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INSTALLATION ET CONNECTION sous WINDOWS XP PRO 

 
1 / Installer SIEG en double-cliquant sur « setup.exe », suivre les instructions jusqu’à la fin de 
l’installation 
2 / Connecter l’ordinateur à la CN avec un câble réseau  
3 / Cliquer sur « Démarrer » « Paramètres »  «  Connexions Réseau » 
 

 
 
4 / Faire un click droit sur « Connexion au réseau local » puis « Propriétés » 
5 / Sélectionner « Protocole Internet (TCP/IP) » puis « Propriétés » 
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6 / Valider les adresses IP comme le montre la figure ci-dessous 
L’ordinateur doit avoir l’adresse IP fixe suivante : 192.168.0.110 
L’adresse IP de la machine est : 192.168.0.10 (définie par le constructeur) 
 

 
 
7 / cliquer sur « OK  » 
8 / Cliquer sur « Configurer  » puis sur l’onglet « Vitesse de liaison »  
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9 / Mettre « Vitesse et duplex » sur « 10Mbits/s full duplex » 
10 / Cliquer sur « OK  » 

 
 

TEST DE LA CONNEXION 
 
1 / Cliquer sur « Démarrer » puis « Exécuter …» 
2 / Valider la commande suivante : ping 192.168.0.10 –t 
 

 
 

Si la liaison est correcte, la fenêtre suivante s’affiche : 
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PRESENTATION 

 
 

Le logiciel SIEG comporte 6 modes fonctionnels différents : 
 
 

Mode JOG 

5 opérations différentes peuvent être réalisées en mode JOG 
1 – Opérations manuelles générales 
2 – Retour sur les points d’origines machine ou programme 
3 – Réglage des décalages d’origines G54 à G59 
4 – Opérations manuelles avec la manivelle 
5 – Introduction Manuelle des Données ( I.M.D. ) 

Mode EDIT Edition d’un programme pièce, vérification, sauvegarde… 

Mode AUTO Exécution du programme pièce en mode continu 

Mode PARAMETRES Affectation des paramètres système et axes 

Mode DIAGNOSTIQUES Diagnostique des paramètres Entrée / Sortie 

Mode OUTILS Affectation des longueurs et diamètres des outils ( 20 outils ) 

 
 
 
 
 
 

       
 
 
 
 
 
 

Barre des 
Statuts 

Origines 
Machines 

Voyant vert = 
effectuées 

Voyant rouge 
= non 

effectuées 

Bouton STOP 

Bouton 
RESET 

Menu « Fonctions » 

Onglets « Modes » Affichage des vitesses d’Avances, de 
Broche et Outil actifs 

Fenêtre 
visualisation 
graphique du 
programme 

Fenêtre 
visualisation du 

programme 

Affichage des 
coordonnées 
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Mode JOG 

 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 

 
 

 

Molette 
« Incréments » 

Contrôle manuel 
des axes : 

Sélectionner l’axe 

avec  ou  
Déplacer l’axe avec  

 ou  

Boutons de 
démarrage 

broche sens M3 
ou M4 et arrêt 

broche 
Ligne d’introduction des 
commandes « I.M.D. » 

Ecran d’affichage des coordonnées 

Affichage des vitesses d’Avances, de 
Broche et Outil actifs 
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Mode EDIT 

 

 
 
 

 Ouvrir un programme pièce 

 Créer un programme pièce 

 Sauvegarder un programme pièce 

 Sauvegarder un programme pièce sous un nouveau nom 

 Vérifier automatiquement le programme affiché 

 Sélectionner tout le programme 

 Trouver un texte dans le programme 

 Aller à un numéro de ligne donné 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Mode « EDIT  » 
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Mode AUTO 

 
 
 
 

 
 
 
 

 Ouvrir un programme pièce 

 Changer l’ordre d’affichage des coordonnées 

Simulation rapide du programme  

 Usiner le programme en block à block 

 Activer l’option « saut de block » (// devant les N° de block) 

 Activer l’option « arrêt programme » (M01) 

 Simuler le programme SANS déplacements 

 Stopper le programme aux blocks contenants G01, G02, G03, G32 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Affichage des vitesses d’Avances, de Broche et Outil actifs Affichage des coordonnées 

Fenêtre 
visualisation 
graphique du 
programme 

 
Fenêtre 

visualisation 
du programme 
 

Pause Départ Cycle 
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Mode PARAMETRES 

 

 
 

 Affichage des paramètres généraux 

 Affichage des paramètres des codes G 

 Affichage des paramètres de l’axe X 

 Affichage des paramètres de l’axe Y 

 Affichage des paramètres de l’axe Z 
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Mode DIAGNOSTIQUES 

 
L’écran diagnostique est principalement utilisé pour tester les Entrées / Sorties des ports entre 

l’ordinateur et la machine. 
 

 
 
 
 
 

System definition Machine Definition System definition Machine Definition 

X0.0 Ouverture porte X2.0 Manivelle x1 

X0.1 Arrêt d’urgence X2.1 Manivelle x10 

X0.2 Bouton  Home X X2.2 Manivelle x100 

X0.3 Bouton  Home Y X2.3 Sélection de l’axe X en mode manivelle 

X0.4 Bouton  Home Z X2.4 Sélection de l’axe Y en mode manivelle 

X0.5 Alarme d'axe Z X2.5 Sélection de l’axe Z en mode manivelle 

X0.6 Alarme d'axe Y X2.6 Sélection de la broche en mode manivelle 

X0.7 Alarme d'axe X X2.7 Bouton OFF du mode manivelle 

X1.0 Limite négative d'axe X Y0.0  

X1.1 Limite positive d'axe X Y0.1  

X1.2 Limite négative d'axe Y Y0.2  

X1.3 Limite positive d'axe Y Y0.3  

X1.4 Limite négative d'axe Z Y0.4  

X1.5 Limite positive d'axe Z Y0.5  
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Mode OUTILS 

 

 
 
 

 Remise à 0 de la durée de vie de l’outil 
 
 

EXPLICATION DU TABLEAU DES CORRECTEURS OUTILS 
 

H Géom. : longueur de l’outil 
 
H Wear : usure de l’outil 
 
D Géom. : diamètre de l’outil 
 
D Wear : usure du diamètre de l’outil 
 
Type : type d’outil 

 
Life  : pourcentage de la durée de vie de l’outil restante 
 
Site : position de l’outil sur la tourelle 
 
Group : sélection du groupe d’outil “frère” quand la durée de vie de l’outil est atteinte 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Tableau des 
correcteurs 

outils 

Type d’outil 

Durée de vie 
de l’outil 
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Détermination du correcteur OUTIL  (Longueur) 

 
1 / Passer en mode JOG + incrément 
 
2 / Tangenter l’outil sur le Z0 pièce 
 
3 / Relever la valeur Z dans la colonne « Workpiece » 
 

 
 

4 / Dans l’onglet « Tools », double-cliquer sur la case « H geom » de l’outil correspondant 
 
5 / Donner la valeur au clavier puis cliquer sur « Entrée » 
 
  
 

 
 

LA LONGUEUR DE L’OUTIL DOIT ETRE POSITIVE 
 
 SELECTION DU TYPE D’OUTIL  

 

   

Sélectionner le 
type d’outil puis 

cliquer sur 
« OK » 

Relever la valeur Z dans la 

colonne « Workpiece » 

Pour sélectionner le type d’outil, 
double-cliquer sur la case 

« type » dans le mode OUTIL  
 

Outil 
N° 1 

128.245 

Donner la valeur au clavier puis valider par « Entrée » 
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 DUREE DE VIE DE L’OU
 
Dans le mode « OUTIL », double-cliquer sur la case «
 
La fenêtre suivante apparait : 
 

 
    
Durée de vie en temps : exprimée en minutes
 
Durée de vie en fréquence : exprimée en nombre de cycle
 
La durée de vie restante de l’outil est affichée dans l
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

RAZ DE LA DUREE DE V
 

Dans le mode « OUTIL », cliquer sur  
 
La fenêtre suivante apparait : 
 

   
 
 
 
 

Cliquer sur « OK

                                                  Formation en Commande Numérique et C.F.A.O.
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DUREE DE VIE DE L’OU TIL  

cliquer sur la case « Life  » correspondant à l’outil

 

 
: exprimée en minutes 

Durée de vie en fréquence : exprimée en nombre de cycle 

La durée de vie restante de l’outil est affichée dans le mode « OUTIL » 

RAZ DE LA DUREE DE V IE DE L’OUTIL 

», cliquer sur  . 

 

OK  » 
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outil 

 

Sélectionner soit : 
- En temps 
- En 

fréquence 



FORMATION SALIN                                                  Formation en Commande Numérique et C.F.A.O. 

FORMATION SALIN    Z.I. rue François Arago 39800 POLIGNY   Tél.:03.84.52.28.13.   Page 14 sur 19 
 

 

 
RETOUR AU POINTS DE REFERENCE – P.O.M. 

 
SUR X 
 
1 / En mode « JOG » 
 

2 / cliquer sur  
 
3 / la fenêtre suivante apparait : 
 

  
 
SUR Y 

Refaire l’opération en cliquant sur  puis OK  
         
SUR Z 

Refaire l’opération en cliquant sur  puis OK  
 
 

VERIFICATION DES POINTS DE REFERENCE 
  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

4 / Cliquer sur « OK » 

Les voyant X, Y, Z sont 
VERT 

Les origines machines 
sont accostées 
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Définition de l’Origine Pièce / Programme ( G54, G55, G56, G57, G58, G59 ) 

 
Sur X et Y 
 
Positionner la broche sur l’origine pièce en X et Y 
 

1 / En mode « JOG », cliquer sur , la fenêtre suivante apparait 
 

 
 

2 / Cliquer sur l’axe X du système de coordonnées programme ( G54 à G59 ) 
 

 
 

3 / Cliquer sur , la fenêtre suivante apparait : 
 

 
 
 
 
 
 

Refaire l’opération sur l’axe Y 
 

Cliquer 

4 / Cliquer sur « OK  » 
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Définition de l’Origine Pièce / Programme (G54, G55, G56, G57, G58, G59) 

 
Sur Z 
 
1 / Coincer une cale entre le Z0 pièce et le nez de broche en mode « JOG » + incrément 
 
2 / Cliquer sur l’axe Z du système de coordonnées programme (G54 à G59) 
 

 
 

3 / Cliquer sur , la fenêtre suivante apparait : 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
6 / Modifier la valeur en calculant : (valeur – cale) puis valider par « Entrée » 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Cliquer 

4 / Cliquer sur « OK  » 

5 / Double-cliquer sur l’axe Z 
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Vérification de l’Origine Pièce / Programme ( G54, G55, G56, G57, G58, G59 ) 

 
Sur X et Y 
 
1 / Dégager les axes en mode JOG 
 

2 / Cliquer sur  
 
 
 

 
 

4 / Cliquer sur  
 

 
 
La broche se positionne sur l’origine pièce en X0 
 

Refaire l’opération sur l’axe Y 
 
 
 
 
 

 
 

NE PAS REFAIRE L’OPERATION SUR L’AXE Z 
Cette opération amènerait le nez de broche sur la pièce 

RISQUE DE COLLISION 
 

3 / Cliquer sur X du système de coordonnées programme ( G54 à G59 ) 

5 / Cliquer sur OK 
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< 
VERIFICATIONS DE BASES AVANT D’USINER 

 
1 / Tourner le contacteur de puissance sur « 1 » 
 
2 / Vérifier que l’ordinateur est connecté à la machine par un câble Ethernet 
 
3 / En mode « JOG », s’assurer que tous les axes se déplacent dans le bon sens 
 

 
 

4 / En mode « JOG », déplacer les axes sur toutes les butées matérielles pour s’assurer que les capteurs 
de fin de course sont opérationnels. Utiliser la manivelle 
 
5 / Actionner les portes pour s’assurer que les capteurs sont opérationnels. 
 
6 / Faire chauffer la broche dans le sens M3 et M4 
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CODES G 
  
G00 Vitesse rapide G61 Arrêt précis 
G01 Interpolation linéaire G64  
G02 Interpolation circulaire sens horaire G73 Perçage brise copeaux 
G03 Interpolation circulaire sens antihoraire G74 Compteur pièce 
G04 Temporisation G80 Annulation cycle fixe 
G17 Plan XY G81 Cycle centrage 
G18 Plan XZ G82 Cycle perçage 
G19 Plan YZ G83 Perçage avec débourrage 
G20 Données en pouces G84 Cycle taraudage 
G21 Données en mm G85 Cycle d’alésage 
G28 Retour aux points de référence G86 Cycle d’alésage avec arrêt broche 
G29 Retour depuis les points de référence   
G40 Annulation du correcteur outil au 

rayon 
G89 Cycle perçage avec tempo 

G41 Correction outil à gauche G90 Programmation absolue 
G42 Correction outil à droite G91 Programmation relative 
G43 Correction longueur outil positive G92 Système de changement des 

coordonnées pièces 
G44 Correction longueur outil négative G94 Avance par minute 
G49 Annulation longueur outil G98 Retour au point origine des cycles 

fixes 
G53 Sélection du système de coordonnées 

machine 
G99 Retour au point R dans un cycle fixe 

G54 – G59 Systèmes de coordonnées pièces   
 

FONCTIONS M, S, F, T, D, H 
 

M00 Arrêt programme M02 Fin de programme 
M01 Arrêt programme 

optionnel 
M20 Fin de programme et 

retour au début du cycle 
M03 Rotation broche sens 

horaire 
M30 Fin de programme et 

retour 
M04 Rotation broche sens 

antihoraire 
M98 Appel sous-programme 

M05 Arrêt broche M99 Fin de sous-programme 
S Vitesse de broche   
F Vitesse d’avance   

D01 – D20 Compensation de rayon 
outil 

  

H01 – H20 Compensation de 
longueur outil 

  

 
 


