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13.3 APPEL DE PROGRAMME (cycle 12,

DIN/ISO : G39)

Fonction du cycle

Vous pouvez utiliser n'importe quel programme CN en qualité
de cycle d'usinage, par exemple pour des cycles d'usinage
spéciaux ou des modules géométriques. Vous appelez alors ce
programme CN comme un cycle.

Attention lors de la programmation !

Ce cycle peut étre exécuté en mode FUNCTION MODE
MILL, FUNCTION MODE TURN et en mode FUNCTION
DRESS.

Le programme CN appelé doit étre enregistré sur la
mémoire interne de la commande.

Si vous n'indiquez que le nom du programme, le
programme CN défini comme cycle devra se trouver
dans le méme répertoire que le programme CN
appelant.

Si le programme CN défini comme cycle ne se trouve
pas dans le méme répertoire que le programme CN
appelant, vous devrez indiquer le chemin complet, par
ex. TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

Si vous souhaitez utiliser un programme DIN/ISO
comme cycle, vous devrez renseigner les fichiers de
type .l a la suite du nom du programme.

Lors d'un appel de programme avec le cycle 12,

les paramétres Q agissent systématiquement de
maniere globale. Par conséquent, il est a noter que
toute modification apportée aux parameétres Q du
programme CN appelé aura une répercussion sur le
programme CN appelant.
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Parametres du cycle

» Nom du programme : entrer le nom du Renseigner le programme CN 50.h
programme CN appelant (éventuellement avec son comme cycle et I'appeler avec M99
chemin), a l'intérieur duquel le programme CN se

trouve, ou

» Utiliser la softkey SELECTION pour activer le
dialogue de sélection du fichier Sélectionner le
programme CN appelant

Le programme CN peut étre appelé avec :

®m CYCL CALL (séquence CN distincte) ou

® M99 (pas a pas) ou

® M89 (aprés chaque séquence de positionnement)
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