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7.4 MISE EN MIROIR (cycle 8, DIN/ISO : G28)

Effet
Dans le plan d’usinage, la commande peut exécuter une opération
d’usinage inversée
L'image miroir est active à partir du moment où elle a été
définie dans le programme CN. Elle fonctionne aussi en mode
Positionnement avec introd. man.. La commande affiche les axes
réfléchis actifs dans l'affichage d'état supplémentaire.

Si vous ne souhaitez mettre qu'un seul axe en miroir, le sens de
rotation de l'outil sera modifié.Cela ne s'applique pas aux cycles
SL.
Si vous exécutez l’image miroir de deux axes, le sens du
déplacement n’est pas modifié.

Le résultat de l'image miroir dépend de la position du point zéro :
Le point zéro est situé sur le contour devant être réfléchi :
l'élément est réfléchi directement au niveau du point zéro.
Le point zéro est situé à l’extérieur du contour devant être
réfléchi: L'élément est décalé par rapport à l'axe

Désactivation

Reprogrammer le cycle IMAGE MIROIR en introduisant NO ENT.
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Attention lors de la programmation !

Ce cycle ne peut être exécuté qu'en mode FUNCTION
MODE MILL.
Si vous exécutez le cycle 8 dans un système incliné, il
est recommandé de procéder comme suit :

Programmez d'abord le mouvement d'inclinaison et
appelez ensuite le cycle 8 IMAGE MIROIR !

Paramètres du cycle
Axe réfléchi? : entrer les axes qui doivent
être mis en miroir ; tous les axes peuvent être
mis en miroir, y compris les axes rotatifs, à
l'exception de l'axe de broche et de l'axe auxiliaire
correspondant. Il est permis de programmer au
maximum trois axes. Plage de programmation :
jusqu'à trois axes CN X, Y, Z, U, V, W, A, B, C

Exemple

79 CYCL DEF 8.0  IMAGE MIROIR

80 CYCL DEF 8.1  X Y  Z
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