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72 Décalage du POINT ZERO (cycle 7,
DIN/ISO : G54)

Effet

@ Consultez le manuel de votre machine !

En décalant le point zéro, vous pouvez répéter des opérations
d'usinage a plusieurs endroits de la piece.

Aprés avoir défini le cycle de décalage du point zéro, toutes

les coordonnées saisies se référent au nouveau point zéro. La
commande affiche le décalage propre a chaque axe dans |'affichage
d'état supplémentaire. Il est également possible de programmer
des axes rotatifs.

Annulation

= Programmer un décalage de coordonnées X=0 ; Y=0 etc. en
programmant de nouveau une définition de cycle

B Appeler dans le tableau de points zéro un décalage ayant pour
coordonnées X=0 ; Y=0 etc. z |

Attention lors de la programmation

@ C'est le constructeur de votre machine qui configure
la conversion du décalage de point zéro au parameétre
presetToAlignAxis (n°300203).

Le paramétre machine CfgDisplayCoordSys (n°127501),
disponible en option, vous permet de choisir le systeme
de coordonnées dans lequel I'affichage d’état doit
afficher un décalage de point zéro actif.

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

> Décalage : entrer les coordonnées du nouveau Exemple
point zéro ; les valeurs absolues se réferent
au point zéro de la piéce qui a été défini via
la définition de point d'origine ; les valeurs
incrémentales se référent toujours au dernier point
zéro valide. Il se peut que ce dernier ait déja fait
I'objet d'un décalage. Plage de programmation :
max. 6 axes CN, chacun de -99999,9999 a
99999,9999
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