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ATTESTATION DE CONFORMITE

aux régles d'hygiéne et de sécurité du travail

(Application de l'article R. 233-68 du Code du travail)

Le constructeur soussigné, Messrs. EMCO MAIER & CO/AUTRICHE
certifie que le matériel neuf désigné ci-aprés
T T—~TOUR EMCO COMPACT 5 CNC A COMMANDE
NUMERIQUE

N2 £SO3%044

est conforme:
- aux dispositions des articles R. 233-85 a& R. 233-106 du Code
du travail

- aux prescriptions de décret no. 80-544 du 15 juillet 1980

Fait 4 Hallein, 1982

MAIZER & Co.
Fabrik fir Speziaimazchinan

5400 HALLEIN-AUSTR!A

Signature



Protections contre les accidents

RESPECTEZ LES PRESCRIPTIONS DE PROTEC-
TIONS CONTRE LES ACCIDENTS!

Lisez, avant la mise en route les in-
structions de service et le mode d'em-
ploi de la machine!

RACCORDEMENT ELECTRIQUE:

La machine devra étre mise & la "terre"
avec une prise de courant adequate. Le

branchement au réseau sera fait pro-

fessionnellement.

NE PAS MODIFIER LES DISPOSITIFS DE PRO-

TECTION!

Lors du tournage entre pointes, le pro-
tecteur du toc devra étre monté. Fermer
les couvercles de courroie avant la
mise en route. Ne jamais ouvrir ces
carters pendant la marche de la machine.

MISE EN MARCHE INTEMPESTIVE:

Disposez et rangez la machine de telle
sorte que les enfants ou d'autres per-
sonnes non initiées ne puissent la
mettre en route.

PORTEZ DES LUNETTES DE PROTECTION!

Certains matériaux comme le laiton

par exemple giclent lors du tournage.
Veillez donc & ce gue VOs specta-

teurs ne regoivent pas également

des copeaux ou alors, qu'ils soient
protégés!

NE PAS PORTER DES VETEMENTS FLOTTANTS!
Des manches flottantes peuvent se
prendre dans le mandrin du tour ou
méme dans la piéce en cours d'usinage.

MAINTENIR PROPRE LA SURFACE DE TRA-
VAIL:

Une surface en désordre est propice
aux accidents et aux blessures.

OTEZ TOUJOURS LA CLE DU MANDRIN!
Méme si le tour est 4 l'arrét et au
repos. Ne jamais retenir la clé du
mandrin avec une chainette ou avec
une ficelle fixée sur la machine.

Les prises de cote, les mesures, les
réglages, les adaptations, les
rattrapages de jeu NE SERONT EXECU-
TES QU'A L'ARRET COMPLET DE LA MA-
CHINE!

UTILISEZ UN DEGAGE-COPEAU (crochet
métallique) pour évacuer les copeaux™
de tournage.

NE JAMAIS METTRE LA MAIN SUR LES ELE-
MENTS EN MOUVEMENTS DU TOQUR!

Ne pas freiner & la main la piéce ou
le mandrin de serrage.

Faire attention aux MORS DU MANDRIN
FAISANT SAILLIE ET INVISIBLES quand
la machine tourne. Ne mettez donc ja-
mais la main sur le mandrin en marche.

LES TRAVAUX D'ENTRETIEN seront exécu-
tes 4 l'arrét complet de la machine.
Retirer la prise de courant.

UTILISER LES PIECES DE RECHANGE ORI-
GINELLEST




Mandrin de tour a 3 mors
concentriques @ 80 mm

Capacités de serrage: J

Un dépassement de la capacité maximale

de serrage du mandrin risque de provo- '
quer la rupture des mors. Un serrade |
correct et silir n'est plus garanti.
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Description sommaire du tour

-

Structure du tour COMPACT 5 CNC

Moteur pricipal — Entrainement de la

broche — Ampeéremeter

Moteur a& courant continu a variation
progressive

Plage de réglage 1:7

Plages des vitesses de rotation 6oo -
4oco tr/min

Puissance absorbée (Pl) 500 W

Puissance utile (P2) 3co W

Comment est variée la vitesse de rota-
tion d'un moteur & courant continu?

En modifiant l'intensité

Limitation d'intensité

En limitant 1l'intensité du courant élec-
trique, on protége le moteur contre les
surcharges. Une surcharge trop impor-
tante peur détériorer le moteur, aussi,
avons-nous prévu un limiteur d'intensité
4 4 ampéres.

Ampéremétre

L'ampéremétre qui se trouve sur le pu-
pitre de commande vous indique le cou-

rant absorbé par le moteur.

Diagramme vitesse de rotation - puissance

Puissance W

—

Vitesse de rotation du moteur (Tr/min)

Réajustage du moteur selon la charge

Le disque & perforations et le capteur
photo-glectrique contrdlent la vitesse
de rotation du moteur. Lorsqu'intervient
une surcharge du moteur, le ralentisse-
ment momentané de la vitesse de rota-
tion est signalé et le moteur est 4 nou-
veau régleé.

Mécanisme a courroies

Par l'intermédiaire de la transmission
4 courroies & 6 paliers, il vous est
possible de régler les plages de vitzs-
ses de rotation de la broche principale.

Sélection pour plages de vitesses de rota-

tion BCl, BC2, BC3 (par transmissien in-

termédiaire sur la broche principale)

1. Poulie A (moteur) Poulie B (trans-
mission intermédiaire). La courroie
trapezoidale reliant A & B demeure en

place et ne change pas.

De la poulie B a la poulie C (broche
principale): La courroie peut-étre

montée sur trois positions; BCl, BC2,
BC30 :




Sélection pour les plages de vitesses
de rotations ACI1/AC2/aAC3

De la poulie moteur A & la poulie
broche principale C.

La poulie de transmission intermédiaire
tourne a vide.

Déplacement de la courroie

- Desserrer 1l'écrou héxagonal (1),

- Soulever le moteur,

I

Placer la courroie en position sur la
poulie,

- Repousser le moteur vers le bas et
bloguer 1l'écrou héxagonal.

Affichage des vitesses de rotation de la broche pricipale

Plage des vitesses de rotation: 5o -
3200 tr/min

Nez de broche: selon norme d'usine
Alésage de la broche: 16 mm

Cdne interne de la broche: CM2

Elements de serrage sur la broche prin-
cipale

- Mandrin a4 trois mors @ 8o mm

- Plateau de montage @ 90 mm
- Plateau 4 mors indépendants @ 9o mm

- Dispositif pour pinces de serrage
ESX 25.

Pour l'ensemble des instructions de
montage, le retournement des mors, les
mesures de sécurité, le diamétre de ser-
rage, etc., on est prié de se rapporter
4 la notice d'utilisation du tour COM-
PACT 5.

DISQUE A PERFORATIONS ET CAPTEUR PHOTO-
ELECTRIQUES SUR LA BROCHE PRINCIPALE

1. Fonctionnement valable pour tous tra-

vaux de tournage, a l'exception du
taillage de filets:

La vitesse de rotation de la broche
principale est signalée au tableau d'af-
fichage du pupitre de commande par 1'in-
termédiaire du disque & perforations 1
et du capteur photo-électrique 1.

2. Fonctionnement lors du taillage de
filets

- Disque & perforation 1, capteur pho-
to-électrique 1

La vitesse de rotation de la broche
principale est évaluée et signalée
au calculateur. =

- Disque a perforation oblong 2, cap-
teur photo-électrique 2

La position angulaire de la broche
principale est signalée au calcula-
teur.



Description sommaire du tour

( Entrainement des chariots

Moteur pas & pas - Vis d billes

MOTEURS PAS A PAS

Caractéristiques techniques

Pas 5°
Couple de rotation o,50 Nm

Comme son nom l'indique, une rotation
du moteur est subdivisée en pas.

Une rotation des moteurs du tour COM-
PACT 5 CNC est subdivisée en 72 pas.'Ce—
la signifie qu'un pas équivaut & un
angle de rotation de 5° (360:72 = 59) .

Limitation des courses de déplacement,

Crépitement 4

Lorsque les chariots arrivent en fin de
course ou lorsqu'il rencontrent une ré-
sistance, un crépitement devient audible.
Le moteur pas 4 pas regoit des impulsi-
ons de rotation, mais il ne peut plus
tourner. Cela constitue une charge pour
les broches, les écrous et les guidages
des chariots.

En fonctionnement manuel: stopper le dé-
placement d4d'avance

En fonctionnement CNC: suspendre le pro-
gramme.

Chariot longitudinal et transversal

Caractéristiques techniques

# y Vitesses de déplacement poru chariots
longitudinal et transversal:

Vitesse de déplacement rapide:
700 mm/min

Vitesse d'avance variable (fonction-
nement manuel) lo - 400 mm/min

Vitesses d'avances programmables (fonc-
tionnement en CNC) 1 - 499 mm/min

- Course de déplacement minimale des cha-
riots (incrément minimal): o0,0138 mm

- Course de déplacement du chariot lon-
gitudinal: 3ooc mm

- Course de déeplacement du chariot trans-
versal: 50 mm

- Affichage des courses de déplacement
(_ au tableau de visualisation: en o,o0l mm

- Effort d'avance aux chariots environ
looo N

Vis d billes - Ecrous précontraints

Les chariots longitudinal et transver-
sal sont entrainés par l'intermédiaire
de vis & billes. Les vis se meuvent
sans aucun jeu dans les écrous.



Démultiplication moteur pas & pas - vis Pas (angles du Course de|Affichage en)
de commande des avances moteur pas & pas)| déplace- |[1/lco mm
ment (mm)
Déplacement minimal du chariot (pour
chariots longitudinal et transversal) ler pas (59) 0,0138 1
o

Pour une rotation du moteur pas & pas 2em pas (10%) il 3
de 5° (le chariot se déplace de o0,0138 3em pas (15°9) 0,0416 4
mm valeur de déplacement minimale des 5
Chariohe) s Jem pas (20°) 0,0555 6

Sem pas (25°) 0,0694 7
Affichage de la course de déplacement - o)
au tableau de visualisation - mouvement GEn s (BT e g
des chariots 7em pas (35°9) 0,0972 1o

= [5)
Les courses de déplacement sont arron- Sem:pas (407) 9,114 -
dies au centiéme de millimétre vers le jem pas (45°) 0,125 12 =
haut ou vers le bas au tableau d'affi- i
chage.

Tourelle — Porte-outils

La tourelle porte-outils peut-étre mon-
tée sur deux positions avant et arriére
du chariot transversal. En ce qui con-
cerne les plages de diamétres, priére
de se reporter 4 la page 1.6.

Section max. de l'outil de tournage: 3. Tourner l'é&crou moleté (1) jusqu'a ce
12 x 12 mm gue la pointe du tranchant soit au
niveau de la hauteur de pointe. Uti-
lisez la pointe de centrage pour le
réglage de la hauteur de pointe. Blo-
quer 4 fond la vis cylindrique (2)

et serrer le porte-outil au moyen de
la vis de fixation (3).

Réglage de l'outil de tournage sur la
hauteur de pointe

Réglage de la position angulaire du

porte—outil

Si vous vous servez de l'appareil de

réglage reportez-vous au chapitre con-

1. Bloguer l'outil de tournage dans le sacré au pré-réglage des outils.
porte-outil.

Si vous ne vous scrvez pas de l'appa-

2. Intrcduire le porte-outil dans la reil de réglage: bloquez le porte-ocutil |
tourelle. parallélement au chariot transversal. . (_



Description sommaire du tour

Contre poupée

La contre-pointe sert de contre-appui
aux piéces & usiner (entre-pointes).
Elle est é&galement utilisée pour les
travaux de perg¢age.

Travaux de pergage

Pergage avec mandrin pour forets jusqu'
au diamétre 8 mm. Les forets de dimensi-
ons supérieures 4 8 mm doivent neces-
sairement avoir une gqueue conigue CMI1
pour un montage direct dans le fourreau.
L'avance de pergage est transmise au
fourreau de la contre-poirte par 1l'in-
termédiaire d'un volant.

Pour tout ce qui concerne les instruc-
tions de montage des éléments de serrage,
les ouvertures de mandrin, le montage du
dispositif d'alésage-fraisage vertical,
les préventions d'accident, etc., on est
prié de se reférer @ la notice d'utilisa-
tion du tour COMPACT 5.

Sk T e e



Position de la tourelle porte-outil

Position de la tourelle porte-outils

La tourelle porte-outils peut-&tre mon-
tée en position avant (1) ainsi qu'en
position arriére.

Position avant

Diamétre extérieur Diamétre intérieur
@ O jusqu'au @ 8o mm @ 14 jusqu'au @ loo mm

Position arriéere

Diamétre extérieur Diamétre intérieur
@ 20 jusqu'au @ 120 mm @ 50 jusqu'au ¢ 130 mm

Pour les exercises de programmation, ;
bloquez le porte-outil dans la posi- - (h
tion avant.



Outil a charioter et dresser a droite

Outil a charioter et dresser a droite
Cotes — Possibilités d’utilisation

Les exemples donnés dans les exercises
ont &té congus de maniére & vous fami-
liariser avec l'outil & charioter et &
dresser a droite dans les exercises de
programmation de la premiére partie.
Les autres outils de tournage sont re-
portés dans la seconde p%iPi- des exer-

cises de programmation.

)

© \g3° &

90°

Exemples d'utilisation

Angle d'attaque = 93°

L'outil de tournage est fixé perpendi-

culairement 4 la surface & usiner

( = 939)

1. Chariotage,
conique

Jusqu'a

Remarque:

La profondeur de coupe "a" ne peut,

lors du surfagage, étre programmé a

une valeur supérieure & o,3 mm, pour

permettre un bon dégagement des co-

aux.

surfacage et tournage

= 90° maxi.

]

P e
N —

2. Tournage vers l'extérieur

La vgleur de . ne peut-étre supérieure
4 30" sans quoi il manque 1l'angle de

dépouille . o
—-

1
A i
fim=rae?
4 v~

Profondeur de coupe
en début de quart de
cercle: 0,3 mm maxi

Profondeur de coupe
en bout de quart de
cercle: 0,3 mm maxi

PROCEDE 1

Si vous inclinez 1l'outil de tournage

= loo®, vous pouvez augmenter la profon-
deur de coupe lors du surfagage vers
l'extérieur.

PROCEDE 2

Suivez les concours de votre dessin &
1'échelle avec le calque sur lequel
est reproduit la forme de l'outil.
Vous vous apercevrez immédiatement si
la profondeur de coupe est trop impor-
tante.

40



.. Données technologlique:

Conned neanologigques ¢

1. Vitesse de coupe (V)

=0

<. Vitesse de rotation (V)

L

Uous calculez la vitesse de rotation de
la broche principale en partant de la
vitesse de coupe et du diamétre de la
piéce d usiner.

XD Xn

Vm/mn =
looo

V = Vitesse de coupe en meuvres nar i -
nute

i
i

‘ ¥ (tr/min) =

£ A AT W I e B

V (mm/min) x looo
D (mm) x .

=2

D = Diamétre de la pidce

n = Nombre de tours par @imuie i
i
: " a - )
28 vitesss de coupe | 7. Caleul de I'avance
tributaire des facte |
- Matiére de la piéca 4 unisci- ; jur le tour COMPACT 5 CNC vous program-
i { w2z l'avance en mm/min
Plus la résistance di' ia idlbivie =5t §
e}ev?e, plus la vitesse 2a wiips sera | Ponversion:
réduite. : S e
| T
i ) i ta (mm/min) = n (tr/min) x a (mm/tr)
- Matiére de 1l'outil .l L ; T
| i
Les outils en alliage duxr pesmeivent | (mm/min) = avance en mm par minute
' 3 de ooupa plos Lo i .
d'dvoir dib vitegies R Ci 28 }_ = ioa= vitesse de rotation de la broche
3 AT A r [lss : :
Vees que les outils un acier (5. ! principale
- Avance: { A (mm/tr) = avance en mm par tour
Plus l'avance est grande, plic Bl i
tesse de coupe est réduite. )
- Profondeur de coupe - !
Plus la profondeur de c¢-upe e Lmoor- i
tante plus la vitesse <e coupe 25t pe- ;
tite. i
:
{
J‘
i
4
i
1
1
;
i
!.'I
!
:
E Vous eviterez de faire des calculs en
4 rconsultant les tables figurant dans les
i  pages qui suivent. . (:
i

o Sy
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Vitesse de rotation

Sélection de la vitesse de rotation sur le tour COMPACT 5 CNC

La puissance d'un moteur & courant con-
tinu est tributaire de la vitesse de
rotation.

Aussi choisirez-vous le rapport de
transmission de la commande par cour-
roie de telle sorte que la vitesse de 5 \
rotation du moteur se situe dans une
plage de bon rendement (zone reperée en
bleu) .

Exemple:

Vitesse de rotation pour ébauche:
6oo tr/min

Puissance en W

Vitesse de rotation pour finition:
8oo tr/min

Position de la courroie: ACI y :
Vitesse de rotation du moteur en

Avec la position de courroie AC2 vous tr/min
vous situerez dans une plage de rende-
ment défavorable.

3000

2150

1380

1000 r
762 ;

500 RS NE ' k

ns__Pmmys : \\\\\\\ N
: \ ;\\ 322 L

NN

Vitesse de rotation en tr/min

T
oo NNy
N 72
50 a7
BC1 | BC2 | BC3 | AC1 | AC2 | AC3

Position de la courroie

12



Valeurs de coupe

Recherche des valeurs de coupe C

1. Recherche de la vitesse de rotation

- Le diamétre de la piéce & usiner
- La vitesse de coupe recommandée

vous sont connus.
En vous reportant a4 la table, vous ob-
tenez la vitesse de rotation.

‘ E
3000 — 9
\\ - = S = \\
A N N N
o X N \\ X\ |
N N\ N, N\
[N N N \\ \ !3,
2000 \\ \ = \‘ \\\l \ \\ - A 06:98
\\\ \‘ M, \\ M, \\ \\\ ed _oé 3
NN NN 0%,
1200h a7 N < \\\ _}g\__ '\\ \-‘\R@L\O I\.\ 00
o N N N N + (@] N Mo '))/
100 Y | ,O R NC %
S PSRN
S 0_IN I )
A N . ;6\0 N \\ \\ N
£ \\ \\ o N \\ N \\ \\
E 5 NCTTVO NN VYUERANANER
E \30 \\ N\ \\
£ N
S \\ \\ \\ \\ \\ \\ N
£ N TNR NN
I N \ N
g \\ \\ \\ \\ \
g 200 N Y ANEAN \\
NN NN N
] t \\ \\\\ N
100 N N N e
5 10 20 40 59 100 200

Diameétre de la piéce a usineren mm
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Avance en mm/tr

Valeurs de coupe

2. Recherche de la vitesse d’avance en millimétres par minute

- Le diamétre de la piéce & usiner
- L'avance en mm/tr

vous sont connus.
En consultant la table, vous obtenez
l'avance en mm/min

Table des avances

Conversion des avances (mm/tr en mm/min et inversement)

‘ Vitesse d’avance en mm/min
y/ 7o < 3
B %o 0 %0 %0 % "0 %%,
0,2 |- = - ¥ ™ Y \w
\\ \\ \\ \\ \\ ~ Y 3 N
Ny N A, N h Y N A
N ~ \\ N \\' < \\\ . \\
— s ~ AN AN AN S
RO T°X XIS 1% N TN X
N N =N N, ~N [N HAN
0, AN—h
i TN ORENONT
A, N | N
N SN S NN
._\\o N\, \\ ) \\ N

0,05
\ N ‘\ A,

0,02 . : <

0,01 D =
100 200 500 1000 2000 3000

Vitesse da rotation de la broche principale en tr/min

A4



Organes de commande pour marche en CNC

(sommaire)

VUE SOMMAIRE DES INSCRIPTIONS A REPORTER
SUR LA FEUILLE DE PROGRAMMATION

Schéma

1. Adresse N

Numéros de séquence 00 - 95 (96 blocs)

2. Adresse G

Fonctions préparatoires GOO/G01/G02/G03/
G20/G21/G22/G33/G78/G84

3. Adresse X

Course de déplacement (coordonnée) dans
le sens X en centiémes de millimétre; O
a * 5999

L'inscription 5999 correspond a une
course de deplacement de 59,99 mm.

4. Adresse Z

Course de déplacement (coordonnée) dans
le sens Z en centiémes de millimétre; O
a * 39999

39999 correspond a une course de déplace-
ment de 399,99 mm.

5. Adresse F

- Vitesse d'avance O - 499 mm/min
- Pas de filetage de 1 a 499 (en centi-
émes de millimétre) .

6. Remarques:

Dans cette colonne vous rappelez les men-
tions telles que, outil & charioter et
dresser a droite, outil a fileter, vi-
tesse de broche, etc.

15



ORGANES DE COMMANDE ET DE CONTROLE EN MARCHE CNC
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Sommaire

Sommaire

Fonctions de déplacement
- Format du bloc d’information

GOO Déplacement en marche rapide

Axe X:
N../Goo/X%..../

AxXe Z:
N../GO0/X=0/z=%..... /

GOl Interpolation linéaire

Axe X:
N../coi/x¥..../z=0/F...

Axe Z:
N../Go1l/x=0/2%..... /Fias

Cone: _
Mo MEOL /R e/ B s /F...

GO2 Interpolation circulaire (vers la

droite)

N../GO2/Xt..../F...

GO3 Interpolation circulaire (vers la

gauche)

N../GO3/X%..../F...

G20 Arrét interméediaire

N../G20

G21 Bloc séquence libre

N../G21

G22 Fin de programme

N../G22

G33 Taillage d'un filet
N../G33/z%..... 12 o

G78 Cycle de filetage
N../G78/x¥..../2T. ... /F.

G84 Cycle d'usinage
N o /GB/RE v o 2R s T8 i

G65 Utilisation lecteur a bandes

G65 (ne peut pas étre mémorisé,
simple fonction de commutation)

G64 Mise hors circ..t des moteurs pas &
pas i
G64 (ne peut pas étre mémorisé,
simple fonction de commutation)

Signaux d'alarme

1. Marche en CNC

AOQ Instruction G erronee

AQl Introduction erronée de rayon

Rayons envisageables: 25/50/1c0/200/
306 iiscasna 59%c0

A02 Valeur X erronée

X=0 jusque X = ¥5999 possible

AO03 Valeur F erronée

Fl jusque F499 possible

A04 Valeur Z erronée

Z=0 jusque Z = 39999 possible

AO5 Aucune instruction G22 n'est pro-

grammee

AO6 Vitesse de rotation de la broche
principale trop importante lors du
taillage de filets

AQ7 Rapport angulaire erroné

Rapports angulaires X:Z = (1-39):
(1-39) possibles.
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Sommaire

2. FONCTIONNEMENT AVEC CASSETTES Commande

Arrét intermédiaire de programme

Enfoncer les touches marquées +

AO8 Fin de bande en mode opératoire
"SAVE"

AO9 Programme non repéré ou G22 non mé-

morisé sur bande. Interruption de programme
A10 Protection prévue d'enregistrement Enfoncer les touches marquées + [Rev]
sur bande. '
Effacement de programme
All Erreur de chargement Le numéro de séquence (N) doit &tre af-
fiché. Manipuler d'abord la touche repée-
Al2 Erreur de contrdle rée ensuite la touche marquée m?
Effacement du signal d'alirme
3. POUR TOURS TRAVAILLANT EN METRIQUE/ Enfoncer les touches repérées +
POUCES UNIQUEMENT Correction d'une entrée
Al3 Commutation pouces/millimétres Agir sur la touche repéreée f intro-

duire ensuitc la valeur exacte en enfon-

avec mémoire-programmes pleine.
cer la touchs marquée INP,.

Al4 Unité de déplacement erronée pour Fonctionnemeiut avec cassettes
porgramme chargé.

Priére de consulter la feuille séparé
jointe & la documentation. =

Mémorisation des axes

Entrées

Entrée en positif-négatif des valeurs
X, 2

Entrée en positif: introduire les va-
leurs sans signe

Entrée en négatif: aprés introduction
des valeurs, agir sur la touche repérée

=

Valeur des nombres introduits

Valeurs X,2 en centiémes de millimétre
Valeurs F en mm/min

Pas de filetage en centiémes de milli-
métre par tour

Mt SR S i T e . S A T e TR W .

i
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Fonctions G

Fonction de déplacement (G-functions en anglais)

Cette clé de programmation G regroupe les
fonctions de déplacement. Ces fonctions
sont définies selon la norme DIN 66025 et

ISO.

La signification

de ces clés de program-

mation sont détaillées dans les chapitres

suivants.

S I
|

L

Les chariots se déplacent en angle
droit en vitesse de marche rapide
seulement.

Déplacement des chariots en angle
droit ou angulaire & vitesse d'avance
programmée.

Interpolation circulaire vers la
droite.

>< ‘_%_> co1
N
J

\Oc;m

Interpolation circulaire vers la
gauche.

G20

G21

G22

Arrét intermédiaire: le déroulement
du programme est suspendu pour cause
de prises de cotes, d'échange d'ou-
tillage, etc.

Bloc séquence libre

Fin de programme

VAV &3

Taillage d'un filet

W G78

Cycle de filetage

| Y G84 Cycle d'usinage, l'outil de tournage
) ] accomplit un cycle
G64 Mise hors tension des moteurs pas a
pas
G65 Utilisation lecteur & bande

20



Structure externe

Les programme CNC (structure externe)

Le programme est é&tabli sur la feuille
de programmation.

La feuille de programmation

Feuille de programmation C5 CNC ; _
P (en anglais: manuscript)

N G X z F Bi Toutes les informations nécessaires & la
réalisation d'une piéce & usiner sont

00 | po | -3000 inscrites dans la feuille de programma-

04 | 04 0 - 2500 420 tion. L'établissement du programme s'ap-

02 04 A050 0 420 pelle programmation. La stru?ture d'un

03 pew p 1040 110 tel programme est standardisée.

0% | 03 | 2000 0 120

Fi ff it

Décomposition du programme

1. Format adresse ou enregistrement lo-
gique (en anglais "block")

Le programme se compose d'un format. Il
comporte toutes les données nécessaires

4 l'exécution d'une opération (4 titre
d'exemple l'instruction: avancer en lig-
ne droite avec le chariot transversal sur
une distance de lo mm & la vitesse de loo
mm/min) . £

2. Les mots (en anglais "word")

N G X z F

Chaque format est constitué de plusieurs

= 3000 mots. Chacun de ces mots revét une signi-
0 -2500 420 fication bien déterminée.
e =
Mots

(5 ()1 3. Le mot

™ Un mot est constitué d'une lettre et

Adresse combinaison de chiffres d'une combinaison de chiffres. La lettre
se nomme l'adresse (en anglais "address").

21



Les mots du COMPACT 5 CNC

lex mot:
Lettre 4d'adresse N

La premiére colonne indigque la numéro
de séquence.

Vous inscrivez:

00 (premiére opération)

01 (deuxiéme opération)

N G X z F E

00
o1

2me mot:
Lettre d'adresse G et chiffres

G est le symbole de la fonction prépa-
ratoire de déplacement ou affectation
bien déterminée: ol interpolation li-
néaire, o3 interpolation circulaire.

N G X Z F Bem
00 | 04 125
04 |03
3me mot:

Lettre d'adresse X et chiffres

X signifie 1l'axe X. Les chiffres in-
diquent la course de déplacement dans
l'axe X. Le nombre peut é@tre précédé du
signe "+" ou du signe "-".

X+125 signifie donc la cote +1,25 mm
dans 1l'axe X.

N | G X z F | Bem
00 | o4 125 2050 | 100
04 |03

Structure externe

dme mot:

Lettre d'adresse Z et chiffres

2 signifie l'axe Z. Les chiffres in-

diquent la course de déplacement dans
l'axe Z. 2Z+2050 signifie donc la cote
+20,50 mm dans l'axe Z.

N G X Z ! F Bem
00 | o4 A5 2050
| 04 | 03

Sme mot:
Lettre d'adresse F et chiffres

F est l'abréviation du terme anglais
"feed". Feed veut dire avance. Floo sig-
nifie dés lors avance de loo mm &4 la mi-
nute.

N G X z F | Bem
00 |04
04 |03

Pour les machines industrielles, vous
programmerez d'autres mots,

- Vitesse de rotation de la broche prin-
cipale (lettre d'adresse S)

- Outil pour chaque format (lettre
d'adresse T)

- Fonctions complémentaires ou de com-
mande (lettre d'adresse M).

etc.
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FORMAT D'ENTREE OU FORMAT DU BLOC ADRESSE

Exemples:

Vous trouverez dans l'ensemble des struc-
tures d'établissement d'un programme,

les termes "Format d'entrée" et "Format
du bloc adresse" une telle symbolisation
indique les adresses utilisées les dépla-
cements et les fonctions auxiliaires sé-
lectionnées pour une parfaite introducti-
on des données au calculateur.

Le format désigne 1l'ordre général suivant
lequel 1'information apparait sur le sup-
port d'entrée, le format & adresses uti-
lisé est un format 4 notation alpha-numé-
rique dans lequel chaque mot d'un bloc
est préfixé par un caractére par exemple,
H pour le numéro de bloc (numéro de sé-
quence), G pour la fonction préparatoire.
Pour exemple, il es nécessaire d'intro-
duire le pas de filetage ainsi que la
longueur du filet pour le taillage d'une
filet. GOO (positionnement en avance ra-
pide) uniquement l'introduction de la
course et le sens de déplacement en X ocu
2 sont indispensables.

NoolCus/XE s ifZ=i s/ Fuae
N.. Les points sont réservés aux numéros
blocs adresse de 00 a 95

G.. Les points sont réservés aux désigna-
tions chiffrées des fonctions prépa-

ratoires.

X*.... Les quatre points sont réservés aux
valeurs de déplacement o jusque
£5999.

z%..... Les cing points sont réservés aux

valeurs de déplacement ¥0 jusque
39999,

F... Les trois points sont réservés aux
valeurs d'avances de 1 & 499.

Si le format du bloc adresse s'énonce N../
G20 et pas de filetage

- Vous inscrivez seulement sur la feuille
de programmation le numéro de séquence N15
ainsi que la fonction préparatoire G20.

=
o
>
N
T
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