STORE

Le N° 601 apparait, vous permettant de continuer vos insertions.

RENUMEROTATION DE SEQUENCES APRES INSERTION OU mODIFICATION

MANUEL
PROG MEM

F4 F2 F5§
(Attention 3 la renumérotation d'un programme comprenant des (14)
S1 vous avez supprimé un bloc et que celul-ci est rappelé par un Gl4 -
ex. : N6 supprimer
dans le programme

Gl&¢ N1:=6 N2 = 20

Chenger le N1 = 6 par un numéro existant dans le programme et concerné
par le rappel de séguence, avant de procsder a une renuméraotation.




MANIPULATION DU PUPITRE : PARTIE RECHERCHE

RECHERCHE D'UN BLOC POUR EXECUTION

Appuyer sur les touches MANUEL
MENU
- 1 - (bloc search)

Afficher le numéro de bloc voulu, puls appuyer sur les touches ENJER

SEARCH

* Toutes les séquences sont mémorisées par la commande, depuis le bloc
- 1 - Jjusqgu’au bloc recherché.
Lorsgue celui-ci est affiché en haut, 3 droite de 1'écran, appuyer sur

les touches AUFG ocu SINGE

START (touche verte)
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SELECTION PLAN de TRA\/E

HORIZONTAL

G17 ’
A
VERTICAL
X7 -
INCLINE A 90G°
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Y Z] |
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PREPARATION DU PROGRAMME

_ v x 1000
i
n:SOxﬂ)OO 1

16 x1r min

— 1

n=1000 )

u = 6x005x1000 M
min
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X FIN DE PROCRAMME
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FONCTIONS AUXILLIAIRES
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@ ORICINES PIECE

17" possibilite : G54 ...G58

G53 X0 YO z0 \

G54 X324 Y210.2 7283

o5 «—/A—J
G56

EEJ\

- ORICINES
MEMORISEES

nachine
zerc fomnt

N1 G17._.
N2 G5t
N3..
27 possibilite: incremental ZP  G9?2 DEPLAC EMENT
oS .1 DE L -ORIGINE
&8 © A@ :
el .y ©+& R ) kS
LY, S ©_oTe | N..552 x30 e
R .l.\._,\' © 1 N..G22 ¥40 Y-30
Tat o | o] N...G82 XL40 Y- 30

3 " possibilite - absolu ZP G693
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: N...G93 X120 Y62 (1)
___L@?_ N,..Gg} X183 Y38 (10I)
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DEPLACEMENT ABSOL U

C90 SE REFERE A L’ ORIGINE PIECE
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INCREMENTAL

G 91

DEPL ACEMENT

@)

C91 SE REFERE A LA DERNIERE POSITION
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DEPLACEMENT RAPIDE

GO
SENS NecaTiF | G17/ G118 | G119
1" MOUVEME NT AXE B | axe B| axe B
27 XetY | XetZ | Y €17
3 | 7 Y X
sens posiTie | ©17 | G168 [G19
1" MOUVEMENT / Y | X
2 X YIX Z|lY 7
%= AxE B | axE B |axe B
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FONCTION G1

‘Interpolation linéaire (G 1)

Dans le cas de 1'interpolation lineaire, programmee
par 12 fonction 6 1, 1'outil se deplace selon wune
trajectoire lineaire de 1la position momentanée Jusqu'a
la position finale programmee.

Les valeurs peuvent eétre introduites en wmesures
absolues ou incrementales. L'avance necessaire sur Jla
trajectoire lineaire est programmee par le  wmot
d'adresse F.

La fonction G 1 est modale et reste active jusqu'ad ce
qu'elle soit enlevéee par une autre fonction du méme
groupe.

Jusqu'a trois coordonnées peuvent étre programmees
dans une sgéquence & 1. Llorsque les trois axes princi-
paux (X,Y,Z) sont programmés, une trajectoire linezire
dans l1'espa2ce est interpoleée (interpolation tri-dimen-
sionnellle). L'avance programmée est eocale a la vi-
tessse de la trajectoire. Pour un axe rotatif, la
commande calcule 1'avance en degrés/mn.

Exemples d'interpolation lingaire.

1. Interpolation 3 D

L'outil se déplace avec une avance de 100 mm/mn du
porint P 1 (5,5,10) 2u point P 2 (30.19.20). En mesures
abpsolues, ce deplacement est programme -comme suit :

N15 Gl X30 Y10 220 - F100

Les trois axes se déplacent simultanément et stteignent
leur point final programme en méme temps.
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INTERPOLATIONS CIRCULAIRES

1R R
| ©

SENS HORAIRE

SENS ANTI HORAIRE| |/ @

GZ A 2
| Jé

RAYON INFERIEUR OU ECAL A 180°

G 2 [k

G 37t
e /

i

N...C2 X20 Z30 925]

POINTS D ARRIVEE
RAYON DU CERCLE |

N/ {

N...C3 X20 230 R25

X
POINTS D ARRIVEE

l

RAYON DU CERCLE
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INTERPOLATIONS CIRCULAIRES

G2 & ,
SENS HORAIRE ! J
G3 ¢

R

SENS ANTI HORA IRE

RAYON SUPERIEUR A 180°

G 2

C2 X20'2107140 KZO

N—/
POINTS D ARR!\/EE

CENTRF DU CERCLE

G 3

C3 XZO Z’IOI BO

\

POINTS D ARRIVEE
CENTRE DU CERCLE
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FONCTIONS G43/44

G435 -

644:=

Figure

Correction de rayon “jusqu‘a~.
L'outil se deplace sur une trajectoire linéaire
de 1z position reelle au point final programme.
L*aréte de 1'outil se trouve sur le point final
et le centre d'outil a la distance du rayon
avant le point finzl programme.

Correction de rayon “"au-dessus"™
L'outil se déeplace sur une trajectoire lineaire
de la position reelle au point final progqramme.
L'aréte de )'outil se trouve sur. lc point final
et le centre d'outil & Jla distance du rayon
apres le point final programmé.

=

Point A : point de depart de 1'outil]
Point B : point final programmd
Point B": position du centre d'outil
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m DEFINITION DU SENS BE

MAHO PARCOURS DE L OUTIL

Afin de délerminer sj l'outil est & droite oy

@ gauche du profil a usiner, placez-vous suyr

la ligne de contour; en direction du sens de
lusinage

Contour a usiner

Outil




a droite du profil

Rayon doutil

G472

B
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G41  Rayon d’outil
a gauche du profil

|




FONCTION G40

Effacement de la correction de rayon.

Le calcul automatique de 1a trajectoire d'outil est
enleve par la fonction G, & savoir G40. Dsés que cette
fonction est active, la position du centre de 1'outi}
€0it eétre programmee. La fonction G40 n‘engendre aucun
mouvement. L'outil se déplace du Point celcule, \c'est-
d-dire du point de coupe sur lequel se trouve le
centre de 1'outil, directement & point final programms.

GO G40

— e e — e — — —— —







MAHO CNC 432

Les cycles fixes

ne se réferent
tels que décrit

Pas au plan de travail

S.

G817 GB2 683 ;B G85 GB6 GB7 Gss G89

» 11s doivent é&tre programmés




/[ CYCLE G&1 |

SAUT D'OBSTACLE

APPROCHE RAPIDE

G81(X15)Y2 Z-20 (BLO)F. S M1 [%b (%_

PROFONDEUR |

TEMPORISATION
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CYCLE G&3

INCREMENT DECRESSIF

N..G83 Y2 Z-27 I3 KIOF...S._ M._.
==
voir 68 PROFONDEUR DE PASSE

sequence:
2‘ / [ ’T' R I ¢ T - 1
777Y7T777 2..,/,/,{}:}/, //gz,:/ //,ir l,/// ,/g/ s 77777 .
K ‘—{ ol Vo 4b 1 detail A:
K1 - AT;: n% | ? Y [ e T\
K-21 - | | 104 }
I _ LR % . ~

N..G83 Y2 Z-27 13 J,S K10 F..S.. M...

BRISE COPEAU

27-
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, CYCLE G84

APPROCHE RAPIDE

“REEZ

PROFONDEUR

RAMPE DE RALENTISSEMENT«

|

N..G84 Y5 Z-30 J.I7 15 S500
5 b

O PAS DU TARAUD
@ VITESSE DE ROTATION

@ F..7.500.350

sequence:
5 = o2

r"/

IR R ERRERRERER

r 1T N

/{}”1 e

( INVERSION
\_>;/'

ol
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CYCLE G&5 /8¢

SAUT D'OBSTACLE

APPROCHE RAPIDE

G85(X15)Y2 Z-20 (BLO)F. S, M.

R EBRTERDNR
|

Rl J /QL// v//
;@J——L—'

- PROFONDEUR

TEMPORISATION
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CYCLE G&7

N..G87 X60 Y50 Z-20 B2 R10(170)(J-1) K5 F.S.M_.
| k e dlY]

T T
CONGUEU | FAon )
L ARCEUR 7 FRAISE
PROFONDEUR— OPPOSIT{ON
APPROCHE RAPIDE - PROFONDEUR DE PASSE
60 P
[ va
| N s
( [ ] ] B
4R 30 e
g ‘ Zunins
z '——— ' | ——
j \ r /‘V_L__LJ_
0 /"\\ I~ / //;hh b
X j/ o ¢
0 L5 2'0..— 0
/e PM
N9013
N1 [G18 T1 M6 .
N2 |G5¢% : g
N3 |c87 | X60 Y Z-20 B2 R10 K5 F60 S500 M13
NL |G79 | X5 Y 0 Z-35
NS {GO Y 100
N6 X0 M 30
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CYCLF Gse

OPPOSITION

N..G88 X15 Y35 Z-15 B2 (Jln KSF.S M.

yl ;. .

- LONCUEUR | l |

- LARCEUR — PROFONDEUR

o PROFONDEUR — . DE PASSE -

APPROCHE RAPIDE — )
B ij/, X 4 v K
1) ,5 5
- e -
Z

] g //}
7 e /) ! [

i

35
AN
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’K
)
A

N

N

N

(s —
I *X point
d’ entree

20 , 15 0

T1 M6

[ X15 |¥Y=35 [Z-15 [B2 KS F100 S950 M13
X20 |Yo0 Z-18 =

Y100

X0 —] M30
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RAYON  ver

Q83

PROFONDEUR
-‘ APPROCHE RAPIDE . -

i — 40

PROFONDEUR DE PASSE
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CYCLE G79
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*/e PM
NSO03 .
N1 Gi1s T1 M6
N2 G54
N3 G 81 Y 2 Z-3 F200 S1200 M3
NZ G789 X220 Y o 1 Z925
N5 G78 X 60 Y-20 |Z 16
'NB‘ G79 |1 x95 Y-& Z 16
N7 | ) ] ]

C79 ACTIVE LE DERNIER CYCLE

PROCRE AMME




CYCLE G77

ANCLE DE DEPART

IN..G77 X30 YO z-42R15 10 J6 |

l

CENTRE =

RAYON

NOMBRE DE TROUS

D'ARRIVEE

Catg ﬁ N




IMAGE MIROIR G72/73

Cette fonction 673 permet d'effectuer les images-miroirs
dans tous les 4 axes. L2 determination s'effectue avec
la fonction 673 et 1'axe correspondant avec signe
prealable negatif.

-1 miroir en 2

X-1 miroir en X

Y- miroir en Y g-1 miroir en B

La fonction miroir peut étre effacée :

- par axe avec G73 et 1'axe correspondant avec signe
prealable positif, par exemple 673 X1.

- avec 672 simultanément pour tous les axes.

533 250
0T l © | O O
TS . imageen X
20—‘—9 —ij O /
181—6 © i O o
O O [xXe e
, : ®) ©
'rmcgeenz/o o e @\ image enX et Z
/e PM
NS028
N1 Gis T1 MbB5
N2 GSL ) - N =
N3 | G81 Y4 | Z-2 F100 Si1000 M3
N4 | G789 X-25 | YD Z-190
N5 | G78] X-45 Y O Z-lp
N6 [ G79] X-45 | Y 0| Z30 —
N7 | G75| X-25 Y O Z-30 ' 3
N8 | G78] X-35 | Y 0 | Z-20
NS | G73] X<
N | GIi | )1 NIL_N2-8 < |
NIl | G73] X-1 Z-
N12 | €1 J1 NI-4L N2-8
N13 |-G73 X1 Z-1 -
| NIL | Gu J1_Ni-L  N2-B
| NS Gy o
N16| GO X0 Y100 yge) M 30




quelle séquence du pProgramme de piéce. Ensvite, uyn
certain nombre de sequences sera repete provoquant
chaque fois un saut arriéere 4 la sequence initiale.
N100 G14 N1=10 K2=20 Jz2

N1

n

début de la répetition (n® de séquence)

N2

fin de 12 répétition (n* de séquence)

J = nombre des répétitions

€ Sx10 profondeur

W@Fa ; 4/44"%{—

;’ o e——0— ——?
ﬁlj+tl :
o4 ____L

?10 f—————— 6x

Z+
Programme de piéce :
%~ PM
NS00
N1 €18 M M6 (foret de centrage)
K2 EE1 Y2 2-2.5 F100 S1000 ¥3
r_—____'N3 679 X10 28 YO |
N& €91
K5 €78 Xx10
Nb 614 NKN1:=5 J5
K7 G79 2g
r_ E:NB €79 x-10
KG9 614 n1=8 J5
‘ X110 G79 178
J N1 614 K1:=5% K29 0
Tm———— N2 GSO0
K13 T2 M6 (foret h>licoidal D5)
N4 G811 Y2 2-10 FI150 S1200 M3
————===— N15 G114 H1=3 N2=12 J]

wWlb Y100 K30




~FONCTION G111 .

£in de SiMifier 15 programmation de contour, il est possible que deb
points d'intersection (chanfrein) ou de tangence (rayon) soient calculés
sutpmatiquement par 1a commande.

'

Les coordonnées des droites Peuvent étre cartésiennes py polaires.

- Les chanfreins seront dans tous les cas

perpendiculaires 3 la bissectrice
de. 1'angle forme

par les droites.

Les rayons ne pourront étre que tengents sux droites.

8 fonction G11 active le G1 et n'est valable que dans la séquence

rogrammée. ) est possible de programmer plusieurs G11 1}

es uns 3 13
ite des autres.

le dernier mouvement G171 se termine par un chanfrein ou un rayon,

déplacement suivant devra étre obligatoirement lindaire.




~ONCTION G711

v

140

[ - X+

|
O
o))
‘ [}
|
Z 4 |
|
70 N
COORDONNCES CARTESIENNCS l
|
|
Avec points d'intersection i
b
N10 G111 X700 7z9g R15 X1=140 Z1=10 R1=1D
vl P
—\ s X \/
Ter mouvement 2éme mouvement
V[ X
X et Z = points d'intersection entre droites
R

correspond su reyon de raccord




N10D
N11
N12

N10
N11
N12
N13

COORDONNEES POLAIRCS

691 mmmmmmeee > incrémental
GTT L65 B-40 K15 L1=80 B1=3p
G590

G91

G11 L65 B-4D K15
G117 L8O B3D
G90

correspond & la longueur & usiner
correspond & la valeur sngulaire de la droite

correspond au chanfrein




FONCTION G711

_ 120

X ¢

COORDONNCES CARTESICNNCS

Avec valeurs sngulzires

¥

N10 G611 B8-45 RI4 X120 Z20 B1=60 R1=6

B et B1 =

valeurs sngulaires des droites
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CSH 8T-f G921 GZ-2 0A G'ZE-X 84§
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PROGRAMMATION _ CNC 432 . '

STRUCTURE D UN  PROGRAMME _
N° du programme ., ’

N 9003

Choix du plan , sélection de l1'outil » changement de 1l1'outil .

N1 G18 T_ _ M6

Graphique .

N2 G98 X ___ Yoo Z___ l__._J___ K___
N3 G99 X Yoo Z___ l_._J___ K.__._

Décalage de l'origine , vitesse de rotation y & droite et arros:
N4 G54 F .. - M13

4
Contcocurnage . Cycles fixes .

Approche en rapide . CExemple :

NS GO X__Y__Z_ _ N5 G87 X_Y_Z.B._R._K__ .|

Plongdie de l'outil .

N6 GT. Y—___ F N6 G79 X__ Y. 7 _ _

Prise de correction .

N7 G433 (44) X _ _ou Z _ _ N7

Correction de rayon .

N8 G&1 (42)
NG
N25 G40
N26 GO Y__.
1 ; hj

= " Positionnement du dernier outil dans le chargeur .

N 27 70 M6

Fin de progranmme .
N 28 M 30 ‘




