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| FORMATION SALIN Formation en Commande Numérique BtACO. |

| INSTALLATION ET CONNECTION sous WINDOWS XP PRO ‘

1/ Installer SIEG en double-cliqguant susetup.exe», suivre les instructions jusqu’a la fin de
I'installation

2 / Connecter l'ordinateur a la CN avec un cabéeaé

3/ Cliquer sur ©émarrer » «Parameétres» « Connexions Réseaw

*= Connexions réseau |Z|@ @
~

Fichier Edition  Affichage  Favoris € ™

>

o T

Adresse | Connexions réssau v & ox

Réseau local ou Internet 4 haute vitesse

ﬁ Connexion au réseal local

i

4 | Faire un click droit sur €onnexion au réseau locab puis «Propriétés »
5 / Sélectionner #rotocole Internet (TCP/IP) » puis «Propriétés »

- Propriétés de Connexion au réseau local

Général | Aorance

Se connecter en utilisant :

i B8 IntelR] B32567LM-3 Gigabit Metwarl: |

Cette connexion utilize lex léments suivants ;

| Ml gl:lient pour les réseaus Microsoft
v ,@ Fartage de fichiers et dimprimantes pour les rézeaus ki .
Cd .Q Planificateur de paquets Qo5

Protacale Intermet [TCRAR]

Inztaller. .. Dieznatallar Fropriétés

Dezcription

Protocale TCRAR [Transmiszion Control Protacol/Internet
Protocal]. Le protocole de réseau étendu par défaut qui
permet la communication entre différents rézeaus

’ 2

o T
Afficher l'céne dans la zone de nolification une fois connecte

M'indiguer 5i cette connexion a une connectivit limitée ou
inexistante

Ok ] [ Anhuler
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FORMATION SALIN Formation en Commande Numérique EtACO.

6 / Valider les adresses IP comme le montre ladigirdessous
L'ordinateur doit avoir I'adresse IP fixe suivant®92.168.0.110
L’'adresse IP de la machine est : 192.168.0.10r(@efiar le constructeur)

Proprietés de Protocole Internet (TCP/IP)

Général |

Les paramétres [P peuvent &tre déterminés automatiquement si votre
rézeau le permet. Sinon, vous devez demander les paramétres [P
approprgs & vobre administrateur réseau,

() Obtenir une adresse IP automatiguement

{®) Utilizer 'adresse IP suivante ;

Adrezze 1P | 192 188 . O 110 |
tasque de sous-réseau : 2R Z2RR 2R . 0 |
Pazserelle par défaut : |?E|2_'|_BB_EI__2 ---- |

(%) Utilizer 'adresse de serveur DMS suivante :

Serveur DMS préféré:; | 192 168, 0 . 34 |

Serveur DNS ausiliaire & . . . |

Avance...

’ OFK. H Arruler ]

7 [ cliquer sur ©K »
8 / Cliquer sur €onfigurer » puis sur I'onglet &/itesse de liaisorn»

- Propriétés de Connexion au réseau local

Général | Livancé

Se connecter en utilizant ;

i BEl IntellR] 82567LM-3 Gigabit Metwaork, |

ments suivants

= 'Clie L Mi
vl ,@. artage de fichiers et dimprima
v .Q Flanificateur de pagquets QoS
vl 57 Protocals Intermat [TCRAP]

ft
nkes pour les rézeaus Mi...

[ Installer. .. ][ Dezinztaller J [ Fropriétés

Dezcrption

Permet a votre ordinatewr d'accéder aus reszources d'un
rézeau Microzoft,

Afficher l'céne dans la zone de nolification une fois connecte

M'indiguer si cette connexion a une connectivitg limitée ou
Inexistante

Ok ] [ Anhuler
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FORMATION SALIN Formation en Commande Numeérique EtACO.

9 / Mettre «Vitesse et duplex» sur «10Mbits/s full duplex »
10/ Cliquer sur ©K »

Propriétés de Intel(R) 82567LM-3 Gigabit Network Connect... [2

Gestion de la consommation | Agrégationde cartes | WLAN Filote
Général WVitesze de llaizon Avancé

" . FParameétres de vikesse de liaison et de duples
(intel

Wergion de Intel[R] PROSet: 13.1.33.0

Etat de la lisizon
D Vitesse Maon disponible

Witesze et duplex:

full duplex . [ Diagnostics. .. I

[ Identifier la carte. .. ]

Paramétres de vitesse de liaison et de duplex. Par défaut,
les cartes Intel =ont configurées pour détecter ou négocier
automatiquement les paramétres deg vitesse et duplex. Sila carte
ne peut pas = connecter, les paramétres de vitezze st de
duplex peuvent &tre définiz afin qu'ile correzpondent a ceux du
partenaire de liaison.

Conseil : Vous pouvez contréler les options d'economie
d'énergie 2ous l'onglet Gestion de lalimentation.

[ Ok J [ Annuler

TEST DE LA CONNEXION

1/ Cliquer sur ©émarrer » puis «Exécuter ...»
2 [ Valider la commande suivantping 192.168.0.10 —t

Executer E]EJ

= Entrez le nom d'un programme, dossier, document ou d'une
B ressource Internet, et Windows l'ouvrira pour vous,

Ouyrir ¢ | ping 192,168,010 -t| L

[ [5]'4 l [ Annuler ] [ Parcourir...

Si la liaison est correcte, la fenétre suivantéfistze :
e C:\WINDOWS\system32\ping. exe

[Pinging 192.168.0.18 with 32 hytes of data:

Reply from 192.168.0.10: time-Sms TTL-254
Reply from 192.168.0.10: time=3ms TTL-254
Reply from 192.168.0.10: time=4ms TTL-254
Reply from 192.168.8.18: time=3ms TTL=254
Reply from 192.168.8.18: TTL=254
Reply from 192.168.8.18: TTL=254
Reply from 192.168.8.18: TTL=254
Reply from 192.168.8.18: i TTL=254
Reply from 192.168.8.18:

Reply from 192.168.0.10:
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| FORMATION SALIN Formation en Commande Numérique BtACO. |

| PRESENTATION |

Le logiciel SIEG comporte 6 modes fonctionnelsétints :

5 opérations différentes peuvent étre réalisées emode JOG
1 — Opérations manuelles générales
2 — Retour sur les points d’origines machine ogmamme

Mode JOG 3 — Réglage des décalages d’'origines G54 a G59

4 — Opérations manuelles avec la manivelle

5 — Introduction Manuelle des Données ( I.M.D. )
Mode EDIT Edition d’'un programme piéce, vérificatjicauvegarde...
Mode AUTO Exécution du programme piece en modeicont

Mode PARAMETRES Affectation des paramétres systetraxes

Mode DIAGNOSTIQUES| Diagnostique des paramétreséentiSortie

Mode OUTILS Affectation des longueurs et diamettes outils ( 20 outils )
Affichage des Onglets « Modes » Affichage des vitesses d’Avances, dle
coordonnées N Broche et Outil actifs
4201 B 00B200710) — ——— EEE Barre des
' . 5 I!E! N Statuts
Actual 19?..)0« '”Wﬁfﬁ
: o 100%
S 1040.. ‘ .
Adtidl - Bmu gy ‘ Origines
T05 ] ‘ Machines
- i \ Voyantvert =
ioigl.?;ﬁg'e tap Part Count: 708 || 2 2 4» B 30 : <> I effectuées
ol Fenetre | =non
=z-1  Visualisation du " /] effectuée
G ‘ Fenétre ,
.4l programme . o
a visualisation &
®1.301v16.948% -
%1.275v17.027 »ln graphlque du :
Processing Time 00:00:00 Line: 1414098 yI_L) programme J BOUton
0 No Do Ho E RESET
GO0 1790214049088054986494 MOB \I
! e D o : q 0 0 0 L : # eed Ho Q N
- >, \‘ Bouton STOP

Menu « Fonctions »|
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‘ FORMATION SALIN

Formation en Commande Numérique EtACO. |

Mode JOG

Ecran d’affichage des coordonnée

Molette
« Incréments »

/

Controle manuel
des axes :
Sélectionner I'axe

aveco OLOA'

Déplacer I'axe aved

Q@

] Boutons de

Ligne d’introduction des
commandes « |.M.D. »

démarrage
broche sens M3

Affichage des vitesses d’Avances, dle| OU M4 et arrét
Broche et Outil actifs broche

x
x
AT A

x
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| FORMATION SALIN Formation en Commande Numérique BtACO. |

| Mode EDIT |

) (Y () o
= WD NSNS NP\

Mode «EDIT »

n Ouvrir un programme piece
n Créer un programme piéce

Sauvegarder un programme piece

Sauvegarder un programme piéce sous un nouveau nom
Vérifier automatiquement le programme affiché

Sélectionner tout le programme

n Trouver un texte dans le programme
Aller a un numéro de ligne donné
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| FORMATION SALIN Formation en Commande Numérique BtACO. |

| Mode AUTO |

Affichage des coordonnées Affichage des vitesses d’Avances, de Broche etl@atifs

ﬁ

Fenétre
visualisation
T = Y > graphique du
I —~ programme
Fenétre —1—== —— TR 08
visualisation S0, 200k,
du programme 4 Sae. o "
I i
I _ n\\\
]
Départ Cycle Pause

Ouvrir un programme piece

Togygle
Columns

Changer l'ordre d’affichage des coordonnées

Dry Run

Simulation rapide du programme
Single
Usiner le programme en block a block

Activer I'option « saut de block » (// devant % de block)

Option
Ml A\ctiver 'option « arrét programme » (MO1)

Machine

Simuler le programme SANS déplacements

Feed Hold

iy =
] 3
= =

Stopper le programme aux blocks contenants G02, G03, G32

FORMATION SALIN Z.1. rue Francgois Arago 39800 PIGNY Tél.:03.84.52.28.13. Page 8 sur|19




‘ FORMATION SALIN

Formation en Commande Numérique EtACO.

Mode PARAMETRES

mmm| St Spoad -

10k | Mg

OO0, 000 APM | Break Reder Sosid

| B0 Cl0 prrnian | Midarmiirn Aioalnrahan

Efugiah | FWarrsng Pectend (Lipper Limit]

1900 D00 mreniran | Masdriinn 550 Fassdrihs 1060 M} PrarrudTar
Fart Coaanit wncE | Viachoned G0 =
) Feagral 1 B0 D00 wrendwan | Tosthy Lite M )
] FET JI0 men | P Dol Clannanon
3
Lo

S ‘Warrang Paroerd (Lipper Lent)

1005 | T Wakmang Fencont (Lower Limet)

m Affichage des parameétres généraux
Affichage des parametres des codes G

“ Affichage des parametres de I'axe X
Affichage des parametres de I'axe Y

ﬂ Affichage des parametres de I'axe Z
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| FORMATION SALIN Formation en Commande Numérique BtACO. |

| Mode DIAGNOSTIQUES |

L’écran diagnostique est principalement utilisé paster les Entrées / Sorties des ports entre
I'ordinateur et la machine.

s - - -
i = - -
for - - -
Hi: |- - -
4 B — 4 -
Aol T - - 1 =
AE b - - 18 -
k3 |- - -
- - -
| - - -
=) - O -
i - - -
By |- - 1 -
Ay - - i
s 4 G - - 7
i} L= ] - -
System definition Machine Definition | System definitiop Machine Definition
X0.0 Ouverture porte X2.0 Manivelle X1
X0.1 Arrét d’'urgence X2.1 Manivelle X10
X0.2 Bouton Home X X2.2 Manivelle X100
X0.3 Bouton HomeY X2.3 Sélection de I'axe X en mode manivelle
X0.4 Bouton Home Z X2.4 Sélection de I'axe Y en mode manivelle
X0.5 Alarme d'axe Z X2.5 Sélection de I'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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| FORMATION SALIN Formation en Commande Numérique EtACO. |

| Mode OUTILS |

B B T -
| W Gacerd H Whad [ Geoml D W

— l R RCCRITE — S Tableau des
Type d’outil !: :__:-j 985 owe 000 oo N TS : correcteurs

outils

Durée de vie 0] oo om0 a0 000 Urkrewncu
de l'outil Lofr M 0 ] 0w oo

F
i i i
Remise a 0 de la durée de vie de I'outil

EXPLICATION DU TABLEAU DES CORRECTEURS OUTILS

H Géom.: longueur de I'outil

H Wear : usure de l'outil

D Géom.: diametre de I'outil

D Wear : usure du diametre de I'outil

Type : type d'ouitil

Life : pourcentage de la durée de vie de 'outil rdstan
Site : position de I'outil sur la tourelle

Group : sélection du groupe d’outil “frere” quand la derde vie de I'outil est atteinte
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FORMATION SALIN

Formation en Commande Numeérique EtACO.

Détermination du correcteur OUTIL (Longueur)

1/ Passer en mod®G + incrément
2 | Tangenter I'outil sur |0 piece

3/ Relever la valeuf dans la colonne Workpiece »

Machine Workpiece Velocity

colonne « Workpiece »

-81.240
0.000 0.000

4 | Dans 'onglet Q4 ools », double-cliquer sur la casdkgeom» de I'outil correspondant

5/ Donner la valeur au clavier puis cliquer slEntrée »

Donner la valeur au clavier puis valider pdnirée »

\
H\@ew H Wear| D Geom D Wear|
outll Yo7 | 128.245~ 0.000 0.000 0.000
MELE 50.921 0.000 0.000 0.000
03 13600 0.000 0000 0.000
04 0.000 0.000 0.000 0.000
05" 51 603 0.000 0000 0.000
06 0.000 0.000 0.000 0.000

LA LONGUEUR DE L'OUTIL DOIT ETRE POSITIVE

SELECTION DU TYPE D’'OUTIL

* Select tool shape

i

Unkneyrm =T 4
Sélectionner le

Pour sélectionner le type d’outil, type d'outil puis

double-cliquer sur la case il cliquer sur
«type » dans le mod®UTIL <ER >
= |

BN

2

5

Z 8
Face slof cutter 0K Cancel
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| FORMATION SALIN Formation en Commande Numérique et C.F. |

| DUREE DE VIE DE L'OU TIL ‘

Dans le mode « OUTIL », doubt#iquer sur la case Life » correspondant adutil

La fenétre suivante apparait :

| Tool Life (%] | Tool Life

Life Rule by usage count Life Rule | by usage count Sélectionner soit :

Total Time 0 min Qe O global paramete - Entemps
by sevice fime - En

Total Count 5 Total Cou by usage count fréquence

Close (Esc) Close (Esc)

Durée de vie en tempxprimée en minut
Durée de vie en fréguence : exprimée en nombrgale

La durée de vie restante de I'outil est affichée de le mode « OUTIL »

Life by sevice time
Total U
dsed

Left

Life by usage count
Total : ®
Used : B

Left : 0%

RAZ DE LA DUREE DE V IE DE L’'OUTIL

i
Dans le mode « OUTIk, cliquer sur .

La fenétre suivante apparait :

Are you sure ko reset the life of the current kool?

Annuler

7\../

/

Cliquer sur <OK »
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| FORMATION SALIN Formation en Commande Numérique BtACO. |

| RETOUR AU POINTS DE REFERENCE - P.O.M. ‘

SUR X

1/ En mode 4OG »

2 / cliquer su =)

3/ la fenétre suivante apparait :

0]4
Home X —7# 4 / Cliquer sur ©K »

Horme = - Executed
Home 2 - Executed

Gh4 MOb
SURY
Refaire I'opération en cliquant sE—— p@¥K
SUR Z

Home Z
Refaire I'opération en cliquant s- pOK

VERIFICATION DES POINTS DE REFERENCE

Les voyant X, Y, Z sont
VERT
Les origines machines
sont accostées
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‘ FORMATION SALIN

Formation en Commande Numérique EtACO. |

Définition de I'Origine Piéce / Programme ( G54, G5, G56, G57, G58, G59 ) ‘

Sur XetY

Positionner la broche sur I'origine piece en X et Y

Workpiece
. Offset A . .
1/ En mode JOG », cliquer su- , la fenétre suivante apparait

2 / Cliquer sur l'axe X du systeme de coordonnéegramme ( G54 a G59 )

Nachine

Rorkpiece

Velocity

¥ OFFsst] ¥ OFFsnt

7. 0=Fart

A& 07 Fzr

0.0007
0, Oood

0. 0300
0, 000
0, 0200
0. 0300
0030
0. 0300

0, 0003
0. 0003
00007
0.0007

0.0007
0. 0ood
0. 0003
0.0000
00077
0.0002

0.0003
0. oood
0. 0003
0. 00032
00007
00002

: i X Offsef Y Offsef Z Offset A Dffsq
Cliquer " )
== B9 7820 87.6745 65,2240 86.104
G55 176.9780 -29.2910 0.0000 0.000
GE6 0.0000 0.0000 0.0000 0.000
G57 0.0000 0.0000 0.0000 0.000
G538 B9 7887 ~47.1000 65 5452 0.000
G59 0.0000 0.0000 0.0000 0.000

3/ Cliquer sum , la fenétre suivante apparait :

Please Confirm

'\@ Are you sure ko use the maching position of axis & (25,5217 to replace the current setting of G54 offset = (0,000

Cancel I

4 [ Cliquer sur ©OK »

\ Refaire I'opération sur I'axe Y

|FORMATION SALIN  Z.1. rue Francois Arago 39800 PIGNY Tél.:03.84.52.28.13.

Page 15 suf 19




FORMATION SALIN Formation en Commande Numérique EtACO. |

Définition de I'Origine Piéce / Programme (G54, G55G56, G57, G58, G59) ‘

Sur Z

1/ Coincer une cale entreZ® piece et le nez de broche en mod¥D& » + incrément

2 / Cliquer sur l'axe Z du systéme de coordonnéegramme (G54 a G59)

. > Offse Y Offse Z Offse A Offsg
Cliquer L - - ﬂ ﬂ ﬂ

e e =T oTa0 -Gk 2240 86.104

GBS 176.9780 -29.2910 0.0000 0.000

G56 0.0000 0.0000 0.0000 0.000

GB7 0.0000 0.0000 0.0000 0.000

GB8 59 7887 -47.1000 655452 0.000

el 0.0000 0.0000 0.0000 0.000
3/ Cliquer sum , la fenétre suivante apparait :

Please Confirm il =]

e 3 = s i X 5 .
I\?E‘) Are vou sure o use the machine position of axis & (25,5217 to replace the current setting of G54 offset 1 (0,000

Cancel I

4 / Cliquer sur ©K »

5/ Double-cliquer sur l'axe Z

X Offse] = Offset Z Offeef A Offsd
G54 59 7820 -37.6745 08 86.104
G65 176 9780 292910 0.0000 0.000
666 0.0000 0.0000 0.0000 0.000
G67 0.0000 0.0000 0.0000 0.000
658 50 7887 -47.1000 178073 0.000
G5 0.0000 0.0000 178078 0.000

6 / Modifier la valeur en calculant : (valeur —e&gpuis valider par kntrée »
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FORMATION SALIN

Formation en Commande Numérique BtACO. |

Veérification de I'Origine Piéce / Programme ( G54G55, G56, G57, G58, G59 ) ‘

Sur XetY

1 / Dégager les axes en maieG

F
Workpiece

2 | Cliquer su —

3/ Cliguer sur X du systeme de coordonnées progeanG54 a G59 )
~— /
~ /X Offsed Y Offsef Z Offset A Offsq
Ge4] 7 507820 -87.8746 -65.2240 86104
56 176 9780 292910 0.0000 0.000
G56 0.0000 0.0000 0.0000 0.000
G657 0.0000 0.0000 0.0000 0.000
G58 597887 -47.1000 -65 5452 0.000
G569 0.0000 0.0000 0.0000 0.000

Locate
4 | Cliquer su-

S0 - BExecuted

Gbd MOb

Home x - Executed
Home 7 - Executed

La broche se positionne sur l'origine piece en X0

OK
5/ Cliquer suOK

Refaire I'opération sur I'axe Y

NE PAS REFAIRE L’'OPERATION SUR L'AXE Z

Cette opération aménerait le nez de broche sur lagcre

RISQUE DE COLLISION
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| FORMATION SALIN Formation en Commande Numérique EtACO. |
<

| VERIFICATIONS DE BASES AVANT D'USINER ‘

1/ Tourner le contacteur de puissance s«
2 [ Vérifier que l'ordinateur est connecté a la hiae par un cable Ethernet

3/ En mode JOG », s'assurer que tous les axes se déplacent eléas Isens

4 | En mode J4OG », déplacer les axes sur toutes les butées mkgm@our s’assurer que les capteurs
de fin de course sont opérationnels. Utiliser lanivelle

5/ Actionner les portes pour s’assurer que lesecap sont opérationnels.

6 / Faire chauffer la broche dans le sens M3 et M4
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FORMATION SALIN

Formation en Commande Numérique EtACO.

CODES G
GO0 Vitesse rapide G61 Arrét précis
GO01 Interpolation linéaire G64
G02 Interpolation circulaire sens horaire G73 Pegedarise copeaux
GO03 Interpolation circulaire sens antihorajiré&74 Compteur piece
G04 Temporisation G80 Annulation cycle fixe
G17 Plan XY G81 Cycle centrage
G18 Plan XZ G82 Cycle percage
G19 Plan YZ G83 Percage 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 digeéswvec arrét broche
G29 Retour depuis les points de référence
G40 Annulation du correcteur outil au G89 Cycle percage avec tempo
rayon
G41 Correction outil & gauche G90 Programmatiowlabs
G42 Correction outil & droite G91 Programmatiomtiet
G43 Correction longueur outil positive G92 Systatmechangement des
coordonnées pieces
G44 Correction longueur outil négative G94 Avanaepinute
G49 Annulation longueur outil G98 Retour au poingime des cycles
fixes
G53 Sélection du systéme de coordonnée&99 Retour au point R dans un cycle fixe
machine
G54 — G59 Systéemes de coordonnées piéces
FONCTIONS M, S, F, T, D, H
MOO Arrét programme MO02 Fin de programme
MO1 Arrét programme M20 Fin de programme et
optionnel retour au début du cycle
MO3 Rotation broche sens M30 Fin de programme et
horaire retour
MO04 Rotation broche sens MO8 Appel sous-programme
antihoraire
MO5 Arrét broche M99 Fin de sous-programime
S Vitesse de broche
F Vitesse d’avance
D01 - D20 Compensation de rayon
outil
HO1 — H20 Compensation de
longueur outil
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