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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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1  Sécurité

Cette partie concernant les consignes de sécurité

• Vous explique la signification et l’utilisation des consignes d’exploitation des instructions de mise en garde,
• Définit le domaine d’utilisation de cette machine,
• Vous informe des dangers que vous encourez (ou faites courir aux autres) en cas de non-respect des consignes de 

sécurité,
• Vous indique la démarche à suivre pour éviter ces dangers.

En complément des consignes de sécurité, vous devez également respecter

• Les lois et réglementations en vigueur,
• Les consignes de l’inspection du travail,
• Les pictogrammes et instructions figurant sur la machine.

Lors de l’installation, de l’utilisation et de l’entretien de la machine, vous devez respecter les normes européennes en 
vigueur. Si les normes européennes ne sont pas encore transposées dans le droit national, ce sont les réglementations du 
pays qui s’imposent et doivent être respectées. Si nécessaire, il faut donc que ces consignes nationales soient respectées 
avant la mise en service de la machine.

CONSERVEZ TOUJOURS CE MANUEL D’UTILISATION À PROXIMITÉ DE LA MACHINE

INFORMATION
Pour toute question complémentaire, contactez :

Optimum Maschinen Germany GmbH
Dr Robert Pflegestrasse 26
D - 96103 Hallstadt
E-Mail: info@optimum-maschinen.de

1�1  Plaque signalétique

Ou votre revendeur : 

VYNCKIER TOOLS sa
Avenue Patrick Wagnon 7
B - 7700 Mouscron
E-mail: info@vynckier.biz

Sicherheit
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1 Sicherheit

Dieser Teil der Betriebsanleitung
 erklärt Ihnen die Bedeutung und die Verwendung der in dieser Betriebsanleitung verwende-

ten Warnhinweise,
 legt die bestimmungsgemäße Verwendung der CNC-Maschine fest,
 weist Sie auf Gefahren hin, die bei Nichtbeachtung dieser Anleitung für Sie und andere Per-

sonen entstehen könnten,
 informiert Sie darüber, wie Gefahren zu vermeiden sind.
Beachten Sie ergänzend zur Betriebsanleitung
 die zutreffenden Gesetze und Verordnungen,
 die gesetzlichen Bestimmungen zur Unfallverhütung,
 die Verbots-, Warn- und Gebotsschilder sowie die Warnhinweise an der CNC-Maschine.
Bewahren Sie die Dokumentation stets in der Nähe der CNC-Maschine auf.
Falls Sie die Dokumentation zu Ihrer CNC-Maschine nachbestellen wollen, nennen Sie uns
bitte dazu die Seriennummer Ihrer CNC-Maschine. Die Seriennummer befindet sich auf dem
Typenschild.

1.1 Typschild

1.2 Konventionen der Darstellung
 gibt zusätzliche Hinweise

 fordert Sie zum Handeln auf
 Aufzählungen

1�2  Conventions de représentation

 � Donne des indications supplémentaires
 → Vous invite à agir

• Énumération
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1�3  Consignes de sécurité (Avertissements)

1.3.1  Classification des dangers

Nous classons les indications de dangers selon la gravité de ces derniers. Le tableau ci-dessous vous donne un 
aperçu des pictogrammes utilisés, des termes associés aux symboles et certaines conséquences possibles des dangers 
mentionnés.

Pictogrammes Termes associés Nature des risques et conséquences possibles

DANGER Danger imminent pouvant causer des blessures graves voire 
mortelles.

AVERTISSEMENT Risque: danger qui pourrait causer des blessures sérieuses voire 
mortelles.

PRUDENCE Danger ou manière de procéder dangereuse, qui pourrait être à 
l’origine de blessures pour le personnel ou de dommages matériels.

ATTENTION

Situation qui pourrait nuire à la qualité du produit ou être à 
l’origine d’autres dommages.

Pas de risque de blessures pour les personnes.

INFORMATION

Conseils d’utilisation et autres informations importantes et utiles.

Pas de risque de dommages corporels ou matériels.

Le danger peut être précisé:

Danger général et      avertissement pour:    blessures aux mains  -  tension électrique  -  pièces rotatives.
   

 ©
 2010 
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1.1 Indications de sécurité (avertissements)  

1.1.1 Classification de danger 
Nous divisons les indications de sécurité dans différentes étapes. Le tableau mentionné ci-
dessous vous donne un aperçu de l'attribution des symboles (pictogrammes) et des mots de 
signal au danger concret et (possibles) aux conséquences.

Pictogramme Avertissement Definition/Conséquences

DANGER!
Péril imminent imédiat
Graves blessures et même la mort

AVERTISSEMENT!
Situation dangereuse
Blessures graves

PRUDENCE! Situation moins dangereuse/Blessures corporelles 
ou des dégats matériels

ATTENTION!

Situation qui provoque des dégats matériels/Dégats
• du produit
• de la machine ou l’environement

INFORMATION

Conseils d’utilisation et autres informations 
importantes et utiles
Pas de risques de dégats corporels ou matériels.

Pour certains dangers ou risques spécifiques, nous remplaçons le pictogramme

ou

Danger général Avertissement Dangers pour 
les mains

Dangers  
électriques

Pièces en  
rotation.

1�3�2  Autres pictogrammes

Risque de 
glissement

Risque de  
trébuchement

Surface très 
chaude

Risque 
biologique

OPTIMUM
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1.1.2 Weitere Piktogramme

1.2 Bestimmungsgemäße Verwendung

WARNUNG!

Bei nicht bestimmungsgemäßer Verwendung der Radialbohrmaschine
 entstehen Gefahren für das Personal,
 werden die Maschine und weitere Sachwerte des Betreibers gefährdet,
kann die Funktion der Radialbohrmaschine beeinträchtigt sein.
Die Radialbohrmaschine ist für den Einsatz in nicht explosionsgefährteter Umgebung konstru-
iert und gebaut. Die Radialbohrmaschine ist für das Herstellen von Löchern in kaltes Metall
oder anderen nicht gesundheitsgefährlichen, oder nicht brennbaren Werkstoffen durch Ver-
wendung eines rotierenden, spanenden Werkzeuges mit mehreren Spannuten konstruiert und
gebaut.
Wird die Radialbohrmaschine anders als oben angeführt eingesetzt, ohne Genehmigung der
Firma Optimum Maschinen Germany GmbH verändert, wird die Radialbohrmaschine nicht
mehr bestimmungsgemäß eingesetzt. 

Warnung Rutschgefahr! Warnung Stolpergefahr! Warnung heiße Oberfläche! Warnung biologische 
Gefährdung!

Warnung vor 
automatischem Anlauf!

Warnung Kippgefahr! Warnung schwebende 
Lasten!

Vorischt, Gefahr durch 
explosionsgefährliche 

Stoffe!

Einschalten verboten! Vor  Inbetriebnahme 
Betriebsanleitung lesen!

Netzstecker ziehen!

Schutzbrille tragen! Schutzhandschuhe tragen! Sicherheitsschuhe tragen! Schutzanzug tragen!

Gehörschutz tragen! Nur im Stillstand schalten! Achten Sie auf den Schutz 
der Umwelt!

Adresse des 
Ansprechpartners

Démarrage 
automatique

Risque de 
basculement

Charge en 
suspension

Risque 
d’explosion
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1.1.2 Weitere Piktogramme

1.2 Bestimmungsgemäße Verwendung

WARNUNG!

Bei nicht bestimmungsgemäßer Verwendung der Radialbohrmaschine
 entstehen Gefahren für das Personal,
 werden die Maschine und weitere Sachwerte des Betreibers gefährdet,
kann die Funktion der Radialbohrmaschine beeinträchtigt sein.
Die Radialbohrmaschine ist für den Einsatz in nicht explosionsgefährteter Umgebung konstru-
iert und gebaut. Die Radialbohrmaschine ist für das Herstellen von Löchern in kaltes Metall
oder anderen nicht gesundheitsgefährlichen, oder nicht brennbaren Werkstoffen durch Ver-
wendung eines rotierenden, spanenden Werkzeuges mit mehreren Spannuten konstruiert und
gebaut.
Wird die Radialbohrmaschine anders als oben angeführt eingesetzt, ohne Genehmigung der
Firma Optimum Maschinen Germany GmbH verändert, wird die Radialbohrmaschine nicht
mehr bestimmungsgemäß eingesetzt. 

Warnung Rutschgefahr! Warnung Stolpergefahr! Warnung heiße Oberfläche! Warnung biologische 
Gefährdung!

Warnung vor 
automatischem Anlauf!

Warnung Kippgefahr! Warnung schwebende 
Lasten!

Vorischt, Gefahr durch 
explosionsgefährliche 

Stoffe!

Einschalten verboten! Vor  Inbetriebnahme 
Betriebsanleitung lesen!

Netzstecker ziehen!

Schutzbrille tragen! Schutzhandschuhe tragen! Sicherheitsschuhe tragen! Schutzanzug tragen!

Gehörschutz tragen! Nur im Stillstand schalten! Achten Sie auf den Schutz 
der Umwelt!

Adresse des 
Ansprechpartners
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1.3 Sicherheitshinweise (Warnhinweise)

1.3.1 Gefahren-Klassifizierung
Wir teilen die Sicherheitshinweise in verschiedene Stufen ein. Die untenstehende Tabelle gibt
Ihnen eine Übersicht über die Zuordnung von Symbolen (Piktogrammen) und Signalwörtern zu
der konkreten Gefahr und den (möglichen) Folgen.

1.3.2 Weitere Piktogramme

Piktogramm Signalwort Definition/Folgen

GEFAHR! Unmittelbare Gefährlichkeit, die zu einer ernsten Verletzung von Personen 
oder zum Tode führen wird.

WARNUNG! Risiko: eine Gefährlichkeit könnte zu einer ernsten Verletzung von 
Personen oder zum Tode führen.

VORSICHT! Gefährlichkeit oder unsichere Verfahrensweise, die zu einer Verletzung von 
Personen oder einen Eigentumsschaden führen könnte.

ACHTUNG!

Situation, die zu einer Beschädigung der CNC-Maschine und des Produkts 
sowie zu sonstigen Schäden führen könnte.
Kein Verletzungsrisiko für Personen.

INFORMATION

Anwendungstips und andere wichtige/nützliche Informationen und 
Hinweise.
Keine gefährlichen oder schadenbringenden Folgen für Personen oder 
Sachen.

Wir ersetzen bei konkreten Gefahren das Piktogramm

allgemeine Gefahr durch eine 
Warnung vor

Handverletzungen, gefährlicher 
elektrischer 
Spannung,

rotierenden 
Teilen.

Einschalten verboten! In die Maschine steigen 
verboten!

Mit Wasser löschen 
verboten!

Zutritt verboten!
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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1�4  Utilisation conventionnelle

AVERTISSEMENT !
En cas de non-respect des consignes d’utilisation de la machine CNC :
• Des dangers pour l’utilisateur apparaissent,
• La machine ainsi que d’autres biens de l’exploitant ou de l’utilisateur peuvent être 

endommagés,
• Les fonctions de la machine peuvent être altérées�

La machine CNC est conçue et fabriquée pour des travaux de fraisage et de perçage dans du métal froid et d’autres 
matériaux ininflammables et ne constituant pas un risque pour la santé, au moyen d’outils de fraisage et de perçage 
disponibles dans le commerce.
La machine permet les travaux à sec aussi bien que les travaux à l’aide de lubrifiants réfrigérants.

 � «Lubrifiants réfrigérants» en page 232
Les valeurs limites des qualités d’équilibrage de l’outil doivent être respectées.

 � «Outils et raccords d’outils» en page 20
La machine CNC ne peut être installée et utilisée que dans un endroit sec et bien ventilé.
La machine CNC est conçue et fabriquée pour être utilisée dans un environnement non explosif.
Si la machine CNC n’est pas utilisée dans le cadre exposé ci-dessus et sans l’autorisation expresse de la société 
Optimum Maschinen Germany GmbH ou de son importateur agréé, la machine sera considérée comme utilisée de façon 
non conforme. Nous ne supporterons donc aucune responsabilité quant aux dommages matériels et corporels dus à une 
utilisation non conforme de la machine.
Par ailleurs, nous indiquons expressément que toute intervention effectuée sur la machine et modifiant celle-ci sans 
l’approbation de la société Optimum Maschinen Germany GmbH annule la garantie du produit.
Les conditions d’utilisation normale de la machine prévoient :
• De respecter les capacités de la machine,
• De suivre les recommandations de ce manuel d’utilisation,
• De respecter les conseils d’entretien et de maintenance.

AVERTISSEMENT !
Risque de graves blessures ! 
Des transformations et des modifications des valeurs industrielles de la machine CNC 
sont interdites ! Elles représentent un risque pour le personnel et peuvent endommager la 
machine�
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1.1.2 Weitere Piktogramme

1.2 Bestimmungsgemäße Verwendung

WARNUNG!

Bei nicht bestimmungsgemäßer Verwendung der Radialbohrmaschine
 entstehen Gefahren für das Personal,
 werden die Maschine und weitere Sachwerte des Betreibers gefährdet,
kann die Funktion der Radialbohrmaschine beeinträchtigt sein.
Die Radialbohrmaschine ist für den Einsatz in nicht explosionsgefährteter Umgebung konstru-
iert und gebaut. Die Radialbohrmaschine ist für das Herstellen von Löchern in kaltes Metall
oder anderen nicht gesundheitsgefährlichen, oder nicht brennbaren Werkstoffen durch Ver-
wendung eines rotierenden, spanenden Werkzeuges mit mehreren Spannuten konstruiert und
gebaut.
Wird die Radialbohrmaschine anders als oben angeführt eingesetzt, ohne Genehmigung der
Firma Optimum Maschinen Germany GmbH verändert, wird die Radialbohrmaschine nicht
mehr bestimmungsgemäß eingesetzt. 

Warnung Rutschgefahr! Warnung Stolpergefahr! Warnung heiße Oberfläche! Warnung biologische 
Gefährdung!

Warnung vor 
automatischem Anlauf!

Warnung Kippgefahr! Warnung schwebende 
Lasten!

Vorischt, Gefahr durch 
explosionsgefährliche 

Stoffe!

Einschalten verboten! Vor  Inbetriebnahme 
Betriebsanleitung lesen!

Netzstecker ziehen!

Schutzbrille tragen! Schutzhandschuhe tragen! Sicherheitsschuhe tragen! Schutzanzug tragen!

Gehörschutz tragen! Nur im Stillstand schalten! Achten Sie auf den Schutz 
der Umwelt!

Adresse des 
Ansprechpartners

Ne pas mettre la 
machine en marche

Consultez le mode 
d’emploi

Tirez la prise  
de courant
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1.1.2 Weitere Piktogramme

1.2 Bestimmungsgemäße Verwendung

WARNUNG!

Bei nicht bestimmungsgemäßer Verwendung der Radialbohrmaschine
 entstehen Gefahren für das Personal,
 werden die Maschine und weitere Sachwerte des Betreibers gefährdet,
kann die Funktion der Radialbohrmaschine beeinträchtigt sein.
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iert und gebaut. Die Radialbohrmaschine ist für das Herstellen von Löchern in kaltes Metall
oder anderen nicht gesundheitsgefährlichen, oder nicht brennbaren Werkstoffen durch Ver-
wendung eines rotierenden, spanenden Werkzeuges mit mehreren Spannuten konstruiert und
gebaut.
Wird die Radialbohrmaschine anders als oben angeführt eingesetzt, ohne Genehmigung der
Firma Optimum Maschinen Germany GmbH verändert, wird die Radialbohrmaschine nicht
mehr bestimmungsgemäß eingesetzt. 

Warnung Rutschgefahr! Warnung Stolpergefahr! Warnung heiße Oberfläche! Warnung biologische 
Gefährdung!

Warnung vor 
automatischem Anlauf!

Warnung Kippgefahr! Warnung schwebende 
Lasten!

Vorischt, Gefahr durch 
explosionsgefährliche 

Stoffe!

Einschalten verboten! Vor  Inbetriebnahme 
Betriebsanleitung lesen!

Netzstecker ziehen!

Schutzbrille tragen! Schutzhandschuhe tragen! Sicherheitsschuhe tragen! Schutzanzug tragen!

Gehörschutz tragen! Nur im Stillstand schalten! Achten Sie auf den Schutz 
der Umwelt!

Adresse des 
Ansprechpartners

Portez des lunettes 
de protection

Portez des gants 
de protection

Portez des chaussures 
de sécurité

Portez des vêtements  
de travail
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1.1.2 Weitere Piktogramme

1.2 Bestimmungsgemäße Verwendung

WARNUNG!

Bei nicht bestimmungsgemäßer Verwendung der Radialbohrmaschine
 entstehen Gefahren für das Personal,
 werden die Maschine und weitere Sachwerte des Betreibers gefährdet,
kann die Funktion der Radialbohrmaschine beeinträchtigt sein.
Die Radialbohrmaschine ist für den Einsatz in nicht explosionsgefährteter Umgebung konstru-
iert und gebaut. Die Radialbohrmaschine ist für das Herstellen von Löchern in kaltes Metall
oder anderen nicht gesundheitsgefährlichen, oder nicht brennbaren Werkstoffen durch Ver-
wendung eines rotierenden, spanenden Werkzeuges mit mehreren Spannuten konstruiert und
gebaut.
Wird die Radialbohrmaschine anders als oben angeführt eingesetzt, ohne Genehmigung der
Firma Optimum Maschinen Germany GmbH verändert, wird die Radialbohrmaschine nicht
mehr bestimmungsgemäß eingesetzt. 

Warnung Rutschgefahr! Warnung Stolpergefahr! Warnung heiße Oberfläche! Warnung biologische 
Gefährdung!

Warnung vor 
automatischem Anlauf!

Warnung Kippgefahr! Warnung schwebende 
Lasten!

Vorischt, Gefahr durch 
explosionsgefährliche 

Stoffe!

Einschalten verboten! Vor  Inbetriebnahme 
Betriebsanleitung lesen!

Netzstecker ziehen!

Schutzbrille tragen! Schutzhandschuhe tragen! Sicherheitsschuhe tragen! Schutzanzug tragen!

Gehörschutz tragen! Nur im Stillstand schalten! Achten Sie auf den Schutz 
der Umwelt!

Adresse des 
Ansprechpartners

Portez des protections 
auditives

N’intervenir que si la 
machine est arrêtée

Attention à la protection 
de l’environnement

Adresse de contact
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1�5  Dangers raisonnablement prévisibles

Toute utilisation autre que celle prévue dans le chapitre «Utilisation conventionnelle» est strictement interdite.
Toute autre application doit avoir obtenu l’accord du fabricant.
La machine CNC ne peut être utilisée que pour travailler des matériaux métalliques, froids et non inflammables.
Pour éviter toute utilisation inappropriée, lisez et comprenez le manuel d’utilisation avant la première mise en service.
La machine ne peut être utilisée que par du personnel qualifié. 

1�5�1 Pour éviter une utilisation inappropriée

• Insérez des outils appropriés.
• Adaptez la vitesse et l’avance au matériau et à la pièce à usiner.
• Fixez la pièce à usiner solidement et de façon à éviter les vibrations.

ATTENTION !
Fixez toujours la pièce à usiner au moyen d’un étau de machine ou de tout autre moyen de 
serrage�

ATTENTION !
Risque de blessures causées par l’éjection de la pièce à usiner�

Assurez-vous toujours que la pièce est correctement serrée dans l’étau de la machine, qui doit être lui-même solidement 
fixé à la machine.
• L’utilisation de lubrifiant réfrigérant prolonge la durée de vie de la machine et améliore la qualité des surfaces.
• Serrez l’outil et la pièce à usiner sur des surfaces propres.
• Lubrifiez correctement la machine.
• Réglez correctement le jeu des paliers et des guides.

1�6  Dangers qui peuvent venir de la machine

Nos machines sont soumises à un examen de sécurité (Analyse du danger avec évaluation des risques). La conception et 
la construction se basant sur cette analyse correspondent à l’état de la technique.
Toutefois, un risque résiduel reste encore, car la machine fonctionne avec :
• Des outils rotatifs,
• Des tensions électriques et du courant,
• De l’air comprimé,
• Des vitesses élevées.

Nous avons minimisé les risques pour la santé du personnel par des techniques de construction sûres.
Des risques peuvent également survenir du fait de l’utilisation ou de l’entretien de la machine CNC par des personnes 
insuffisamment qualifiées ou n’ayant pas les connaissances appropriées dans le domaine technique.

Si la machine CNC est utilisée et entretenue par un personnel insuffisamment qualifié, des dangers peuvent émaner de la 
machine CNC en raison d’une utilisation erronée ou d’un entretien non conforme.
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INFORMATION
Toute personne participant à l’utilisation ou à la maintenance doit
• Posséder les qualifications requises,
• Observer avec précision les directives d’utilisation.
Une utilisation non conforme de la machine :
• Peut entraîner des risques pour le personnel,
• Représente un risque pour la machine CNC et d’autres biens matériels,
• Peut entraver le fonctionnement de la machine CNC.
Débranchez toujours la machine CNC de l’alimentation électrique avant d’effectuer des travaux d’entretien ou 
de réparation.

AVERTISSEMENT !
La machine ne peut être utilisée que si tous les systèmes de sécurité sont opérationnels 
(carters, arrêts d’urgence, etc�)�
Stoppez immédiatement la machine si vous remarquez qu’un équipement de sécurité est 
manquant ou défaillant !
Toute installation additionnelle doit posséder les équipements de sécurité adéquats�
En tant qu’utilisateur, vous en êtes responsables !

1.7  Qualification du personnel

1�7�1  Groupe cible

Ce manuel s’adresse
• À l’exploitant,
• À l’opérateur ayant des connaissances techniques suffisantes,
• Au personnel d’entretien.

C’est pourquoi les instructions et précautions citées concernent tous les intervenants depuis l’utilisation jusqu’à la 
maintenance de la machine.
Déterminez clairement qui est compétent pour les diverses opérations (utilisation, entretien et réparations).
Débranchez toujours la machine afin d’empêcher son utilisation par du personnel non-autorisé.

INFORMATION
Des compétences insuffisamment définies représentent un risque pour la sécurité !
Lorsque vous arrêtez la machine, éteignez-la toujours à l’interrupteur principal, pour éviter un redémarrage par 
des personnes non autorisées.

Dans ces instructions, la qualification des différentes personnes sont expliquées ci-dessous :

Opérateur
L’opérateur est formé par le gérant pour les tâches qui lui sont attribuées et informé des dangers possibles en cas de 
manœuvre inappropriée. L’opérateur est autorisé à exécuter des tâches en dehors de l’utilisation normale uniquement si 
cela est indiqué dans les instructions et si le gérant l’a expressément chargé de cette tâche.

Électricien spécialisé
L’ électricien spécialisé, de par sa formation professionnelle, ses connaissances et son expérience, est à même d’effectuer 
des travaux sur les installations électriques et de déceler et éviter les dangers possibles. L’électricien spécialisé est 
spécifiquement formé pour l’environnement de travail dans lequel il exerce et il connaît les normes et spécifications à 
appliquer. Co

py
rig

hte
d 

do
cu

me
nt 

Al
l r

ig
hts

 re
se

rve
d 

by
 FB

C



page 3

OPTIMUM
M A S C H I N E N  -  G E R M A N Y

 2
01

1

4.3 Mise en marche de la fraiseuse-perceuse ............................................................................ 24
4.4 Eteindre la Fraiseuse-Perceuse ............................................................................................ 24
4.5 Installer un outil ..................................................................................................................... 24

4.5.1 Montage ..................................................................................................................... 24
4.5.2 Démontage ................................................................................................................ 25
4.5.3 Utilisation d’un mandrin à pinces ............................................................................... 25

4.6 Serrage de la pièce à usiner ................................................................................................. 26
4.7 Changement de la plage de vitesse de rotation .................................................................... 26

4.7.1 Tableau des vitesses ................................................................................................. 26
4.8 Choix de la vitesse de rotation .............................................................................................. 27

4.8.1 Valeurs indicatives des vitesses de coupe................................................................. 27
4.8.2 Valeurs indicatives de vitesse de rotation avec un foret ARS.................................... 28

4.9 Avance manuelle du fourreau de la broche avec l’avance fine ............................................. 29
4.10 Avance manuelle du fourreau avec le levier de la broche..................................................... 29

4.10.1 Butée de profondeur de perçage ............................................................................... 29
4.11 Faire pivoter la tête de fraisage-perçage............................................................................... 30

5 Maintenance
5.1 Sécurité ................................................................................................................................. 31

5.1.1 Préparation ................................................................................................................ 32
5.1.2 Remise en marche..................................................................................................... 32

5.2 Inspection et entretien ........................................................................................................... 32
5.3 Réparation............................................................................................................................. 36

6 Ersatzteile - Spare parts - F40 E
6.1 Fräskopf 1 von 6 - Milling head 1 of 6 ................................................................................... 37
6.2 Fräskopf 2 von 6 - Milling head 2 of 6 ................................................................................... 38
6.3 Fräskopf 3 von 6 - Milling head 3 of 6 ................................................................................... 39
6.4 Fräskopf 4 von 6 - Milling head 4 of 6 ................................................................................... 40
6.5 Fräskopf 5 von 6 - Milling head 5 of 6 ................................................................................... 41
6.6 Fräskopf 6 von 6 - Milling head 6 of 6 ................................................................................... 42
6.7 Fräsfutterschutz - Milling chuck protection ............................................................................ 43

6.7.1 Teileliste Fräskopf - Parts list milling head................................................................. 44
6.8 Säule - Column...................................................................................................................... 46
6.9 Kreuztisch 1 von 2 - Cross table 1 of 2 ................................................................................. 47
6.10 Kreuztisch 2 von 2 - Cross table 2 of 2 ................................................................................. 48

6.10.1 Teileliste Säule, Kreuztisch - Parts list column, cross table ....................................... 49
6.11 Maschinenunterbau (optional) - Machine stand (option) ....................................................... 51

6.11.1 Maschinenunterbau (Optional) - Machine stand (option) ........................................... 52
6.12 Schaltkasten - Switch box ..................................................................................................... 53

6.12.1 Schaltkasten - Switch box.......................................................................................... 53
6.13 Schaltplan - Wiring diagram .................................................................................................. 54

6.13.1 Teileliste Elektrik - Parts list electrical components ................................................... 55
7 Dysfonctionnements

7.1 Dysfonctionnements de la fraiseuse-perceuse ..................................................................... 56
8 Annexe

8.1 Droit d’auteur......................................................................................................................... 57
8.2 Terminologie/Glossaire ......................................................................................................... 57
8.3 Droit à réclamation / Garantie ............................................................................................... 58
8.4 Consignes d’évacuation / Possibilités de recyclage : ............................................................ 58

8.4.1 Mise hors service ....................................................................................................... 58
8.4.2 Evacuation de l’emballage des nouveaux appareils .................................................. 59
8.4.3 Évacuation de l’appareil usagé .................................................................................. 59
8.4.4 Évacuation de composants électriques et électroniques ........................................... 59
8.4.5 Évacuation des lubrifiants et lubrifiants réfrigérants................................................... 60

8.5 Évacuation auprès de points de collecte communaux .......................................................... 60
8.6 RoHS , 2002/95/EG............................................................................................................... 60
8.7 Suivi des produits .................................................................................................................. 61
8.8 Déclaration de conformité CE ............................................................................................... 62

9 Index alphabétique

11

M1.1,0,1.F3PRO-CNC.FR - 11122019

Personnel qualifié
Le personnel qualifié, de par sa formation professionnelle, ses connaissances et son expérience, est à même d’effectuer 
les tâches qui lui sont confiées, et de reconnaître et éviter les dangers possibles.

Les personnes formées
Les personnes formées ont été instruites par le gérant des tâches qui leur sont attribuées ainsi que des danger possibles 
en cas de manœuvre inappropriée.

1�7�2  Personnes autorisées

INFORMATION
Des connaissances professionnelles suffisantes sont nécessaires pour travailler sur la machine CNC. Sans la 
formation requise, personne n’est autorisé à travailler sur la machine, même pour une courte durée.
Nous recommandons le logiciel CNC SinuTrain comme moyen de soutien, aussi bien pour la formation que pour 
l’exploitation.

SinuTrain de Siemens est le complément logiciel idéal pour la machine CNC F3Pro d’Optimum Maschinen Germany 
GmbH. 
En tant que logiciel de formation, il aide à se familiariser rapidement avec l’utilisation de la commande Sinumerik 
SINUMERIK 808D. Les collaborateurs ayant peu d’expérience en CNC peuvent apprendre avec SinuTrain les bases de la 
programmation DIN et finalement écrire et tester des programmes avec des cycles SINUMERIK 808D. 
Vous pouvez obtenir SinuTrain et des informations complémentaires sur le site http://www.cnc4you.siemens.com 

AVERTISSEMENT !
Un mauvais entretien ou une maintenance irrégulière de la machine CNC peut engendrer 
des dangers pour le personnel, le matériel et l’environnement�
Seules les personnes autorisées peuvent travailler sur la machine CNC !

Les personnes autorisées pour l’utilisation et l’entretien sont les personnes qualifiées instruites et formées par le 
responsable de l’atelier ou le fabricant.

Le responsable doit :
• Former le personnel,
• Instruire le personnel sur toutes les règles de sécurité (au moins une fois par an), concernant l’installation, la 

commande et les règles techniques reconnues,
• Examiner l’état des connaissances du personnel,
• Documenter les formations/instructions,
• Faire confirmer la participation aux formations/instructions par sa signature,
• Contrôler si le personnel est conscient des dangers, des règles de sécurité et s’il a pris connaissance du manuel 

d’utilisation.

L’utilisateur doit
• Recevoir une formation sur l’utilisation de la machine CNC,
• Connaître la fonction et le façon de faire,
• Avant le démarrage : 

- Lire et comprendre le manuel, 
- Être familiarisé avec toutes les consignes et dispositifs de sécurité.

1�8  Position de l’utilisateur

La position de l’utilisateur se trouve devant la machine CNC, devant le hublot ou le tableau de commande.Co
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1�9  Dispositifs de sécurité

N’utilisez la machine que si les équipements de sécurité sont en parfait état de marche.
Stoppez immédiatement la machine si un des systèmes de sécurité est manquant ou défaillant !
Vous en êtes responsable!
Après la constatation d’un défaut sur la machine, ne la remettez en service que si:
• Vous avez identifié et supprimé la cause du problème,
• Vous êtes convaincu qu’aucun risque n’existe pour le personnel ainsi que pour le matériel.

AVERTISSEMENT !
Si vous contournez, enlevez ou mettez hors d’usage d’une autre façon un des systèmes 
de sécurité, vous encourez des risques et en faites courir à toutes les autres personnes 
travaillant sur la machine� Les conséquences possibles sont:
• Des blessures causées par des projectiles (morceaux de pièces, copeaux),
• Un contact avec la broche en rotation,
• Une électrocution mortelle,
• Des pièces de vêtements happées par la machine�

Cette machine CNC est équipée des dispositifs de sécurité suivants :
• Un interrupteur principal verrouillable,
• Un bouton d’arrêt d’urgence sur le tableau de commande et sur le volant électronique,
• Un dispositif de protection verrouillé autour de la fraiseuse CNC avec des fenêtres de visualisation en Makrolon 

incassable,
• Des interrupteurs de verrouillage sur les protections.

1�9�1  Interrupteur principal verrouillable

L’interrupteur principal peut être verrouillé sur la position «0» par un cadenas, pour éviter un démarrage involontaire de 
la machine.

L’arrivée de courant est interrompue lorsque l’interrupteur principal est en position «OFF», sauf aux endroits 
marqués par le pictogramme ci-contre.
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Ausgenommen sind die Stellen, die mit nebenstehendem Piktogramm gekennzeichnet sind. An
diesen Stellen kann auch bei ausgeschaltetem Hauptschalter Spannung anliegen.

Abb.1-1: Hauptschalter

WARNUNG!

Gefährliche Spannung auch bei ausgeschaltetem Hauptschalter.
An den mit dem nebenstehenden Piktogramm gekennzeichneten Stellen kann auch bei ausge-
schaltetem Hauptschalter Spannung anliegen.

1.9.2 Not-Halt-Schlagschalter

ACHTUNG!

Die Not-Halt-Schlagschalter setzen bei Betätigung die CNC-Maschine sofort still.
Not-Halt-Schlagschalter nur bei Gefahr drücken! Wird der Schlagschalter betätigt um die
CNC-Maschine im Normalbetrieb auszuschalten, kann das Werkzeug oder das
Werkstück beschädigt werden.
Drehen Sie nach dem Betätigen den Knopf des jeweiligen Schlagschalters nach rechts, um die
Maschine wieder einschalten zu können.

Abb.1-2: Not-Halt Schlagschalter 

Fig. 1-1 : Interrupteur principal

AVERTISSEMENT !
Tension électrique dangereuse, même sur une machine éteinte à l’interrupteur principal�
Aux endroits marqués par le pictogramme ci-contre, il peut encore y avoir du courant, même quand l’interrupteur 
principal est désactivé.
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Ausgenommen sind die Stellen, die mit nebenstehendem Piktogramm gekennzeichnet sind. An
diesen Stellen kann auch bei ausgeschaltetem Hauptschalter Spannung anliegen.

Abb.1-1: Hauptschalter

WARNUNG!

Gefährliche Spannung auch bei ausgeschaltetem Hauptschalter.
An den mit dem nebenstehenden Piktogramm gekennzeichneten Stellen kann auch bei ausge-
schaltetem Hauptschalter Spannung anliegen.

1.9.2 Not-Halt-Schlagschalter

ACHTUNG!

Die Not-Halt-Schlagschalter setzen bei Betätigung die CNC-Maschine sofort still.
Not-Halt-Schlagschalter nur bei Gefahr drücken! Wird der Schlagschalter betätigt um die
CNC-Maschine im Normalbetrieb auszuschalten, kann das Werkzeug oder das
Werkstück beschädigt werden.
Drehen Sie nach dem Betätigen den Knopf des jeweiligen Schlagschalters nach rechts, um die
Maschine wieder einschalten zu können.

Abb.1-2: Not-Halt Schlagschalter 

1�9�2  Bouton d’arrêt d’urgence

ATTENTION !
La machine s’arrête immédiatement lorsqu’on enfonce le bouton d’arrêt d’urgence�
N’utilisez cet interrupteur qu’en cas de danger ! Si le bouton coup de poing est actionné 
pour éteindre la machine en fonctionnement normal, l’outil ou la pièce à usiner pourraient 
être endommagés�

Une fois l’arrêt d’urgence activé, tournez le bouton vers la droite pour pouvoir à nouveau allumer la machine.

Fig. 1-2 : Bouton d’arrêt d’urgence

1�9�3  Sécurité technique

AVERTISSEMENT !
Si vous contournez un dispositif de sécurité, en particulier si celui-ci sert à protéger des 
personnes, vous vous mettez vous-même et les autres personnes travaillant sur la machine 
CNC en danger�
• Blessures par expulsion d’outils, de pièces à usiner ou de leurs morceaux,
• Contact avec des parties rotatives,
• Électrocution mortelle,
• Parties de vêtement happés par la machine�

Si vous contournez temporairement un dispositif de sécurité pour des cas exceptionnels (par exemple pour faire des 
réparations électriques), il faut continuellement surveiller la machine CNC pendant ce temps, et veiller à une remise en 
état et à son fonctionnement correct avant de la remettre en marche.

1�9�4  Hublots en polycarbonate

Les hublots en polycarbonate protègent l’utilisateur des projections de pièces pendant l’usinage. Elles doivent faire 
régulièrement l’objet d’un contrôle visuel, afin d’assurer à tout moment la sécurité.
Les hublots en polycarbonate sont soumis au vieillissement, et doivent donc être considérés comme des pièces d’usure.
Le vieillissement des hublots en polycarbonate ne peut pas être détecté par le simple contrôle visuel. Par conséquent, ces 
hublots doivent être remplacés régulièrement. 
À long terme, le contact des hublots avec les fluides de coupe accélère leur vieillissement, et peut entraîner une 
détérioration de ses propriétés mécaniques (fragilisation). De même, les vapeurs de réfrigérants, les détergents, les 
graisses et les huiles peuvent influencer le vieillissement des hublots en polycarbonate, et donc une diminution de leur 
efficacité.

 � «Nettoyage et remplacement des hublots en polycarbonate» en page 237
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1�9�5  Panneaux d’interdiction, d’injonction et d’avertissement

INFORMATION
Tous les panneaux d’avertissement doivent être lisibles. Contrôlez-les régulièrement.

1�10  Contrôle de sécurité

Contrôlez la machine CNC à colonne au moins une fois par cycle de travail. Informez immédiatement le responsable de 
tout défaut, manque ou modification dans le comportement de la machine.
Contrôlez tous les dispositifs de sécurité
• Avant chaque cycle de travail (dans le cas d’un travail interrompu)
• Une fois par semaine (dans le cas d’un travail continu)
• Après chaque entretien ou réparation.

Vérifiez aussi si les panneaux d’interdiction, d’obligation et d’avertissement, ainsi que les indications sur la machine
• Sont lisibles,
• Sont complets.

INFORMATION
Utilisez l’aperçu ci-après pour organiser les contrôles.

Révision générale
Équipement Contrôle OK
Carters de protection Montés, bien fixés et non endommagés
Panneaux, indications Installés et lisibles

Hublots Contrôler s’ils ne sont pas endommagés (rayures, fissures)
 � «Hublots en polycarbonate» en page 13

Date: Contrôleur (signature):

Tests fonctionnels
Équipement Contrôle OK
Bouton d’arrêt d’urgence Après une pression sur ce bouton, la machine doit s’éteindre. 
Refroidissement de l’armoire 
électrique Le refroidisseur de l’armoire électrique doit fonctionner.

Dispositif de protection autour 
de la machine CNC

Lorsque le dispositif de protection est ouvert, le démarrage d’un 
programme ne peut pas être possible.

Date: Contrôleur (signature):

1�11  Moyens de protection individuelle

Pour chaque travail, vous avez besoin de protections corporelles spécifiques.

Portez des gants de protections si vous manipulez des objets tranchants. 

Portez des chaussures de sécurité lorsque vous manipulez ou transportez des pièces lourdes. 

Portez des protections auditives si les émissions sonores à votre poste de travail sont supérieures à 80 dB (A).

Avant de commencer à travailler, assurez-vous que ces moyens de protections sont disponibles sur votre lieu de travail.Co
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ATTENTION !
Des protections individuelles sales ou contaminées peuvent transmettre des maladies� 
Nettoyez-les après chaque utilisation et au moins une fois par semaine�

1�12  Sécurité pendant le travail

AVERTISSEMENT !
Avant de mettre en marche la machine CNC, assurez-vous qu’il n’y ait pas de danger pour 
le personnel ou les biens environnants�

Évitez tout mode opératoire problématique :
• Assurez-vous que personne n’est mis en danger par votre travail.
• Pour l’assemblage, l’utilisation, l’entretien et la maintenance de la machine, suivez impérativement les instructions de 

ce manuel d’utilisation. 
• Ne travaillez pas sur la machine si votre capacité de concentration est diminuée pour quelque raison que ce soit (par 

exemple l’influence de médicaments).
• Restez près de la machine CNC jusqu’à ce que le programme soit complètement terminé. 

La fin d’un programme est signalée par les témoins lumineux : 
- Lumière verte : Déroulement du programme en cours. 
- Lumière jaune : Panne. 
- Lumière rouge : Bouton d’arrêt d’urgence activé. 
 
 
 
 
 

• Fixez solidement la pièce à usiner avant de mettre la machine CNC en marche.
• Ne modifiez jamais le dosage du liquide de refroidissement pendant que la machine fonctionne.
• N’ouvrez jamais la porte coulissante du dispositif de protection pendant le déroulement d’un programme CNC.

AVERTISSEMENT !
Lors de l’usinage de certains métaux légers ou de leurs alliages (alliage d’aluminium ou 
de magnésium) des particules pouvant s’auto-enflammer ou exploser (des poudres, des 
poussières, des copeaux) peuvent être générées et peuvent provoquer un incendie et/ou une 
explosion (déflagration).
Le magnésium est considéré comme une substance dangereuse dans la liste des substances 
dangereuses selon §4a de l’ordonnance sur les substances dangereuses�
En cas d’incendie au magnésium, on ne peut l’éteindre qu’avec des agents extincteurs 
adaptés et autorisés� Ne jamais éteindre avec de l’eau� L’extinction du magnésium en 
feu avec de l’eau entraîne une réaction chimique dangereuse (gaz oxhydrique)� L’eau est 
détruite en ses composants hydrogène (H) et oxygène (O)�
Seuls sont autorisés :
•Les poudres d’extinction de la catégorie de feu D (brûlures de métaux)
•Sels de couverture de magnésium secs
•Mélange de sel-copeaux de fonte
•Argon (Ar) ou azote (N2)
En cas d’apparition d’un brouillard fin et de fumée dans la salle de travail, il faut 
prévoir des dispositifs d’aspiration, pour éviter la formation de mélanges et d’émissions 
inflammables.
Nous vous informons des dangers concrets en machine CNC en vous décrivant les 
différentes opérations qui les créent�
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1.1.2 Weitere Piktogramme

1.2 Bestimmungsgemäße Verwendung

WARNUNG!

Bei nicht bestimmungsgemäßer Verwendung der Radialbohrmaschine
 entstehen Gefahren für das Personal,
 werden die Maschine und weitere Sachwerte des Betreibers gefährdet,
kann die Funktion der Radialbohrmaschine beeinträchtigt sein.
Die Radialbohrmaschine ist für den Einsatz in nicht explosionsgefährteter Umgebung konstru-
iert und gebaut. Die Radialbohrmaschine ist für das Herstellen von Löchern in kaltes Metall
oder anderen nicht gesundheitsgefährlichen, oder nicht brennbaren Werkstoffen durch Ver-
wendung eines rotierenden, spanenden Werkzeuges mit mehreren Spannuten konstruiert und
gebaut.
Wird die Radialbohrmaschine anders als oben angeführt eingesetzt, ohne Genehmigung der
Firma Optimum Maschinen Germany GmbH verändert, wird die Radialbohrmaschine nicht
mehr bestimmungsgemäß eingesetzt. 

Warnung Rutschgefahr! Warnung Stolpergefahr! Warnung heiße Oberfläche! Warnung biologische 
Gefährdung!

Warnung vor 
automatischem Anlauf!

Warnung Kippgefahr! Warnung schwebende 
Lasten!

Vorischt, Gefahr durch 
explosionsgefährliche 

Stoffe!

Einschalten verboten! Vor  Inbetriebnahme 
Betriebsanleitung lesen!

Netzstecker ziehen!

Schutzbrille tragen! Schutzhandschuhe tragen! Sicherheitsschuhe tragen! Schutzanzug tragen!

Gehörschutz tragen! Nur im Stillstand schalten! Achten Sie auf den Schutz 
der Umwelt!

Adresse des 
Ansprechpartners

Sicherheit
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 Halten Sie bei Montage, Bedienung, Wartung und Instandsetzung die Anweisungen dieser 
Betriebsanleitung unbedingt ein.

 Arbeiten Sie nicht an der CNC-Maschine, wenn Ihre Konzentrationsfähigkeit aus irgend- 
einem Grund, wie z.B. dem Einfluss von Medikamenten, gemindert ist.

 Bleiben Sie an der CNC-Maschine bis der Pro-
grammablauf beendet ist.
Ein ablaufendes Programm erkennen Sie an der 
Signalleuchte.
- Grünes Licht: Programmablauf aktiv
- Gelbes Licht: Störung
- Rotes Licht: Not Halt-Schlagschalter betätigt

Abb.1-3: Signalleuchte

 Spannen Sie das Werkstück sicher und fest ein, bevor Sie die CNC-Maschine einschalten.
 Verändern Sie niemals die Dosierung der Kühlschmiermittelzufuhr während des Betriebs.
 Öffnen Sie niemals die Schiebetür der trennenden Schutzeinrichtung während ein CNC 

Programm abläuft.

WARNUNG!

Bei der Zerspanung von magnesiumhaltigen Materialien (Aluminium-/
Magnesiumlegierungen) können selbstentzündliche oder explosive Partikel (Pulver,
Stäube, Späne) erzeugt werden, die zu einem Brand und/oder einer Explosion
(Verpuffung) führen können.
Magnesium wird in der Liste der gefährlichen Stoffe und Zubereitungen nach §4a der
Gefahrstoffverordnung als gefährlicher Stoff ausgewiesen.
Bei einem Magnesiumbrand darf nur mit geeigneten und zugelassenen Löschmitteln
gelöscht werden. Niemals mit Wasser löschen. Das Löschen von brennendem
Magnesium mit Wasser führt zu gefährlichen Reaktionen (Knallgas). Das Wasser wird in
seine Bestandteile Wasserstoff (H) und Sauerstoff (O) zerlegt. 
Zulässig sind nur:
 Löschpulver der Brandklasse D (Brände von Metallen)
 trockene Magnesiumabdecksalze
 Sand- oder Gußspänegemisch
 Argon (Ar) oder Stickstoff (N2)
Beim entstehen von feinen Nebeln und Rauch im Arbeitsraum müssen Absaugein-
richtungen vorgesehen sein, um die Ansammlung zündfähiger Gemische und
Emissionen zu vermeiden.
Auf konkrete Gefahren bei Arbeiten mit und an der CNC-Maschine weisen wir Sie bei der
Beschreibung dieser Arbeiten hin.

1.13 Sicherheit bei der Instandhaltung
Informieren Sie das Bedienpersonal rechtzeitig über Wartungs- und Reparaturarbeiten. 
Melden Sie alle sicherheitsrelevanten Änderungen der CNC-Maschine oder ihres Betriebsver-
haltens. Dokumentieren Sie alle Änderungen, lassen Sie die Betriebsanleitung aktualisieren
und unterweisen Sie das Bedienpersonal.

Fig. 1-3 : Témoins lumineuxOPTIMUM
M A S C H I N E N  -  G E R M A N Y
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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1�13  Sécurité pendant l’entretien

Informez le personnel à temps des travaux de maintenance et de réparations.
Prévenez-les de tous les changements concernant la sécurité ou les changements de comportement de la machine CNC. 
Documentez toutes les modifications, faites actualiser le mode d’emploi et soumettez-le aux opérateurs.

1�14  Éteindre et sécuriser la machine

Avant les travaux de maintenance et d’entretien, éteignez la machine CNC à l’interrupteur principal.
Sécurisez l’interrupteur avec un cadenas contre toute remise en marche involontaire de la machine. Conservez la clé de 
manière sûre.
Toutes les parties de la machine ainsi que toutes les tensions dangereuses sont désactivées, excepté aux endroits marqués 
par le pictogramme ci-contre. À ces endroits, il peut y avoir encore de la tension, même quand le commutateur principal 
est désactivé.
Apposez un panneau d’avertissement sur la machine CNC.

AVERTISSEMENT !
Des parties conductrices et des parties mobiles de la machine peuvent vous blesser 
gravement, vous et d’autres personnes !
Procédez avec la plus grande prudence si vous ne désactivez pas la machine CNC à 
l’interrupteur principal en raison des travaux nécessaires (par exemple pour un contrôle des 
fonctions)�

1�14�1  Utilisation d’un engin de levage

AVERTISSEMENT !
Des blessures graves voire mortelles peuvent être causées par un élévateur ou appareil de 
levage endommagé ou n’ayant pas une capacité de charge suffisante et qui casse sous une 
charge trop lourde�
Testez la capacité de levage et le bon état des appareils de levage�
Suivez les instructions de la prévention des accidents affiliée à votre entreprise ou des 
pouvoirs publics�
Fixez la charge très soigneusement� 
Ne passez jamais sous une charge en suspension !

1�14�2  Travaux d’entretien mécaniques

Après chaque entretien, remettez toutes les protections et dispositifs de sécurité en place :
• Carters de protection,
• Panneaux d’avertissement,
• Câble de terre.
Si vous devez enlevez les dispositifs de sécurité, assurez-vous qu’ils soient bien remis en place avant de remettre la 
machine en service. Vérifiez qu’ils fonctionnent correctement !
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1.3 Sicherheitshinweise (Warnhinweise)

1.3.1 Gefahren-Klassifizierung
Wir teilen die Sicherheitshinweise in verschiedene Stufen ein. Die untenstehende Tabelle gibt
Ihnen eine Übersicht über die Zuordnung von Symbolen (Piktogrammen) und Signalwörtern zu
der konkreten Gefahr und den (möglichen) Folgen.

1.3.2 Weitere Piktogramme

Piktogramm Signalwort Definition/Folgen

GEFAHR! Unmittelbare Gefährlichkeit, die zu einer ernsten Verletzung von Personen 
oder zum Tode führen wird.

WARNUNG! Risiko: eine Gefährlichkeit könnte zu einer ernsten Verletzung von 
Personen oder zum Tode führen.

VORSICHT! Gefährlichkeit oder unsichere Verfahrensweise, die zu einer Verletzung von 
Personen oder einen Eigentumsschaden führen könnte.

ACHTUNG!

Situation, die zu einer Beschädigung der CNC-Maschine und des Produkts 
sowie zu sonstigen Schäden führen könnte.
Kein Verletzungsrisiko für Personen.

INFORMATION

Anwendungstips und andere wichtige/nützliche Informationen und 
Hinweise.
Keine gefährlichen oder schadenbringenden Folgen für Personen oder 
Sachen.

Wir ersetzen bei konkreten Gefahren das Piktogramm

allgemeine Gefahr durch eine 
Warnung vor

Handverletzungen, gefährlicher 
elektrischer 
Spannung,

rotierenden 
Teilen.

Einschalten verboten! In die Maschine steigen 
verboten!

Mit Wasser löschen 
verboten!

Zutritt verboten!
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1�15  Fonctionnement sans opérateur

Une machine CNC est conçue pour pouvoir fonctionner sans opérateur. Votre processus d’usinage ne peut cependant 
pas être totalement sûr si la machine reste sans surveillance. Le propriétaire de l’atelier étant responsable de l’installation 
et des réglages de la machine, ainsi que de l’utilisation des techniques d’usinage optimales, il est tenu de contrôler que 
la machine fonctionne correctement. Le processus d’usinage doit être surveiller, pour pouvoir réagir rapidement si une 
situation dangereuse survient.
Par exemple, si un risque d’incendie existe à cause du matériau à usiner, un système de protection approprié doit être 
installé, afin de réduire les risques pour les personnes, l’équipement et les bâtiments. Avant que la machine ne puisse 
fonctionner sans opérateur, des outils de surveillance appropriés doivent être installés par un électricien qualifié. 
Il est particulièrement important de choisir des dispositifs de surveillance capables, en cas de problème, de réagir 
immédiatement et sans intervention humaine pour éviter les accidents.

1�16  Rapport d’accident

Informez votre supérieur et la firme Optimum Maschinen GmbH immédiatement en cas d’accident, de sources possibles 
d’accidents et de «quasi-accidents». Les «quasi-accidents» peuvent avoir beaucoup de causes possibles. Plus vite les 
accidents sont signalés, plus vite les problèmes seront résolus.

1�17  Électricité

Faites régulièrement contrôler l’équipement électrique de la machine. Faites réparer immédiatement toute anomalie 
comme les connexions desserrées, les câbles endommagés, etc.
Une deuxième personne doit être présente lors des travaux sur les pièces sous tension, pour pouvoir débrancher 
immédiatement l’alimentation électrique en cas de problème.
Respectez les intervalles d’inspection, conformément aux consignes de sécurité de l’usine.
L’utilisateur de la machine doit veiller à ce que l’équipement électrique soit en bon état, notamment :
• Avant la mise en service et après chaque réparation, par un électricien qualifié ou sous la supervision d’un électricien 

qualifié,
• À des intervalles réguliers.
Les intervalles doivent être établis de telle manière que les dysfonctionnement prévisibles puissent être détectés.
Les règles électrotechniques pertinentes doivent être respectées pendant l’inspection.
Le contrôle avant la première mise en service n’est pas nécessaire si l’utilisateur a reçu la confirmation du fabricant ou de 
l’installateur que l’équipement électrique satisfait aux prescriptions en matière de prévention des accidents.
Les systèmes électriques installés de façon permanente sont considérés comme étant sous contrôle constant s’ils sont 
régulièrement entretenus par des électriciens qualifiés et contrôlés par des mesures pendant leur utilisation (par exemple, 
le contrôle de résistance d’isolement).

1�18  Intervalles d’inspection

Définissez et documentez les délais d’inspection pour la machine et effectuez une analyse de risque. Utilisez les 
intervalles de contrôles donnés dans le chapitre «Entretien» comme référence.

1�19  Moyens de serrage de la pièce à usiner et de l’outil

ATTENTION !
Soyez très prudent lors de la reprise d’un dispositif de serrage existant. Vérifiez 
soigneusement s’il est compatible avec votre machine CNC�
• N’utilisez que des dispositifs de serrage possédant une rigidité propre�
• En cas de dégâts dus à un choc sur le dispositif de serrage, consultez le fabricant pour 

savoir si vous pouvez continuer à l’utiliser�
• Insérez correctement la pièce à usiner et veillez à la propreté des surfaces�Co
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1�20  Protection de l’environnement et de l’eau

Votre machine CNC est une installation HBV selon §19g de la loi sur les ressources en eau (installation pour 
l’utilisation de matières nuisibles à l’eau)
En cas de fonctionnement, d’arrêt ou de démontage de la machine CNC ou de parties de celle-ci, il faut 
respecter les exigences de la loi sur les ressources en eau (WHG). Vous trouverez des informations détaillés 
dans l’ordonnance sur les installations utilisées avec des matières nuisibles à l’eau (VAwS).

2  Données techniques

Les données suivantes sont des données de dimensions et de poids approuvées par le fabricant de la machine.

Branchement électrique 400 V / 3 Ph ~ 50 Hz
Puissance totale connectée 5 kVA

2�1  Broche de fraisage
Moteur d’entraînement - Fonctionnement S1 1,5 kW
Couple du moteur d’entraînement - Fonctionnement S1 9,5 Nm
Moteur d’entraînement - Fonctionnement S6-30 % 2,2 kW
Couple du moteur d’entraînement - Fonctionnement S6-30 % 14 Nm
Raccord de la broche BT 30

2�2  Système de refroidissement
Moteur de la pompe de refroidissement 95 W
Capacité du réservoir 30 litres

2�3  Capacité de fraisage
Capacité de surfaçage (maximum) Ø 50 mm
Capacité de fraisage en bout (maximum) Ø 25 mm

2�4  Précision de fraisage
Précision de répétition + 0,02 mm
Précision de positionnement + 0,01 mm

2�5  Déplacements
Déplacement axe X 355 mm
Déplacement axe Y 190 mm
Déplacement axe Z 245 mm

2�6  Vitesses d’avance
Axe X 10 000 mm/min
Axe Y 10 000 mm/min
Axe Z 10 000 mm/min

2�7  Plage de vitesse
Vitesses Maximum 4000 1/min

2�8  Couple du moteur
Axe X 1,9 Nm
Axe Y 3,5 Nm
Axe Z 3,5 Nm
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2�9  Table de fraisage
Col de cygne 220 mm
Distance broche - table 50 - 295 mm
Longueur x largeur de la table 620 x 180 mm
Rainures en T : Taille / Nombre / Distance 12 mm / 3 / 50 mm
Capacité de charge maximale 30 kg

2�10  Dimensions
Longueur x largeur x hauteur 1410 x 1372 x 2007 mm
Poids total 1000 kg

2�11  Conditions environnementales

Température 19 - 21 °C (pour un résultat de fraisage optimal)
19 - 21 °C (pour un fonctionnement sans problème)

Humidité relative 5... 80 % sans condensation
Pression de l’air 700... 1060 hPa
Température de stockage 5 - 45 °C

2�12  Émissions

Le niveau sonore de la machine CNC s’élève à 80 dB (A).
Si plusieurs machines fonctionnent dans le même espace de travail que la machine CNC, les émissions sonore peuvent 
dépasser 80 dB (A).

INFORMATION
Cette valeur numérique a été mesurée à une nouvelle machine dans des conditions de fonctionnement conformes 
à la destination. En fonction de l’âge ou de l’usure de la machine, les émissions sonores de la machine se 
modifient.
De plus, l’importance des émissions sonores dépend également des facteurs d’influence de la technique de 
production, par exemple la vitesse, le matériau et les conditions de serrage.
Si plusieurs machines fonctionnent à proximité de la perceuse-fraiseuse, le niveau sonore peut dépasser la valeur 
maximale à la place de l’utilisateur.
De plus, les niveaux acceptables peuvent différer d’un pays à l’autre selon les dispositions nationales.

INFORMATION
Pour la valeur numérique citée, il s’agit d’un niveau d’émission et pas nécessairement d’un niveau de travail sûr.
Bien qu’il y ait un rapport entre le niveau d’émission sonore et le niveau de pollution sonore, le premier ne peut 
pas être utilisé de manière fiable pour constater si d’autres mesures de précaution sont nécessaires ou non.

Les facteurs suivants influencent le degré réel de pollution sonore de l’opérateur :
• Caractéristiques de la pièce à usiner, comme sa taille ou sa capacité d’amortissement,
• Autres sources de bruit, par exemple le nombre de machines,
• Autres processus se déroulant à proximité et la durée pendant laquelle un opérateur est soumis au bruit.
En outre, les niveaux de charge admissibles peuvent différer d’un pays à l’autre en raison des dispositions 
nationales.
Cette information sur les émissions sonores doit permettre à l’exploitant de la machine de procéder à une 
meilleure évaluation du danger et des risques.

ATTENTION !
En fonction de la charge totale due au bruit et des valeurs limites sous-jacentes, l’opérateur 
de la machine doit porter des protections auditives adaptés�
Nous leur recommandons d’utiliser de manière générale des protections auditives�
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2�13  Outils et raccords d’outils

ATTENTION !
Soyez extrêmement prudent lors de l’utilisation d’outils à grand diamètre à des vitesses 
élevées !

La qualité d’équilibrage de l’outil doit être selon DIN / ISO 1940 :
• G 6,3 pour des vitesses de 0 à 6000 min-1

• G 2,5 pour des vitesses à partir de 6000 min-1

3  Livraison, transport interne et mise en service

3�1  Recommandations pour le transport, l’installation et la mise en service

Le transport inapproprié d’appareils individuels, d’appareils non sécurisés empilés les uns sur les autres ou les uns à côté 
des autres dans un état emballé ou non emballé est susceptible d’entraîner des accidents et de provoquer des dommages 
ou des dysfonctionnements pour lesquels nous n’accordons aucune responsabilité ou garantie.
Transportez l’ensemble de la livraison jusqu’au site d’installation en l’assurant contre tout glissement ou basculement avec 
un chariot de manutention suffisamment dimensionné.

AVERTISSEMENT !
Des blessures graves, voire mortelles, peuvent être provoquées par la chute de la machine 
ou de parties de machine du chariot élévateur ou du véhicule de transport� Tenez compte 
des indications sur la caisse de transport�
Tenez compte du poids total de la machine� Le poids de la machine est indiqué dans les 
données techniques� Lorsque la machine est déballée, vous pouvez également lire son poids 
sur la plaque signalétique�
Utilisez des moyens de transport et des sangles ayant une capacité suffisante pour 
supporter le poids de la machine�

3�1�1  Dangers liés au transport interne des machines

ATTENTION ! 
Risque de basculement !
Tant que la machine n’est pas fixée sur l’appareil de levage, elle ne peut pas être soulevée 
de plus de 2 cm au-dessus du sol�
Les autres personnes présentes doivent rester éloignées de la zone de danger, hors de 
portée de la charge�
Informez vos collègues du danger potentiel�

• La machine doit être transportée par du personnel autorisé et qualifié. Lors du transport, manipulez la machine de 
manière responsable et en pensant toujours aux conséquences. Évitez les manipulations hasardeuses et risquées.

• Les marches et les pentes sont particulièrement dangereuses. Si le passage par un tel obstacle est inévitable, agissez 
avec la plus grande prudence.

• Vérifiez l’itinéraire avant le début du transport pour détecter les passages dangereux, les inégalités, les défauts, ainsi 
qu’une résistance ou une capacité de charge insuffisante.

• L’élimination des points dangereux, des inégalités et des défauts diminue fortement les risques lors du transport de la 
machine.

• Une préparation minutieuse du transport interne de la machine est donc indispensable.
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3 Anlieferung, Innerbetrieblicher Transport und Inbetriebnahme

VORSICHT!

Verletzungen durch Umfallen und Herunterfallen von Teilen vom Gabelstapler, Hubwagen
oder Transportfahrzeug. Verwenden Sie nur Transportmittel die das Gesamtgewicht tra-
gen können und dafür geeignet sind.

3.1 Hinweise zu Transport, Aufstellung und Inbetriebnahme
Unsachgemäßes Transportieren einzelner Geräte, übereinander oder nebeneinander gesta-
pelte ungesicherte Geräte im verpackten oder im bereits ausgepacktem Zustand ist unfallträch-
tig und kann Schäden oder Funktionsstörungen verursachen, für die wir keine Haftung bzw.
Garantie gewähren.
Lieferumfang gegen Verschieben oder Kippen gesichert mit ausreichend dimensioniertem Flur-
förderfahrzeug zum Aufstellort transportieren.

3.1.1 Allgemeine Gefahren beim innerbetrieblichen Transport

VORSICHT KIPPGEFAHR!

Die Maschine darf ungesichert maximal 2cm angehoben werden. 
Mitarbeiter müssen sich außerhalb der Gefahrenzone, der Reichweite von Lasten befin-
den. Warnen Sie Mitarbeiter und weisen Sie Mitarbeiter im Bedarfsfall auf die Gefährdung
hin.
Beim Transport verantwortungsbewusst handeln und stets die Folgen bedenken. Gewagte und
riskante Handlungen unterlassen.
Besonders gefährlich sind Steigungen und Gefällstrecken (z.B. Auffahrten, Rampen und ähnli-
ches). Ist eine Befahrung solcher Passagen unumgänglich, so ist besondere Vorsicht geboten.
Kontrollieren Sie den Transportweg vor Beginn des Transportes auf mögliche Gefährdungsstel-
len, Unebenheiten und Störstellen sowie auf ausreichende Festigkeit und Tragfähigkeit. 
Gefährdungsstellen, Unebenheiten und Störstellen sind unbedingt vor dem Transport einzuse-
hen. Das Beseitigen von Gefährdungsstellen, Störstellen und Unebenheiten zum Zeitpunkt des
Transportes durch andere Mitarbeiter führt zu erheblichen Gefahren.

3.2 Anlieferung
Kontrollieren Sie unverzüglich nach Erhalt der Maschine den Zustand und reklamieren Sie
sofort eventuelle Schäden beim letzten Transportführer, auch dann, wenn die Verpackung nicht
beschädigt ist. Zur Sicherung von Ansprüchen gegenüber dem Transportunternehmen empfeh-
len wir Ihnen, Maschinen, Geräte und Verpackungsmaterialien vorläufig in dem Zustand zu
belassen, in dem Sie diese bei der Feststellung des Schadens vorgefunden haben oder diesen
Zustand zu fotografieren. Wir bitten Sie, uns über alle anderen Beanstandungen binnen sechs
Tagen nach dem Erhalt der Lieferung in Kenntnis zu setzen.

3.3 Auspacken
Die Maschine in der Nähe ihres endgültigen Standorts aufstellen, bevor zum Auspacken über-
gegangen wird. Weist die Verpackung Anzeichen für mögliche Transportschäden auf, sind die
entsprechenden Vorsichtsmaßnahmen zu treffen, um die Maschine beim Auspacken nicht zu
beschädigen. Wird eine Beschädigung entdeckt, so ist dies unverzüglich dem Transporteur
und/oder Verlader mitzuteilen, um die nötigen Schritte für eine Reklamation einleiten zu kön-
nen.
Überprüfen Sie die komplette Maschine sorgfältig und kontrollieren Sie, ob das gesamte Mate-
rial wie Verladepapiere, Anleitungen und Zubehörteile mit der Maschine geliefert wurden.
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3�2  Livraison

Comparez le contenu de l’emballage avec la liste de colisage.
Après réception de la machine CNC, vérifiez directement l’état de la marchandise livrée et signalez immédiatement les 
dommages éventuels auprès du dernier transporteur, même si l’emballage n’est pas endommagé. Pour garantir vos droits 
envers l’entreprise de transport, nous vous recommandons de laisser provisoirement en l’état les machines, appareils et 
matériel d’emballage pour lesquels vous avez constaté un dommage, ou de photographier cette situation. Nous vous 
prions de nous communiquer toute autre réclamation dans les six jours après réception de la livraison.
Vérifiez que toutes les pièces sont bien fixées.

3.3  Points de fixation de la charge

• Centre de gravité 
 

• Points de levage (Désignation des points 
d’attache du dispositif de levage) 
 

• Position de transport (les flèches indiquent le 
haut de la machine) 

• Moyen de manutention à utiliser 

• Poids

OPTIMUM
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3 Montage und Inbetriebnahme

INFORMATION

Die CNC-Maschine ist vormontiert. Die Anlieferung erfolgt in einer Transportkiste. Nach dem
Auspacken und dem Transport an den Aufstellort müssen einzelne Komponenten der CNC-
Maschine montiert und zusammengefügt werden.

3.1 Verpackungsmaße

3.2 Lieferumfang
Vergleichen Sie den Lieferumfang mit dem Lieferschein.
Kontrollieren Sie unverzüglich nach Erhalt der CNC-Maschine den Zustand und reklamieren
Sie sofort eventuelle Schäden beim letzten Transportführer, auch dann, wenn die Verpackung
nicht beschädigt ist. Zur Sicherung von Ansprüchen gegenüber dem Transportunternehmen
empfehlen wir Ihnen, Maschinen, Geräte und Verpackungsmaterialien vorläufig in dem Zustand
zu belassen, in dem Sie diese bei der Feststellung des Schadens vorgefunden haben oder die-
sen Zustand zu fotografieren. Wir bitten Sie, uns über alle anderen Beanstandungen binnen
sechs Tagen nach dem Erhalt der Lieferung in Kenntnis zu setzen.
Kontrollieren Sie alle Teile auf festen Sitz.

3.3 Transport

WARNUNG!

Schwerste bis tödliche Verletzungen durch Umfallen und Herunterfallen der Maschine
bzw. von Maschinenteilen vom Gabelstapler oder Transportfahrzeug. Beachten Sie die
Anweisungen und Angaben auf der Transportkiste:

WARNUNG!

Schwerste bis tödliche Verletzungen durch beschädigte oder nicht ausreichend trag-
fähige Hebezeuge und Lastanschlagmittel, die unter Last reißen.
Prüfen Sie die Hebezeuge und Lastanschlagmittel auf ausreichende Tragfähigkeit und
einwandfreien Zustand.
Beachten Sie die Unfallverhütungsvorschriften.
Befestigen Sie die Lasten sorgfältig.
Treten Sie nie unter schwebende Lasten!

Länge Breite Höhe
Verpackung F150 2540 2250 2380

 Schwerpunkte

 Anschlagstellen
(Kennzeichnung der Postionen für die Lastan-
schlag-
 mittel)

 vorgeschriebene Transportlage
(Kennzeichnung der Deckenfläche)

 einzusetzende Transportmittel
 Gewichte

• Vérifiez la base, qui doit pouvoir supporter la charge 
• Démontez les parois latérales de la caisse en bois.
• Transportez la machine au moyen d’un engin adapté, par exemple un élévateur à fourche.
• Démontez les écrous hexagonaux qui fixent la machine sur la palette en bois.
• Levez la machine de la palette avec précaution, au moyen d’un engin adapté, par exemple un élévateur à fourche.
• Amenez la machine sur le lieu d’installation au moyen d’un élévateur à fourche ou d’un gerbeur électrique.
• Pendant le transport, veillez à ne pas endommager la peinture ou les parties saillantes de la machine.

 � «Fixation de la machine» en page 23

3�4  Installation et montage

3�4�1  Exigences pour le lieu d’installation

Aménagez l’espace de travail autour de la machine CNC en fonction des normes de sécurité locales.
Prévoyez un espace suffisant pour les travaux d’entretien et de réparation, ainsi que pour l’opérateur. Respectez les 
normes de sécurité et voies d’évacuations selon VDE 0100 partie 729, ainsi que les conditions environnementales 
adaptées à la machine CNC.

INFORMATION
L’interrupteur principal de la machine CNC doit être facilement accessible.
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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3.4 Aufstellen und Montieren

3.4.1 Anforderungen an den Aufstellort
Gestalten Sie den Arbeitsraum um die CNC-Maschine entsprechend der örtlichen Sicherheits-
Vorschriften.
Der Arbeitsraum für die Bedienung, Wartung und Instandsetzung darf nicht eingeschränkt wer-
den. Halten Sie vorgeschriebene Sicherheitsbereiche und Fluchtwege nach VDE 0100 Teil 729
ein, sowie die Umgebungsbedingungen für den Betrieb der CNC-Maschine.

INFORMATION

Der Hauptschalter der CNC-Maschine muss frei zugänglich sein.

3.4.2 Stellplan F3Pro
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3�4�3  Fixation de la machine

Montage sans ancrage

 → Alignez la machine CNC en utilisant un niveau à bulle. L’écart d’inclinaison dans tous les plans ne peut pas 
dépasser 0,04 mm/1000 mm.

 → Compensez les différences de hauteur en vissant ou dévissant la vis de nivellement. Lorsque vous vissez la vis de 
nivellement, le plateau en caoutchouc se relève comme illustré sur la figure 3-1.

 → Bloquez le réglage de la vis de nivellement au moyen du contre-écrou.
 → Vérifiez à nouveau l’alignement de la machine après quelques jours d’utilisation.

Version 1.0.1 - 2020-08-11 26 Originalbetriebsanleitung
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3.4.3 Maschinenbefestigung

Verankerungsfreie Montage

 Richten Sie die CNC-Maschine mit einer Maschinenwasserwaage aus. Die Neigungsabwei-
chung in allen Ebenen darf 0,04mm/1000mm nicht überschreiten.

 Stellen Sie den Höhenausgleich durch Hineindrehen oder Herausdrehen der Nivellier-
schraube her. Das Hineindrehen der Nivellierschraube bewirkt, dass der Gummiteller sich 
wie auf der Zeichnung aus dem selben Element hebt. 

 Kontern Sie den Höhenausgleich durch die Nivellierschraube mittels der Kontermutter.
 Prüfen Sie nach einigen Tagen der Nutzung die Ausrichtung erneut.

Abb.3-1: Schwingelement

Verankerte Montage

Verwenden Sie eine verankerte Montage um eine steife Verbindung mit dem Untergrund zu
erreichen. Eine verankerte Montage ist immer dann sinnvoll, wenn große Teile bis zur Maximal-
kapazität der CNC-Maschine bearbeitet werden sollen.

ACHTUNG!

Eine ungenügende Steifigkeit des Untergrunds führt zur Überlagerung von
Schwingungen zwischen der CNC-Maschine und des Untergrunds (Eigenfrequenz von
Bauteilen). Kritische Drehzahlen und Bewegungen in den Achsen mit unangenehmen
Schwingungen werden bei ungenügender Steifigkeit des Gesamtsystems sehr schnell
erreicht und führen zu schlechten Fräsergebnissen.
 Kontrollieren Sie nach der Verankerung am Boden und einigen Tagen der Nutzung die kor-

rekte Ausrichtung erneut.

3.4.4 Korrosionsschutz
 Für den Transport und die Lagerung ist auf dem Maschinentisch und den Führungsflächen 

ein Korrosionsschutz aufgebracht. Entfernen Sie vor der ersten Inbetriebnahme das Korro-
sionsschutzmittel an der CNC-Maschine. Wir empfehlen Ihnen hierfür Petroleum.

3.4.5 Anschluss Druckluftversorgung
 Schließen Sie die Druckluftversorgung mit mindestens 6,5 bar an der Schnellverschluss-

kupplung der Druckluft - Wartungseinheit an.
 Stellen Sie über die Einstellschraube der Wartungseinheit einen Druck von 6,3 bar ein.

Nivellierschraube

Kontermutter

Vis de nivellement

Contre-écrou

Fig. 3-1 : Élément anti-vibratoire

Montage avec ancrage

Utilisez un montage avec ancrage pour obtenir une connexion rigide avec la base. Un montage ancré est toujours utile 
lorsque de grandes pièces doivent être usinées jusqu’à la capacité maximale de la machine CNC.

ATTENTION !
Si la rigidité du sol n’est pas suffisante, les vibrations de la fraiseuse CNC et du sol se 
superposent (fréquence propre des composants)� Des vitesses critiques et des mouvements 
dans les axes avec oscillations désagréables sont très rapidement atteints lors d’une rigidité 
insuffisante de tout le système et mènent à de mauvais résultats de fraisage.

 → Lorsque vous avez ancré la machine CNC dans le sol, vérifiez après quelques jours si vous devez corriger 
l’alignement.

3�4�4  Protection contre la corrosion

 → Pour le transport et le stockage, une protection contre la corrosion est appliquée sur la machine et les surfaces 
de guidage. Avant la première mise en service, enlevez le produit anticorrosion de la machine CNC. Nous vous 
recommandons d’utiliser du pétrole.

3�4�5  Branchement de l’alimentation en air comprimé

 → Raccordez l’alimentation en air comprimé avec une pression minimale de 6,5 bars au raccord rapide de l’unité 
d’entretien de l’air comprimé.

 → Réglez la pression à 6,3 bars à l’aide de la vis de réglage de l’unité d’entretien.Co
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ATTENTION !
Pour que la machine fonctionne sans problème, il faut qu’elle soit alimentée constamment 
par un air comprimé de qualité constante� Une alimentation en air comprimé défectueuse 
peut par exemple provoquer des interruptions des changements d’outil�

3�5  Première mise en service

3.5.1  Remplir le réservoir de lubrifiant réfrigérant

INFORMATION
La machine CNC est livrée sans lubrifiant réfrigérant.

 → Remplissez le réservoir de lubrifiant réfrigérant depuis la chambre de travail de la machine CNC avec un lubrifiant 
réfrigérant approprié.

 � «Lubrifiants réfrigérant» en page 232

ATTENTION !
Destruction de la pompe en cas de fonctionnement à sec. Les pompes sont lubrifiées avec 
le liquide de refroidissement� Ne laissez jamais fonctionner les pompes sans liquide de 
refroidissement�

INFORMATION
Utilisez comme liquide de refroidissement une émulsion soluble dans l’eau et non nocive pour l’environnement, 
disponible dans le commerce.
Veillez à ce que le liquide de refroidissement usagé soit récupéré.
Veillez à une élimination écologique du liquide de refroidissement usagé. Respectez les indications du fabricant.

3.5.2  Lubrifiants réfrigérants

INFORMATION
La machine CNC a été peinte avec une laque à un composant. Tenez compte de ce critère lors du choix de votre 
lubrifiant réfrigérant. Optimum Maschinen Germany GmbH décline toute responsabilité pour les dommages 
causés par des lubrifiants réfrigérants inadaptés.
Le point d’éclair de l’émulsion doit être supérieur à 140°C.
En cas d’utilisation de lubrifiants réfrigérants non miscibles à l’eau (teneur en huile > 15 %) avec point d’éclair, 
la présence de mélanges aérosol-air inflammables ne peut être exclue. Il y a un risque d’explosion.
Le choix des lubrifiants réfrigérants est des huiles de banc, des huiles lubrifiantes et des graisses ainsi que leur 
entretien sont déterminés par l’utilisateur ou l’exploitant de la machine.
Optimum Maschinen Germany GmbH ne peut donc pas être tenu responsable des dommages causés aux 
machines par des lubrifiants réfrigérants et des lubrifiants inadaptés ainsi que par un entretien insuffisant du 
lubrifiant réfrigérant. En cas de problèmes avec le lubrifiant réfrigérant et l’huile ou la graisse de banc, veuillez 
vous adresser à votre fournisseur de lubrifiants.

ATTENTION !
Au moins une fois par semaine, même si la machine n’est pas utilisée, vérifiez le lubrifiant 
réfrigérant en ce qui concerne la concentration, le pH, les bactéries et les champignons�

 � «Lubrifiants réfrigérants et réservoirs» en page 239
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Nous vous recommandons de faire confirmer par écrit par le fabricant du lubrifiant réfrigérant les propriétés suivantes :
• Les produits doivent être conformes aux prescriptions actuelles de la législation et des associations professionnelles.
• Demandez les documents relatifs aux produits auprès des fabricants de lubrifiants réfrigérants, comme la description 

du produit et la fiche de données sécurité. La fiche de données sécurité CE vous permet de connaître la classe de 
danger pour l’eau.

Les lubrifiants réfrigérants doivent être respectueux de l’environnement et du poste de travail. Ainsi, ils doivent être 
exempts de nitrite, de PCB, de chlore et de diéthanolamine nitrosable (DEA), conformément aux TRGS 611.
• Des certificats de tolérance cutanée doivent être présentés.
• Teneur en huile minérale selon DIN 51417 d’au moins 40 % dans le concentré.
• Utilisation la plus universelle possible pour tous les usinages et tous les matériaux.
• Longue durée de vie de l’émulsion, c’est à dire stable à long terme, résistante aux bactéries.
• Protection anticorrosion sûre selon DIN 51360/2.
• Émulsion réémulsifiable et non collante : comportement au collage et aux résidus.
• Pas d’attaque sur les vernis des machines selon VDI 3035.
• Pas d’attaque sur les éléments des machines (métaux, élastomères).
• Faible comportement moussant de l’émulsion.
• Dispersion aussi fine que possible afin d’éviter le colmatage du tamis à fentes.

3.6  Remplir le système de lubrification centrale

La machine CNC est équipée d’un système de lubrification centrale.

INFORMATION
La machine CNC est livrée sans huile de lubrification. Le système de lubrification central se trouve sur le côté 
gauche du châssis de la machine.
La lubrification centrale et le système de distribution par vannes d’étranglement sont préréglés et ne doivent pas 
être réajustés lors de la mise en service de la machine. Le débit est de 1,0 m³ par cycle.

 → Remplissez le réservoir d’huile propre par l’ouverture de remplissage.
 	 «Lubrifiants réfrigérants» en page 232

• Le système de lubrification centrale alimente automatiquement les points de lubrification.
• La durée du cycle est fixe et ne peut pas être modifiée.
• Le débit par cycle peut être réduit, mais il est préférable qu’il reste sur le réglage de l’usine.

Fonction :

Le système de lubrification centrale possède une pompe à piston entraînée par un moteur, avec une décharge à 
ressort. Le moteur comprend une réduction qui détermine le cycle de fonctionnement du piston de la pompe. Les vannes 
d’étranglement sont alimentés de manière cyclique avec le débit d’huile réglé. L’huile est distribuée aux points de 
lubrification par les différentes vannes d’étranglement.

Caractéristiques techniques :

Durée du cycle à 50 Hz : 72 minutes - Durée du cycle à 60 Hz : 60 minutes.
Capacité du réservoir : 0,474 litres - Filtre d’aspiration : 40 µm - Pression de débit : 1,4 à 3,4 bars (20-50 psi) -  
Réglage du débit en usine : 1,0 cm³ - Débit par cycle : 0,2 cm³ à 1,0 cm³ réglable - 
Viscosité de l’huile : 35-1750 cSt (150 à 8000 SSU) à la température de service.
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Abb.3-2: Zentralschmierung

Reduzierung der Fördermenge pro Zyklus:

Zur Reduzierung der Fördermenge lösen Sie bitte die Sicherungsschraube, messen das Maß
“A”, drehen die Einstellschraube im Uhrzeigersinn und erhöhen das Maß “A” um den Wert “B”.
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Poignée de la pompe

Sortie du système de distribution

Réglage du débit

Ouverture de 
remplissage

Fig. 3-2 : Lubrification centrale

Système de distribution

Lubrification centrale

Réduction du débit par cycle :

Pour réduire le débit, desserrez la vis de blocage, mesurez la dimension A, tournez la vis de réglage dans le sens des 
aiguilles d’une montre et augmentez la dimension A de la valeur B.

 Vis de blocage
 Vis de réglage

B Débit
11,2 mm 0,2 cm³
8,4 mm 0,4 cm³
5,6 mm 0,6 cm³
2,8 mm 0,8 cm³
0 mm 1,0 cm³Co
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3�7  Contrôles et tests des fonctions

Sens de rotation de la pompe de refroidissement

 → Contrôlez le sens de rotation de machine CNC, vous devez constater un champ tournant vers la droite. Si le sens de 
rotation n’est pas correct, échangez deux des trois conducteurs de phase entre eux. Le sens de rotation se rapporte 
uniquement au moteur de la pompe de refroidissement.

INFORMATION
Le sens de rotation de la pompe d’arrosage ne peut pas être contrôlé sur la pompe lorsqu’elle est montée. Si le 
liquide de coupe ne sort pas, le sens de rotation de la pompe peut être incorrect.

Procédure de contrôle du sens de rotation :
 → 
  «Allumer la machine CNC» en page 49
 → Fermez la porte coulissante et activez l’arrosage.
 → Vérifiez si du liquide de refroidissement sort.

AVERTISSEMENT !
Ne modifiez jamais la position de l’arrosage pendant le déroulement d’un programme.

 → Si le liquide de refroidissement ne sort pas et que le sens de rotation de la pompe de refroidissement peut être 
incorrect, 
- Contrôlez d’abord le niveau de liquide de refroidissement dans le réservoir, 
- Ensuite, échangez deux des trois phases (par exemple L1 et L2) dans l’armoire électrique au niveau du disjoncteur 
du moteur de la pompe.

AVERTISSEMENT !
Faites faire l’inversion des deux phases par un électricien qualifié !

 → Contrôlez le niveau de tous les réservoirs d’huile et de lubrifiant - Niveaux de remplissage des réservoirs.
 → Effectuez un contrôle de sécurité.

3�7�1  Préchauffage de la machine

ATTENTION !
Si la machine CNC, et en particulier la broche porte-fraise, est immédiatement utilisée à 
puissance maximale à froid, il peut survenir des dommages à la broche porte-fraise�
Il est vivement recommandé de faire tourner la machine froide, comme par exemple 
directement après le transport, à une vitesse de broche de 500 1/min pendant les premières 
30 minutes�

3�8  Branchement électrique

 → Vérifiez le fusible de votre alimentation électrique conformément aux données techniques relatives à la puissance de 
raccordement totale de la fraiseuse.

 → Branchez la machine directement à l’alimentation électrique.

ATTENTION !
Disposez le câble de raccordement de la machine de manière à éviter que les gens ne 
trébuchent�
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3.6 Funktionstests und Kontrollen

Drehrichtung Kühlmittelpumpe 

 Prüfen Sie die Drehrichtung der CNC-Maschine, es muss sich ein rechtes Drehfeld
ergeben. Tauschen Sie zwei von drei Phasen-Leitern untereinander aus, wenn die 
Drehrichtung falsch sein sollte. Die richtige Drehrichtung bezieht sich dabei nur auf den 
Antrieb der Kühlschmiermittelpumpe. 

INFORMATION

Die Drehrichtung der Kühlschmiermittelpumpe ist an der Pumpe im eingebauten Zustand nicht
prüfbar. Wenn kein Kühlschmiermittel austritt kann die Drehrichtung der Kühlschmiermittel-
pumpe falsch sein.
Vorgehensweise zum Überprüfen der Drehrichtung:
  „CNC-Maschine einschalten“ Seite 54
 Schließen Sie die Schiebetür und schalten Sie die Kühlmittelzufuhr ein.
 Kontrollieren Sie ob Kühlmittel austritt.

WARNUNG!

Verändern Sie niemals die Position der Kühlschmiermittelzufuhr während ein Programm
abläuft.
 Falls kein Kühlmittel austritt und damit die Drehrichtung der Kühlmittelpumpe falsch sein 

könnte,
- kontrollieren Sie zuerst den Füllstand des Kühlmittelbehälters,
- und tauschen Sie dann zwei von drei Phasen (z.B. L1 und L2) im Schaltschrank am

Motorschutzschalter der Kühlmittelpumpe gegeneinander aus. 

WARNUNG!

Lassen Sie das Vertauschen der Phasen von einer Elektrofachkraft ausführen!
 Kontrollieren Sie alle Ölstände und Schmiermittel - Füllstände von Vorratsbehältern.
 Führen Sie eine Sicherheitsüberprüfung durch.

3.6.1  Warmlaufen der Maschine

ACHTUNG!

Wird die CNC-Maschine, insbesondere die Frässpindel, im ausgekühlten Zustand sofort
auf Maximalleistung betrieben, kann es dazu führen, dass diese beschädigt wird.
Eine ausgekühlte Maschine, wie es beispielsweise direkt nach dem Transport
vorkommen kann, sollte deshalb die ersten 30 Minuten lediglich bei einer
Spindelgeschwindigkeit von 500 1/min warm gefahren werden.

OPTIMUM
M A S C H I N E N  -  G E R M A N Y

Montage

Version 1.0.1  vom 2015-5-27Seite 26 Originalbetriebsanleitung

TU3008 | TU3008VDE

3.7 Erste Inbetriebnahme

WARNUNG!

Die erste Inbetriebnahme darf nur nach sachgemäßer Installation erfolgen.
Bei der ersten Inbetriebnahme der Drehmaschine durch unerfahrenes Personal
gefährden Sie Menschen und die Ausrüstung. Wir übernehmen keine Haftung für
Schäden aufgrund einer nicht korrekt durchgeführten Inbetriebnahme.

ACHTUNG!

Vor Inbetriebnahme der Maschine sind alle Schrauben, Befestigungen bzw.
Sicherungen zu prüfen und ggf. nachzuziehen!

WARNUNG!

Gefährdung durch den Einsatz von ungeeigneten Werkstückspannzeugen oder deren
Betreiben bei unzulässigen Drehzahlen.
Verwenden Sie nur die Werkstückspannzeuge (z.B. Drehfutter) die zusammen mit der
Maschine ausgeliefert wurden oder als optionale Ausrüstungen von OPTIMUM
angeboten werden.
Verwenden Sie Werkstückspannzeuge nur in dem dafür vorgesehenen, zulässigen
Drehzahlbereich.

3.8 Elektrischer Anschluss

WARNUNG!

Der elektrische Drehstromanschluss der TU3008 darf nur durch eine Elektrofachkraft
oder unter Leitung und Aufsicht durch eine Elektrofachkraft durchgeführt werden. 
 „Qualifikation“ auf Seite 11
 „Schaltplan - Wiring diagram - TU3008“ auf Seite 99
 „Schaltplan - Wiring diagram - TU3008V“ auf Seite 101

VORSICHT !

Verlegen Sie das Anschlusskabel der Maschine so, das ein Stolpern von Personen ver-
hindert wird.

TU3008V

 230V Anschlussstecker

TU3008

 Schließen Sie das elektrische Drehstromkabel an. Die Anschlusstellen befinden Sich an der 
Klemmenleiste und sind mit L1 , L2 , L3 gekennzeichnet.

 Prüfen Sie die Absicherung (Sicherung) Ihrer elektrischen Versorgung gemäß den techni-
schen Angaben zur Antriebsleistung der Drehmaschine.

 Schließen Sie die Maschine fest an. 

ACHTUNG!

Achten Sie unbedingt darauf, dass alle 3 Phasen (L1, L2, L3) und das Erdungskabel
richtig angeschlossen sind. Der neutrale Leiter ( N ) Ihrer Spannungsversorgung wird
nicht angeschlossen.
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Vérifiez que le type de courant, la tension électrique et le fusible correspondent aux valeurs prescrites. Un raccordement 
de conducteur de protection doit être disponible. 
Fusible de réseau 16 A. 
Avec un filtre CEM interne dans le variateur de fréquence de la broche de fraisage, le courant de fuite est supérieur à 
3,5 mA. Vous devez en tenir compte lors de la réalisation de tests de machines dans le cadre de la sécurité du travail.

ATTENTION !
La machine est équipée à la livraison d’une fiche pour le raccordement électrique. Elle ne 
sert qu’à des fins de test. Pour utiliser la machine, vous devez retirer cette fiche et raccorder 
la machine directement à l’alimentation électrique�

Raccordez correctement la machine CNC à un boîtier de raccordement. Un raccordement via une fiche CEE 16 A 
disponible dans le commerce n’est pas autorisé, car le courant de fuite du variateur de fréquence dépasse la valeur 
autorisée de 3,5 mA (voir EN 50178/VDE 5.2.11.1).

ATTENTION !
En fonction de la nature du réseau, des perturbations peuvent survenir sur la machine 
dans des conditions extrêmes. Afin d’exclure toute répercussion sur le réseau électrique 
interne de l’entreprise, la machine doit, le cas échéant, être équipée d’un filtre réseau 
par l’exploitant� Sur les lieux de travail avec de nombreux consommateurs puissants, une 
installation de compensation du réseau peut également être nécessaire� Renseignez-vous à 
ce sujet auprès de votre fournisseur d’électricité� 
 
ATTENTION !
Les convertisseurs de fréquence (variateurs) peuvent déclencher le disjoncteur de protection 
FI de votre alimentation électrique� Pour éviter un dysfonctionnement, vous avez besoin 
soit d’un disjoncteur différentiel sensible au courant pulsé, soit d’un disjoncteur différentiel 
sensible à tous les courants�

ATTENTION !
Assurez-vous que les 3 phases (L1, L2, L3) et le câble de terre sont correctement connectés� 
Le conducteur neutre ( N ) de votre alimentation électrique n’est pas connecté�

3�8�1  Entraînements contrôlés en liaison avec des disjoncteurs différentiels

Les entraînements à vitesse variable sont des équipements standard intégrés dans la construction de machines 
et d’installations, et exécutent diverses tâches. Par rapport à un simple moteur, les redresseurs ou convertisseurs 
électroniques nécessitent des caractéristiques particulières pour les mesures de protection nécessaires à la sécurité 
électrique. Selon l’application, l’utilisation d’un disjoncteur différentiel, d’une surveillance du courant résiduel ou d’une 
surveillance d’isolation peut s’avérer plus judicieuse.
DIN VDE 0100-410 (VDE 0100 partie 410) :1997-01 «Montage d’installations de puissance jusqu’à 1000 V» est une 
norme de base pour la sécurité électrique. Il décrit à la fois les formes de réseau admissibles et les mesures de protection 
nécessaires contre les courants dangereux pour les personnes. Sur la base de cette norme, la norme DIN EN 50178 
(VDE 0160) :1998-04 «Équiper les installations de puissance d’équipements électroniques» définit de manière plus 
détaillée les mesures de protection à appliquer aux entraînements contrôlés. Elle exige : «Dans le cas des équipements 
électroniques, la protection des personnes contre les courants dangereux doit être assurée de manière à ce que «Les 
erreurs individuelles ne soient pas dangereuses».
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Entraînements contrôlés avec disjoncteurs différentiels
Le système TN-S est le type de réseau le plus courant les entraînements commandés. Ceci pour des raisons de 
compatibilité électromagnétique et pour éviter les courants vagabonds. Selon DIN VDE 0100-410 (VDE 0100- 410) 
:1997-01, les disjoncteurs différentiels (DCR) peuvent être utilisés comme mesures de protection contre les courants 
dangereux. Conformément à la norme DIN VDE 0100-482 (VDE 0100 partie 482) :2003-06 «Installations électriques 
des bâtiments», les systèmes de câblage dans les zones à risque d’incendie doivent également être protégés par des 
DCR avec un courant différentiel nominal de 300 mA. Selon la norme CEI 60755, les DCR diffèrent par le type de 
courants résiduels qu’ils peuvent détecter. En relation avec des appareils électroniques, des courants de proportions 
égales peuvent se produire.

3�8�2  Protection contre les courants dangereux pour les personnes,  
          utilisation de disjoncteurs différentiels

Pour une sécurité accrue dans tous les systèmes d’installation, ainsi que dans les zones d’alimentation pour lesquelles 
les règlements d’installation prescrivent ou recommandent l’utilisation de dispositifs de protection contre les courants 
résiduels.
Mesure pour la «protection contre les courants dangereux pour les personnes» selon DIN VDE 0100 partie 410. Telles 
sont les mesures à prendre :
• Protection en cas de contact indirect - comme protection contre les erreurs par une coupure de l’alimentation en cas 

de haute tension de contact non autorisée due à un court-circuit dans la machine.
• Protection contre les contacts directs - comme protection supplémentaire par une coupure de l’alimentation en 

cas de contact avec des conducteurs sous tension. Les courants dangereux sont coupés en très peu de temps si le 
courant résiduel nominal du disjoncteur est de 30 mA, ou de 10 mA pour les systèmes de protection individuelle 
automatiques.

• Protection contre l’incendie - protection contre l’apparition d’incendies allumés électriquement lorsque le courant 
résiduel nominal du disjoncteur est de 300 mA. Locaux à risque d’incendie selon VdS 2033 : 2002-02 300 mA.

3�8�3  Courant dans le conducteur de terre - Courant de fuite

Avec les filtres CEM dans les convertisseurs de fréquence, le courant de fuite est toujours supérieur à 3,5 mA pour des 
raisons physiques. Certains types de convertisseurs de fréquence atteignent également un courant de fuite allant jusqu’à 
300 mA.
Une mise à la terre fixe est donc nécessaire et la section minimale du conducteur de protection doit être conforme aux 
normes de sécurité locales pour les équipements à courant de fuite élevé. Pour ce faire, il est nécessaire d’établir une 
liaison à la terre fixe permanente avec deux conducteurs indépendants, dont chacun a une section qui est de est égal ou 
supérieur au câble d’alimentation.
Il est donc préférable de raccorder solidement les machines équipées d’un variateur de fréquence à une boîte à bornes, 
sinon il faut poser un câble de terre supplémentaire qui ne passe pas sur la fiche et qui correspond au moins à la section 
du câble dans la fiche.
Étant donné qu’un courant continu peut être causé par le variateur de fréquence dans le conducteur de protection, les 
instructions suivantes doivent être respectées si un disjoncteur différentiel (ELCB/DCR) est nécessaire en amont du réseau :
Pour éviter un dysfonctionnement, vous avez besoin d’un DCR sensible à tous les courants. Assurez-vous de savoir quel 
type de protection contre les courants corporels dangereux, conformément à la norme DIN VDE 0100 partie 410, est 
nécessaire pour le raccordement au réseau.
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3�8�4  Déclenchement du disjoncteur différentiel

• Disjoncteur FI sensible au courant d’impulsion de type A 
Disjoncteurs différentiel type A, indépendants de la tension secteur, pour le déclenchement en cas de 
courants résiduels alternatifs et de courants résiduels continus pulsés.

• Disjoncteur à courant résiduel sensible à tous les courants de type B 
En plus de détecter les formes de courant résiduel de type A, les DCR de la série B détectent 
également les courants résiduels alternatifs lisses, ce qui les rend appropriés pour tous les circuits 
ci-dessus. Les disjoncteurs FI de cette série détectent donc tous les types de courants résiduels en 
fonction de la caractéristique de déclenchement B, c’est-à-dire qu’ils détectent à la fois les courants 
résiduels DC lisses et tous les courants résiduels alternatifs de toutes fréquences et fréquences de 
mélange jusqu’à 1 MHz, et se déclenche de manière fiable en cas de problème.

• Les DCR AC sensibles de type AC (AC uniquement) ne conviennent pas aux convertisseurs de fréquence. 
Les disjoncteurs différentiels de type AC ne sont plus utilisés et ne sont plus autorisés en Allemagne.

Le type B doit être utilisé avec un convertisseur de fréquence triphasé.
En cas d’utilisation d’un filtre CEM externe, une temporisation d’au moins 50 ms doit être prévue afin d’éviter 
de fausses pannes. Le courant de fuite peut dépasser le seuil de déclenchement d’une coupure si les phases ne 
sont pas enclenchées simultanément.

4  Informations générales CNC

4�1  Calcul géométrique

Pour la réalisation des mouvements d’outil sur la pièce à usiner, chaque position IST temporaire des axes commandés par 
CNC doit être mesurée, la valeur de mesure ramenée à un point zéro fixe de la machine et comparée avec la position 
de consigne prescrite par le programme.

Connaissances nécessaires:
• Système de coordonnées de machine et de la pièce à usiner,
• Points d’origine de la machine, de l’outil et de la pièce à usiner,
• Type de mesure de la trajectoire,
• Possibilités de mesurage et du calcul des mesures.

Principes de base:
Pour l’élimination des copeaux, les mouvements relatifs entre l’outil et la pièce sont nécessaires. Lors de la 
programmation, tous les mouvements se rapportent à la pièce à usiner considérée comme étant à l’arrêt. 

4�2  Système de coordonnées sur les machines-outils CNC

Types de systèmes de coordonnées
Les systèmes de coordonnées permettent la description précise de tous les points dans un plan de travail ou une pièce.
En principe, ils sont répartis en:
• Système de coordonnées cartésien,
• Système de coordonnées polaire.
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über den Stecker geführt wird, und mindestens dem Querschnitt des Kabels im Stecker ent-
spricht.
Da durch den Frequenzumrichter im Schutzerdungsleiter ein Gleichstrom hervorgerufen wer-
den kann, müssen, wenn im Netzwerk eine vorgeschaltete Fehlerstrom-Schutzeinrichtung
(ELCB/RCD) erforderlich ist, die folgenden Hinweise beachtet werden:
Um eine Funktionsstörung zu vermeiden, benötigen Sie einen allstrom-sensitiven FI-Schutz-
schalter. Achten Sie hierbei unbedingt darauf, welche Absicherung zu gefährlichen Körper-
ströme, wie in DIN VDE 0100 Teil 410 geregelt, an Ihrem Netzanschluss erforderlich ist. 

3.5.4 Auslösens des FI-Schutzschalters
 Pulsstrom - sensitiver FI-Schutzschalter Typ A

Netzspannungsunabhängige Fehlerstrom-Schutzschalter Typ A, zur Auslösung 
bei Wechsel Fehlerströmen und pulsierenden Gleichfehlerströmen.

 Allstrom - sensitiver FI-SchutzschalterTyp B
FI-Schutzschalter der Baureihe Typ B übernehmen neben der Erfassung 
von Fehlerstromformen des Typs A auch die Erfassung von glatten 
Wechselfehlerströmen; sie sind damit für alle genannten Stromkreise geeignet. FI-Schutz-
schalter dieser Baureihe erfassen also alle Fehlerstromarten entsprechend der Auslö-
secharakteristik B, d.h. sowohl glatte Gleichfehlerströme wie auch alle 
Wechselfehlerströme in allen Frequenzen und Mischfrequenzen bis 1 MHz werden erfasst 
und im Fehlerfall zuverlässig abgeschaltet.

 Wechselstrom - sensitive FI-Schutzschalter vom Typ AC (nur Wechselstrom) sind 
ungeeignet für Frequenzumrichter. Wechselstrom - sensitive FI - Schutzschalter 
vom Typ AC sind nicht mehr gebräuchlich und in Deutschland nicht mehr 
zugelassen.

Der Typ B muss bei dreiphasigen Umrichtern verwendet werden.
Bei Verwendung eines externen EMV-Filters muss zum Vermeiden falscher Fehlerabschal-
tungen eine Zeitverzögerung von mindestens 50 ms vorgesehen werden. Der Ableitstrom kann
den Auslöseschwellwert für eine Fehlerabschaltung überschreiten, wenn die Phasen nicht
gleichzeitig zugeschaltet werden.
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Da durch den Frequenzumrichter im Schutzerdungsleiter ein Gleichstrom hervorgerufen wer-
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(ELCB/RCD) erforderlich ist, die folgenden Hinweise beachtet werden:
Um eine Funktionsstörung zu vermeiden, benötigen Sie einen allstrom-sensitiven FI-Schutz-
schalter. Achten Sie hierbei unbedingt darauf, welche Absicherung zu gefährlichen Körper-
ströme, wie in DIN VDE 0100 Teil 410 geregelt, an Ihrem Netzanschluss erforderlich ist. 

3.5.4 Auslösens des FI-Schutzschalters
 Pulsstrom - sensitiver FI-Schutzschalter Typ A

Netzspannungsunabhängige Fehlerstrom-Schutzschalter Typ A, zur Auslösung 
bei Wechsel Fehlerströmen und pulsierenden Gleichfehlerströmen.

 Allstrom - sensitiver FI-SchutzschalterTyp B
FI-Schutzschalter der Baureihe Typ B übernehmen neben der Erfassung 
von Fehlerstromformen des Typs A auch die Erfassung von glatten 
Wechselfehlerströmen; sie sind damit für alle genannten Stromkreise geeignet. FI-Schutz-
schalter dieser Baureihe erfassen also alle Fehlerstromarten entsprechend der Auslö-
secharakteristik B, d.h. sowohl glatte Gleichfehlerströme wie auch alle 
Wechselfehlerströme in allen Frequenzen und Mischfrequenzen bis 1 MHz werden erfasst 
und im Fehlerfall zuverlässig abgeschaltet.

 Wechselstrom - sensitive FI-Schutzschalter vom Typ AC (nur Wechselstrom) sind 
ungeeignet für Frequenzumrichter. Wechselstrom - sensitive FI - Schutzschalter 
vom Typ AC sind nicht mehr gebräuchlich und in Deutschland nicht mehr 
zugelassen.

Der Typ B muss bei dreiphasigen Umrichtern verwendet werden.
Bei Verwendung eines externen EMV-Filters muss zum Vermeiden falscher Fehlerabschal-
tungen eine Zeitverzögerung von mindestens 50 ms vorgesehen werden. Der Ableitstrom kann
den Auslöseschwellwert für eine Fehlerabschaltung überschreiten, wenn die Phasen nicht
gleichzeitig zugeschaltet werden.
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über den Stecker geführt wird, und mindestens dem Querschnitt des Kabels im Stecker ent-
spricht.
Da durch den Frequenzumrichter im Schutzerdungsleiter ein Gleichstrom hervorgerufen wer-
den kann, müssen, wenn im Netzwerk eine vorgeschaltete Fehlerstrom-Schutzeinrichtung
(ELCB/RCD) erforderlich ist, die folgenden Hinweise beachtet werden:
Um eine Funktionsstörung zu vermeiden, benötigen Sie einen allstrom-sensitiven FI-Schutz-
schalter. Achten Sie hierbei unbedingt darauf, welche Absicherung zu gefährlichen Körper-
ströme, wie in DIN VDE 0100 Teil 410 geregelt, an Ihrem Netzanschluss erforderlich ist. 

3.5.4 Auslösens des FI-Schutzschalters
 Pulsstrom - sensitiver FI-Schutzschalter Typ A

Netzspannungsunabhängige Fehlerstrom-Schutzschalter Typ A, zur Auslösung 
bei Wechsel Fehlerströmen und pulsierenden Gleichfehlerströmen.

 Allstrom - sensitiver FI-SchutzschalterTyp B
FI-Schutzschalter der Baureihe Typ B übernehmen neben der Erfassung 
von Fehlerstromformen des Typs A auch die Erfassung von glatten 
Wechselfehlerströmen; sie sind damit für alle genannten Stromkreise geeignet. FI-Schutz-
schalter dieser Baureihe erfassen also alle Fehlerstromarten entsprechend der Auslö-
secharakteristik B, d.h. sowohl glatte Gleichfehlerströme wie auch alle 
Wechselfehlerströme in allen Frequenzen und Mischfrequenzen bis 1 MHz werden erfasst 
und im Fehlerfall zuverlässig abgeschaltet.

 Wechselstrom - sensitive FI-Schutzschalter vom Typ AC (nur Wechselstrom) sind 
ungeeignet für Frequenzumrichter. Wechselstrom - sensitive FI - Schutzschalter 
vom Typ AC sind nicht mehr gebräuchlich und in Deutschland nicht mehr 
zugelassen.

Der Typ B muss bei dreiphasigen Umrichtern verwendet werden.
Bei Verwendung eines externen EMV-Filters muss zum Vermeiden falscher Fehlerabschal-
tungen eine Zeitverzögerung von mindestens 50 ms vorgesehen werden. Der Ableitstrom kann
den Auslöseschwellwert für eine Fehlerabschaltung überschreiten, wenn die Phasen nicht
gleichzeitig zugeschaltet werden.
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4�2�1  Système de coordonnées cartésien

Un système de coordonnées cartésien, également appelé système de coordonnées rectangulaire, possède pour la 
description précise des points deux axes de coordonnées (système de coordonnées cartésien égal) ou même trois axes de 
coordonnées (système de coordonnées cartésien spatial), qui sont disposés perpendiculairement.
Dans un système de coordonnées cartésien égal, par exemple dans un système de coordonnées X,Y, chaque point est 
clairement défini sur le plan par l’indication d’une paire de coordonnées (X,Y).
On désigne l’éloignement par rapport à l’axe Y comme coordonnée X et l’éloignement par rapport à l’axe X comme 
coordonnée Y. Ces coordonnées peuvent avoir une valeur positive comme négative.
Le système de coordonnées cartésien spatial est nécessaire pour la représentation et la détermination de la position de 
pièces à usines spatiales, par exemple des pièces fraisées.
Pour la description univoque d’un point dans l’espace, trois coordonnées sont nécessaires qui sont nommées coordonnées 
X-, Y et Z en fonction des axes correspondants.
De tels systèmes de coordonnées tridimensionnels, avec des zones positives et négatives des axes de coordonnées, 
permettent la description précise de tous les points de situation, par exemple dans l’espace de travail d’une fraiseuse, 
indépendamment de l’endroit où se trouve le point zéro de la pièce à usiner.

4�2�2  Système de coordonnées polaire

Dans un système de coordonnées cartésien, un point est décrit par exemple par ses coordonnées X et Y. Dans des 
contours à symétrie de révolution, par exemple des perçages en forme de cercle, les coordonnées nécessaires ne se 
calculent que très fastidieusement.
Dans le système de coordonnées polaire, un point est décrit par sa distance (rayon R) de l’origine et son angle (a) par 
rapport à un axe défini. L’angle (a) se rapporte au système de coordonnées X,Y sur l’axe X. Dans le sens contraire, c’est 
négatif.

4�2�3  Système de coordonnées de la machine

Le système de coordonnées de la machine-outil CNC est déterminé par le fabricant. On ne peut le modifier. L’origine 
de ce système de coordonnées de la machine, aussi appelé point zéro de la machine, n’est pas modifiable dans sa 
position.
Les mouvements d’outil sont définis principalement dans un système de coordonnées normalisé.
La rotation de +X à +Y se fait dans la direction +Z, donne une vis dans le sens des aiguilles d’une montre.
Axe Z:
Coïncide avec la broche de travail selon la norme ou passe parallèlement à la direction positive indiquée par la pièce à 
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4.2.2 Polarkoordinatensystem 
Im kartesischen Koordinatensystem wird ein Punkt z.B. durch seine X- und Y- Koordinate
beschrieben. Bei rotationssymetrischen Konturen, z. B. kreisförmigen Bohrbildern sind die
benötigten Koordinaten nur mit erheblichen Aufwand zu berechnen. 
Im Polarkoordinatensystem wird ein Punkt durch seinen Abstand (Radius R) zum
Koordinatenursprung und seinem Winkel (a) zu einer definierten Achse beschrieben. Der
Winkel (a) bezieht sich im X,Y-Koordinatensystem auf die X-Achse. In der Gegenrichtung ist
er negativ. 

4.2.3 Maschinenkoordinatensystem 
Das   Maschinenkoordinatensystem der CNC-Werkzeugmaschine wird vom Hersteller fest-
gelegt. Es ist unveränderbar. Der Ursprungspunkt für dieses Maschinenkoordinatensystem,
auch Maschinennullpunkt genannt, ist in seiner Position nicht veränderbar. 
Werkzeugbewegungen werden grundsätzlich in einem genormten, rechtsgängigen
Koordinatensystem definiert. 
Drehung von +X nach +Y erzeugt in +Z Richtung, ergibt eine rechtsgängige Schraube. 

Z Achse:  

fällt nach Norm mit der Arbeits-
spindel zusammen oder ver-
läuft parallel positive Richtung
vom Werkstück weggerichtet,
beim Fräsen auf Spindel
hingerichtet verläuft senkrecht
zur Aufspannfläche (nur bei
Senkrecht-Fräsmaschine) bei
mehreren Spindeln ist eine
Hauptspindel festgelegt.

X Achse: 

verläuft waagerecht und
parallel zur Aufspannfläche 
bei vertikaler Z-Achse:   +X
nach rechts 
bei horizontaler Z-Achse: +X
nach links 

Abb.4-1: Vertikale Z- Achse

Y Achse: 

im rechten Winkel zur Z- und X- Achse, so dass ein rechtsgängiges Koordinatensystem ent-
steht 

4.2.4 Werkstückkoordinatensystem  
Das Werkstückkoordinatensystem wird vom Programmierer festgelegt. Es ist veränderbar.
Die Lage des Ursprungspunktes für dieses Werkstückkoordinatensystem, auch Werkstück-
nullpunkt genannt, ist grundsätzlich beliebig.  

4.2.5 Drehachsen und Nebenachsen  
NC- Maschinen mit drehbarem Tisch oder Schwenkkopf 
Drehachsen: A B C 

usiner; lors du fraisage passe de manière orientée sur la 
broche verticalement à la surface de serrage (seulement 
pour la fraiseuse verticale); dans le cas où il y a plusieurs 
broches, une broche principale est définie.

Axe X:
Est horizontal et parallèle à la surface de serrage.
Sur l’axe Z vertical : +X vers la droite.
Sur l’axe Z horizontal : +X vers la gauche.

Axe Y:
En angle droit par rapport aux axes Z et X, de manière à 
ce que se crée un système de coordonnées dans le sens 
des aiguilles d’une montre.
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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4�3  Mathématiques NC

4�3�1  Principes de base du calcul des coordonnées

Pour la programmation CNC, il faut introduire les différents points du contour à réaliser.
Généralement, il est possible de reprendre directement ces points de contour du dessin, s’il est dimensionné 
conformément à NC. Dans quelques cas cependant, un calcul des coordonnées est nécessaire.
Dans le cadre de l’automatisation, ces coordonnées sont calculées par un système de programmation NC sur des postes 
de travail externes et envoyées directement à la machine par transfert de données. La programmation NC se fait ainsi 
généralement dans la construction ou la préparation du travail directement sur le produit (modèle 3D).
Pour la programmation assistée par ordinateur, les informations de commutation et de trajet sont introduites via le clavier 
dans la boîte de dialogue avec la technique de menu.

4�3�2  Valeurs de référence d’un triangle

Les angles d’un triangle définissent son type. En fonction de la taille des différents angles, on distingue les triangles 
aigus, obtus ou rectangles.
Sur le triangle, le rapport suivant est d’application :
La somme des angles, a, b et g dans un triangle vaut toujours 180°.
a + b + g = 180°
Cette formule permet de définir le troisième angle inconnu avec deux angles connus.
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4.2.5 Drehachsen und Nebenachsen  
NC- Maschinen mit drehbarem Tisch oder Schwenkkopf 
Drehachsen: A B C 
positive Drehung um X, Y, Z (Rechte- Hand- Regel) 
NC- Maschinen mit mehreren Vorschubachsen  
Nebenachsen: U V W 
parallel zu X-,Y-,Z- Achse 

4.3 NC-Mathematik 

4.3.1 Grundlagen der Koordinatenberechnung 
Bei der CNC-Programmierung müssen die jeweiligen Punkte der zu fertigenden Kontur einge-
geben werden. Meist ist eine direkte Übernahme dieser Konturpunkte aus der Zeichnung mög-
lich, sofern sie NC-gerecht bemaßt ist. In einigen Fällen ist jedoch eine Koordinatenberechnung
notwendig. 
Im Rahmen der Automatisierung werden diese Koordinaten durch ein NC-Programmiersystem
an externen Arbeitsplätzen errechnet und per Datentransfer direkt zur Maschine gesendet. Die
NC-Programmierung erfolgt somit meist in der Kostruktion bzw. Arbeitsvorbereitung direkt am
Produkt (3D-Modell).
Bei der rechnerunterstützten Programmierung werden die Schalt- und Weginformationen über
die Tastatur im Dialog mit Menütechnik eingegeben. 

4.3.2 Kenngrößen eines Dreiecks 
Zur Berechnung der fehlenden Koordinaten sind die am Dreieck geltenden Beziehungen sehr
hilfreich. Es gibt mehrere Möglichkeiten ein Dreieck zu beschreiben. Dazu werden einige der
folgenden Kenngrößen, das heißt Ecken, Winkel oder Seiten benutzt. 

4.3.3 Winkel am Dreieck 
Die Winkel am Dreieck bestimmen den Dreieckstyp. Je nach Größe der einzelnen Winkel
unterscheidet man spitz-, stumpf- oder rechtwinklige Dreiecke. 
Am Dreieck gilt die Beziehung: 
die Summe der Winkel a, b und g in einem Dreieck beträgt immer 180°. 
a + b + g = 180° 
Mit deren Hilfe ist es möglich, bei zwei bekannten Winkeln den dritten unbekannten Winkel zu
bestimmen. 

Rechtwinkliges Dreieck 

Das rechtwinklige Dreieck hat eine besondere Bedeutung in der analytischen Geometrie, da die
Seiten eines solchen Dreiecks in einem bestimmten mathematischen Verhältnis zueinander
stehen. 
Am rechtwinkligen Dreieck werden die einzelnen Seiten besonders bezeichnet. 
 Die längste Seite liegt gegenüber dem rechten Winkel und heißt Hypotenuse. 
 Die beiden Seiten des Dreiecks, die den rechten Winkel bilden, heißen Katheten. 
 Die dem Winkel a gegenüberliegenden Seite heißt Gegenkathete. 
 Die dem Winkel a anliegende Seite heißt Ankathete. 

4�2�4  Système de coordonnées de la pièce à usiner

Le système de coordonnées de la pièce à usiner est déterminé par le programmateur. Il est possible de le modifier. La 
position de l’origine pour ce système de coordonnées de la pièce à usiner, aussi appelé point zéro de pièce à usiner, est 
en principe arbitraire.

4�2�5  Axes de rotation et axes secondaires

Les machines NC avec table tournante ou tête pivotante
Axes de rotation : A B C
Rotation positive autour de X, Y, Z (règle de la main droite)
Machines NC avec plusieurs axes d’avance
Axes secondaires : U V W
Parallèles aux axes X,Y,Z
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Triangle rectangle
Le triangle rectangle a une particularité dans la géométrie analytique, car les côtés de ce triangle sont dans un certain 
rapport mathématique.
Dans un triangle rectangle, les différents côtés sont désignés de manière particulière.
• Le côté le plus long est en face de l’angle droit et s’appelle l’hypoténuse.
• Les deux côtés du triangle qui forment l’angle droit s’appellent les cathètes.
• Le côté opposé à l’angle a s’appelle la cathète opposée.
• Le côté attenant à l’angle a s’appelle la cathète adjacente.
Sur le triangle rectangle, l’angle droit est représenté par un quart de cercle dans l’angle et un point.
Dans le triangle rectangle, ce qui suit est d’application :
La longueur d’un côté inconnu peut se calculer quand les autres longueurs sont connues.
Pour cela, le fameux théorème de Pythagore est utilisé.
Le Grec Pythagore (env. 580 – 496 avant Jésus-Christ) a prouvé le premier le rapport mathématique suivant qui est 
désigné comme le théorème de Pythagore :
La somme des carrés des cathètes est égale au carré de l’hypoténuse ou exprimée en une formule :

Optimum Maschinen Germany GmbH
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4.3 Mathématique NC 

4.3.1 Principes de base du calcul des coordonnées 

Pour la programmation CNC, il faut introduire les différents points du contour à réaliser. 
Généralement, il est possible de reprendre directement ces points de contour du dessin, s’il
est dimensionné conformément à NC. Dans quelques cas cependant, un calcul des
coordonnées est nécessaire. 

Dans le cadre de l’automatisation, ces coordonnées sont calculées par un système de 
programmation NC sur des postes de travail externes et envoyées directement à la machine
par transfert de données. La programmation NC se fait ainsi généralement dans la construction
ou la préparation du travail directement sur le produit (modèle 3D).

Pour la programmation assistée par ordinateur, les informations de commutation et de trajet
sont introduites via le clavier dans la boîte de dialogue avec la technique de menu.  

4.3.2 Valeurs de référence d’un triangle 

Pour le calcul des coordonnées manquantes, les rapports en vigueur dans un triangle sont très
utiles. Il y a plusieurs façons de décrire un triangle. Pour cela, quelques-unes des valeurs 
suivantes sont utilisées, c’est-à-dire les sommets, les angles ou les côtés. 

4.3.3 L’angle d’un triangle 

Les angles d’un triangle définissent son type. En fonction de la taille des différents angles, on
distingue les triangles aigus, obtus ou rectangles. 

Sur le triangle est d’application le rapport suivant :  

la somme des angles, a, b et g dans un triangle vaut toujours 180°. 

a  +  b  +  g  =  180° 

Avec cette aide, il est possible de définir le troisième angle inconnu avec deux angles connus. 

Triangle rectangle 

Le triangle rectangle a une particularité dans la géométrie analytique, car les côtés de ce 
triangle sont dans un certain rapport mathématique. 

Dans un triangle rectangle, les différents côtés sont désignés de manière particulière. 

• Le côté le plus long est en face de l’angle droit et s’appelle l’hypoténuse. 
• Les deux côtés du triangle qui forment l’angle droit s’appellent les cathètes. 
• Le côté opposé à l’angle a s’appelle la cathète opposée. 
• Le côté attenant à l’angle a s’appelle la cathète adjacent. 

Sur le triangle rectangle l’angle droit est représenté par un quart de cercle dans l’angle et un
point. 

Dans le triangle rectangle est d’application ce qui suit : 

La longueur d’un côté manquant peut se calculer quand les autres longueurs sont connues.
Pour cela le fameux théorème de Pythagore est utilisé.   

Le Grec Pythagore (env. 580 – 496 avant Jésus-Christ) a prouvé le premier le rapport 
mathématique suivant qui est désigné comme le théorème de Pythagore. 

La somme des carrés des cathètes est égale au carré de l’hypoténuse ou exprimée en une 
formule : 

a²  +  b²  =  c² 

a

b

c

4�4  Fonctions trigonométriques

Les fonctions trigonométriques décrivent les rapports entre les angles et les côtés dans un triangle rectangle. A l’aide de 
ces fonctions trigonométriques, il est possible de calculer les longueurs des côtés inconnues avec un angle inconnu et un 
côté connu. Le choix de la fonction trigonométrique adéquate, c’est-à-dire le sinus, le cosinus ou la tangente, dépend du 
côté et de l’angle connus.
Pour le calcul des côtés inconnus, les équations correspondantes doivent être transformées comme dans l’exemple suivant 
:
Sont connus : l’angle et la longueur de la cathète adjacente
Est recherché : la longueur de la cathète opposée
Soit : tan alpha = cathète opposée / cathète adjacente
Donc :
Cathète opposée = cathète adjacente x tan alpha
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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5  Interface utilisateur, tableau de commande de la machine

5�1  Structure de l’écran
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5 Bedienoberfläche, Maschinensteuertafel

5.1 Bildschirmaufbau
Auszug aus dem Programmier- und Bedienhandbuch "SINUMERIK 808D OPM Operation"

Abb.5-1: Bildschirmeinteilung
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Aktiver Bedienbereich Istwerte Fenster

Aktive Betriebsart T (W), F(V), S Fenster

Alarm und Eingabeaufforderungsbereich Betriebssystem Fenster mit Programm-Satz
Anzeige

Tip und Softkeybereich

Aktuelle Uhrzeit und Datum Infozeile

Programm Dateiname Horizontale Softkeyleiste

Programm-Statusanzeige Vertikale Softkeyleiste

Aktivprogramm Steuerungssarten

1 8

2 9

3 10

4 11

5 12

6 13

7

Fig. 5-1: Disposition de l’écran
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5.2 Bedienelemente CNC Bedientafel

Abb.5-2: CNC Bedientafel

Bedienelemente der CNC Bedientafel

Auszug aus dem Programmier- und Bedienhandbuch "SINUMERIK 808D OPM Operation"

Beschreibung

Vertikale und horizontale Softkeys
Ruft Menüfunktionen auf

Zurück Taste
Zurück in die nächst höhere Menüebene.

Menü Erweiterungstaste
Der Taste ist keine Funktion zugeordnet. Reserviert für künftige 
Verwendung.

Alphabetische und numerische Tasten
Verwenden Sie die Tasten um Zeichen oder NC-Befehle einzugeben.
Das gedrückt Halten der <SHIFT> Taste während eine alphabetische 
oder numerische Taste betätigt wird, ermöglicht die Eingabe der oberen 
Zeichen die auf der Taste dargestellt sind.

1

2

3
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5.2 Bedienelemente CNC Bedientafel

Abb.5-2: CNC Bedientafel

Bedienelemente der CNC Bedientafel

Auszug aus dem Programmier- und Bedienhandbuch "SINUMERIK 808D OPM Operation"

Beschreibung
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Zurück Taste
Zurück in die nächst höhere Menüebene.

Menü Erweiterungstaste
Der Taste ist keine Funktion zugeordnet. Reserviert für künftige 
Verwendung.

Alphabetische und numerische Tasten
Verwenden Sie die Tasten um Zeichen oder NC-Befehle einzugeben.
Das gedrückt Halten der <SHIFT> Taste während eine alphabetische 
oder numerische Taste betätigt wird, ermöglicht die Eingabe der oberen 
Zeichen die auf der Taste dargestellt sind.
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Éléments de commande du tableau de commande CNC

Extrait du manuel de programmation et de commande «SINUMERIK 808D OPM Operation»

Description

Touches logicielles verticales
Fonctions menu.

Touche retour
Revenir au niveau précédent.

Touche extension de menu
Cette touche n’est assignée à aucune fonction. Réservée pour une 
utilisation ultérieure.

Touches alphabétiques et numériques
Utilisez ces touches pour saisir des caractères ou des commandes 
NC.
Tenir la touche «SHIFT» enfoncée en même temps qu’une touche 
alphabétique ou numérique permet d’entrer le caractère qui se 
trouve en haut de la touche. Co

py
rig

hte
d 

do
cu

me
nt 

Al
l r

ig
hts

 re
se

rve
d 

by
 FB

C



page 2

OPTIMUM
M A S C H I N E N  -  G E R M A N Y

 2011

Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !

1 Sécurité
1.1 Consignes de sécurité (Avertissements)................................................................................. 5

1.1.1 Classification des dangers........................................................................................... 5
1.1.2 Autres pictogrammes................................................................................................... 6

1.2 Conditions générales d’utilisation............................................................................................ 6
1.3 Dangers pouvant être occasionnés par la fraiseuse-perceuse. .............................................. 7
1.4 Qualification du personnel....................................................................................................... 7

1.4.1 Personnel concerné..................................................................................................... 7
1.5 Positions de l’utilisateur........................................................................................................... 8
1.6 Mesures de sécurité pendant le fonctionnement .................................................................... 8
1.7 Equipements de sécurité......................................................................................................... 9

1.7.1 Bouton d’arrêt d’urgence ............................................................................................. 9
1.7.2 Verouillage de l’interrupteur principal ........................................................................ 10
1.7.3 Carter de protection ................................................................................................... 10
1.7.4 Dispositif de sécurité  isolant ..................................................................................... 11

1.8 Révisions des dispositifs de sécurité .................................................................................... 11
1.9 Habillage de protection ......................................................................................................... 11
1.10 Pour votre propre sécurité pendant l’exploitation de la machine .......................................... 12
1.11 Mise hors tension et sécurisation de la fraiseuse-perceuse ................................................. 12
1.12 Utilisation d’un élévateur ....................................................................................................... 13
1.13 Positions des pictogrammes sur la fraiseuse-perceuse........................................................ 13

2 Données techniques
2.1 Branchement électrique ........................................................................................................ 14
2.2 Capacité de perçage et de fraisage ...................................................................................... 14
2.3 Support de la broche............................................................................................................. 14
2.4 Tête de fraisage et perçage .................................................................................................. 14
2.5 Table croisée......................................................................................................................... 14
2.6 Dimensions ........................................................................................................................... 14
2.7 Poste de travail ..................................................................................................................... 14
2.11 Emissions.............................................................................................................................. 15
2.8 Vitesses ................................................................................................................................ 15
2.9 Conditions environnementales.............................................................................................. 15
2.10 Equipement de production .................................................................................................... 15
2.12 Plan d’installation OPTI F40 E .............................................................................................. 16
2.13 Plan support optionnel .......................................................................................................... 17

3 Déballage et installation
3.1 Quantité livrée....................................................................................................................... 18
3.2 Transport............................................................................................................................... 18
3.3 Stockage ............................................................................................................................... 19
3.4 Installation et assemblage..................................................................................................... 20

3.4.1 Exigences sur le lieu de l’installation ......................................................................... 20
3.4.2 Emplacement des points de levage........................................................................... 20
3.4.3 Assemblage ............................................................................................................... 20

3.5 Première mise en marche..................................................................................................... 21
3.5.1 Nettoyage et graissage.............................................................................................. 21
3.5.2 Remplir d’huile de graissage ..................................................................................... 21

3.6 Accessoires optionnels disponibles ...................................................................................... 22
4 Commande

4.1 Sécurité ................................................................................................................................. 23
4.2 Eléments de contrôle et d’affichage...................................................................................... 23

Table des matières

36

M1.1,0,1.F3PRO-CNC.FR - 11122019

OPTIMUM
M A S C H I N E N  -  G E R M A N Y

 ©
 2013  

Bedienoberfläche, Maschinensteuertafel
Version 1.0.1  vom 26. April 2013 Seite 44Originalbetriebsanleitung

F4 TC D

Steuerungstasten

SHIFT- Taste (Umschalttaste)

CTRL-Taste (Strg-Taste)

ALT-Taste

Leertaste

Rücktaste
Löscht ein Zeichen links vom Cursor.

Löschtaste
Löscht die ausgewählte Datei oder das Zeichen.

Einfügen- Taste

Tabulator-Taste
• Rückt den Cursor mehrere Zeichen.
• Wechselt zwischen dem Eingabefeld und dem gewählten 

Programm-Namen.

Eingabe-Taste
• Bestätigt die Eingabe eines Wertes.
• Öffnet ein Verzeichnis oder Programm.

Alarm Löschtaste
Setzt Alarme und Meldungen die mit diesem Symbol gekennzeichnet 
sind zurück.

Bedienelemente der CNC Bedientafel

Auszug aus dem Programmier- und Bedienhandbuch "SINUMERIK 808D OPM Operation"

Beschreibung

5

6

Touche SHIFT (Touche de commutation)

Touche CTRL (Touche de commande)

Touche ALT

Touche Espace

Touche Retour
Efface le caractère à gauche

Touche Effacement
Efface les données sélectionnées

Touche Insertion

Touche Tabulateur
• Fait avancer le curseur de plusieurs caractères.
• Bascule entre le champ de saisie et le nom du programme 

sélectionné.

Touche Entrée
• Confirme l’entrée d’une donnée.
• Ouvre un répertoire ou un programme.

Touche d’arrêt de l’alarme
Annule les alarmes et messages signalés par ce symbole.

Éléments de commande du tableau de commande CNC

Extrait du manuel de programmation et de commande «SINUMERIK 808D OPM Operation»

Description
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Menüfunktionstaste
Öffnet die Hauptseite des Bedienungsassistenten.

Hilfe-Taste
Ruft die kontextsensitive Hilfe für das ausgewählte Fenster, Alarm, 
Nachricht, Maschinendaten, Settingdaten, oder Endbenutzer-
Assistenten auf.

Cursor Tasten

Cursor Tasten
nach oben / unten / links / rechts

Taste nächstes Fenster
Der Taste ist keine Funktion zugeordnet. Reserviert für künftige 
Verwendung.

Ende-Taste
Bewegt den Cursor an das Ende einer Zeile.

Taste Seite nach oben
Schiebt auf einem Menübildschirm die Seite nach oben

Taste Seite nach unten
Schiebt auf einem Menübildschirm die Seite nach unten

Wahltaste
• Schaltet in Auswahllisten und in Auswahlfeldern zwischen mehreren 

vorgegebenen Möglichkeiten weiter.
• Ruft den "Set-up-Menü"-Dialog bei NC-Start auf.

Bedienelemente der CNC Bedientafel

Auszug aus dem Programmier- und Bedienhandbuch "SINUMERIK 808D OPM Operation"

Beschreibung
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Éléments de commande du tableau de commande CNC

Extrait du manuel de programmation et de commande «SINUMERIK 808D OPM Operation»

Description

Touche Fonction du menu
Ouvre la page principale de l’assistant d’exploitation.

Touche Aide

Curseurs
Vers le haut / vers le bas / vers la gauche / vers la droite.

Touche Fenêtre suivante
Cette touche n’est assignée à aucune fonction. Réservée pour une 
utilisation ultérieure.

Touche Fin
Déplace le curseur à la fin de la ligne.

Touche Page suivante
Passe à l’écran suivant du menu.

Touche Page précédente
Passe à l’écran précédent du menu.

Touche Sélection
• Dans une liste de sélection, commute entre différentes possibilités.
• Ouvre la boîte de dialogue «Menu configuration» lors du démarrage NC.

Curseurs
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Tasten Bedienbereich

Öffnet den "Maschinen" Bedienbereich

Öffnet den "Programm" Bedienbereich

Öffnet den "Parameter" Bedienbereich

Öffnet den "Programm" Bedienbereich

Durch Drücken dieser Taste wird der Bedienbereich "Alarm" geöffnet.
Durch gedrückt Halten der <SHIFT> Taste während dem Sie die Taste 
drücken, öffnet den "System" Bedienbereich.

Ermöglicht Anwender Applikationen, z.B. um Benutzer  Dialoge mit der 
"EasyXLanguage" Funktion zu erzeugen.
Verwenden Sie das SINUMERIK 808D Funktionshandbuch für weitere 
Informationen zu dieser Funktion.

USB Schnittstelle

Zum Anschließen eines USB-Geräts
Beispiele:
• Anschluss eines USB-Sticks zur Datenübertragung zwischen dem 

USB-Sticker und der Steuerung.
• Anschluss einer USB-Tastatur zur Verwendung als externe Tastatur.

Status LEDs

LED "POK"
Leuchtet grün: Die Stromversorgung für die CNC Steuerung ist 
eingeschaltet.

LED "RDY"
Leuchtet grün: Die CNC Steuerung ist betriebsbereit.

LED "TEMP"
Leuchtet nicht: Die CNC Temperatur liegt innerhalb  des angegebenen 
Bereichs.
Leuchtet orange: Die CNC Temperatur ist außerhalb des zulässigen 
Bereichs.

Bedienelemente der CNC Bedientafel

Auszug aus dem Programmier- und Bedienhandbuch "SINUMERIK 808D OPM Operation"

Beschreibung
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Éléments de commande du tableau de commande CNC

Extrait du manuel de programmation et de commande «SINUMERIK 808D OPM Operation»

Description

Touches de commande

Active les commandes «Machine»

Active les commandes «Programme»

Active les commandes «Paramètres»

Active les commandes «Programme»

Active la commande «Alarme»�
Une pression simultanée sur la touche «SHIFT», active les 
commandes «Système».

Permet l’accès à des applications de l’utilisateur, par exemple 
générer un dialogue avec la fonction «EasyXLanguage».
Consultez le manuel d’utilisation SINUMERIK 808D pour plus 
d’information à ce sujet.

Connexion USB�
Exemples d’applications:
Connexion d’une clé USB pour le transfert de données.
Connexion d’un clavier USB comme clavier externe.

LED «POK»
Signal vert: indique que l’alimentation électrique pour la 
commande CNC est active.

LED «RDY»
Signal vert: La commande CNC est prête à fonctionner.

LED «TEMP»
Signal éteint: La température de la CNC se trouve dans les limites 
spécifiées.
Signal orange: La température est trop élevée. Co
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5.2.1 Tastenkombinationen

Auszug aus dem Programmier- und Bedienhandbuch "SINUMERIK 808D OPM Operation"

Element Beschreibung

<ALT> + <X> Öffnet den "Maschinen" Bedienbereich

<ALT> + <V> Öffnet den "Programm" Bedienbereich

<ALT> + <C> Öffnet den "Parameter" Bedienbereich

<ALT> + <B> Öffnet den "Programm" Bedienbereich

<ALT> + <M> Öffnet den "Alarm" Bedienbereich

<ALT> + <N>

<SHIFT> + Öffnet den "System" Bedienbereich

<ALT> + <H> Ruft die Online-Hilfe auf.

<ALT> + <L> Ermöglicht die Eingabe von Kleinbuchstaben.

<ALT> + <S> 
Gilt nur, wenn die Sprache der Benutzeroberfläche Chinesisch ist.
Ruft den Editor der Eingabemethode zur Eingabe von chinesischen 
Schriftzeichen auf.

<=> Ruft den Taschenrechner auf. Beachten Sie, dass diese Funktion nicht
in der Betriebsart MDA  möglich ist.

<CTRL> + <B> Wählt Text in Programmbausteinen.

<CTRL> + <C> Kopiert den ausgewählten Text.

<CTRL> + <D> Zeigt vordefinierte Folien auf dem Bildschirm.

<CTRL> + <P> Erfasst den Bildschirm

<CTRL> + <R> Neustart des HMI

<CTRL> + <S> Speichert die "Start-up" Archive

Extrait du manuel de programmation et de commande «SINUMERIK 808D OPM Operation»

Élément Description

Active les commandes «Machine»

Active les commandes «Programme»

Active les commandes «Paramètres»

Active les commandes «Programme»

Active les commandes «Alarme»

Active les commandes «Système»

Active l’aide en ligne.

Permet d’entrer des lettres minuscules.

Ne sert que si la langue de l’interface est le chinois.
Active la saisie des caractères chinois.

Active la calculatrice. Cette fonction n’est pas disponible en mode 
MDA.

Sélectionne du texte dans les blocs de programme.

Copie le texte sélectionné.

Affiche des arrière-plans prédéfinis sur l’écran.

Capture d’écran.

Redémarrage de l’IHM.

Sauvegarde de l’archive «Start up»

5�2�1  Combinaisons de touches
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5.3 Bedienelemente der Maschinensteuertafel

Abb.5-3: Maschinensteuertafel

Bedienelemente der Maschinensteuertafel

Element Funktion

Antriebsspannung
Drucktaster mit Leuchtmelder
• Leuchtmelder an, Antriebsspannung aktiv
• Leuchtmelder aus, Antriebsspannung deaktiviert

Manueller Werkzeugwechsel
Aktiviert, oder deaktiviert den manuellen Werkzeugwechsel.
Der manuelle Werkzeugwechsel ist nur bei geöffneter Schiebetür 
möglich.

Manueller Werkzeugwechsel
Die Taste ist eine alternative Funktion zum Lösen des Werkzeugs in der 
Spindel anstelle des Druckknopfes am Fräskopf.
Die Taste löst das Werkzeug in der Spindel.
Der manuelle Werkzeugwechsel ist nur bei geöffneter Schiebetür 
möglich.

1

2

5

3 4

6 7

8 9
10

11 12

K11

K12

5�3  Tableau de commande de la machine

Fig. 5-3: Tableau de commande de la machine

Éléments de commande du tableau de la machine

Commande Fonction

Tension
Bouton poussoir avec lampe témoin:
• Lampe allumée, machine sous tension.
• Lampe éteinte, machine hors tension.

Changement d’outil manuel
Active ou désactive le changement manuel d’outil.
Le changement d’outil manuel n’est possible que si la porte 
coulissante est ouverte.
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Auszug aus dem Programmier- und Bedienhandbuch "SINUMERIK 808D OPM Operation"

Element Beschreibung

<Not-Halt-Taster>
Den Taster in Situationen betätigen, wenn 
• Menschenleben in Gefahr sind, 
• Gefahr besteht, dass die Maschine oder das Werkstück 

beschädigt wird. 
Alle Antriebe werden mit größtmöglichem Bremsmoment still 
gesetzt.

Handrad-Taste (mit einer LED-Statusanzeige)
Steuert die Achsbewegung mit dem elektronischen Handrad.

Werkzeug-Nummer Anzeige
Zeigt die aktuelle Werkzeugnummer

Betriebsarten-Tasten (alle mit LED-Statusanzeigen)

Betriebsart "JOG"

Betriebsart "REF. POINT" (Referenzpunktfahrt)

Betriebsart "AUTO" (Automatik-Modus)

Betriebsart "MDA"
Manuelle Programm-Eingabe, automatische Ausführung

Programm Steuertasten (alle mit LED-Statusanzeigen)

Programm-Test Taste
Deaktiviert die Ausgabe von Sollwerten zu den Achsen und der 
Spindel. Die Steuerung "simuliert" nur die Verfahrbewegungen um 
das Programm auf Richtigkeit zu überprüfen.

Bedingte Stopp-Taste
Stoppt das Programm bei jedem Block in denen die Zusatzfunktion
M01 programmiert ist.

1

2

3

4

5

Extrait du manuel de programmation et de commande «SINUMERIK 808D OPM Operation»

Élément Description

Bouton d’arrêt d’urgence
Ce bouton doit être actionné dans les cas suivants:
• Des vies humaines sont en danger,
• Il existe un risque pour la machine ou la pièce à usiner.

Touche Volant (avec indicateur LED)
Commande le déplacement d’axe avec le volant électronique.

Affichage du numéro d’outil
Affiche le numéro d’outil actuel.

Touches Modes opératoires (toutes avec indicateur LED)

Mode «JOG»

Mode «Ref� Point» (Point de référence)

Mode «Auto» (Automatique)

Mode «MDA»
Entrée manuelle des données, exécution automatique.

Touches de commande du programme (toutes avec indicateur LED)

Touche Test de programme
Désactive l’exécution des consignes pour les axes et la broche. 
La commande ne fait que simuler les déplacement, pour vérifier 
la justesse du programme. 

Touche Arrêt conditionnel
Le programme s’arrête à chaque séquence dans laquelle la 
fonction auxiliaire M01 est programmée.
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Schnellkorrektur Taste
Einstellen des Achsvorschubs

Taste Einzelsatz
Aktiviert den Modus Einzelblockausführung

Benutzerdefinierte Tasten (alle mit LED-Statusanzeigen)

Taste Maschinenleuchte
Betätigung in jeder Betriebsart schaltet die Maschinenleuchte an / 
aus.
LED an: Die Maschinenleuchte wird eingeschaltet.
LED aus: Die Maschinenleuchte wird ausgeschaltet wird.

Kühlschmiermittel Steuertaste
Durch Drücken dieser Taste in jeder Betriebsart schaltet die 
Kühlschmiermittelzufuhr ein / aus.
LED an: Die Kühlmittelzufuhr wird eingeschaltet.
LED aus: Die Kühlmittelzufuhr ist ausgeschaltet.

Schutztür Steuertaste
Wenn alle Achsen und die Spindel im Stop-Betrieb sind, wird durch 
Drücken dieser Taste die Sicherheitstür entriegelt.
LED an: Die Sicherheitstür entriegelt.
LED an: Die Sicherheitstür ist verriegelt.

Magazin Werkzeugwechsler im Uhrzeigersinn drehen
(nur aktiv im JOG-Modus)
Durch Drücken dieser Taste dreht das Magazin im Uhrzeigersinn.
LED an: Das Magazin dreht sich im Uhrzeigersinn.
LED aus: Das Magazin stoppt die Drehung im Uhrzeigersinn.

Referenzpunktfahren des Magazins 
(nur aktiv im JOG Modus)
Durch Drücken dieser Taste nähert sich das Magazin 
(Werkzeugwechsler) dem Referenzpunkt.
LED an: Das Magazin hat den Referenzpunkt angefahren.
LED aus: Das Magazin ist noch nicht referenziert.

Magazin Werkzeugwechsler im Gegenuhrzeigersinn drehen
(nur aktiv im JOG-Modus)
Durch Drücken dieser Taste dreht das Magazin entgegen dem  
Uhrzeigersinn.
LED an: Das Magazin dreht sich entgegen dem Uhrzeigersinn.
LED aus: Das Magazin stoppt die Drehung entgegen dem  
Uhrzeigersinn.

Auszug aus dem Programmier- und Bedienhandbuch "SINUMERIK 808D OPM Operation"

Element Beschreibung

6

Extrait du manuel de programmation et de commande «SINUMERIK 808D OPM Operation»

Élément Description

Touche Correction rapide
Réglage de l’avance des axes.

Touche Une seule phase
Active le mode d’exécution en une seule phase.  

Touche Éclairage machine
Dans chaque mode opératoire, allume et éteint l’éclairage.
LED allumée: l’éclairage machine est allumé.
LED éteinte: l’éclairage est éteint.

Touche de commande de l’arrosage
Dans chaque mode opératoire, active ou désactive le système 
d’arrosage.
LED allumée: système d’arrosage activé.
LED éteinte: système d’arrosage désactivé.

Touche Porte de sécurité
Quand tous les axes et la broche sont à l’arrêt, cette touche 
permet de déverrouiller la porte de sécurité.

Tourner magasin du changeur d’outil dans le sens horaire
(Seulement actif en mode JOG)
Une pression sur cette touche fait tourner le magasin dans le sens horaire. 
LED allumée: le magasin tourne dans le sens horaire.
LED éteinte: le magasin s’arrête de tourner. 

Tourner le magasin du changeur d’outil dans le 
sens antihoraire
(Seulement actif en mode JOG)
Une pression sur cette touche fait tourner le magasin dans le 
sens antihoraire. 
LED allumée: le magasin tourne dans le sens antihoraire.
LED éteinte: le magasin s’arrête de tourner. 

Touches de fonctions (toutes avec indicateur LED)

Déplacement du magasin vers le point de référence
(Seulement actif en mode JOG)
Une pression sur cette touche permet au magasin (changeur 
d’outil) de s’approcher du point de référence. 
LED allumée: le magasin s’est approché du point de référence.
LED éteinte: le magasin n’est pas encore référencé.
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Vorwärtsdrehung des Späneförderers
(nur aktiv bei JOG)
Durch Drücken dieser Taste in jeder Betriebsart startet die 
Vorwärtsdrehung des Späneförderers.
LED an: Der Späneförderers beginnt Vorwärtsdrehung.
LED aus: Die Rotation des Späneförderers stoppt.

INFORMATION
Die F4 TC besitzt keinen Späneförderer. Die Taste ist 
daher ohne Funktion.

Rückwärtsdrehung des Späneförderers
(nur aktiv bei JOG)
Das Drücken und Halten dieser Taste in jeder Betriebsart dreht den 
Späneförderer in umgekehrter Drehrichtung. 
Loslassen der Taste wechselt den Späneförderer zur vorherigen 
Vorwärtsdrehung oder in den Stopp Zustand.
LED an: Der Späneförderers beginnt die Rückwärtsdrehung.
LED aus: Der Späneförderer stoppt die Rückwärtsdrehung.

INFORMATION
Die F4 TC besitzt keinen Späneförderer. Die Taste ist 
daher ohne Funktion.

Benutzerdefinierte Tasten

INFORMATION
Die Taste <K11> und <K12> ist mit dem manuellen 
Werkzeugwechsel belegt.

Achse Verfahrtasten

X Achstaste
Verfährt die X-Achse in die positive Richtung.

X AAcchhssttaassttee
Verfährt die X-Achse in die negative Richtung.

Z AAcchhssttaassttee
Verfährt die Z-Achse in die negative Richtung.

Z AAcchhssttaassttee
Verfährt die Z-Achse in die positive Richtung.

Auszug aus dem Programmier- und Bedienhandbuch "SINUMERIK 808D OPM Operation"
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Extrait du manuel de programmation et de commande «SINUMERIK 808D OPM Operation»

Élément Description

Touches de déplacements d’axes

Rotation vers l’avant du convoyeur de copeaux
(Seulement actif en mode JOG)
Une pression sur cette touche fait démarrer la rotation vers 
l’avant du convoyeur de copeaux.
LED allumée: le convoyeur de copeaux commence à 
tourner vers l’avant.
LED éteinte: la rotation du convoyeur s’arrête.

INFORMATION: La F4TC ne dispose pas d’un 
convoyeur de copeaux. Cette touche ne sert donc à rien.

Rotation vers l’arrière du convoyeur de copeaux
(Seulement actif en mode JOG)
Une pression sur cette touche fait démarrer la rotation vers 
l’arrière du convoyeur de copeaux.
LED allumée: le convoyeur de copeaux commence à tourner 
vers l’arrière.
LED éteinte: la rotation du convoyeur s’arrête.

INFORMATION: La F4TC ne dispose pas d’un 
convoyeur de copeaux. Cette touche ne sert donc à rien.

Touches personnalisées

INFORMATION: Les touches K11 et K12 sont associées 
au changeur d’outil manuel.

Touche axe X
Déplace l’axe X dans le sens positif.

Touche axe X
Déplace l’axe X dans le sens négatif.

Touche axe Z
Déplace l’axe Z dans le sens négatif.

Touche axe Z
Déplace l’axe Z dans le sens positif.
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Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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Y AAcchhssttaassttee
Verfährt die Y-Achse in die positive Richtung.

Y AAcchhssttaassttee
Verfährt die Y-Achse in die negative Richtung.

Taste Eilgang
Verfährt die gewählte Achse mit Eilganggeschwindigkeit bei 
gedrückter Achstaste.

Inaktive Taste. Dieser Taste ist keine Funktion zugeordnet.

Schrittmaßtasten (mit LED Statusanzeigen)
Setzt das gewünschte Schrittmaß zum Verfahren der Achse.

Spindel Steuertasten

Startet die Spindel im Gegenuhrzeigersinn

Stoppt die Spindel

Startet die Spindel im Uhrzeigersinn

Schalter Spindeldrehzahlkorrektur
Verändert die Spindeldrehung auf die angegebene 
Spindeldrehzahlkorrektur.

Programmstatus Tasten

Auszug aus dem Programmier- und Bedienhandbuch "SINUMERIK 808D OPM Operation"

Element Beschreibung
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Extrait du manuel de programmation et de commande «SINUMERIK 808D OPM Operation»

Élément Description

Touche axe Y
Déplace l’axe Y dans le sens positif.

Touche axe Y
Déplace l’axe Y dans le sens négatif.

Touche Avance rapide
Lorsque la touche de déplacement d’un axe est enfoncée, cette 
touche déclenche l’avance rapide de ce même axe.

Touche inactive. Cette touche n’est assignée à aucune fonction.

Touches d’incrémentation (avec indicateur LED)
Détermine l’incrémentation de l’axe à déplacer.

Active la rotation de la broche dans le sens antihoraire.

Arrête la rotation de la broche.

Active la rotation de la broche dans le sens horaire.

Correction de la vitesse de la broche
Modifie la rotation de la broche en fonction de la correction de 
vitesse de broche spécifiée.

Touches de commande de la broche

Touches de statut du programme
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Zyklus Stopp Taste
Stoppt die Abarbeitung des NC Programms

Zyklus Start Taste
Startet die Ausführung von NC-Programmen

Reset Taste
Setzt NC Programme zurück
Setzt Alarme die das Reset Kriterium erfüllen zurück.

Schalter Vorschubkorrektur
Verändert den Vorschub der gewählten Achse auf die eingestellte 
Vorschubkorrektur.

Auszug aus dem Programmier- und Bedienhandbuch "SINUMERIK 808D OPM Operation"
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Extrait du manuel de programmation et de commande «SINUMERIK 808D OPM Operation»

Élément Description

Touche d’arrêt de cycle
Stoppe l’exécution du programme NC.

Touche de démarrage de cycle
Démarre l’exécution du programme NC.

Touche Reset
Réinitialise le programme NC.
Réinitialise les alarmes qui remplissent les critères pour un 
reset.

Correction de l’avance
Modifie l’avance de l’axe sélectionné en fonction de la 
correction spécifiée.

5�4  Niveaux de protection

La commande SINUMERIK 808D propose un concept de niveaux de protection pour accéder aux données. Des 
niveaux de protection différents permettent des accès différents aux données.
La commande SIEMENS fournie est réglée par défaut au plus bas niveau de protection 7 (sans mot de passe).
Si le mot de passe n’est pas connu, la commande doit être réinitialisée avec les données machine standard. Tous 
les mots de passe sont alors réglés sur le mot de passe par défaut de la version du logiciel.

ATTENTION !
Avant de faire démarrer la commande avec les paramètres standard, assurez-vous 
que vos propres données sont sauvegardées, sinon elles seront perdues avec les 
réglages par défaut�

Niveau de protection Bloqué par Accès
0 Mot de passe Siemens Réservé à Siemens
1 Mot de passe fabricant Fabricant de la machine
2 Réservé
3-6 Mot de passe utilisateur 

(Mot de passe standard : «CUSTOMER»
Utilisateur

7 Sans mot de passe Utilisateur
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Niveau de protection 1
Le niveau de protection 1 nécessite le mot de passe du fabricant. En entrant le mot de passe, vous pouvez effectuer les 
opérations suivantes :
• Saisir ou modifier tous les paramètres de la machine,
• Effectuer la mise en service de la commande numérique.

Niveau de protection 3-6
Le niveau de protection 3-6 nécessite le mot de passe de l’utilisateur. En entrant le mot de passe, vous pouvez effectuer 
les opérations suivantes :
• Saisir ou modifier certains paramètres de la machine,
• Éditer des programmes,
• Régler des valeurs Offset,
• Mesurer des outils.

Niveau de protection 7
Le niveau de protection 7 est utilisé automatiquement si aucun mot de passe n’est réglé et qu’il n’y a aucun signal 
d’entrée sur l’interface de niveau de protection. Le niveau de protection 7 peut être réglé par le programme utilisateur 
de l’AP après configuration des Bits de l’interface utilisateur.
La saisie et la modification de données dans les menus suivants dépendent du niveau de protection :
• Compensations d’outils,
• Déplacements du point zéro,
• Réglages,
• Réglages RS232,
• Création de programme / Correction de programme.

5�4�1  Mots de passe

INFORMATION
Normalement, l’utilisateur n’a pas besoin de modifier le mot de passe.

5.4.2  Définir un mot de passe

Étape 1
Le mode de service s’ouvre avec une combinaison de touches. Dans le mode de service, le mot de passe peut être activé 
et désactivé.

• Appuyez sur 

Étape 2
• Entrez le mot de passe de l’utilisateur ou du fabricant. 

• Modifiez le mot de passe de l’utilisateur ou du fabricant. 

OPTIMUM
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Schutzstufe 1

Die Schutzstufe 1 erfordert das Hersteller Passwort. Mit der Eingabe des Passworts können
folgende Operationen ausgeführt werden:
 Eingeben oder Ändern aller Maschinendaten
 Ausführen der NC Inbetriebnahme

Schutzstufe 3-6

Die Schutzstufe 3-6 erfordert ein End-Benutzer-Passwort. Mit der Eingabe des Passworts
können folgende Operationen ausgeführt werden:
 Eingeben oder Ändern von Teilen der Maschinendaten
 Editieren von Programmen
 Einstellen von Offset-Werten
 Werkzeuge messen

Schutzstufe 7

Die Schutzstufe 7 wird automatisch verwendet, wenn kein Passwort gesetzt ist und kein Signal
über die Schutz-Level-Schnittstelle ansteht. Die Schutzstufe 7 kann vom PLC Anwenderpro-
gramm aus gesetzt werden, nachdem Sie die Bits in der Benutzeroberfläche festgelegt haben.
Die Eingabe und Änderung von Daten in den folgenden aufgeführten Menüs ist abhängig von
der eingestellten Schutzstufe:
 Werkzeugkorrekturen
 Nullpunktverschiebungen
 Einstelldaten
 RS232 Einstelldaten
 Programm Erstellung / Programmkorrektur

5.4.1 Passwörter

INFORMATION

Im Normalfall ist es nicht erforderlich das der Maschinenbediener Passwörter verändert.

5.4.2 Passwort setzen

Schritt 1

Der Service-Mode wird mit der entsprechenden Tastenkombination geöffnet. Im Service-Modus
kann das Passwort aktiviert und deaktiviert werden.
 Drücken Sie  + 

Schritt 2

 Geben Sie das Endbenutzer oder Hersteller-Passwort ein.

 Ändern Sie das Endbenutzer oder Hersteller-Passwort.

 Löschen Sie das Endbenutzer oder Hersteller-Passwort.

Passwort
setzen

Passwort
ändern

Passwort
löschen

Passwort
setzen

Passwort
ändern

Passwort
löschen
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Protection level 1

Protection level 1 requires a manufacturer password. With this password entry, you can per-
form the following operations:
 Entering or changing all machine data
 Conducting NC commissioning

Protection level 3-6

Protection level 3-6 requires an end-user password. With this password entry, you can perform
the following operations:
 Entering or changing part of the machine data
 Editing programs
 Setting offset values
 Measuring tools

Protection level 7

Protection level 7 is set automatically if no password is set and no protection level interface sig-
nal is set. The protection level 7 can be set from the PLC user program after you set the bits in
the user interface.
In the menus listed below the input and modification of data depends on the set protection
level:
 Tool offsets
 Work offsets
 Setting data
 RS232 settings
 Program creation / program correction

5.4.1 Passwords

INFORMATION

Usually the machine operator does not need to change the password.

5.4.2 Change passwords

Step 1

The service mode is opened with the appropriate key combination. In the service mode, the
password can be activated and deactivated.
 Press Shift+ System Alarm 

Step 2

 Enter customer’s or manufacturer’s password.

 Change customer’s or manufacturer’s password.

 Delete customer’s or manufacturer’s password.

Password
Set

Password
Change

Password
Delete

Password
Set

Password
Change

Password
Delete

• Effacez le mot de passe de l’utilisateur ou du fabricant.
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6  Utilisation

6�1  Sécurité

Ne mettez la machine CNC en service que sous les conditions suivantes:
• L’état technique de la machine CNC doit être impeccable.
• La machine CNC doit être utilisée correctement comme décrit dans ce manuel.
• Les consignes du manuel d’utilisation doivent être respectées.
• Tous les équipements de sécurité doivent être présents et opérationnels.
Réparez ou faites réparer rapidement de tous les dysfonctionnements. En cas de problèmes de fonctionnement ou 
de panne, éteignez la machine CNC et assurez-vous que la machine ne puisse pas être mise en marche de manière 
involontaire ou utilisée par du personnel non autorisé.
Avertissez immédiatement les responsables de toute modification.

 � «Sécurité pendant le travail» en page 15

6.2  Éléments de commande et d’affichage
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6 Bedienung

6.1 Sicherheit
Nehmen Sie die CNC-Maschine nur unter folgenden Voraussetzungen in Betrieb:
 Der technische Zustand der CNC-Maschine ist einwandfrei.
 Die CNC-Maschine wird bestimmungsgemäß eingesetzt.
 Die Betriebsanleitung wird beachtet.
 Alle Sicherheitseinrichtungen sind vorhanden und aktiv.
Beseitigen Sie oder lassen Sie Störungen umgehend beseitigen. Setzen Sie die CNC-
Maschine bei Funktionsstörungen sofort still und sichern Sie sie gegen unabsichtliche oder
unbefugte Inbetriebnahme. Melden Sie jede Veränderung sofort der verantwortlichen Stelle.
 Sicherheit während des Betriebs auf Seite 15

6.2 Bedien- und Anzeigeelemente

Abb.6-1: F3Pro

Nr. Beschreibung
1 Drucktaster zum manuellen Lösen und Spannen des Werkzeugs

2 Frässpindel

7 Frästisch

8 Signalleuchte (wenn die Signallampe grün leuchtet --> CNC-Programm läuft)

9 Maschinensteuertafel

10 Not-Halt-Schlagschalter

11 Handrad für manuelles Verfahren mit Not-Halt-Schlagschalter und Zustimmtaster

9

10

11

8

1

2

7

Fig. 6-1 : F3PRO

N° Description
1 Bouton poussoir pour serrer ou desserrer manuellement l’outil
2 Broche de fraisage
7 Table de fraisage
8 Lampe témoin (lumière verte = programme CNC en cours)
9 Panneau de commande de la machine

10 Bouton d’arrêt d’urgence
11 Volant pour le déplacement manuel avec arrêt d’urgence et touche d’assentimentCo
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Signalleuchte

6.3 Betriebsarten

Handgesteuerter Betrieb

Der handgesteuerte Betrieb ist in der Betriebsart "JOG" und der Betriebsart "MDA" möglich.
Siehe Kapitel 3 „Handgesteuerter Betrieb“ der Anleitung„SINUMERIK 808D".
Arbeiten die in der Betriebsart "JOG" durchgeführt werden sind:
 das Vermessen von Werkzeugen,
 das Vermessen des Werkstücks,
 Einstellen von Vorgaben zur Bearbeitung eines Werkstücks,
 Einstellung der Drehzahl und Drehrichtung, Aktivierung anderer M - Funktionen und des 

Werkzeugwechsel,
 Einstellung der Achspositionen im relativen Koordinatensystems.
In MDA-Modus können Sie Programme erstellen, bestehende Programme von Verzeichnis-
sen im "Programm-Manager" in den MDA-Puffer laden, oder das aktuelle Programm ausfüh-
ren.

Automatikbetrieb

Siehe Kapitel 6 „Automatikbetrieb" der Anleitung „SINUMERIK 808D".

6.4 Programmieren
Gehen Sie für die weiteren Arbeitsschritte wie in den Handbüchern „Bedienung und Pro-
grammierung Fräsen“  zur „SINUMERIK 808D" beschrieben vor.

Hand- bzw. Teileprogrammierung:

Bei dieser Art muss das Programm von Hand erstellt und in die Steuerung eingegeben wer-
den. Diese direkte Programmierung im DIN-Code oder ISO Code ist eine aufwendige
Methode, die sehr große Fertigkeit verlangt und heute weitestgehend von CAD/CAM-Sys-
temen übernommen wurde, die über eine grafische Benutzerumgebung direkt ein Bearbei-
tungsprogramm erstellen.

Automatische Programmierung:

Mit Hilfe eines CAD/CAM-Programms (zum Beispiel einem 3D-CAD-Programm mit nachge-
schaltetem Co-Prozessor) werden Konstruktionsdaten (halb-)automatisch in ein lauffähiges
Programm überführt. Bei dieser Art der Programmierung wird ein 3D-Modell mit dem Com-
puter entworfen. Mittels einer Arbeitsfolge, die vom Benutzer vorgegeben wird, werden
Bewegungsabläufe der Maschine errechnet. Diese Programme greifen dabei auf eine Werk-

10. Not-Halt-Schlagschalter

11. Handrad für manuelles Verfahren mit Not-Halt-Schlagschalter und Zustimmtaster

13. Kühlschmiermitteltank / Spänewanne

Pos.
Nr. Farbe Bedeutung

Rot
Leuchtet bei Betätigung des Not Aus-

Schlagschalters

Orange
Leuchtet bei einer Störung bzw. im Einrichtebetrieb wie z. B.

geöffnete Schutzumhausung

Grün Leuchtet in der Betriebsart „Automatikmodus“ bzw. Pro-
grammablauf

1

2

3

1

2

3

Couleur

Rouge

Vert

Orange

Signification

S’allume quand on actionne le bouton d’arrêt d’urgence

S’allume en cas de dysfonctionnement ou lors de l’installation, par 
exemple si on ouvre le carter de protection

S’allume en mode automatique, pendant que le programme est en cours

Lampes témoins

N°

6�3  Modes opératoires

Mode manuel
Le mode manuel est possible en mode «JOG» et en mode «MDA».
Voir chapitre 5 «Mode manuel» du mode d’emploi «SINUMERIK 808D».

Les opérations exécutées dans le mode «JOG» sont:
• Le mesurage des outils,
• Le mesurage des pièces à usiner,
• Le réglage des paramètres pour le travail d’une pièce,
• Le réglage de la vitesse et du sens de rotation, l’activation d’autres fonctions M et du changeur d’outil,
• Réglage des positions des axes dans le système de coordonnées relatives.

En mode «MDA», vous pouvez réaliser des programmes, charger les programmes existants dans le gestionnaire de 
programmes, ou faire exécuter le programme actuel.

Mode automatique
Voir chapitre «Mode automatique» du mode d’emploi «SINUMERIK 808D».

6�4  Programmation

Suivez les instructions du manuel «Commande et programmation du fraisage» pour «SINUMERIK 808D».

Programmation manuelle ou partielle :
Dans ce mode opératoire, le programme doit être réalisé manuellement et entré manuellement dans la commande. 
Cette programmation directe en code DIN ou ISO est très coûteuse et nécessite une grande habileté. C’est pourquoi elle 
est aujourd’hui le plus souvent reprise par des systèmes CAO/CAM, qui créent directement un programme à partir de 
représentations graphiques de l’utilisateur.

Programmation automatique :
Au moyen d’un logiciel CAO/CAM (par exemple un logiciel de CAO 3D avec coprocesseur), les données de conception 
sont exécutées par un programme (semi-)automatique. Dans ce type de programmation, des modèles 3D peuvent être 
conçus par l’ordinateur. À partir des séquences déterminées par l’utilisateur, les mouvements de la machines sont 
calculés. Ces programmes vont puiser dans une base de donnée contenant tous les paramètres de l’outil (vitesse, avance, 
diamètre, etc. Cette structure de programme systématique permet à l’utilisateur de réaliser un programme en peu de 
temps, et sans connaissances spécifiques des commandes de programme et de la syntaxe.Co
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6�5  Utilisation de la machine

6�5�1  Allumer la machine CNC

• Allumez la machine à l’interrupteur principal.
 � «Interrupteur principal verrouillable» en page 12

• Attendez que la commande soit complètement initialisée.
• Déverrouillez l’interrupteur d’arrêt d’urgence      .  

- à la tête de broche (non visible sur la photo), 
- au panneau de commande de la machine, 
- au volant électronique.

• Pressez le bouton «Commande de l’entraînement»      .
• Fermez (si ce n’est pas encore fait) la porte coulissante.
• Pressez le bouton «Reset»      .  

1

3

2
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6.5 Bedienung der Maschine

6.5.1 CNC-Maschine einschalten
 Schalten Sie den Hauptschalter ein.  Hauptschalter abschließbar auf Seite 12
 Betätigen Sie den Drucktaster "Antriebssteuerung Ein" .
 Warten Sie, bis die Steuerung vollständig hochgefahren ist.
 Entriegeln Sie die „Not-Halt-Schlagschalter“ .

- an der Maschinensteuertafel,
- am elektronischen Handrad.

 Schließen Sie - falls noch nicht geschlossen - die Schiebetür.
 Betätigen Sie den Drucktaster "Reset" .

Abb.6-2: Bedienbereich

1

2

3

2

2

1
3

Fig. 6-2 : Commandes
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6�5�2  Référencement après l’allumage

INFORMATION
Une prise de référence n’est pas nécessaire si votre machine est configurée avec des encodeurs ABS (808D 
ADVANCED).
Si votre machine est équipée de encodeurs INC (808D), il faut d’abord effectuer une prise de référence après la 
mise sous tension !
Sans points de référence pris et transmis à la commande (point zéro de la machine), la machine ne peut pas 
être pilotée.
Au début de la prise de référence, les axes doivent si possible se trouver en position centrale.
Les informations suivantes ne sont données qu’à titre indicatif pour les informations complémentaires contenues 
dans le manuel de Siemens.
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Die nachfolgenden angegebenen Informationen dienen immer nur als
Vorabinformation für weitergende Informationen die im Siemens Handbuch zu finden
sind.
Nach dem Einschalten befindet sich die F4 TC im Modus
Referenzpunktfahrt, die LED der Taste <REF POINT>
leuchtet.

Solange die Achsen nicht referen-
ziert sind, wird das Symbol (Kreis)
zwischen der entsprechenden Achse
und dem Wert angezeigt.

 Die Achsen werden mit den 
"Achsen Verfahrtasten" referenziert.

Achten Sie darauf, das der "Schalter Vorschubkorrektur"
nicht auf "Null" steht.

 Verfahren Sie jede Achse zum 
Maschinennullpunkt bis das 
"Referenziert Symbol" an der 
jeweiligen Achse erscheint.

Nach Abschluss des Vorgangs
"Referenzierung der Achsen" muss
das "Referenziert Symbol" neben
den Achsbezeichnungen dargestellt
sein.

+

+

+
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Quand la machine est allumée, elles se trouve en mode Points de référence, la LED de 
la touche <REF POINT> est allumée.

Tant que les axes ne sont pas référencés, le symbole (cercle) entre 
l’axe et la valeur correspondante est affiché.

 → Les axes sont référencés au moyen des touches «Déplacements des axes».

Veillez à ce que l’interrupteur «Correction d’avance» ne soit pas sur «Zéro».
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 → Déplacez chaque axe jusqu’au point zéro de la machine, 
jusqu’à ce que le symbole «Référencé» s’affiche près du nom 
de l’axe.

À la fin du référencement, le symbole «Référencé» doit être affiché 
près du nom de chaque axe.
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Nach der Rückkehr in die Betriebsart "JOG" können die
Achsen manuell bewegt werden. Verwenden Sie die
Schrittmaßtasten um das Schrittmaß festzulegen, oder
Drücken Sie die <JOG> Taste erneut, um das Schrittmaß
wieder abzuschalten.

 Eventuell weitere anstehende 
Meldungen im Display lesen und 
Fehlermeldungen beseitigen wie 
z.B. Druckluftmangel,...

 Standardwerte die z.B. für die Vor-
schubgeschwindigkeit in der  
Betriebsart "JOG" gelten sollen, 
werden auf der Seite der 
Standardwerte eingetragen. 
Betätigen Sie die <OFFSET> 
Taste um zu den Einstellmög-
lichkeiten zu gelangen.

 Gehen Sie für die weiteren 
Arbeitsschritte wie im Handbuch  
„Bedienen und Programmieren“ 
der Siemens „SINUMERIK 808D" 
beschrieben vor. 
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Après un retour au mode «JOG», vous pouvez déplacer les axes 
manuellement. Utilisez les touches d’incrémentation, ou pressez à nouveau la 
touche «JOG», pour désactiver l’incrémentation.

 → Lisez les messages sur l’écran, et 
résolvez les problèmes éventuels, 
comme par exemple un manque de 
pression d’air, ... 

 → Les valeurs par défaut valables 
dans le mode «JOG», par exemple 
pour la vitesse d’avance, doivent 
être entrées du côté des valeurs 
standard. Appuyez sur <OFFSET> 
pour accéder aux paramètres. 

 → Continuez en vous basant sur 
le manuel «Commander et 
programmer» de la commande 
SINUMERIK 808D.  
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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6�5�3  Commande du volant électronique

Le volant électronique peut toujours être utilisé quand:
• La machine CNC est référencée,
• La LED sur la touche <HANDWHEEL> (Volant) est allumée.

Pressez la touche <HANDWHEEL> (Volant) au panneau de commande de la machine pour utiliser le volant 
électronique.
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6.5.3 Bedienung des elektronischen Handrades
Das elektronische Handrad kann immer dann verwendet werden, wenn 
 die CNC-Maschine referenziert ist,
 die Schiebetür geöffnet ist,
 die LED an der Taste <HANDWHEEL> leuchtet.
Drücken Sie die Taste <HANDWHEEL> an der Maschinensteuertafel um das elektronische
Handrad zu verwenden.

6.5.4 Werkzeug einsetzen

INFORMATION

Bevor Sie ein CNC Programm ausführen können, muss mindestens ein Werkzeug im
Werkzeugspeicher angelegt und vermessen worden sein.
 Wechseln Sie in die Betriebsart 

<JOG>.

 Drücken Sie die Taste “Offset” 
an der Maschinensteuertafel.

 Drücken Sie den Softkey "Werk-
zeugliste"

 Gehen Sie für die weiteren 
Arbeitsschritte wie im Handbuch 
„Bedienen und Programmieren“ 
der Siemens „SINUMERIK 
808D" beschrieben vor.

Pos.
Nr. Bedeutung Beschreibung

Drehschalter Wahlschalter zum Ansteuern der ein-
zelnen Achsen.

Drehschalter  Wahlschalter für die Vorschubge-
schwindigkeit (3 Stufen).

Handrad Handrad zum Verfahren der einzelnen 
Achsen.

Not-Halt-Taster Der Not-Halt-Schlagschalter schaltet 
die CNC-Maschine ab.

Drucktaster bzw. 
Zustimmtaster

Im Einrichtbetrieb bzw. bei geöffneter 
Schiebetür muss die Zustimmtaste 

betätigt werden, um Bewegungen der 
einzelnen Achsen ausdrücklich zu 

erlauben.

1 2

3

4

5

1

2

3

4

5
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Signification Description

Bouton rotatif

Bouton rotatif

Volant

Arrêt d’urgence

Bouton poussoir, 
touche d’activation

Sélecteur pour commander les axes 
individuels

Sélecteur de la vitesse d’avance (3 étages)

Volant pour le déplacement des axes 
individuels

Le bouton d’arrêt d’urgence stoppe la 
machine

En mode Réglage, lorsque la porte 
coulissante est ouverte, la touche d’activation 

doit être pressée pour permettre les 
mouvements des axes individuels

Pos. n°

AVERTISSEMENT !
Un déplacement manuel des axes est impossible si la porte coulissante est ouverte� F3PRO 
est équipée d’une touche d’assentiment qui permet le déplacement des axes avec la porte 
coulissante ouverte�
L’interrupteur de verrouillage de la porte coulissante ne doit être déverrouillé que pour les 
travaux d’entretien et de réparation�
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6.5.3 Bedienung des elektronischen Handrades
Das elektronische Handrad kann immer dann verwendet werden, wenn 
 die CNC-Maschine referenziert ist,
 die Schiebetür geöffnet ist,
 die LED an der Taste <HANDWHEEL> leuchtet.
Drücken Sie die Taste <HANDWHEEL> an der Maschinensteuertafel um das elektronische
Handrad zu verwenden.

6.5.4 Werkzeug einsetzen

INFORMATION

Bevor Sie ein CNC Programm ausführen können, muss mindestens ein Werkzeug im
Werkzeugspeicher angelegt und vermessen worden sein.
 Wechseln Sie in die Betriebsart 

<JOG>.

 Drücken Sie die Taste “Offset” 
an der Maschinensteuertafel.

 Drücken Sie den Softkey "Werk-
zeugliste"

 Gehen Sie für die weiteren 
Arbeitsschritte wie im Handbuch 
„Bedienen und Programmieren“ 
der Siemens „SINUMERIK 
808D" beschrieben vor.

Pos.
Nr. Bedeutung Beschreibung

Drehschalter Wahlschalter zum Ansteuern der ein-
zelnen Achsen.

Drehschalter  Wahlschalter für die Vorschubge-
schwindigkeit (3 Stufen).

Handrad Handrad zum Verfahren der einzelnen 
Achsen.

Not-Halt-Taster Der Not-Halt-Schlagschalter schaltet 
die CNC-Maschine ab.

Drucktaster bzw. 
Zustimmtaster

Im Einrichtbetrieb bzw. bei geöffneter 
Schiebetür muss die Zustimmtaste 

betätigt werden, um Bewegungen der 
einzelnen Achsen ausdrücklich zu 

erlauben.

1 2

3

4

5

1

2

3

4

5

• Passez en mode «JOG» 

• Pressez la touche «Offset» au panneau de 
commande. 

• Pressez la SK «Liste des outils». 

• Continuez en suivant les indications du manuel 
«Commander et programmer» de la commande 
SINUMERIK 808D.
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erlauben.

1 2

3

4

5

1
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6�5�4  Insérer un outil

INFORMATION
Avant de pouvoir effectuer un programme, au moins un outil doit avoir été créé et mesuré dans la mémoire 
d’outil.

Cône de raccord

JIS (MAS 403) BT 30
Le raccord JIS B 6339 utilisé comme raccord classique pour les broches de fraisage se distingue par sa construction 
robuste. Son domaine d’application s’étend de l’usinage de précision à l’usinage lourd. Avec la connexion BT, le 
serrage dans la broche de fraisage s’effectue par le biais du boulon de serrage supplémentaire. Le centrage s’effectue 
exclusivement par la surface conique. C’est pourquoi le raccord JIS B 6339 convient surtout aux applications jusqu’à une 
vitesse de rotation de 12 000 tr/min.

6�5�5  Changement manuel de l’outil

ATTENTION !
Maintenez fermement votre outil s’il y a un outil dans la broche�

 → Appuyez sur le bouton «Ouvrir/Fermer la porte» et ouvrez la porte coulissante.
 → Appuyez sur le bouton «Changement manuel de l’outil» pour desserrer ou serrer l’outil.
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6.5.4 Werkzeug einsetzen

INFORMATION

Bevor Sie ein CNC Programm ausführen können, muss mindestens ein Werkzeug im
Werkzeugspeicher angelegt und vermessen worden sein.
 Wechseln Sie in die Betriebsart 

<JOG>.

 Drücken Sie die Taste “Offset” an 
der Maschinensteuertafel.

 Drücken Sie den Softkey "Werk-
zeugliste"

 Gehen Sie für die weiteren Arbeits-
schritte wie im Handbuch „Bedie-
nen und Programmieren“ der 
Siemens „SINUMERIK 808D 
Advanced" beschrieben vor.

Steilkegel  

JIS (MAS 403) BT 30
Die Spindelschnittstelle JIS B 6339 als traditionelle Schnittstelle für Frässpindeln zeichnet sich
durch ihre robuste Konstruktionsbauweise aus. Ihr Anwendungsbereich reicht von der Feinbe-
arbeitung bis zur Schwerzerspanung. Die Spannung in der Frässpindel findet bei der BT-
Schnittstelle über den zusätzlichen Anzugsbolzen statt. Die Zentrierung erfolgt ausschließlich
über die Kegelfläche. Daher eignet sich die Schnittstelle JIS B 6339 in erster Linie für Anwen-
dungen bis zu einer Drehzahl von 12000 U/min.

6.5.5 Manueller Werkzeugwechsel

ACHTUNG!

Halten Sie Ihr Werkzeug fest, wenn Sich ein Werkzeug in der Spindel befindet.
 Betätigen Sie den Drucktaster "Türe Öffnen / Schließen" und Öffnen Sie die Schiebetür.
 Betätigen Sie den Drucktaster "manueller Werkzeugwechsel" zum Lösen oder zum Span-

nen des Werkzeugs. 

Abb.6-3: Spindelkopf

Drucktaster manueller 
Werkzeugwechsel

Fig. 6-3 : Tête de la broche

Bouton poussoir pour le changement 
manuel de l’outil
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dungen bis zu einer Drehzahl von 12000 U/min.
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Drucktaster manueller 
Werkzeugwechsel
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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6�5�6  Serrer une pièce à usiner

ATTENTION !
Serrez correctement la pièce à usiner sur la table de fraisage, au moyen d’un dispositif de 
serrage approprié� Veillez à ce qu’il y ait une plage de sécurité lors de la création ou de 
l’utilisation de programmes déjà créés, pour éviter les collisions avec le dispositif de serrage 
sélectionné�

AVERTISSEMENT !
Risque de blessure si la pièce à usiner se détache !
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 Spannen Sie das Werkstück in 
den Maschinenschraubstock.

 Vergewissern Sie sich, dass das 
Werkstück fest in dem Maschinen-
schraubstock ein-gespannt ist.

Abb.6-8: Werkstück aufspannen

6.7 Betriebsarten

Handgesteuerter Betrieb

Der handgesteuerte Betrieb ist in der Betriebsart „JOG" und der Betriebsart „MDA" möglich.
Siehe Kapitel 5 „Handgesteuerter Betrieb“ der Anleitung„SINUMERIK 808D".

Automatikbetrieb

Siehe Kapitel 6 „Automatikbetrieb" der Anleitung „SINUMERIK 808D".

6.8 Programmieren
Gehen Sie für die weiteren Arbeitsschritte wie in den Handbüchern „Bedienung und Pro-
grammierung Fräsen“  zur „SINUMERIK 808D" beschrieben vor.

Hand- bzw. Teileprogrammierung:

Bei dieser Art muss das Programm von Hand erstellt und in die Steuerung eingegeben wer-
den. Diese direkte Programmierung im DIN-Code oder ISO Code ist eine aufwendige
Methode, die sehr große Fertigkeit verlangt und heute weitestgehend von CAD/CAM-Sys-
temen übernommen wurde, die über eine grafische Benutzerumgebung direkt ein Bearbei-
tungsprogramm erstellen.

Automatische Programmierung:

Mit Hilfe eines CAD/CAM-Programms (zum Beispiel einem 3D-CAD-Programm mit nachge-
schaltetem Co-Prozessor) werden Konstruktionsdaten (halb-)automatisch in ein lauffähiges
Programm überführt. Bei dieser Art der Programmierung wird ein 3D-Modell mit dem Com-
puter entworfen. Mittels einer Arbeitsfolge, die vom Benutzer vorgegeben wird, werden
Bewegungsabläufe der Maschine errechnet. Diese Programme greifen dabei auf eine Werk-
zeugdatenbank zu, die alle Werkzeugparameter enthält (Drehzahl, Vorschub, Durchmesser
usw.). Über diese systematische Programmstruktur wird es dem Bediener ermöglicht, inner-
halb von kürzester Zeit ein fertiges Programm ohne Kenntnisse der einzelnen Pro-
grammbefehle und deren Syntax zu erstellen.

Werkstück

Maschinenschraubstock

Pièce à usiner

Étau de machine

Fig. 6-4  Fixer la pièce à usiner

 → Fixez la pièce à usiner dans l’étau de machine.
 → Assurez-vous que la pièce est solidement fixée et ne 

risque pas de se détacher pendant l’usinage.

6�5�7  Éteindre la machine

 → Appuyez sur le bouton d’arrêt d’urgence.
Pour un arrêt de plus longue durée, éteignez la machine à l’interrupteur principal.

  «Éteindre et sécuriser la machine» en page 16

6�6  Modes opératoires

Mode manuel

Le mode manuel est possible dans les mode «JOG» et «MDA». 
Voir chapitre 5 «Mode manuel» du mode d’emploi SINUMERIK 808D.

Mode automatique

Voir chapitre 6 «Mode automatique» du mode d’emploi SINUMERIK 808D.

6�7  Programmation

Continuez en suivant les instructions du manuel «Commande et programmation pour SINUMERIK 808D».

Programmation manuelle ou partielle 

Dans ce mode opératoire, le programme doit être réalisé manuellement et entré manuellement dans la commande. 
Cette programmation directe en code DIN est très coûteuse et nécessite une grande habileté. C’est pourquoi elle est 
aujourd’hui le plus souvent reprise par des systèmes CAD/CAM, qui créent directement un programme à partir de 
représentations graphiques de l’utilisateur.Co
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Programmation automatique

Au moyen d’un logiciel CAD/CAM (par exemple un logiciel de CAD 3D avec coprocesseur), les données de conception 
sont exécutées par un programme (semi-)automatique. Dans ce type de programmation, des modèles 3D peuvent être 
conçus par l’ordinateur. À partir des séquences déterminées par l’utilisateur, les mouvements de la machines sont 
calculés. Ces programmes vont puiser dans une base de donnée contenant tous les paramètres de l’outil (vitesse, avance, 
diamètre, etc. Cette structure de programme systématique permet à l’utilisateur de réaliser un programme en peu de 
temps, et sans connaissances spécifiques des commandes de programme et de la syntaxe.

Code DIN et ISO

Utilisez la procédure d’activation et de désactivation du langage de programmation comme expliqué dans le manuel 
«Commande et programmation pour SINUMERIK 808D».

6�8  Démarrer un programme

Avant le démarrage d’un programme, réglez le débit du liquide de refroidissement. Une modification du réglage ne peut 
être effectuée qu’en mode configuration. L’arrosage peut être enclenché par votre programme CNC ou manuellement via 
le panneau de commande de la machine. 

AVERTISSEMENT !
Ne modifiez jamais le réglage du débit du liquide de refroidissement et n’intervenez pas sur 
la machine pendant le déroulement d’un programme�

ATTENTION !
Avant le démarrage d’un programme, la porte coulissante du dispositif de protection doit 
être fermée�
• Fermez complètement le dispositif de protection�
• Passez en mode «AUTO/MDA»�
Continuez en suivant les instructions du mode d’emploi «Commande et programmation» de 
la commande SINUMERIK 808D�

6.9  Lubrification centrale

La fraiseuse CNC est équipée d’un système de lubrification centrale. L’alimentation en liquide de refroidissement peut être 
réglée manuellement. Pendant le fonctionnement, les endroits à lubrifier sont alimentés automatiquement en huile.
Ce système de lubrification est utilisé pour enduire les glissières, les roulements, les lardons et les vis à billes d’une légère 
couche d’huile, afin de réduire l’usure.
Si le système de lubrification est défectueux, il peut se produire un effet «stick-slip» (de l’anglais «stick» = coller et «slip» : 
glisser). 

6�10  Interfaces de données

Lors de la connexion des interfaces de données, veillez à ce que le câble prenne le chemin le plus court possible 
vers l’interface de commande. Le guidage du câble peut être effectué le long des lignes du système de mesure. En 
aucun cas ce câble ne peut passer dans l’armoire électrique, à proximité des unités d’entraînement des axes NC ou 
du convertisseur de fréquence. Des erreurs dans la transmission des données apparaîtraient à cause du rayonnement 
électromagnétique (Problématique EMV).
La commande dispose des interfaces de données suivantes. Elles se trouvent sur le côté du tableau de commande de la 
fraiseuse CNC:
• Prise Ethernet X130 (Prise RJ45 uniquement pour 808D ADVANCED)
• Connexion USB
• Connexion électrique
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Optimum Maschinen Germany GmbH.
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présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
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6�11 Choix de la vitesse

Le choix de la bonne vitesse de rotation est un facteur très important dans les opérations de fraisage. La vitesse de 
rotation détermine la vitesse de coupe avec laquelle la fraise va usiner la pièce brute. Avec le choix de la bonne vitesse 
de coupe, la durée de vie de l’outil augmente et les résultats de l’usinage sont optimisés.
La vitesse de coupe optimale dépend essentiellement de la matière à usiner et du matériau de l’outil. Avec des outils 
(fraises) en carbure ou en céramique, on peut travailler à des vitesses de coupe plus élevées qu’avec des fraises en acier 
rapide supérieur (ARS). Vous obtenez la bonne vitesse de coupe grâce à la vitesse de rotation choisie.
Vous trouverez la vitesse de coupe correcte pour votre outil et le matériau à traiter dans la liste des données de référence 
ou dans un livre de tableaux (p.ex. Tabellenbuch Metall, Europa Lehrmittel, ISBN 3808517220).

La vitesse nécessaire est calculée de cette façon :

  n =    V     
        � x d

n = vitesse de rotation en min-1 (tours par minute)
V = vitesse de coupe en m/min (mètres par minute)
d = diamètre de l’outil en m (mètres)

6�11�1  Valeurs indicatives des vitesses de coupe

[m/min] avec de l’ARS ou du carbure pour le fraisage conventionnel

OPTIMUM
M A S C H I N E N  -  G E R M A N Y

Optimum Maschinen Germany GmbH

F Commande
Fraiseuse CNC M2 CNC/ M2 L CNCVersion 1.0.1  date 17 / 2 / 2011

Page 43

 ©
 2011  
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La vitesse de coupe optimale dépend essentiellement de la matière à usiner et du matériau de 
l’outil. Avec des outils (fraises) en carbure ou en céramique, on peut travailler à des vitesses 
de coupes plus rapides qu’avec des fraises en acier rapide supérieur (ARS). Vous obtenez la 
bonne vitesse de coupe grâce à la vitesse de rotation choisie.

Veuillez trouver la vitesse de coupe correcte pour votre outil et le matériau à traiter dans la liste 
des données de référence ou dans un livre de tableaux (p.ex. Tabellenbuch Metall, Europa 
Lehrmittel, ISBN 3808517220).  
 
La vitesse nécessaire ce calcule de cette façon :

n = vitesse de rotation en min-1 (tours par minute)

V = vitesse de coupe en m/min (mètres par minute)

d = diamètre de l’outil m (mètres)

5.11.1 Valeurs indicatives des vitesses de coupe 

[ m/min ] avec de l’ARS ou du carbure pour du fraisage conventionnel.

Les valeurs indicatives de vitesse de rotation suivantes dépendent de ce  
tableau ainsi que du diamètre, du type et du matériau de la fraise.

n V
π d×
------------=

Outil Acier Fonte
Alliage
trempé

Fraise cylindrique à denture radiale 
[ m/min ]

10 - 25 10 - 22 150 - 350

Fraise détalonnée moulée [ m/min ] 15 - 24 10 - 20 150 - 250

Fraise à plaquettes rapportées avec 
SS [ m/min ]

15 - 30 12 - 25 200 - 300

Fraise à plaquettes rapportées avec 
HM [ m/min ]

100 - 200 30 - 100 300 - 400

Diamètre de l’outil  
[ mm ] fraise cylindrique et 

fraise à denture radiale

Acier
10 - 25 m/min

Fonte
10 - 22 m/min

Alliage
trempé       

150 - 350 m/min

Vitesse de rotation [ min-1 ]

35 91 - 227 91 - 200 1365 - 3185

40 80 - 199 80 - 175 1195 - 2790

45 71 - 177 71 - 156 1062 - 2470

50 64 - 159 64 - 140 955 - 2230

55 58 - 145 58 - 127 870 - 2027

60 53 - 133 53 - 117 795 - 1860

65 49 - 122 49 - 108 735 - 1715
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La vitesse de coupe optimale dépend essentiellement de la matière à usiner et du matériau de 
l’outil. Avec des outils (fraises) en carbure ou en céramique, on peut travailler à des vitesses 
de coupes plus rapides qu’avec des fraises en acier rapide supérieur (ARS). Vous obtenez la 
bonne vitesse de coupe grâce à la vitesse de rotation choisie.

Veuillez trouver la vitesse de coupe correcte pour votre outil et le matériau à traiter dans la liste 
des données de référence ou dans un livre de tableaux (p.ex. Tabellenbuch Metall, Europa 
Lehrmittel, ISBN 3808517220).  
 
La vitesse nécessaire ce calcule de cette façon :

n = vitesse de rotation en min-1 (tours par minute)

V = vitesse de coupe en m/min (mètres par minute)

d = diamètre de l’outil m (mètres)

5.11.1 Valeurs indicatives des vitesses de coupe 

[ m/min ] avec de l’ARS ou du carbure pour du fraisage conventionnel.

Les valeurs indicatives de vitesse de rotation suivantes dépendent de ce  
tableau ainsi que du diamètre, du type et du matériau de la fraise.

n V
π d×
------------=

Outil Acier Fonte
Alliage
trempé

Fraise cylindrique à denture radiale 
[ m/min ]

10 - 25 10 - 22 150 - 350

Fraise détalonnée moulée [ m/min ] 15 - 24 10 - 20 150 - 250

Fraise à plaquettes rapportées avec 
SS [ m/min ]

15 - 30 12 - 25 200 - 300

Fraise à plaquettes rapportées avec 
HM [ m/min ]

100 - 200 30 - 100 300 - 400

Diamètre de l’outil  
[ mm ] fraise cylindrique et 

fraise à denture radiale

Acier
10 - 25 m/min

Fonte
10 - 22 m/min

Alliage
trempé       

150 - 350 m/min

Vitesse de rotation [ min-1 ]

35 91 - 227 91 - 200 1365 - 3185

40 80 - 199 80 - 175 1195 - 2790

45 71 - 177 71 - 156 1062 - 2470

50 64 - 159 64 - 140 955 - 2230

55 58 - 145 58 - 127 870 - 2027

60 53 - 133 53 - 117 795 - 1860

65 49 - 122 49 - 108 735 - 1715

Les valeurs indicatives de vitesse de rotation suivantes dépendent de ce tableau ainsi que du diamètre, du type et 
du matériau de la fraise.
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5.11.2 Valeurs indicatives de vitesse de rotation avec un foret ARS

• Les données ci-dessus sont des valeurs indicatives. Dans certains cas, une 
augmentation ou une réduction de la vitesse sera nécessaire.

• Pour les perçages, il ne faut pas oublier un moyen de refroidissement ou de graissage.
• Pour les matériaux inoxydables (ex: VA – ou NIRO-tôle),ne pas pointer. Sinon le 

matériau se solidifie et le foret va s’user plus vite. 
• Les matières à usiner doivent toujours être fixées de manière inflexible et stable 

(étau,ferrure de fixation, serre-flanc).

INFORMATION

Des températures très élevées apparaissent sur la surface coupante des outils à cause des 
chaleurs de frottements. Lors d’une opération de fraisage, l’outil doit être refroidi. Avec un 
refroidissement en utilisant un moyen de refroidissement ou de graissage adapé, vous 
augmentez la durée de vie des outils et améliorez le résultat de l’usinage.

Diamètre de l’outil  
[ mm ] 

Fraise moulée

Acier
15 - 24 m/min

Fonte
10 - 20 m/min

Alliage
trempé 

150 - 250 
m/min

Vitesse de rotation [ min-1 ]

4 1194 - 1911 796 - 1592 11900 - 19000

5 955 - 1529 637 - 1274 9550 - 15900

6 796 - 1274 531 - 1062 7900 - 13200

8 597 - 955 398 - 796 5900 - 9900

10 478 - 764 318 - 637 4700 - 7900

12 398 - 637 265 - 531 3900 - 6600

14 341 - 546 227 - 455 3400 - 5600

16 299 - 478 199 - 398 2900 - 4900

Matière
Diamètre du foret

Refroidisse
ment 3)

2 3 4 5 6 7 8 9 10

Acier, non-allié,  
jusque 600 N7mm2

n1) 5600 3550 2800 2240 2000 1600 1400 1250 1120 Liquide de 
coupef2) 0,04 0,063 0,08 0,10 0,125 0,125 0,16 0,16 0,20

Acier profilé, allié, traité, 

jusque 900N/mm2
n1) 3150 2000 1600 1250 1000 900 800 710 630 Émulsion/

Huilef2) 0,032 0,05 0,063 0,08 0,10 0,10 0,125 0,125 0,16

Acier profilé,allié,traité 

jusque 1200 n/mm2
n1) 2500 1600 1250 1000 800 710 630 560 500 Huile

f2) 0,032 0,04 0,05 0,063 0,08 0,10 0,10 0,125 0,125

Aciers inrouillables jusque 

900 N/mm2 ex : X5CrNi1810
n1) 2000 1250 1000 800 630 500 500 400 400 Huile

f2) 0,032 0,05 0,063 0,08 0,10 0,10 0,125 0,125 0,16

1): Vitesse de rotation  [  n  ]  en t/min

2): Avance [ f ] in mm/t

3): Refroidissement : E = Émulsion; Huile = Huile de coupe 

• Les données ci-dessus sont des valeurs indicatives. Dans certains cas, une augmentation ou une réduction de la 
vitesse sera nécessaire.

• Pour les perçages, il ne faut pas oublier un moyen de refroidissement ou de graissage.
• Pour les matériaux inoxydables (ex: VA – ou NIRO-tôle),ne pas pointer. Sinon le matériau se solidifie et le foret va 

s’user plus vite.
• Les matières à usiner doivent toujours être fixées de manière inflexible et stable (étau,ferrure de fixation, serre-flanc).

INFORMATION
Des températures très élevées apparaissent au tranchant des outils à cause des frottements. Lors d’une opération 
de fraisage, l’outil doit être refroidi. En utilisant un lubrifiant réfrigérant adapté, vous augmentez la durée de vie 
des outils et améliorez le résultat de l’usinage.

6�11�2  Valeurs indicatives de vitesse pour mèches spiralées HSS-Eco
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5.11.2 Valeurs indicatives de vitesse de rotation avec un foret ARS

• Les données ci-dessus sont des valeurs indicatives. Dans certains cas, une 
augmentation ou une réduction de la vitesse sera nécessaire.

• Pour les perçages, il ne faut pas oublier un moyen de refroidissement ou de graissage.
• Pour les matériaux inoxydables (ex: VA – ou NIRO-tôle),ne pas pointer. Sinon le 

matériau se solidifie et le foret va s’user plus vite. 
• Les matières à usiner doivent toujours être fixées de manière inflexible et stable 

(étau,ferrure de fixation, serre-flanc).

INFORMATION

Des températures très élevées apparaissent sur la surface coupante des outils à cause des 
chaleurs de frottements. Lors d’une opération de fraisage, l’outil doit être refroidi. Avec un 
refroidissement en utilisant un moyen de refroidissement ou de graissage adapé, vous 
augmentez la durée de vie des outils et améliorez le résultat de l’usinage.

Diamètre de l’outil  
[ mm ] 

Fraise moulée

Acier
15 - 24 m/min

Fonte
10 - 20 m/min

Alliage
trempé 

150 - 250 
m/min

Vitesse de rotation [ min-1 ]

4 1194 - 1911 796 - 1592 11900 - 19000

5 955 - 1529 637 - 1274 9550 - 15900

6 796 - 1274 531 - 1062 7900 - 13200

8 597 - 955 398 - 796 5900 - 9900

10 478 - 764 318 - 637 4700 - 7900

12 398 - 637 265 - 531 3900 - 6600

14 341 - 546 227 - 455 3400 - 5600

16 299 - 478 199 - 398 2900 - 4900

Matière
Diamètre du foret

Refroidisse
ment 3)

2 3 4 5 6 7 8 9 10

Acier, non-allié,  
jusque 600 N7mm2

n1) 5600 3550 2800 2240 2000 1600 1400 1250 1120 Liquide de 
coupef2) 0,04 0,063 0,08 0,10 0,125 0,125 0,16 0,16 0,20

Acier profilé, allié, traité, 

jusque 900N/mm2
n1) 3150 2000 1600 1250 1000 900 800 710 630 Émulsion/

Huilef2) 0,032 0,05 0,063 0,08 0,10 0,10 0,125 0,125 0,16

Acier profilé,allié,traité 

jusque 1200 n/mm2
n1) 2500 1600 1250 1000 800 710 630 560 500 Huile

f2) 0,032 0,04 0,05 0,063 0,08 0,10 0,10 0,125 0,125

Aciers inrouillables jusque 

900 N/mm2 ex : X5CrNi1810
n1) 2000 1250 1000 800 630 500 500 400 400 Huile

f2) 0,032 0,05 0,063 0,08 0,10 0,10 0,125 0,125 0,16

1): Vitesse de rotation  [  n  ]  en t/min

2): Avance [ f ] in mm/t

3): Refroidissement : E = Émulsion; Huile = Huile de coupe 
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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INFORMATION
Utilisez comme moyen de refroidissement une émulsion soluble dans l’eau et non polluante, que vous pouvez 
trouver dans les commerces spécialisés.
Veillez à ce que le liquide de refroidissement soit bien récupéré. Veillez à ce que les lubrifiants réfrigérants soient 
évacués de manière écologique. Respectez les indications du fabricant.

INFORMATION
La fraiseuse CNC est laquée avec une laque à un seul composant. Tenez compte de ce critère lors du choix du 
liquide de refroidissement.
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Sécurité

1.1.2 Autre Pictogramme

1.2 Utilisation appropriée 

Engagement

La perceuse est conçue exclusivement pour percer dans les métaux avec des forets appropriés.
La perceuse peut être utilisée exclusivement dans ce but. 
Avec la perceuse , aucun matériel nuisible à la santé ou poussiéreux ne peut être travaillé 
comme par exemple du bois, du téflon ® etc..  

Si la perceuse est utilisée autrement comme énoncé en haut, est modifiée ou actionnée d'autres 
données de processus  sans l'approbation de l'entreprise l'Optimum Maschinen GmbH, la 
perceuse n’est plus utilisée de façon appropriée. 
Nous ne nous chargeons pas répondre des dommages sur la base d'une utilisation non 
appropriéeée. 
Nous indiquons expressément que la garantie expire quand des modifications constructives,  
techniques ne sont pas accordées par  l'entreprise Optimum Maschinen GmbH.

L’utilisation est appropriée si vous , 
• observez les valeurs industrielles et les données de réglage de la meuleuse
• considérez le manuel ,
• observez les instructions d'entretien et d'inspection 

AVERTISSEMENT!

Les blessures les plus lourdes! Des transformations et des modifications des valeurs 
industrielles de la perceuse sont interdites ! Ils menacent des hommes et peuvent 
conduire à des endommagements de la perceuse. 

Mise en garde de 
démarrage 

automatique

Mise en marche 
interdite!

Retirez la prise de 
courant!

Port des lunettes 
de protection!

Port d’une protec-
tion acoustique!

Port des gants de 
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Port des 
chaussures de 

sécurité!

Port de 
combinaison de 

protection!

Prise en compte 
de la protection de 
l'environnement!
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7  Guide de démarrage rapide 808D pour le fraisage

ATTENTION !
Il est nécessaire d’avoir des connaissances de base en programmation pour le fraisage 
avant de travailler sur une machine !

Les informations contenues dans ce guide de démarrage rapide ne contiennent que des descriptions générales ou des 
caractéristiques de performance qui ne s’appliquent pas toujours dans les applications sous la forme décrite ou qui 
peuvent être modifiées par le développement des produits. 
Ce guide de démarrage rapide ne remplace pas les manuels Siemens 808D et sert uniquement de référence pour trouver 
rapidement les opérations et fonctions déjà connues.

Préparation

Cette section décrit la fonctionnalité 808D PPU et MCP (panneau de commande de la machine), le système de 
coordonnées d’une fraiseuse et comment saisir les mots de passe pour accéder au système.

Sigles utilisés :
Dans les pages suivantes, vous trouverez différents sigles dont voici la signification et la traduction :
PPU = Physics processing unit = Commande complète
MCP = Machine control panel = Panneau de commande de la machine
CPU = Central processing unit = Processeur central
OEM = Original equipment manufacturer = Fabricant d’équipement d’origine
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7 Kurzanleitung 808D Fräsen

Die Informationen in dieser Kurzanleitung enthalten lediglich allgemeine Beschreibungen 
bzw. Leistungsmerkmale, welche im konkreten Anwendungsfall nicht immer in der 
beschriebenen Form zutreffen bzw. welche sich durch Weiterentwicklung der Produkte 
ändern können.
Diese Kurzanleitung ist nicht der Ersatz für die Siemens 808D Handbücher und dient 
lediglich als eine  Referenz zum schnellen auffinden bereits bekannter Operationen und 
Funktionen.

Vorbereitung
Dieser Abschnitt beschreibt die 808D PPU und MCP-Funktionalität, das 
Koordinatensystem einer Fräsmaschine und wie Passwörter eingegeben werden um auf 
das System zuzugreifen.
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Ende

Die 808D Bedientafel 
(CPU) wird zur 
Eingabe von Daten 
an die CNC 
Steuerung und zum 
navigieren in 
Betriebssystembereic
hen verwendet.

Navigation in 
Betriebssystembereichen

Die 808D Maschinensteuertafel 
(MCP) wird verwendet, um die 
Maschinenbetriebsarten zu 
wählen: 
JOG - MDA - AUTO

Modus Navigation 

 Menü Navigation 

PPU Funktion 
der Tastatur

MCP Modus 
wechseln 

Es sind Grundkenntnisse in der Programmierung zum Fräsen erforderlich 
bevor Sie an einer Maschine arbeiten!
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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7 Kurzanleitung 808D Fräsen

Die Informationen in dieser Kurzanleitung enthalten lediglich allgemeine Beschreibungen 
bzw. Leistungsmerkmale, welche im konkreten Anwendungsfall nicht immer in der 
beschriebenen Form zutreffen bzw. welche sich durch Weiterentwicklung der Produkte 
ändern können.
Diese Kurzanleitung ist nicht der Ersatz für die Siemens 808D Handbücher und dient 
lediglich als eine  Referenz zum schnellen auffinden bereits bekannter Operationen und 
Funktionen.

Vorbereitung
Dieser Abschnitt beschreibt die 808D PPU und MCP-Funktionalität, das 
Koordinatensystem einer Fräsmaschine und wie Passwörter eingegeben werden um auf 
das System zuzugreifen.
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wählen: 
JOG - MDA - AUTO

Modus Navigation 

 Menü Navigation 

PPU Funktion 
der Tastatur
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Es sind Grundkenntnisse in der Programmierung zum Fräsen erforderlich 
bevor Sie an einer Maschine arbeiten!

Le panneau de commande de la machine 
(MCP) 808D est utilisé pour sélectionner les 

modes de fonctionnement de la machine :
JOG - MDA - AUTO

Bases théoriques
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système d’exploitation

Le processeur du 808D (CPU) est 
utilisé pour entrer des données 
dans la commande CNC et 
naviguer dans les zones du système 
d’exploitation. 
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Die 808D Maschinensteuertafel (MCP) 
wird verwendet, um Achsen manuell zu 
steuern. 
Die Maschine kann mit den 
entsprechenden Tasten bewegt werden. 

Die 808D Maschinensteuertafel (MCP) 
wird verwendet, um OEM-
Maschinenfunktionen zu steuern. 
Die Maschinenfunktionen können mit den 
entsprechenden Tasten aktiviert werden. 

Achsen Verfahrtasten

OEM Tasten

MCP 
Verfahrachsen 

MCP 
OEM 

Tasten

Die 808D (PPU) besitzt 
acht vertikale Softkeys 
(Abk. SKs) auf der 
rechten Seite des 
Bildschirms. Diese SKs 
können mit der 
entsprechenden Taste 
(auf der rechten Seite) 
aktiviert werden.

Die 808D (PPU) besitzt acht horizontale SKs an der Unterseite des Bildschirms. 
Diese SKs können mit der entsprechenden Taste (darunter liegend) aktiviert 
werden. 

Benutzer-
schnittstelle

Le panneau de commande de la machine 808D (MCP) est 
utilisé pour commander les fonctions OEM de la machine.

Les fonctions de la machine peuvent être activées à l’aide des 
touches correspondantes.

Le panneau de commande de la machine 808D (MCP) est 
utilisé pour commander manuellement les axes.

Il permet d’effectuer les déplacement à l’aide des touches 
correspondantes.

Axes de 
déplacement MCP

Touches 
MCP
OEM

Touches de déplacement des 
axes

Touches OEM
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VorbereitungKurzanleitung 808D Fräsen

Die 808D Maschinensteuertafel (MCP) 
wird verwendet, um Achsen manuell zu 
steuern. 
Die Maschine kann mit den 
entsprechenden Tasten bewegt werden. 

Die 808D Maschinensteuertafel (MCP) 
wird verwendet, um OEM-
Maschinenfunktionen zu steuern. 
Die Maschinenfunktionen können mit den 
entsprechenden Tasten aktiviert werden. 

Achsen Verfahrtasten

OEM Tasten

MCP 
Verfahrachsen 

MCP 
OEM 

Tasten

Die 808D (PPU) besitzt 
acht vertikale Softkeys 
(Abk. SKs) auf der 
rechten Seite des 
Bildschirms. Diese SKs 
können mit der 
entsprechenden Taste 
(auf der rechten Seite) 
aktiviert werden.

Die 808D (PPU) besitzt acht horizontale SKs an der Unterseite des Bildschirms. 
Diese SKs können mit der entsprechenden Taste (darunter liegend) aktiviert 
werden. 

Benutzer-
schnittstelle

Le 808D (PPU) possède huit touches 
programmables verticales (abréviation SK) 
sur le côté droit de l’écran. Ces SK peuvent 
être activées avec la touche correspondante 
(sur le côté droit).

Le 808D (PPU) possède huit SK horizontales situées sur la partie inférieure de l’écran.
Ces SK peuvent être activées à l’aide du bouton correspondant (situé en dessous).

Interface utilisateur
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 Programmier- und Bedienverfahren  — Fräsen

ABLAUF
Maschinen-
koordinaten-

system 

Die Sinumerik 808D verwendet 
ein Koordinatensystem, das von 
der Norm DIN-66217 abgeleitet 
ist. 
Das System ist ein 
internationaler Standard und 
gewährleistet die Kompatibilität 
zwischen Maschinen und 
Koordinatenprogrammierung. 
Die primäre Funktion dieses 
Koordinatensystems ist es 
sicherzustellen, dass die 
Werkzeuglänge und der 
Werkzeugradius korrekt in der 
jeweiligen Achse berechnet 
wird. 

Schritt 1

Schritt 2

Die Verwendung von Passwörtern stellt sicher, das nur 
berechtigte Benutzer auf das System zugreifen können. 
Tätigkeiten wie "Grundlegende Bedienung", "Erweiterte 
Bedienung" und Inbetriebnahmefunktionen hängen alle von 
Passwörtern ab. 

kein Passwort                             
Passwort des Endbenutzers                
Passwort des Herstellers          

Passwort des Endbenutzers = CUSTOMER 
Passwort des Herstellers = SUNRISE

Maschinenbediener 
Erweiterter Bediener 
OEM Ingenieur

Passwort ändern

Der Service-Modus wird mit der 
entsprechenden 
Tastenkombination geöffnet. 
Im Service-Modus kann das 
Passwort aktiviert und deaktiviert 
werden. 

Geben Sie das Passwort des Endbenutzers oder des 
Herstellers ein.
Ändern des Passworts des Endbenutzers oder des 
Herstellers.
Löschen des Passworts des Endbenutzers oder des
Herstellers.

Im Regelfall muss der Maschinenbediener das Passwort 
nicht ändern.

Ende

+

Passwörter 
Système de 
coordonnées 

machine

La Sinumerik 808D utilise un système de coordonnées dérivé de la norme DIN-66217.
Ce système est une norme internationale et garantit la compatibilité entre les machines et la programmation des 
coordonnées.
La fonction première de ce système de coordonnées est de garantir que la longueur et le rayon de l’outil sont calculés 
correctement dans l’axe concerné.

Co
py

rig
hte

d 
do

cu
me

nt 
Al

l r
ig

hts
 re

se
rve

d 
by

 FB
C



page 2

OPTIMUM
M A S C H I N E N  -  G E R M A N Y

 2011

Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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Mots de passe

L’utilisation de mots de passe permet de garantir que seuls les utilisateurs autorisés peuvent accéder au système.
Les activités telles que la «commande de base», la «commande avancée» et les fonctions de mise en service dépendent 
toutes de mots de passe.

Pas de mot de passe   Opérateur
Mot de passe de l’utilisateur final  Opérateur avancé 
Mot de passe du fabricant  Ingénieur OEM (= Original Equipment Manufacturer = Fabricant d’équipement  
                                                                                     d’origine)
Modifier le mot de passe :
Mot de passe de l’utilisateur final = CUSTOMER
Mot de passe du fabricant = SUNRISE

Étape 1

En règle générale, l’opérateur ne doit pas modifier le mot de passe.

Étape 2

Fin

Le mode service s’ouvre avec la combinaison 
de touches correspondante.
Dans le mode service, le mot de passe peut 
être activé ou désactivé.

Légende :
Set password : Saisir le mot de passe
Change password : Modifier le mot de passe
Delete password : Supprimer le mot de passe

Saisir le mot de passe de l’utilisateur final ou du fabricant.

Modifier le mot de passe de l’utilisateur final ou du fabricant.

Supprimer le mot de passe de l’utilisateur final ou du fabricant.
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PreparationBrief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

SEQUENCE
Machine 

coordinate 
system 

The Sinumerik 808D uses a 
coordinate system which is 
derived from the DIN 66217 
standard. 
The system is an international 
standard and ensures       
compatibility between machines 
and coordinate programming. 
The primary function of the 
coordinate system is to ensure 
that the tool length and tool 
radius are calculated correctly in 
the respective axis. 

Step 1

Step 2

Passwords at the control are used to set the user’s right to 
access the system. Tasks such as ”Basic  Operating”, 
“Advanced Operating” and commissioning functions all 
depend on the passwords. 

No password                             
Customer’s password                
Manufacturer’s password          

Customer’s password = CUSTOMER 
Manufacturer’s password = SUNRISE

Machine operator 
Advanced operator 
OEM engineer

Changing 
password

The service mode is opened with the
appropriate key combination. 
In the service mode, the password
can be activated and deactivated. 

Enter customer’s or manufacturer’s password

Change customer’s or manufacturer’s password

Delete customer’s or manufacturer’s password

Usually the machine, operator does not need to change the 
password.

End

+

Passwords 

Set
password

Change
password

Delete
password

Set
password

Change
password

Delete
password
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Operating and Programming — Milling

SEQUENCE
Machine 

coordinate 
system 

The Sinumerik 808D uses a 
coordinate system which is 
derived from the DIN 66217 
standard. 
The system is an international 
standard and ensures       
compatibility between machines 
and coordinate programming. 
The primary function of the 
coordinate system is to ensure 
that the tool length and tool 
radius are calculated correctly in 
the respective axis. 

Step 1

Step 2

Passwords at the control are used to set the user’s right to 
access the system. Tasks such as ”Basic  Operating”, 
“Advanced Operating” and commissioning functions all 
depend on the passwords. 

No password                             
Customer’s password                
Manufacturer’s password          

Customer’s password = CUSTOMER 
Manufacturer’s password = SUNRISE

Machine operator 
Advanced operator 
OEM engineer

Changing 
password

The service mode is opened with the
appropriate key combination. 
In the service mode, the password
can be activated and deactivated. 

Enter customer’s or manufacturer’s password

Change customer’s or manufacturer’s password

Delete customer’s or manufacturer’s password

Usually the machine, operator does not need to change the 
password.

End

+

Passwords 

Set
password

Change
password

Delete
password

Set
password

Change
password

Delete
password
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Mise sous tension et référencement

Description

Dans ce chapitre, nous décrivons comment allumer la machine et la référencer.

Contenu
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Einschalten und ReferenzierenKurzanleitung 808D Fräsen

Einschalten und Referenzieren

Beschreibung 
In diesem Abschnitt wird beschrieben, wie die Maschine eingeschaltet und referenziert 
wird. 

Inhalt

ABLAUF

Einschalten
der Maschine 

Ende

PPU
Funktion der 

Tastatur

MCP Modus
Wechseln 

Referenzpunkt 
fahren der
Maschine  

Einschalten 
der 

Maschine

Bitte beachten Sie die expliziten Einschaltregeln wie vom 
Maschinenhersteller festgelegt.

Einschalten des Hauptschalters der Maschine.

Achten Sie darauf, die folgenden Aktionen durchzuführen!

Schritt 1

Schritt 2

Ende

Einschalten
der Maschine 

PPU
Funktion der 

Tastatur

Einschalten 
der 

Maschine

Geben Sie alle Not-Halt-Taster an der 
Maschine frei!

Allumer la machine

Définir un 
point de  

référence de  
la machine

Fin
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Einschalten und Referenzieren

Beschreibung 
In diesem Abschnitt wird beschrieben, wie die Maschine eingeschaltet und referenziert 
wird. 

Inhalt
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Funktion der 
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Referenzpunkt 
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Maschine

Bitte beachten Sie die expliziten Einschaltregeln wie vom 
Maschinenhersteller festgelegt.

Einschalten des Hauptschalters der Maschine.

Achten Sie darauf, die folgenden Aktionen durchzuführen!

Schritt 1
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Geben Sie alle Not-Halt-Taster an der 
Maschine frei!
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DÉROULEMENT

Allumer la machine

Respectez les règles explicites de mise en marche telles que définies par le fabricant de la 
machine�

Étape 1

Allumez la machine à l’interrupteur principal.

Étape 2

Veillez à effectuer les actions suivantes !

Déverrouillez tous les boutons d’arrêt d’urgence de la machine !
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 Programmier- und Bedienverfahren  — Fräsen

ABLAUF

Ein Referenzpunktfahren ist nicht erforderlich, 
wenn Ihre Maschine mit ABS-Encodern konfiguriert 
ist.
Wenn Ihre Maschine mit INC Encodern 
ausgestattet ist, muss nach dem Einschalten zuerst 
ein Referenzpunktfahren durchgeführt werden!

Nach dem Einschalten der Maschine ist die 
Betriebsart Referenzpunktfahren (Standard) 
aktiv.

Wenn die Achse nicht referenziert ist, wird 
das Referenziert Symbol (Kreis) zwischen 
der Achsenkennung und dem Wert 
angezeigt.

Die Achsen werden mit den entsprechenden 
Achsen-Verfahrtasten referenziert.
Die Verfahrrichtung und Tasten werden vom 
Maschinenhersteller festgelegt.

Schritt 1

Schritt 2

MCP Modus
Wechseln 

Referenzpunkt 
fahren der 
Maschine  

Nach Abschluss des Referenziervorgangs für 
alle Achsen erscheint das Referenziert Symbol 
neben der Achsenkennung.

Verwenden Sie nach Rückkehr in die Betriebsart 
JOG die Achsen Verfahrtasten, um die 
Maschine von Hand zu bewegen.

Die Maschine kann jetzt im JOG-Modus 
betrieben werden.
Während des normalen Betriebs (JOG), wird 
das Referenziert Symbol nicht am Bildschirm 
angezeigt.

Schritt 3

Ende

Définir un 
point de  

référence de  
la machine

Déplacer le point de référence n’est pas nécessaire si votre machine est configurée avec un 
codeur ABS�
Si votre machine est équipée d’un codeur INC, vous devez définir un point de référence 
après avoir allumé la machine�

Lorsque la machine est allumée, le mode «point de référence» est 
actif.

Étape 1

Si l’axe n’est pas référencé, le symbole «Référencé» (cercle) 
s’affiche entre l’identifiant de l’axe et la valeur.

Les axes sont référencés avec les touches de déplacement d’axe 
correspondantes.
Le sens de déplacement et les touches sont définis par le 
constructeur de la machine.

Étape 2
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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Schritt 1

Schritt 2

MCP Modus
Wechseln 

Referenzpunkt 
fahren der 
Maschine  

Nach Abschluss des Referenziervorgangs für 
alle Achsen erscheint das Referenziert Symbol 
neben der Achsenkennung.

Verwenden Sie nach Rückkehr in die Betriebsart 
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Schritt 3

Ende

Une fois le référencement terminé pour tous les axes, le symbole 
«Référencé» s’affiche à côté de l’identifiant de l’axe.

Étape 3

Après être revenu en mode JOG, utilisez les touches de déplacement des 
axes pour effectuer les déplacements manuellement.

La machine peut maintenant être utilisée en mode JOG.
Pendant le fonctionnement normal (JOG), l’icône de référencement ne 
s’affiche pas à l’écran.
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Werkzeug Einstellung

Beschreibung
Dieser Abschnitt beschreibt das Erstellen und Einrichten von Werkzeugen.

Inhalt

ABLAUF

 Spindel 
starten

Ende

Benutzer 
Schnittstelle

Maschinenko
ordinatensyst

em 

Laden des 
Werkzeugs an 

die aktive 
Position 

Werkzeug-
schneide 
erstellen 

Maschine mit 
dem Handrad 

bewegen

Werkzeug 
erstellen

Werkzeug 
messen  

JOG 
Spindel

M Funktion 
ausführen

Achten Sie darauf, das sich das System in der Betriebsart JOG befindet.

Drücken Sie “Offset” auf der PPU.

Drücken Sie den “Werkz. liste”
Softkey auf der PPU.

Es muss zuerst ein Werkzeug angelegt und 
gemessen werden, bevor das Programm 
ausgeführt werden kann.

Schritt 1

Werkzeug 
erstellen
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Werkzeug 
erstellen

Réglage de l’outil

Description

Dans ce chapitre, nous décrivons comment créer et régler un outil.

Contenu

Créer l’outil

Créer l’arête de 
coupe de l’outil

Insertion de 
l’outil à la position 

active

Déplacer la 
machine avec le 

volant

Faire démarrer la 
broche

Mesurer l’outil

Broche JOG

Exécuter la fonction 
M
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Créer l’outil

Il faut d’abord créer et mesurer un outil avant de pouvoir effectuer un programme�

Étape 1 Assurez-vous que le système se trouve en mode JOG

Appuyez sur «Offset» du PPU.

Appuyez sur la touche «Tool list» «Liste des outils) 
du PPU.
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Tool SetupBrief instruction 808D Milling

Tool Setup

Description
This unit describes how to create and set up tools.

Content

SEQUENCE

 
Start 

spindle

End

User 
interface

Machine 
coordinate 

system 

Load tool into 
active 

position 

Create tool 
edge 

Move 
machine with 
handwheel

Create 
tool

Measure 
tool  

JOG 
spindle

Execute M 
function

Please make sure the system is in JOG mode.

Press “Offset” on the PPU.

Press the “Tool list” SK on the PPU.

A tool must have been created and measured 
before executing the program.

Step 1

Create 
tool

Tool
list
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Tool Setup

Description
This unit describes how to create and set up tools.
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function

Please make sure the system is in JOG mode.

Press “Offset” on the PPU.

Press the “Tool list” SK on the PPU.

A tool must have been created and measured 
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Étape 2

La plage de numéros d’outils pouvant être créés par le système est de 1 ~ 32 000�
La machine peut être chargée avec un maximum de 64 outils/128 lames d’outils�

Appuyez sur la touche «New tool» (Nouvel outi) du PPU.

Sélectionnez le type d’outil nécessaire.

Saisissez «1» pour le numéro d’outil.

Légende :
New tool = Nouvel outil
Milling tool = Fraise
Drilling tool = Outil de forage
Tapping tool = Outil de taraudage
Ball end milling tool = Fraise sphérique
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Werkzeug EinstellungKurzanleitung 808D Fräsen

 Programmier- und Bedienverfahren  — Fräsen

ABLAUF

Der Bereich an Werkzeugnummern die vom 
System erstellt werden können ist 1 ~ 32000.
Die Maschine kann mit maximal 64 Werkzeugen / 
128 Werkzeugschneiden geladen werden.

Drücken Sie den Softkey “Neues Werkzeug” auf
der PPU.

Wählen Sie die erforderliche Art des Werkzeugs.

Geben Sie "1" bei "Tool No." ein.

Drücken Sie den “OK” Softkey auf der PPU.

Geben Sie den "Radius" des Fräswerkzeugs ein.

Drücken Sie die “Input” Taste auf der PPU.

Schritt 2

Es muss zuerst ein Werkzeug angelegt und 
ausgewählt sein, bevor eine Werkzeugschneide 
erstellt werden kann.

Verwenden Sie den "D" Code um die Werkzeugschneide zu 
spezifizieren. Das System aktiviert die Werkzeugschneide Nr. 1 mit 
Beginn als Standard.

Drücken Sie die “Offset” Taste auf der PPU.

Oder
Verwenden Sie Pfeiltasten, um das Werkzeug
auszuwählen zu dem eine Werkzeugschneide

hinzugefügt werden soll.

Drücken Sie den “Schneiden” Softkey auf der PPU.

Drücken Sie den “Neue Schneide” Softkey auf der
PPU.

Schritt 1

Werkzeug-
schneide 
erstellen 

Drücken Sie den “Werkz. liste” Softkey auf der
PPU.
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 Programmier- und Bedienverfahren  — Fräsen

ABLAUF

Der Bereich an Werkzeugnummern die vom 
System erstellt werden können ist 1 ~ 32000.
Die Maschine kann mit maximal 64 Werkzeugen / 
128 Werkzeugschneiden geladen werden.

Drücken Sie den Softkey “Neues Werkzeug” auf
der PPU.

Wählen Sie die erforderliche Art des Werkzeugs.

Geben Sie "1" bei "Tool No." ein.

Drücken Sie den “OK” Softkey auf der PPU.

Geben Sie den "Radius" des Fräswerkzeugs ein.

Drücken Sie die “Input” Taste auf der PPU.

Schritt 2

Es muss zuerst ein Werkzeug angelegt und 
ausgewählt sein, bevor eine Werkzeugschneide 
erstellt werden kann.

Verwenden Sie den "D" Code um die Werkzeugschneide zu 
spezifizieren. Das System aktiviert die Werkzeugschneide Nr. 1 mit 
Beginn als Standard.

Drücken Sie die “Offset” Taste auf der PPU.

Oder
Verwenden Sie Pfeiltasten, um das Werkzeug
auszuwählen zu dem eine Werkzeugschneide

hinzugefügt werden soll.

Drücken Sie den “Schneiden” Softkey auf der PPU.

Drücken Sie den “Neue Schneide” Softkey auf der
PPU.

Schritt 1

Werkzeug-
schneide 
erstellen 

Drücken Sie den “Werkz. liste” Softkey auf der
PPU.

Appuyez sur la touche «OK» du PPU.

Saisissez le «Radius» (Rayon) de l’outil de fraisage.

Appuyez sur la touche «Input» (Entrée) du PPU.
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SEQUENCE

The range of tool numbers which can be created 
by this system is 1 ~32000.
The machine can be loaded with a maximum of 
64 tools / 128 tool edges.

Press the “New tool” SK on the PPU.

Select the type of tool required.

Enter “1” at “Tool No.”

Press the “OK” SK on the PPU.

Enter the ”Radius” of the milling tool.

Press the “Input” button on the PPU.

Step 2

New
tool

Milling
tool

Tapping
tool

Ball end
mil. tool

Drilling
tool

New milling tool

Tool list

Tool No.:

milling tool
Identifier

A tool must have been created and selected 
before creating a tool edge!

Use “D” code to specify the tool edge. The system activates tool edge 
no. 1 per default at the start.

Press the “Offset” key on the PPU.

Press the “Tool list” SK on the PPU.

OrUse direction keys to select the tool which
needs to add a tool edge.

Press the “Edges” SK on the PPU.

Press the “New edge” SK on the PPU.

Step 1

Create 
tool edge 

User
data

Work
offset

R
var.

Set
data

Tool
wear

Tool
list

Lenght1 Radius
Geometry

Tool list
Type

Back

New
edge

Reset
edge

Delete
edge

Tool
list

Edges

New
edge
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SEQUENCE

The range of tool numbers which can be created 
by this system is 1 ~32000.
The machine can be loaded with a maximum of 
64 tools / 128 tool edges.

Press the “New tool” SK on the PPU.

Select the type of tool required.

Enter “1” at “Tool No.”

Press the “OK” SK on the PPU.

Enter the ”Radius” of the milling tool.

Press the “Input” button on the PPU.

Step 2

New
tool

Milling
tool

Tapping
tool

Ball end
mil. tool

Drilling
tool

New milling tool

Tool list

Tool No.:

milling tool
Identifier

A tool must have been created and selected 
before creating a tool edge!

Use “D” code to specify the tool edge. The system activates tool edge 
no. 1 per default at the start.

Press the “Offset” key on the PPU.

Press the “Tool list” SK on the PPU.

OrUse direction keys to select the tool which
needs to add a tool edge.

Press the “Edges” SK on the PPU.

Press the “New edge” SK on the PPU.

Step 1

Create 
tool edge 

User
data

Work
offset

R
var.

Set
data

Tool
wear

Tool
list

Lenght1 Radius
Geometry

Tool list
Type

Back

New
edge

Reset
edge

Delete
edge

Tool
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Edges

New
edge
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SEQUENCE

The range of tool numbers which can be created 
by this system is 1 ~32000.
The machine can be loaded with a maximum of 
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SEQUENCE

The range of tool numbers which can be created 
by this system is 1 ~32000.
The machine can be loaded with a maximum of 
64 tools / 128 tool edges.

Press the “New tool” SK on the PPU.
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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SEQUENCE

The range of tool numbers which can be created 
by this system is 1 ~32000.
The machine can be loaded with a maximum of 
64 tools / 128 tool edges.

Press the “New tool” SK on the PPU.

Select the type of tool required.

Enter “1” at “Tool No.”

Press the “OK” SK on the PPU.

Enter the ”Radius” of the milling tool.

Press the “Input” button on the PPU.

Step 2

New
tool

Milling
tool

Tapping
tool

Ball end
mil. tool

Drilling
tool

New milling tool

Tool list

Tool No.:

milling tool
Identifier

A tool must have been created and selected 
before creating a tool edge!

Use “D” code to specify the tool edge. The system activates tool edge 
no. 1 per default at the start.

Press the “Offset” key on the PPU.

Press the “Tool list” SK on the PPU.

OrUse direction keys to select the tool which
needs to add a tool edge.

Press the “Edges” SK on the PPU.

Press the “New edge” SK on the PPU.

Step 1

Create 
tool edge 

User
data

Work
offset

R
var.

Set
data

Tool
wear

Tool
list

Lenght1 Radius
Geometry

Tool list
Type

Back

New
edge

Reset
edge

Delete
edge

Tool
list

Edges

New
edge

Appuyez sur la touche «Offset» du PPU.

Appuyez sur «Tool lost» (liste des outils) du PPU.

Utilisez les touches avec les flèches pour sélectionner l’outil auquel 
vous souhaitez ajouter une arête de coupe.

Appuyez sur la touche «Edges» (Arêtes de coupe) du PPU.

Appuyez sur la touche «New edge» (Nouvelle arête de coupe)

Créer l’arête de 
coupe de l’outil

Il faut d’abord créer et sélectionner un outil avant de pouvoir créer une arête de coupe�

Étape 1

Utilisez le code «D» pour spécifier l’arête de coupe. Le système active par défaut l’arête de coupe n° 1 au début.

OU
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SEQUENCE

The range of tool numbers which can be created 
by this system is 1 ~32000.
The machine can be loaded with a maximum of 
64 tools / 128 tool edges.

Press the “New tool” SK on the PPU.

Select the type of tool required.

Enter “1” at “Tool No.”

Press the “OK” SK on the PPU.

Enter the ”Radius” of the milling tool.

Press the “Input” button on the PPU.

Step 2

New
tool

Milling
tool

Tapping
tool

Ball end
mil. tool

Drilling
tool

New milling tool

Tool list

Tool No.:

milling tool
Identifier

A tool must have been created and selected 
before creating a tool edge!

Use “D” code to specify the tool edge. The system activates tool edge 
no. 1 per default at the start.

Press the “Offset” key on the PPU.

Press the “Tool list” SK on the PPU.

OrUse direction keys to select the tool which
needs to add a tool edge.

Press the “Edges” SK on the PPU.

Press the “New edge” SK on the PPU.

Step 1

Create 
tool edge 
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data
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var.
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data

Tool
wear
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Geometry
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SEQUENCE

The range of tool numbers which can be created 
by this system is 1 ~32000.
The machine can be loaded with a maximum of 
64 tools / 128 tool edges.

Press the “New tool” SK on the PPU.
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Étape 2

Une nouvelle arête de coupe peut être ajoutée de cette manière, mais vous pouvez aussi saisir différentes longueurs et 
différents rayons selon vos besoins.
Le cercle rouge indique l’outil et l’arête de coupe actuellement actifs, le cercle violet indique le nombre d’arêtes de coupe 
qui ont été créées et les données correspondantes pour chacune d’elles.

Pour chaque outil, un maximum de 9 arêtes de coupe peuvent être créées !
Plusieurs longueurs et rayons d’outil peuvent être sauvegardés selon les besoins pour 
chaque arête de coupe�
Choisissez toujours l’arête de coupe qui convient le mieux au travail à effectuer !
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SEQUENCE

A new tool edge can be added in this way and different lengths and radii can be 
entered as required.

The red circle shows the actual active tool and tool edge,the purple circle shows how 
many tool edges have been created and the related data for each tool edge.

A maximum of nine tool edges can be created for each tool! 
Different tool lengths and radii can be saved in different tool edges as 
required.
Please select the right tool edge for machining according to 
requirement!
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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Werkzeug EinstellungKurzanleitung 808D Fräsen

ABLAUF

Eine neue Schneide kann auf diese Weise hinzugefügt, sowie unterschiedliche 
Längen und Radien nach Bedarf eingegeben werden.

Der rote Kreis zeigt das aktuell aktive Werkzeug und Werkzeugschneide, der violette 
Kreis zeigt, wie viele Werkzeugschneiden mit den entsprechenden Daten für jede 
Werkzeugschneide erstellt wurden.

Für jedes Werkzeug können maximal neun Werkzeugschneiden 
erstellt werden! 
Verschiedene Werkzeuglängen und Radien können nach Bedarf in 
verschiedenen Werkzeugkschneiden gespeichert werden.
Bitte wählen Sie jeweils die richtige Werkzeugschneide für die 
benötigte Bearbeitung!

Schritt 2
Werkzeug in die 

Spindel 
einwechseln

Es muss zuerst ein Werkzeug im System 
angelegt sein, bevor es in die aktive Position 
geladen werden kann.

Drücken Sie die "Maschinen" Taste auf der PPU.

Drücken Sie auf “ZYKLUS START” auf der MCP.

Drücken Sie den Softkey "Zurück" auf der PPU.

Drücken Sie die Taste "JOG" auf dem MCP.

Drücken Sie den "T.S.M" Softkey auf der PPU.

Geben Sie "1" bei "T" für die Werkzeugnummer ein.

Changer  
mode MCP

Un outil doit d’abord être créé dans le système avant d’être inséré dans la position active�

Appuyez sur la touche «Machine» du PPU.

Appuyez sur la touche «JOG» sur le MCP.

Appuyez sur la touche «T, S, M» du PPU.

Saisissez le numéro d’outil «1» dans «T»

Appuyez sur la touche «Start cycle» (Démarrage du cycle) sur le MCP.

Appuyez sur la touche «Back» (Retour) sur le MCP.
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SEQUENCE

A new tool edge can be added in this way and different lengths and radii can be 
entered as required.

The red circle shows the actual active tool and tool edge,the purple circle shows how 
many tool edges have been created and the related data for each tool edge.

A maximum of nine tool edges can be created for each tool! 
Different tool lengths and radii can be saved in different tool edges as 
required.
Please select the right tool edge for machining according to 
requirement!
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Load tool into 
Spindle A tool must have been created in the system 

before it can be loaded into the active position.

Press the “Machine” key on the PPU

Press “CYCLE START” on the MCP

Press the “Back” SK on the PPU

Press the “JOG” key on the MCP

Press the “T.S.M” SK on the PPU

Enter tool number “1” in “T”
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Tool change
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Spindle direction
Activate zerooffset
Other M function
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Back

Sett.Meas.
tool

Meas.
work.

Set
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Face
cutt.

Press ´CYCLE START´ to activate above functions.
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SEQUENCE

A new tool edge can be added in this way and different lengths and radii can be 
entered as required.

The red circle shows the actual active tool and tool edge,the purple circle shows how 
many tool edges have been created and the related data for each tool edge.

A maximum of nine tool edges can be created for each tool! 
Different tool lengths and radii can be saved in different tool edges as 
required.
Please select the right tool edge for machining according to 
requirement!
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SEQUENCE

A new tool edge can be added in this way and different lengths and radii can be 
entered as required.

The red circle shows the actual active tool and tool edge,the purple circle shows how 
many tool edges have been created and the related data for each tool edge.

A maximum of nine tool edges can be created for each tool! 
Different tool lengths and radii can be saved in different tool edges as 
required.
Please select the right tool edge for machining according to 
requirement!
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A new tool edge can be added in this way and different lengths and radii can be 
entered as required.

The red circle shows the actual active tool and tool edge,the purple circle shows how 
many tool edges have been created and the related data for each tool edge.

A maximum of nine tool edges can be created for each tool! 
Different tool lengths and radii can be saved in different tool edges as 
required.
Please select the right tool edge for machining according to 
requirement!
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Das Werkzeug wird üblicherweise von Hand in die Spindel gesetzt.
Mit einem Werkzeugwechsler wird das Werkzeug automatisch in die Spindel 
eingewechselt.

Achten Sie darauf das sich kein Hindernis im 
Verfahrweg befindet um eine Beschädigung zu 
vermeiden.

Mit einem Handrad können Achsen anstelle der "JOG" Taste bewegt werden. 

Drücken Sie die "Maschinen" Taste auf
der PPU.

Drücken Sie die Taste “Handwheel” auf
dem MCP.

Wählen Sie die Achse aus, die mit den
entsprechenden Tasten bewegt werden

soll.  auf dem MCP

Im "WKS" oder 
"MKS" Zustand wird ein Handrad neben der 
gewählten Achse als Symbol angezeigt. Die 
Achse kann dann mit dem Handrad bewegt 
werden.

Maschine mit 
dem Handrad 

bewegen

Wählen Sie auf der rechten Seite die
gewünschte Schrittweite mit den

entsprechenden Tasten aus. (Diese Auswahl
gilt für alle Achsen)

Die Handrad Schrittweite beträgt “0,001 mm”

Die Handrad Schrittweite beträgt “0,010 mm”

Die Handrad Schrittweite beträgt “0,100 mm”

Die ausgewählte Achse kann jetzt mit dem Handrad bewegt werden.

Drücken Sie auf "JOG" am MCP, um die
Funktion “Handwheel” zu beenden.

Hinweis: Wenn der MD14512 [16] = 80 eingestellt ist, dann ist die Auswahl der 
Achse am MCP für das Handrad deaktiviert. Der Benutzer muss dann die 
“Handwheel” Funktion mit dem Softkey auf der PPU aktivieren.

Wählen Sie die gewünschte 
Achse auf der rechten Seite 
der PPU; die ausgewählte 
Achse wird mit einem √ 
angezeigt.

Handrad

Handwheel
Axis Number

Généralement, l’outil est inséré manuellement dans la broche.
Un changeur d’outil permet d’insérer l’outil automatiquement dans la broche.

Déplacer la 
machine avec le 

volant

Pour éviter tout dommage, veillez à ce qu’aucun obstacle ne se trouve sur la trajectoire� 

Les axes peuvent être déplacés avec le volant au lieu de la touche «JOG».

Appuyez sur la touche «Machine» du PPU.

Appuyez sur la touche «Hanwheel» (Volant) sur le MCP.

Sur le MCP, sélectionnez l’axe qui doit être déplacé avec les 
touches correspondantes.

Dans l’état «WCS» (Système de coordonnées de l’outil) ou «MCS» 
(Système de coordonnées de la machine), un volant s’affiche comme 
symbole à côté de l’axe sélectionné. L’axe peut alors être déplacé 
avec le volant.
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Operating and Programming — Milling

SEQUENCE

The tool are usually loaded manually into the spindle.
The tool will be automatically loaded into the spindle with an automatic tool changer.

Make sure there is no obstruction when moving 
the tool to avoid a crash.

A handwheel can control the axis motion instead of the “JOG” button. 

Press the “Machine” key on the PPU

Press the “Handwheel” key on the MCP

Select the axis you want to move with the
appropriate keys.  on the MCP

Under  “WCS” or  
“MCS” state, a handwheel will be shown beside 
the axis symbols, showing the axis is chosen, 
and can be controlled with a handwheel.

Move 
machine with 
handwheel

Select the required override increment
according to the buttons on the right(this

selection fits all axes)

The handwheel increment is “0.001 mm”

The handwheel increment is “0.010 mm”

The handwheel increment is “0.100 mm”

The selected axis can now be moved with the handwheel.

Press “JOG” on MCP to end the function of
“Handwheel”.

Notes: If set the MD14512[16]=80, the system will deactivate the function of 
MCP for selecting the axis of handwheel, the user will have to activate 
“Handwheel” function with PPU softkey.

Select the required axis on 
the right of the PPU; the 
selected axis is shown with a 
√

Handwheel

Handwheel
Axis Number
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Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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Werkzeug EinstellungKurzanleitung 808D Fräsen

 Programmier- und Bedienverfahren  — Fräsen

ABLAUF

Das Werkzeug wird üblicherweise von Hand in die Spindel gesetzt.
Mit einem Werkzeugwechsler wird das Werkzeug automatisch in die Spindel 
eingewechselt.

Achten Sie darauf das sich kein Hindernis im 
Verfahrweg befindet um eine Beschädigung zu 
vermeiden.

Mit einem Handrad können Achsen anstelle der "JOG" Taste bewegt werden. 

Drücken Sie die "Maschinen" Taste auf
der PPU.

Drücken Sie die Taste “Handwheel” auf
dem MCP.

Wählen Sie die Achse aus, die mit den
entsprechenden Tasten bewegt werden

soll.  auf dem MCP

Im "WKS" oder 
"MKS" Zustand wird ein Handrad neben der 
gewählten Achse als Symbol angezeigt. Die 
Achse kann dann mit dem Handrad bewegt 
werden.

Maschine mit 
dem Handrad 

bewegen

Wählen Sie auf der rechten Seite die
gewünschte Schrittweite mit den

entsprechenden Tasten aus. (Diese Auswahl
gilt für alle Achsen)

Die Handrad Schrittweite beträgt “0,001 mm”

Die Handrad Schrittweite beträgt “0,010 mm”

Die Handrad Schrittweite beträgt “0,100 mm”

Die ausgewählte Achse kann jetzt mit dem Handrad bewegt werden.

Drücken Sie auf "JOG" am MCP, um die
Funktion “Handwheel” zu beenden.

Hinweis: Wenn der MD14512 [16] = 80 eingestellt ist, dann ist die Auswahl der 
Achse am MCP für das Handrad deaktiviert. Der Benutzer muss dann die 
“Handwheel” Funktion mit dem Softkey auf der PPU aktivieren.

Wählen Sie die gewünschte 
Achse auf der rechten Seite 
der PPU; die ausgewählte 
Achse wird mit einem √ 
angezeigt.

Handrad

Handwheel
Axis Number

Sur le côté droit, sélectionnez l’incrément souhaité à l’aide des touches 
correspondantes. Cette sélection est valable pour tous les axes.

L’incrément du volant est de 0,001 mm.

L’incrément du volant est de 0,010 mm.

L’incrément du volant est de 0,100 mm.
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Funktion “Handwheel” zu beenden.

Hinweis: Wenn der MD14512 [16] = 80 eingestellt ist, dann ist die Auswahl der 
Achse am MCP für das Handrad deaktiviert. Der Benutzer muss dann die 
“Handwheel” Funktion mit dem Softkey auf der PPU aktivieren.

Wählen Sie die gewünschte 
Achse auf der rechten Seite 
der PPU; die ausgewählte 
Achse wird mit einem √ 
angezeigt.

Handrad

Handwheel
Axis Number

L’axe sélectionné peut à présent être déplacé avec le volant.

Appuyez sur la touche «JOG» sur le MCP pour quitter la fonction «Volant».

Remarque : Si le MD14512[16] = 80, la sélection de l’axe sur le MCP pour le volant est désactivée� 
L’utilisateur doit alors activer la fonction «Handwheel» (Volant) avec la touche programmable du 
PPU�

Sélectionnez l’axe souhaité du côté droit du 
PPU. L’axe choisi est indiqué par un √.
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Operating and Programming — Milling

SEQUENCE

The tool are usually loaded manually into the spindle.
The tool will be automatically loaded into the spindle with an automatic tool changer.

Make sure there is no obstruction when moving 
the tool to avoid a crash.

A handwheel can control the axis motion instead of the “JOG” button. 

Press the “Machine” key on the PPU

Press the “Handwheel” key on the MCP

Select the axis you want to move with the
appropriate keys.  on the MCP

Under  “WCS” or  
“MCS” state, a handwheel will be shown beside 
the axis symbols, showing the axis is chosen, 
and can be controlled with a handwheel.

Move 
machine with 
handwheel

Select the required override increment
according to the buttons on the right(this

selection fits all axes)

The handwheel increment is “0.001 mm”

The handwheel increment is “0.010 mm”

The handwheel increment is “0.100 mm”

The selected axis can now be moved with the handwheel.

Press “JOG” on MCP to end the function of
“Handwheel”.

Notes: If set the MD14512[16]=80, the system will deactivate the function of 
MCP for selecting the axis of handwheel, the user will have to activate 
“Handwheel” function with PPU softkey.

Select the required axis on 
the right of the PPU; the 
selected axis is shown with a 
√

Handwheel

Handwheel
Axis Number
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Press “JOG” on MCP to end the function of
“Handwheel”.

Notes: If set the MD14512[16]=80, the system will deactivate the function of 
MCP for selecting the axis of handwheel, the user will have to activate 
“Handwheel” function with PPU softkey.

Select the required axis on 
the right of the PPU; the 
selected axis is shown with a 
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Handwheel

Handwheel
Axis Number
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ABLAUF

Ein Werkzeug muss zuerst an die Position und 
in die Spindel geladen werden.

Starten Sie die Spindel vor dem Einstellen der Werkzeuge wie folgt:

Drücken Sie die "Maschinen" Taste auf der PPU.

Drücken Sie die Taste "JOG" auf dem MCP.

Drücken Sie den "T.S.M" Softkey auf der PPU.

Geben Sie "500" für “Spindle speed” ein.

Wählen Sie “M3” unter Verwendung der Taste
“Select” auf der PPU.

Drücken Sie die Taste “ZYKLUS START” auf dem
MCP.

 
Spindel 
starten

Drücken Sie “Reset” auf dem MCP um die
Spindeldrehung anzuhalten.

Drücken Sie den "Zurück" Softkey auf der PPU.

Es muss zuerst ein Werkzeug angelegt und 
geladen sein, bevor es gemessen werden kann.

Drücken Sie die "Maschinen" Taste auf der
PPU.

Drücken Sie die Taste "JOG" auf dem MCP.

Drücken Sie den “Werkz. messen” Softkey auf
der PPU.

Drücken Sie den “Messen manuell” Softkey auf
der PPU.

Länge messenSchritt 1

Werkzeug 
messen  
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Spindel 
starten

Drücken Sie “Reset” auf dem MCP um die
Spindeldrehung anzuhalten.

Drücken Sie den "Zurück" Softkey auf der PPU.

Es muss zuerst ein Werkzeug angelegt und 
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Länge messenSchritt 1

Werkzeug 
messen  

Faire démarrer la 
broche

Un outil doit d’abord être inséré dans la broche et tourné dans la bonne position�

Faites démarrer la broche avant de régler l’outil comme suit :

Appuyez sur la touche «Machine» du PPU.

Appuyez sur la touche «JOG» sur le MCP.

Appuyez sur la touche «T, S, M» du PPU.

Saisissez «500» pour la vitesse de broche.

Choisissez «M3» en utilisant la touche «Select» (Sélectionner) du PPU.

Appuyez sur la touche «Start cycle» (Démarrage du cycle) sur le MCP.
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SEQUENCE

A tool must have been loaded and rotated to the 
position.

Start the spindle before adjusting tools as follows:

Press the “Machine” key on the PPU

Press the “JOG” key on the MCP

Press the “T.S.M” SK on the PPU

Enter “500” at “Spindle speed”

Select “M3” using the “Select” key on the PPU

Press the “CYCLE START” key on the MCP

 
Start 

spindle

T,S,M

Tool change
Spindle speed
Spindle direction
Activate zerooffset
Other M function

rpm

Back

Sett.Meas.
tool

Meas.
work.

Set
rel

Face
cutt.

Press ´CYCLE START´ to activate above functions.

Press “Reset” on the MCP to stop the spindle
rotation

Press the “Back” SK on the PPU

A tool must have been created and loaded 
before it can be measured!

Press the “Machine” key on the PPU

Press the “JOG” key on the MCP

Press the “Meas. tool” SK on the PPU

Press the “Measure manual” SK on the PPU

Measure length

OPTIMUM

Step 1

Measure 
tool  

Meas-
tool

Measure
manual

back
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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Appuyez sur la touche «Reset» (Réinitialisation) sur le MCP pour arrêter 
la rotation de la broche.

Appuyez sur la touche «Back» (Retour) du PPU.

Mesurer l’outil

Un outil doit d’abord être créé et inséré avant d’être mesuré�

Étape 1 Mesurer la longueur

Appuyez sur la touche «Machine» du PPU.

Appuyez sur la touche «JOG» sur le MCP.

Appuyez sur la touche «Measure tool» (Mesurer l’outil) du PPU.

Appuyez sur la touche «Measure manual» (Mesurer manuellement) du 
PPU.
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Tool SetupBrief instruction 808D Milling

SEQUENCE

A tool must have been loaded and rotated to the 
position.

Start the spindle before adjusting tools as follows:

Press the “Machine” key on the PPU

Press the “JOG” key on the MCP

Press the “T.S.M” SK on the PPU

Enter “500” at “Spindle speed”

Select “M3” using the “Select” key on the PPU

Press the “CYCLE START” key on the MCP

 
Start 

spindle

T,S,M

Tool change
Spindle speed
Spindle direction
Activate zerooffset
Other M function

rpm

Back

Sett.Meas.
tool

Meas.
work.

Set
rel

Face
cutt.

Press ´CYCLE START´ to activate above functions.

Press “Reset” on the MCP to stop the spindle
rotation

Press the “Back” SK on the PPU

A tool must have been created and loaded 
before it can be measured!

Press the “Machine” key on the PPU

Press the “JOG” key on the MCP

Press the “Meas. tool” SK on the PPU

Press the “Measure manual” SK on the PPU

Measure length

OPTIMUM

Step 1

Measure 
tool  

Meas-
tool

Measure
manual

back
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Werkzeug EinstellungKurzanleitung 808D Fräsen

 Programmier- und Bedienverfahren  — Fräsen

 ABLAUF

Drücken Sie die Achstasten auf dem
MCP um das Werkzeug zur Sollposition

über dem Werkstück zu bewegen.

Hinweis: Der nachfolgende Text beschreibt die 
notwendigen Einstellungen im 
Werkstückkoordinatensystem
“X / Y / Z” Nullpunkte als:“X0” / “Y0” / “Z0” 

Drücken Sie die Taste “Handwheel” auf
dem MPC und Positionieren Sie das

Werkzeug an der Stelle Z0 oder a des
Werkstücks.

oder a

Positionieren direkt zum Nullpunkt
Verwendung einer Einstellhilfe 

Verwenden Sie die Taste "SELECT" um den
Referenzpunkt als "Werkstück" festzulegen (bei
einer realen Messung kann der Bezugspunkt im

Bedarfsfall entweder als "Werkstück" oder
"Festpunkt" eingestellt werden.)

Geben Sie “0” für “Z0” ein.
(Wenn die Einstellhilfe verwendet wird, dann würde

der Wert die Dicke a sein)

Drücken Sie den Softkey “Länge setzen” auf der
PPU.

Die gemessene Werkzeuglänge wird jetzt als “Length (L)” angezeigt. Dieser Wert wird 
zur gleichen Zeit auch in der Längenwert Spalte der entsprechenden Werkzeugliste 
gespeichert.

Durchmesser messen

Drücken Sie den “Durchmess” Softkey auf der
PPU.

Schritt 2
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OU

Appuyez sur les touches des axes du MCP pour déplacer l’outil 
jusqu’à la position souhaitée au-dessus de la pièce.

Remarque : Le texte suivant décrit les réglages nécessaires 
dans le système de coordonnées de la pièce�

Points zéros de «X / Y / Z» comme «X0» / «Y0» / «Z0»

Appuyez sur la touche «Handwheel» (Volant) sur le MPC et 
positionnez l’outil au point «Z0» ou «a» de la pièce.

Positionnement direct sur le point zéro Utilisation d’un guide de réglage
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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Schritt 2

Utilisez la touche «Select» (Sélectionner) pour définir le point de 
référence comme «Pièce» (lors d’une mesure réelle, le point de 

référence peut être défini soit comme «Pièce», soit comme «Point 
fixe».

Saisissez «0» ou «Z0».
(Si vous avez utilisé une aide au réglage, alors la valeur doit 

correspondre à l’épaisseur «a»)

Appuyez sur la touche «Set length» (définir la longueur) du PPU.

La longueur mesurée de l’outil est affichée comme «Length (L)». Cette valeur est également enregistrée en même temps 
dans la colonne de la longueur de la liste d’outils correspondante.

Étape 2 Mesurer le diamètre

Appuyez sur la touche «Diameter» (Diamètre) du PPU.
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Operating and Programming — Milling

 SEQUENCE

Press the axis keys on the MCP to move
the tool to the set position above the

workpiece.

Note: The following text describes the required 
settings in the workpiece coordinate system
“X / Y / Z” zero points as:“X0” / “Y0” / “Z0” 

Press the “Handwheel” key on the MPC
and position the tool at location Z0 or a of

the workpiece.

or
a

Move directly to zero point Use a setting block. 

Use “SELECT” key to set the reference point as
“workpiece” (In real measurement, the reference

point can be set as either “workpiece” or “ fixed
point” if required.)

Enter “0” for “Z0”
(If the setting block is used, then the value would

be thickness a)

Press the “Set length” SK on the PPU

The measured tool length is now shown in “Length (L)”. This value is also saved in the 
length value column of the corresponding tool list at the same time.

Measure diameter

Press the “Diameter” SK on the PPU

Step 2

Set
length

Diameter

Tool measurement maual Use workpiece

Ref.   point Workpiece

Length (L)

Set
REL

Meas.
work.

Meas.
tool

Face
cutt. Sett.

Back

Set
length
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The measured tool length is now shown in “Length (L)”. This value is also saved in the 
length value column of the corresponding tool list at the same time.

Measure diameter

Press the “Diameter” SK on the PPU

Step 2

Set
length

Diameter

Tool measurement maual Use workpiece

Ref.   point Workpiece

Length (L)

Set
REL

Meas.
work.

Meas.
tool

Face
cutt. Sett.

Back

Set
length
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Werkzeug EinstellungKurzanleitung 808D Fräsen

ABLAUF

Drücken Sie die Achstasten auf dem
MCP um das Werkzeug zur eingestellten

Position zu verfahren.

Drücken Sie die Taste “Handwheel” auf
dem MCP, und verfahren Sie das

Werkzeug an die Stelle
X0 oder a des Werkstücks.

oder

a

Positionieren direkt zum Nullpunkt Verwendung einer Einstellhilfe 

Geben Sie "0" für “X0” ein.
Geben Sie "0" für “Y0” ein.

(Wenn die Einstellhilfe verwendet wird, ist dies der
Wert der Breite der Einstellhilfe. Wählen Sie je

nach Bedarf   X0 / Y0 ).

Drücken Sie den Softkey ”Durchm. setzen” auf der
PPU.

Drücken Sie den "Zurück" Softkey auf der PPU.
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OU

Appuyez sur les touches des axes sur le MCP pour amener l’outil 
à la position souhaitée.

Appuyez sur la touche «Handwheel» (Volant) sur le MCP, et 
déplacez l’outil à l’emplacement «X0» ou «a» de la pièce.

Positionnement direct au point zéro Utilisation d’une aide au réglage
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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ABLAUF

Drücken Sie die Achstasten auf dem
MCP um das Werkzeug zur eingestellten

Position zu verfahren.

Drücken Sie die Taste “Handwheel” auf
dem MCP, und verfahren Sie das

Werkzeug an die Stelle
X0 oder a des Werkstücks.

oder

a

Positionieren direkt zum Nullpunkt Verwendung einer Einstellhilfe 

Geben Sie "0" für “X0” ein.
Geben Sie "0" für “Y0” ein.

(Wenn die Einstellhilfe verwendet wird, ist dies der
Wert der Breite der Einstellhilfe. Wählen Sie je

nach Bedarf   X0 / Y0 ).

Drücken Sie den Softkey ”Durchm. setzen” auf der
PPU.

Drücken Sie den "Zurück" Softkey auf der PPU.

Saisissez «0» pour «X0».
Saisissez «0» pour «Y0».

(Si vous avez utilisé une aide au réglage, alors la valeur correspond à la largeur 
de l’aide au réglage. Sélectionnez X0 / Y0 selon les besoins).

Appuyez sur la touche «Set diameter» (Régler le diamètre) du PPU.

Appuyez sur la touche «Back» (Retour) du PPU.
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808D Page 252 Operating and Programming — Milling

Tool SetupBrief instruction 808D Milling

SEQUENCE

Press the axis keys on the MCP to move
the tool to the set position.

Press the “Handwheel” key on the MCP
and position the tool at the location

X0 or a of the workpiece.

or

a

Move directly to zero point Use a setting block. 

Enter “0” at “X0”
Enter “0” at “Y0”

(This is the value of the width of a setting block if it
is used.Select one of X0/Y0 according to

requirement.)

Press the ”Set diameter” SK on the PPU

Press the “Back” SK on the PPU

Set
diameter

Tool measurement manual Workpiece edge

Diameter

Meas.
tool

Meas.
work.

Set
rel

Face
cutt.

Set
diameter

Back

Sett.

back
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Werkzeug EinstellungKurzanleitung 808D Fräsen

 Programmier- und Bedienverfahren  — Fräsen

ABLAUF

Ein Werkzeug muss zuerst in die Spindel 
gewechselt werden. 

Drücken Sie die "Maschinen" Taste auf der PPU.

Drücken Sie die Taste "JOG" auf dem MCP.

Drücken Sie die Spindeldrehrichtungstaste auf
dem MCP zum Starten / Stoppen der Spindel.

Drücken Sie auf “Spindle left” auf dem MCP, um
die die Spindel im Gegenuhrzeigersinn zu starten.

Drücken Sie “Spindle stop” auf dem MCP um die
Spindeldrehung anzuhalten.

Drücken Sie auf “Spindle right” auf dem MCP, um
die die Spindel im Uhrzeigersinn zu starten.

Maschinenko
ordinatensyst

em 

JOG 
Spindel

Bitte stellen Sie vor der Ausführung einer M-
Funktion sicher, dass sich alle Maschinenachsen 
in einer sicheren Positionen befinden!

Drücken Sie die "Maschinen" Taste auf der PPU.

Drücken Sie den "T.S.M" Softkey auf der PPU.

Verwenden Sie die Richtungstasten, um die
Schreibmarke an die markierte Position "Sonstige

M-Funktion" zu bewegen, und geben Sie "8" ein
Dadurch wird das Kühlmittel eingeschaltet.

Drücken Sie auf “ZYKLUS START” auf der MCP.

Die Kühlmittel Funktionstaste am MCP ist aktiv.

Drücken Sie Taste “Reset” auf dem MCP um die
Kühlmittelfunktion auszuschalten.

Drücken Sie den "Zurück" Softkey auf der PPU.

Benutzer 
Schnittstelle
M Funktion 
ausführen

Appuyez sur la touche «Machine» du PPU.

Appuyez sur la touche «JOG» sur le MCP.

Appuyez sur les touches de sélection du sens de rotation sur le MCP pour 
activer/désactiver la rotation de la broche.

Appuyez sur la touche «Spindle left» (Broche vers la gauche) sur le MCP 
pour enclencher la rotation de la broche dans le sens inverse des aiguilles 

d’une montre.

Appuyez sur la touche «Stop» sur le MCP pour stopper la rotation de la 
broche.

Appuyez sur la touche «Spindle right» (Broche vers la droite) sur le MCP 
pour enclencher la rotation de la broche dans le sens des aiguilles d’une 

montre.

Broche JOG

Un outil doit d’abord être inséré dans la broche�
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ABLAUF

Ein Werkzeug muss zuerst an die Position und 
in die Spindel geladen werden.

Starten Sie die Spindel vor dem Einstellen der Werkzeuge wie folgt:

Drücken Sie die "Maschinen" Taste auf der PPU.

Drücken Sie die Taste "JOG" auf dem MCP.

Drücken Sie den "T.S.M" Softkey auf der PPU.

Geben Sie "500" für “Spindle speed” ein.

Wählen Sie “M3” unter Verwendung der Taste
“Select” auf der PPU.

Drücken Sie die Taste “ZYKLUS START” auf dem
MCP.

 
Spindel 
starten

Drücken Sie “Reset” auf dem MCP um die
Spindeldrehung anzuhalten.

Drücken Sie den "Zurück" Softkey auf der PPU.

Es muss zuerst ein Werkzeug angelegt und 
geladen sein, bevor es gemessen werden kann.

Drücken Sie die "Maschinen" Taste auf der
PPU.

Drücken Sie die Taste "JOG" auf dem MCP.

Drücken Sie den “Werkz. messen” Softkey auf
der PPU.

Drücken Sie den “Messen manuell” Softkey auf
der PPU.

Länge messenSchritt 1

Werkzeug 
messen  
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Operating and Programming — Milling

SEQUENCE

A tool must be loaded to the spindle. 

Press the “Machine” key on the PPU

Press the “JOG” key on the MCP

Press the spindle direction key on the MCP to
start/stop the spindle.

Press “Spindle left” on the MCP to start the
spindle in the counter-clockwise direction.

Press “Spindle stop” on the MCP to stop the
spindle.

Press “Spindle right” on the MCP to start the
spindle in the clockwise direction.

Machine 
coordinate 

system 

JOG 
spindle

Please make sure all the machine axes are in 
safe positions before executing the M function!

Press the “Machine” key on the PPU

Press the “T.S.M” SK on the PPU.

Use the direction key to move the highlighted
cursor to “Other M function” and enter “8”. This

will start the coolant.

Press “CYCLE START” on the MCP.

The coolant function button on MCP is active.

Press the “Reset” key on the MCP to stop the
coolant function.

Press the “Back” SK on the PPU.

User 
interface

Execute M 
function

T,S,M

Tool change
Spindle speed
Spindle direction
Activate zerooffset
Other M function

rpm

Back

Sett.Meas.
tool

Meas.
work.

Set
rel

Face
cutt.

Press ´CYCLE START´ to activate above functions.

8
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Werkzeug EinstellungKurzanleitung 808D Fräsen

 Programmier- und Bedienverfahren  — Fräsen

ABLAUF

Ein Werkzeug muss zuerst in die Spindel 
gewechselt werden. 

Drücken Sie die "Maschinen" Taste auf der PPU.

Drücken Sie die Taste "JOG" auf dem MCP.

Drücken Sie die Spindeldrehrichtungstaste auf
dem MCP zum Starten / Stoppen der Spindel.

Drücken Sie auf “Spindle left” auf dem MCP, um
die die Spindel im Gegenuhrzeigersinn zu starten.

Drücken Sie “Spindle stop” auf dem MCP um die
Spindeldrehung anzuhalten.

Drücken Sie auf “Spindle right” auf dem MCP, um
die die Spindel im Uhrzeigersinn zu starten.

Maschinenko
ordinatensyst

em 

JOG 
Spindel

Bitte stellen Sie vor der Ausführung einer M-
Funktion sicher, dass sich alle Maschinenachsen 
in einer sicheren Positionen befinden!

Drücken Sie die "Maschinen" Taste auf der PPU.

Drücken Sie den "T.S.M" Softkey auf der PPU.

Verwenden Sie die Richtungstasten, um die
Schreibmarke an die markierte Position "Sonstige

M-Funktion" zu bewegen, und geben Sie "8" ein
Dadurch wird das Kühlmittel eingeschaltet.

Drücken Sie auf “ZYKLUS START” auf der MCP.

Die Kühlmittel Funktionstaste am MCP ist aktiv.

Drücken Sie Taste “Reset” auf dem MCP um die
Kühlmittelfunktion auszuschalten.

Drücken Sie den "Zurück" Softkey auf der PPU.

Benutzer 
Schnittstelle
M Funktion 
ausführen

Exécuter  
une fonction M

Avant d’exécuter une fonction M, assurez-vous que tous les axes de la machine se trouvent 
dans une position sûre !

Appuyez sur la touche «Machine» du PPU.

Appuyez sur la touche «T, S, M» du PPU.

Utilisez les touches directionnelles pour déplacer le curseur vers la 
position en surbrillance «Autre fonction M» et tapez «8» pour activer le 

dispositif de refroidissement.

Appuyez sur la touche «Cycle start» (Démarrage du cycle) sur le 
MCP. 

La touche de fonction d’arrosage est active.

Appuyez sur la touche «Reset» (Réinitialisation) sur le MCP pour 
désactiver la fonction d’arrosage.

Appuyez sur la touche «Back» (Retour) du PPU.
 

OPTIMUM
M A S C H I N E N  -  G E R M A N Y

808D Page 253

Tool SetupBrief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

SEQUENCE

A tool must be loaded to the spindle. 

Press the “Machine” key on the PPU

Press the “JOG” key on the MCP

Press the spindle direction key on the MCP to
start/stop the spindle.

Press “Spindle left” on the MCP to start the
spindle in the counter-clockwise direction.

Press “Spindle stop” on the MCP to stop the
spindle.

Press “Spindle right” on the MCP to start the
spindle in the clockwise direction.

Machine 
coordinate 

system 

JOG 
spindle

Please make sure all the machine axes are in 
safe positions before executing the M function!

Press the “Machine” key on the PPU

Press the “T.S.M” SK on the PPU.

Use the direction key to move the highlighted
cursor to “Other M function” and enter “8”. This

will start the coolant.

Press “CYCLE START” on the MCP.

The coolant function button on MCP is active.

Press the “Reset” key on the MCP to stop the
coolant function.

Press the “Back” SK on the PPU.

User 
interface

Execute M 
function

T,S,M

Tool change
Spindle speed
Spindle direction
Activate zerooffset
Other M function

rpm

Back

Sett.Meas.
tool

Meas.
work.

Set
rel

Face
cutt.

Press ´CYCLE START´ to activate above functions.
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Werkstück einrichtenKurzanleitung 808D Fräsen

Werkstück einrichten

Beschreibung 
Diese Einheit beschreibt wie ein Werkstück eingerichtet wird und Werkzeuge getestet 
werden.

Inhalt

ABLAUF

Ende

Manueller 
Start der 
Spindel

Werkzeug-
korrektur 

testen

Einrichten 
des 

Werkstücks

Ein Werkzeug muss zuerst in die Spindel 
geladen werden.

Drücken Sie die "Maschinen" Taste auf der PPU.

Drücken Sie die Taste "JOG" auf dem MCP.

Vor der Messung kann die Spindel wie folgt gestartet werden:

Drücken Sie den "T.S.M" Softkey auf der PPU.

Geben Sie "500" für “Spindle speed” ein.

Wählen Sie “M3” unter Verwendung der Taste
“Select” auf der PPU.

Drücken Sie die Taste “ZYKLUS START” auf dem
MCP.

Manueller 
Start der 
Spindel

T,S,M

Réglage de la pièce

Description

Ce chapitre décrit comment configurer une pièce à usiner et tester les outils.

Contenu

Tester le réglage  
de l’outil

Démarrage manuel 
de la broche

Réglage de la 
pièce à usiner

Fin
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présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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Werkstück einrichten

Beschreibung 
Diese Einheit beschreibt wie ein Werkstück eingerichtet wird und Werkzeuge getestet 
werden.

Inhalt

ABLAUF

Ende

Manueller 
Start der 
Spindel

Werkzeug-
korrektur 

testen

Einrichten 
des 

Werkstücks

Ein Werkzeug muss zuerst in die Spindel 
geladen werden.

Drücken Sie die "Maschinen" Taste auf der PPU.

Drücken Sie die Taste "JOG" auf dem MCP.

Vor der Messung kann die Spindel wie folgt gestartet werden:

Drücken Sie den "T.S.M" Softkey auf der PPU.

Geben Sie "500" für “Spindle speed” ein.

Wählen Sie “M3” unter Verwendung der Taste
“Select” auf der PPU.

Drücken Sie die Taste “ZYKLUS START” auf dem
MCP.

Manueller 
Start der 
Spindel

T,S,M
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Werkstück einrichten

Beschreibung 
Diese Einheit beschreibt wie ein Werkstück eingerichtet wird und Werkzeuge getestet 
werden.

Inhalt

ABLAUF

Ende

Manueller 
Start der 
Spindel

Werkzeug-
korrektur 

testen

Einrichten 
des 

Werkstücks

Ein Werkzeug muss zuerst in die Spindel 
geladen werden.

Drücken Sie die "Maschinen" Taste auf der PPU.

Drücken Sie die Taste "JOG" auf dem MCP.

Vor der Messung kann die Spindel wie folgt gestartet werden:

Drücken Sie den "T.S.M" Softkey auf der PPU.

Geben Sie "500" für “Spindle speed” ein.

Wählen Sie “M3” unter Verwendung der Taste
“Select” auf der PPU.

Drücken Sie die Taste “ZYKLUS START” auf dem
MCP.

Manueller 
Start der 
Spindel

T,S,M

DÉROULEMENT

Démarrage manuel 
de la broche

Un outil doit d’abord être inséré dans la broche�

Avant la mesure, la broche peut être démarrée comme suit :

Appuyez sur la touche «Machine» du PPU.

Appuyez sur la touche «JOG» sur le MCP.

Appuyez sur la touche «T, S, M» du PPU.

Saisissez «500» pour la vitesse de rotation de la broche.

Sélectionnez «M3» avec la touche «Select» (Sélectionner) du PPU.

Appuyez sur la touche «Cycle start» (Démarrage du cycle) sur le MCP.
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Workpiece SetupBrief instruction 808D Milling

Workpiece Setup

Description 
This unit describes how to set the workpiece offset and test the tool results.

Content

SEQUENCE

End

Manual 
start 

spindle

Test tool 
offset results

Create 
workpiece 

offset

A tool must have been loaded into the spindle.

Press the “Machine” key on the PPU

Press the “JOG” key on the MCP

Before measuring, the spindle can be started as follows:

Press the “T.S.M” SK on the PPU.

Enter “500” at “Spindle speed”

Select “M3” using the “Select” key on the PPU

Press the “CYCLE START” key on the MCP

Manual 
start 

spindle

T,S,M
T,S,M

Tool change
Spindle speed
Spindle direction
Activate zerooffset
Other M function

rpm

Back

Sett.Meas.
tool

Meas.
work.

Set
rel

Face
cutt.

Press ´CYCLE START´ to activate above functions.

500

M3
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Appuyez sur la touche «Reset» (Réinitialisation) sur le MCP pour 
stopper la rotation de la broche.

Appuyez sur la touche «Back» (Retour) du PPU.
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Workpiece SetupBrief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

SEQUENCE

Press “Reset” on the MCP to stop the spindle
rotation

Press the “Back” SK on the PPU

A tool must have be created and measured 
before it can be used to set the workpiece 
offset.

Make sure the active tool is the measured tool!

As the following red frame shows, 808D provides the user with three methods of using 
tools to simplify the operating process.

Press the “Machine” key on the PPU.

Press the “JOG” key on the MCP.

Press the “Meas. work.” SK on the PPU.
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présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
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Réglage de la 
pièce à usiner

Un outil doit d’abord être créé et mesuré avant de pouvoir l’utiliser pour définir le point zéro 
de la pièce à usiner�

Veillez à ce que l’outil actif soit l’outil mesuré !

Appuyez sur la touche «Machine» du PPU.

Appuyez sur la touche «JOG» sur le MCP.

Appuyez sur la touche «Meas. work.» (Mesurer l’outil) du PPU.

Le cadre rouge sur le 808D dans l’illustration ci-dessous indique trois méthodes pour simplifier le processus de 
déroulement.
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808D ADVANCED Seite 78 Programmier- und Bedienverfahren  — Fräsen

Werkstück einrichtenKurzanleitung 808D Fräsen

ABLAUF

Diese Methode ist der Regelfall für die Einstellung des 
Werkstücknullpunktes an der Kante eines Werkstücks.

Mit einem Werkzeug, das eine gemessene "Werkzeuglänge und Radius" besitzt, das 
Werkzeug zu einer bekannten Position auf dem Werkstück fahren. Verwenden Sie 
entweder JOG oder das Handrad um eine Werkstückkante anzukratzen und kalkulieren 
Sie dann den Werkstücknullpunkt. 
Das Verfahren zum Einstellen des "X" Nullpunktes ("X0") ist nachfolgend beschrieben.

Drücken Sie den ersten entsprechenden Softkey
auf der rechten Seite der PPU.

Drücken Sie den entsprechenden Softkey der
Vorschubachse die eingerichtet werden muss.

Drücken Sie die Achsen Verfahrtasten, um das
Werkzeug an die gewünschte Position der X-

Achse zu verfahren.

Methode 1 Drücken Sie die Taste 
"Handrad" auf dem MCP, um 
das Werkzeug am X0 Rand 
des Werkstücks zu 
positionieren.

Wählen Sie "Speichern in"
Nullpunktverschiebung "G54" (oder eine

andere Nullpunktverschiebung ).

Wählen Sie "Messrichtung" als  "-".
(Dieser Wert sollte nach Gegebenheiten

gewählt werden).

Stellen Sie "Abstand" als "0" ein.

Drücken Sie den Softkey "NPV setzen” auf
der PPU.

"Schritt 2" muss für die Einstellung der Y und Z Nullpunkte wiederholt werden.
Wenn Sie das Werkzeug aufgrund von Verschleiß / Beschädigung während des 
Bearbeitungsprozesses auswechseln, müssen Sie die Länge des Werkzeugs erneut 
nachmessen.
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Méthode 1 Cette méthode est la plus courante pour le réglage du point zéro sur le bord de la pièce.

Avec un outil ayant une longueur et un rayon d’outil mesurés, déplacez l’outil sur une position connue de la pièce. 
Utilisez le JOG, ou bien le volant pour marquer un bord de la pièce, puis calculez le point zéro de la pièce.

La procédure de réglage du point zéro «X» («X0») est décrite ci-dessous.

Appuyez sur la première SK correspondante sur le côté droit du PPU.

Appuyez sur la SK correspondant à l’axe d’avance qui doit être 
configuré.

Appuyez sur les touches de déplacement d’axe pour déplacer l’outil 
à la position souhaitée sur l’axe X.
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Mit einem Werkzeug, das eine gemessene "Werkzeuglänge und Radius" besitzt, das 
Werkzeug zu einer bekannten Position auf dem Werkstück fahren. Verwenden Sie 
entweder JOG oder das Handrad um eine Werkstückkante anzukratzen und kalkulieren 
Sie dann den Werkstücknullpunkt. 
Das Verfahren zum Einstellen des "X" Nullpunktes ("X0") ist nachfolgend beschrieben.

Drücken Sie den ersten entsprechenden Softkey
auf der rechten Seite der PPU.

Drücken Sie den entsprechenden Softkey der
Vorschubachse die eingerichtet werden muss.

Drücken Sie die Achsen Verfahrtasten, um das
Werkzeug an die gewünschte Position der X-

Achse zu verfahren.

Methode 1 Drücken Sie die Taste 
"Handrad" auf dem MCP, um 
das Werkzeug am X0 Rand 
des Werkstücks zu 
positionieren.

Wählen Sie "Speichern in"
Nullpunktverschiebung "G54" (oder eine

andere Nullpunktverschiebung ).

Wählen Sie "Messrichtung" als  "-".
(Dieser Wert sollte nach Gegebenheiten

gewählt werden).

Stellen Sie "Abstand" als "0" ein.

Drücken Sie den Softkey "NPV setzen” auf
der PPU.

"Schritt 2" muss für die Einstellung der Y und Z Nullpunkte wiederholt werden.
Wenn Sie das Werkzeug aufgrund von Verschleiß / Beschädigung während des 
Bearbeitungsprozesses auswechseln, müssen Sie die Länge des Werkzeugs erneut 
nachmessen.

Appuyez sur la touche «Handwheel» 
(Volant) sur le MCP, pour positionner l’outil 

sur le bord X0 de la pièce à usiner.

Sélectionnez «Save in» (Enregistrer dans).
Réglage du point zéro «G54» (ou autre réglage du point zéro).

Sélectionnez «Measuring direction» (Direction de mesure) comme 
«-». (Cette valeur doit être choisie en fonction des circonstances).

Réglez «Distance» (Distance) sur «0».

Appuyez sur la touche «Set WO» (Réglage du point zéro) du PPU
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Workpiece SetupBrief instruction 808D Milling

SEQUENCE

This method is normally for setting the zero point of the workpiece at the 
edge of the workpiece.

Using a tool that has a measured “Tool length & radius”, move the tool to a known 
position on the workpiece. Using either JOG or Handwheel, scratch an edge and then 
calculate the zero point of the workpiece. 
The process of setting the “X” zero point (“X0”) is described below.

Press the corresponding SK of the first icon on
the right-hand side of the PPU.

Press the appropriate SK to select the feed axis
which needs to be set up.

Press the axis traverse keys to move the tool to
the required setting position in the X axis.

Method 1 Press the “Handwheel” key 
on the MCP to position the 
tool at the X0 edge of the 
workpiece.

Select “Save in” Offset “G54” (or other
offset).

Select “Measuring direction” as “-”.
(This value should be chosen according to

realities)

Set “Distance” as “0”.

Press the “Set WO” SK on the PPU.

“Step 2” must be repeated for the setting of Y and Z zero points.
If you change the tool because of wear/damage during the machining process, you 
must remeasure the length of the tool.

Set
WO
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edge of the workpiece.

Using a tool that has a measured “Tool length & radius”, move the tool to a known 
position on the workpiece. Using either JOG or Handwheel, scratch an edge and then 
calculate the zero point of the workpiece. 
The process of setting the “X” zero point (“X0”) is described below.

Press the corresponding SK of the first icon on
the right-hand side of the PPU.

Press the appropriate SK to select the feed axis
which needs to be set up.

Press the axis traverse keys to move the tool to
the required setting position in the X axis.

Method 1 Press the “Handwheel” key 
on the MCP to position the 
tool at the X0 edge of the 
workpiece.

Select “Save in” Offset “G54” (or other
offset).

Select “Measuring direction” as “-”.
(This value should be chosen according to

realities)

Set “Distance” as “0”.

Press the “Set WO” SK on the PPU.

“Step 2” must be repeated for the setting of Y and Z zero points.
If you change the tool because of wear/damage during the machining process, you 
must remeasure the length of the tool.

Set
WO

L’étape 2 doit être répétée pour le réglage du point zéro des axes Y et Z.

Si vous changez d’outil pendant l’usinage parce que l’outil utilisé est usé ou endommagé, vous devez à nouveau mesurer 
la longueur de l’outil.
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Operating and Programming — Milling

SEQUENCE

This method is normally used for setting the workpiece zero point at the 
center point of a rectangular workpiece.

Using tools with a measured “length and radius”, move them to the four edges of the 
rectangular workpiece. Using either JOG or Handwheel, scratch an edge and then 
calculate the zero point of the workpiece.

Press the corresponding SK of the second icon on
the right-hand side of the PPU.

Press the ”Save P1” SK on the PPU to save the
coordinate axis of the 1st position in the system.

Observing the figure on the PPU, move the coordinate axis following the orange arrow 
to move the tool to the specified position and scratch the edge of the workpiece.

Repeat the process for positions 2, 3 and 4.
(When the setting is complete, the buttons will be

shown in blue.)

Press the “Set WO” SK on the PPU.

You have then finished 
setting the zero point of 
the workpiece as the 
center point of the 
rectangular workpiece.

Method 2

Save P1

Save P1

Save P2

Save P3

Save P4

Set
WO

Workpiece measurement, center of rectangle

Work offset G54

Offset

Compensation data have been activated!

T,S,M
Set
rel

Meas.
work.

Meas.
tool

Face
cutt.

Save P4

Set
WO

Back

Sett.

This method is normally used for setting the zero points  at the center 
point of a circular workpiece.

Using tools with a measured “length and radius”, move them to the three edges of the 
circular workpiece. Using either JOG or Handwheel, scratch an edge and then calculate 
the zero point of the workpiece.

Press the corresponding SK of the third icon on
the right-hand side of the PPU.

Press the ”Save P1” SK on the PPU to save the
coordinate axis of the 1st position in the system.

Observing the figure on the PPU, move the coordinate axis following the orange arrow 
to move the tool to the specified position and scratch the edge of the workpiece.

Repeat the process for positions 2 and 3.
(When the setting is complete, the buttons will be

shown in blue.)

Press the “Set WO” SK on the PPU.

You have then finished 
setting the zero point of 
the workpiece as the 
center point of the circular 
workpiece.

Method 3

Save P1

Set
WO

Save P1

Save P2

Save P3

Workpiece measurement, center of circle

Work offset

Offset

Compensation data have been activated!

T,S,M Set
rel

Meas.
work.

Meas.
tool

G54

Face
cutt.

Back

Sett.

Set
WO
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SEQUENCE

This method is normally used for setting the workpiece zero point at the 
center point of a rectangular workpiece.

Using tools with a measured “length and radius”, move them to the four edges of the 
rectangular workpiece. Using either JOG or Handwheel, scratch an edge and then 
calculate the zero point of the workpiece.

Press the corresponding SK of the second icon on
the right-hand side of the PPU.

Press the ”Save P1” SK on the PPU to save the
coordinate axis of the 1st position in the system.

Observing the figure on the PPU, move the coordinate axis following the orange arrow 
to move the tool to the specified position and scratch the edge of the workpiece.

Repeat the process for positions 2, 3 and 4.
(When the setting is complete, the buttons will be

shown in blue.)

Press the “Set WO” SK on the PPU.

You have then finished 
setting the zero point of 
the workpiece as the 
center point of the 
rectangular workpiece.

Method 2

Save P1

Save P1

Save P2

Save P3

Save P4

Set
WO

Workpiece measurement, center of rectangle

Work offset G54

Offset

Compensation data have been activated!

T,S,M
Set
rel

Meas.
work.

Meas.
tool

Face
cutt.

Save P4

Set
WO

Back

Sett.

This method is normally used for setting the zero points  at the center 
point of a circular workpiece.

Using tools with a measured “length and radius”, move them to the three edges of the 
circular workpiece. Using either JOG or Handwheel, scratch an edge and then calculate 
the zero point of the workpiece.

Press the corresponding SK of the third icon on
the right-hand side of the PPU.

Press the ”Save P1” SK on the PPU to save the
coordinate axis of the 1st position in the system.

Observing the figure on the PPU, move the coordinate axis following the orange arrow 
to move the tool to the specified position and scratch the edge of the workpiece.

Repeat the process for positions 2 and 3.
(When the setting is complete, the buttons will be

shown in blue.)

Press the “Set WO” SK on the PPU.

You have then finished 
setting the zero point of 
the workpiece as the 
center point of the circular 
workpiece.

Method 3

Save P1

Set
WO

Save P1

Save P2

Save P3

Workpiece measurement, center of circle

Work offset

Offset

Compensation data have been activated!

T,S,M Set
rel

Meas.
work.

Meas.
tool

G54

Face
cutt.

Back

Sett.

Set
WO
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SEQUENCE

This method is normally used for setting the workpiece zero point at the 
center point of a rectangular workpiece.

Using tools with a measured “length and radius”, move them to the four edges of the 
rectangular workpiece. Using either JOG or Handwheel, scratch an edge and then 
calculate the zero point of the workpiece.

Press the corresponding SK of the second icon on
the right-hand side of the PPU.

Press the ”Save P1” SK on the PPU to save the
coordinate axis of the 1st position in the system.

Observing the figure on the PPU, move the coordinate axis following the orange arrow 
to move the tool to the specified position and scratch the edge of the workpiece.

Repeat the process for positions 2, 3 and 4.
(When the setting is complete, the buttons will be

shown in blue.)

Press the “Set WO” SK on the PPU.

You have then finished 
setting the zero point of 
the workpiece as the 
center point of the 
rectangular workpiece.

Method 2

Save P1

Save P1

Save P2

Save P3

Save P4

Set
WO

Workpiece measurement, center of rectangle

Work offset G54

Offset

Compensation data have been activated!

T,S,M
Set
rel

Meas.
work.

Meas.
tool

Face
cutt.

Save P4

Set
WO

Back

Sett.

This method is normally used for setting the zero points  at the center 
point of a circular workpiece.

Using tools with a measured “length and radius”, move them to the three edges of the 
circular workpiece. Using either JOG or Handwheel, scratch an edge and then calculate 
the zero point of the workpiece.

Press the corresponding SK of the third icon on
the right-hand side of the PPU.

Press the ”Save P1” SK on the PPU to save the
coordinate axis of the 1st position in the system.

Observing the figure on the PPU, move the coordinate axis following the orange arrow 
to move the tool to the specified position and scratch the edge of the workpiece.

Repeat the process for positions 2 and 3.
(When the setting is complete, the buttons will be

shown in blue.)

Press the “Set WO” SK on the PPU.

You have then finished 
setting the zero point of 
the workpiece as the 
center point of the circular 
workpiece.

Method 3

Save P1

Set
WO

Save P1

Save P2

Save P3

Workpiece measurement, center of circle

Work offset

Offset

Compensation data have been activated!

T,S,M Set
rel

Meas.
work.

Meas.
tool

G54

Face
cutt.

Back

Sett.

Set
WO

Méthode 2 Cette méthode est la plus courante pour le réglage du point zéro au milieu d’une pièce rectangulaire.

Avec un outil ayant une longueur et un rayon d’outil mesurés, marquez les quatre angles de la pièce rectangulaire. 
Utilisez le JOG, ou bien le volant pour marquer un bord de la pièce, puis calculez le point zéro de la pièce.

Appuyez sur la touche correspondant au deuxième symbole sur le côté 
droit du PPU.

Observez l’illustration du PPU et déplacez l’outil dans la direction de la flèche orange affichée dans la fenêtre de 
mesure, pour marquer le bord de la pièce avec la pointe de l’outil.

Appuyez sur la touche «Save P1» (Sauvegarder P1) du PPU, pour 
sauvegarder la première position de l’outil dans le système de 

coordonnées.

Répétez les étapes 2, 3 et 4.
(Lorsque la configuration est terminée, les touches sont affichées en bleu)

Appuyez sur la touche «Set WO» (Réglage du point zéro) du PPU.

Le réglage d’une pièce rectangulaire 
avec le point zéro au milieu est à 
présent terminé.
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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SEQUENCE

This method is normally used for setting the workpiece zero point at the 
center point of a rectangular workpiece.

Using tools with a measured “length and radius”, move them to the four edges of the 
rectangular workpiece. Using either JOG or Handwheel, scratch an edge and then 
calculate the zero point of the workpiece.

Press the corresponding SK of the second icon on
the right-hand side of the PPU.

Press the ”Save P1” SK on the PPU to save the
coordinate axis of the 1st position in the system.

Observing the figure on the PPU, move the coordinate axis following the orange arrow 
to move the tool to the specified position and scratch the edge of the workpiece.

Repeat the process for positions 2, 3 and 4.
(When the setting is complete, the buttons will be

shown in blue.)

Press the “Set WO” SK on the PPU.

You have then finished 
setting the zero point of 
the workpiece as the 
center point of the 
rectangular workpiece.

Method 2

Save P1

Save P1

Save P2

Save P3

Save P4

Set
WO

Workpiece measurement, center of rectangle

Work offset G54

Offset

Compensation data have been activated!

T,S,M
Set
rel

Meas.
work.

Meas.
tool

Face
cutt.

Save P4

Set
WO

Back

Sett.

This method is normally used for setting the zero points  at the center 
point of a circular workpiece.

Using tools with a measured “length and radius”, move them to the three edges of the 
circular workpiece. Using either JOG or Handwheel, scratch an edge and then calculate 
the zero point of the workpiece.

Press the corresponding SK of the third icon on
the right-hand side of the PPU.

Press the ”Save P1” SK on the PPU to save the
coordinate axis of the 1st position in the system.

Observing the figure on the PPU, move the coordinate axis following the orange arrow 
to move the tool to the specified position and scratch the edge of the workpiece.

Repeat the process for positions 2 and 3.
(When the setting is complete, the buttons will be

shown in blue.)

Press the “Set WO” SK on the PPU.

You have then finished 
setting the zero point of 
the workpiece as the 
center point of the circular 
workpiece.

Method 3

Save P1

Set
WO

Save P1

Save P2

Save P3

Workpiece measurement, center of circle

Work offset

Offset

Compensation data have been activated!

T,S,M Set
rel

Meas.
work.

Meas.
tool

G54

Face
cutt.

Back

Sett.

Set
WO
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SEQUENCE

This method is normally used for setting the workpiece zero point at the 
center point of a rectangular workpiece.

Using tools with a measured “length and radius”, move them to the four edges of the 
rectangular workpiece. Using either JOG or Handwheel, scratch an edge and then 
calculate the zero point of the workpiece.

Press the corresponding SK of the second icon on
the right-hand side of the PPU.

Press the ”Save P1” SK on the PPU to save the
coordinate axis of the 1st position in the system.

Observing the figure on the PPU, move the coordinate axis following the orange arrow 
to move the tool to the specified position and scratch the edge of the workpiece.

Repeat the process for positions 2, 3 and 4.
(When the setting is complete, the buttons will be

shown in blue.)

Press the “Set WO” SK on the PPU.

You have then finished 
setting the zero point of 
the workpiece as the 
center point of the 
rectangular workpiece.

Method 2

Save P1

Save P1

Save P2

Save P3

Save P4

Set
WO

Workpiece measurement, center of rectangle

Work offset G54

Offset

Compensation data have been activated!

T,S,M
Set
rel

Meas.
work.

Meas.
tool

Face
cutt.

Save P4

Set
WO

Back

Sett.

This method is normally used for setting the zero points  at the center 
point of a circular workpiece.

Using tools with a measured “length and radius”, move them to the three edges of the 
circular workpiece. Using either JOG or Handwheel, scratch an edge and then calculate 
the zero point of the workpiece.

Press the corresponding SK of the third icon on
the right-hand side of the PPU.

Press the ”Save P1” SK on the PPU to save the
coordinate axis of the 1st position in the system.

Observing the figure on the PPU, move the coordinate axis following the orange arrow 
to move the tool to the specified position and scratch the edge of the workpiece.

Repeat the process for positions 2 and 3.
(When the setting is complete, the buttons will be

shown in blue.)

Press the “Set WO” SK on the PPU.

You have then finished 
setting the zero point of 
the workpiece as the 
center point of the circular 
workpiece.

Method 3

Save P1

Set
WO

Save P1

Save P2

Save P3

Workpiece measurement, center of circle

Work offset

Offset

Compensation data have been activated!

T,S,M Set
rel

Meas.
work.

Meas.
tool

G54

Face
cutt.

Back

Sett.

Set
WO

OPTIMUM
M A S C H I N E N  -  G E R M A N Y

808D Page 257

Workpiece SetupBrief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

SEQUENCE

This method is normally used for setting the workpiece zero point at the 
center point of a rectangular workpiece.

Using tools with a measured “length and radius”, move them to the four edges of the 
rectangular workpiece. Using either JOG or Handwheel, scratch an edge and then 
calculate the zero point of the workpiece.

Press the corresponding SK of the second icon on
the right-hand side of the PPU.

Press the ”Save P1” SK on the PPU to save the
coordinate axis of the 1st position in the system.

Observing the figure on the PPU, move the coordinate axis following the orange arrow 
to move the tool to the specified position and scratch the edge of the workpiece.

Repeat the process for positions 2, 3 and 4.
(When the setting is complete, the buttons will be

shown in blue.)

Press the “Set WO” SK on the PPU.

You have then finished 
setting the zero point of 
the workpiece as the 
center point of the 
rectangular workpiece.

Method 2

Save P1

Save P1

Save P2

Save P3

Save P4

Set
WO

Workpiece measurement, center of rectangle

Work offset G54

Offset

Compensation data have been activated!

T,S,M
Set
rel

Meas.
work.

Meas.
tool

Face
cutt.

Save P4

Set
WO

Back

Sett.

This method is normally used for setting the zero points  at the center 
point of a circular workpiece.

Using tools with a measured “length and radius”, move them to the three edges of the 
circular workpiece. Using either JOG or Handwheel, scratch an edge and then calculate 
the zero point of the workpiece.

Press the corresponding SK of the third icon on
the right-hand side of the PPU.

Press the ”Save P1” SK on the PPU to save the
coordinate axis of the 1st position in the system.

Observing the figure on the PPU, move the coordinate axis following the orange arrow 
to move the tool to the specified position and scratch the edge of the workpiece.

Repeat the process for positions 2 and 3.
(When the setting is complete, the buttons will be

shown in blue.)

Press the “Set WO” SK on the PPU.

You have then finished 
setting the zero point of 
the workpiece as the 
center point of the circular 
workpiece.

Method 3

Save P1

Set
WO

Save P1

Save P2

Save P3

Workpiece measurement, center of circle

Work offset

Offset

Compensation data have been activated!

T,S,M Set
rel

Meas.
work.

Meas.
tool

G54

Face
cutt.

Back

Sett.

Set
WO

Méthode 3 Cette méthode est la plus courante pour le réglage du point zéro au milieu d’une pièce ronde.

Avec un outil ayant une longueur et un rayon d’outil mesurés, marquez trois endroit du bord de la pièce ronde. Utilisez le 
JOG, ou bien le volant pour marquer un bord de la pièce, puis calculez le point zéro de la pièce.

Appuyez sur la touche correspondant au troisième symbole sur le côté 
droit du PPU.

Observez l’illustration du PPU et déplacez l’outil dans la direction de la flèche orange affichée dans la fenêtre de 
mesure, pour marquer le bord de la pièce avec la pointe de l’outil.

Appuyez sur la touche «Save P1» (Sauvegarder P1) du PPU, pour 
sauvegarder la première position de l’outil dans le système de 

coordonnées.

Répétez les étapes 2, 3 et 4.
(Lorsque la configuration est terminée, les touches sont affichées en bleu)

Appuyez sur la touche «Set WO» (Réglage du point zéro) du PPU.

Le réglage d’une pièce ronde avec 
le point zéro au milieu est à présent 
terminé.
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Tester le réglage  
de l’outil

Le réglage de l’outil et le réglage de la pièce à usiner doivent avoir été effectués 
correctement pour que le test puisse être effectués comme décrit ci-dessous !

Pour garantir la sécurité et le bon fonctionnement de la machine, vous devez vérifier les résultats du réglage de l’outil.
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808D Page 258 Operating and Programming — Milling

Workpiece SetupBrief instruction 808D Milling

SEQUENCE

The tool setup and workpiece setup must have 
been performed correctly so that it can be 
tested as follows!

Press the “Machine” key on the PPU

Press the “MDA” key on the MCP.

In order to ensure the machine safety and correctness, the results of the tool offset 
should be tested appropriately.    

Press the “Delete file” SK on the PPU.

Enter the test program recommended on the right.
(can also be customized)

G54 (select offset 
panel as required) 
T1 D1
G00 X0 Y0 Z5

Press the “ROV” key to ensure the “ROV” function
is active (lit up).

Note: The ROV function activates the feedrate override switch under the G00 function. 

Make sure the feedrate override on the MCP is at 0%!

Press “CYCLE START” on the MCP.

Increase the feedrate override gradually to avoid accidents caused by an axis moving 
too fast. Observe whether the axis moves to the set position.

Test tool 
offset results

Delete
file
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Workpiece SetupBrief instruction 808D Milling

SEQUENCE

The tool setup and workpiece setup must have 
been performed correctly so that it can be 
tested as follows!

Press the “Machine” key on the PPU

Press the “MDA” key on the MCP.

In order to ensure the machine safety and correctness, the results of the tool offset 
should be tested appropriately.    

Press the “Delete file” SK on the PPU.

Enter the test program recommended on the right.
(can also be customized)

G54 (select offset 
panel as required) 
T1 D1
G00 X0 Y0 Z5

Press the “ROV” key to ensure the “ROV” function
is active (lit up).

Note: The ROV function activates the feedrate override switch under the G00 function. 

Make sure the feedrate override on the MCP is at 0%!

Press “CYCLE START” on the MCP.

Increase the feedrate override gradually to avoid accidents caused by an axis moving 
too fast. Observe whether the axis moves to the set position.

Test tool 
offset results

Delete
file

G54 (sélectionnez le 
déplacement souhaité)
T1 D1
G00 X0 Y0 Z5

Appuyez sur la touche «Machine» du PPU.

Appuyez sur la touche «MDA» sur le MCP.

Appuyez sur la touche «Delete file» (Effacer le fichier) du PPU.

Saisissez le programme de test recommandé à droite.
(Vous pouvez également le personnaliser)

Appuyez sur la touche «ROV» pour confirmer que la fonction «ROV» est 
active (voyant allumé).

Remarque : La fonction ROV active le commutateur de correction d’avance sous la fonction G00.

Veillez à ce que la correction d’avance sur le MCP soit sur 0 % !

Appuyez sur la touche «Cycle start» (Démarrage du cycle) sur le MCP.

Augmentez progressivement la correction d’avance, afin d’éviter les accidents dus à un déplacement trop rapide des 
axes. Observez si les axes se déplacent vers la position définie.
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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Définition de la 
position cible

Création d’un programme d’usinage - Partie 1

Description

Ce chapitre décrit les principales commandes CNC, comment éditer un programme pour pouvoir fabriquer une pièce.

Contenu
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Teileprogramm erzeugen Teil 1Kurzanleitung 808D Fräsen

 Programmier- und Bedienverfahren  — Fräsen

Teileprogramm erzeugen Teil 1

Beschreibung 
Dieser Abschnitt beschreibt die wichtigsten CNC Befehle, wie ein Teileprogramm erstellt 
wird und ein Teileprogramm bearbeitet wird, um ein Werkstück herstellen zu können. 
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Ein Standard-Programmstruktur ist nicht erforderlich, jedoch ist 
es sinnvoll dem Maschinenbediener Klarheit in der 
Programmstruktur zu liefern. Wir empfehlen die folgende 
Struktur: 

N5 G17 G90 G54 G71

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X100 Y100 Z5
N25 G01 Z-5
N30 Z5
N35 G00 Z500 D0

N40 T2 D1 M6
N45 S3000 M3 G94 F100
N50 G00 X50 Y50 Z5
N55 G01 Z-5
N60 Z5
N65 G00 Z500 D0

N70 T3 D1 M6
N75 S3000 M3 G94 F100
N80 G00 X50 Y50 Z5 
N85 G01 Z-5
N90 Z5
N95 G00 Z500 D0

N100 G00 G40 G53 X0 Y0 Z500 D0
M30

Kopfzeile

Geometriedaten / 
Bewegungsdaten 

Zurück zum 
Werkzeugwechselplatz

Programm-
struktur

T, F, S Funktion

T, F, S Funktion

T, F, S Funktion

Geometriedaten / 
Bewegungsdaten 

Geometriedaten / 
Bewegungsdaten 

Ende/Halt Bewegungen

Zurück zum 
Werkzeugwechselplatz

Zurück zum 
Werkzeugwechselplatz

Comportement 
dans les angles

Structure du 
programme

Créer un 
programme

Éditer un 
programme

Système impérial  
et métrique

Avance rapide

Outils et 
déplacements

Fraiser des cercles 
et des arcs

Déplacement 
jusqu’à une  
position fixe

Commande  
de la broche

Réglage d’un 
délai dans le 
programme
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Steuern der 
Spindel

Einstellen einer 
Verzögerung im 

Programm 

Ein Standard-Programmstruktur ist nicht erforderlich, jedoch ist 
es sinnvoll dem Maschinenbediener Klarheit in der 
Programmstruktur zu liefern. Wir empfehlen die folgende 
Struktur: 

N5 G17 G90 G54 G71

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X100 Y100 Z5
N25 G01 Z-5
N30 Z5
N35 G00 Z500 D0

N40 T2 D1 M6
N45 S3000 M3 G94 F100
N50 G00 X50 Y50 Z5
N55 G01 Z-5
N60 Z5
N65 G00 Z500 D0

N70 T3 D1 M6
N75 S3000 M3 G94 F100
N80 G00 X50 Y50 Z5 
N85 G01 Z-5
N90 Z5
N95 G00 Z500 D0

N100 G00 G40 G53 X0 Y0 Z500 D0
M30

Kopfzeile

Geometriedaten / 
Bewegungsdaten 

Zurück zum 
Werkzeugwechselplatz

Programm-
struktur

T, F, S Funktion

T, F, S Funktion

T, F, S Funktion

Geometriedaten / 
Bewegungsdaten 

Geometriedaten / 
Bewegungsdaten 

Ende/Halt Bewegungen

Zurück zum 
Werkzeugwechselplatz

Zurück zum 
Werkzeugwechselplatz

En-tête

Fonction T, F, S

Données géométriques /  
Données de mouvements

Retour vers changement d’outil

Fonction T, F, S

Données géométriques /  
Données de mouvements

Retour vers changement d’outil

Fonction T, F, S

Données géométriques /  
Données de mouvements

Retour vers changement d’outil

Fin / Arrêt des mouvements

PPU
Fonction  
clavier

Une structure de programme standard n’est pas nécessaire, mais est recommandée afin de clarifier le travail de 
l’opérateur. Nous vous recommandons la structure suivante :
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présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
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Create Part Program Part 1Brief instruction 808D Milling

SEQUENCE

The following sequence should be followed to create a part 
program:

Programs can be created 
with the “program 
manager”. 
You can select the 
“program manager” using 
the key located on the 
PPU. 

Select NC as the storage location for the 
program. Programs can only be created in 
the NC. 

Create a new program with the “New” SK on the right of the PPU.

Step 1

Step 2

Step 3

Create 
program

Name Type Length Date Time Execute

New

You can choose 
“New” or “New 
directory”.

Choose “New” to 
create a program.

Choose “New 
directory” to create 
a file.

Now the program 
is opened and can 
be edited.

The system will save it automatically after editing. 

1

2

Step 4

Step 5

End

Name Type Lenght Date Time

New G code program

Type:

Name:

Cancel

OK

New
directory

New
file

key to open file, [DEL] key to delete file
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SEQUENCE

The following sequence should be followed to create a part 
program:

Programs can be created 
with the “program 
manager”. 
You can select the 
“program manager” using 
the key located on the 
PPU. 

Select NC as the storage location for the 
program. Programs can only be created in 
the NC. 

Create a new program with the “New” SK on the right of the PPU.

Step 1

Step 2

Step 3

Create 
program

Name Type Length Date Time Execute

New

You can choose 
“New” or “New 
directory”.

Choose “New” to 
create a program.

Choose “New 
directory” to create 
a file.

Now the program 
is opened and can 
be edited.

The system will save it automatically after editing. 

1

2

Step 4

Step 5

End

Name Type Lenght Date Time

New G code program

Type:

Name:

Cancel

OK

New
directory

New
file

key to open file, [DEL] key to delete file
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Create Part Program Part 1Brief instruction 808D Milling

SEQUENCE

The following sequence should be followed to create a part 
program:

Programs can be created 
with the “program 
manager”. 
You can select the 
“program manager” using 
the key located on the 
PPU. 

Select NC as the storage location for the 
program. Programs can only be created in 
the NC. 

Create a new program with the “New” SK on the right of the PPU.

Step 1

Step 2

Step 3

Create 
program

Name Type Length Date Time Execute

New

You can choose 
“New” or “New 
directory”.

Choose “New” to 
create a program.

Choose “New 
directory” to create 
a file.

Now the program 
is opened and can 
be edited.

The system will save it automatically after editing. 

1

2

Step 4

Step 5

End

Name Type Lenght Date Time

New G code program

Type:

Name:

Cancel

OK

New
directory

New
file

key to open file, [DEL] key to delete file

Créer un 
programme

La séquence suivante doit être suivie pour créer un programme de pièces :

Étape 1

Des programmes peuvent être créés avec 
le «manager de programmes».

Vous pouvez sélectionner le «manager 
de programmes» en utilisant la touche du 
PPU.

Étape 2

Sélectionnez NC comme endroit de stockage pour le 
programme. Les programmes ne peuvent être créés que dans 
le NC.

Étape 3

Créez un nouveau programme avec la touche «New» (Nouveau) du côté droit du PPU.

Co
py

rig
hte

d 
do

cu
me

nt 
Al

l r
ig

hts
 re

se
rve

d 
by

 FB
C



page 3

OPTIMUM
M A S C H I N E N  -  G E R M A N Y

 2
01

1

4.3 Mise en marche de la fraiseuse-perceuse ............................................................................ 24
4.4 Eteindre la Fraiseuse-Perceuse ............................................................................................ 24
4.5 Installer un outil ..................................................................................................................... 24

4.5.1 Montage ..................................................................................................................... 24
4.5.2 Démontage ................................................................................................................ 25
4.5.3 Utilisation d’un mandrin à pinces ............................................................................... 25

4.6 Serrage de la pièce à usiner ................................................................................................. 26
4.7 Changement de la plage de vitesse de rotation .................................................................... 26

4.7.1 Tableau des vitesses ................................................................................................. 26
4.8 Choix de la vitesse de rotation .............................................................................................. 27

4.8.1 Valeurs indicatives des vitesses de coupe................................................................. 27
4.8.2 Valeurs indicatives de vitesse de rotation avec un foret ARS.................................... 28

4.9 Avance manuelle du fourreau de la broche avec l’avance fine ............................................. 29
4.10 Avance manuelle du fourreau avec le levier de la broche..................................................... 29

4.10.1 Butée de profondeur de perçage ............................................................................... 29
4.11 Faire pivoter la tête de fraisage-perçage............................................................................... 30

5 Maintenance
5.1 Sécurité ................................................................................................................................. 31

5.1.1 Préparation ................................................................................................................ 32
5.1.2 Remise en marche..................................................................................................... 32

5.2 Inspection et entretien ........................................................................................................... 32
5.3 Réparation............................................................................................................................. 36

6 Ersatzteile - Spare parts - F40 E
6.1 Fräskopf 1 von 6 - Milling head 1 of 6 ................................................................................... 37
6.2 Fräskopf 2 von 6 - Milling head 2 of 6 ................................................................................... 38
6.3 Fräskopf 3 von 6 - Milling head 3 of 6 ................................................................................... 39
6.4 Fräskopf 4 von 6 - Milling head 4 of 6 ................................................................................... 40
6.5 Fräskopf 5 von 6 - Milling head 5 of 6 ................................................................................... 41
6.6 Fräskopf 6 von 6 - Milling head 6 of 6 ................................................................................... 42
6.7 Fräsfutterschutz - Milling chuck protection ............................................................................ 43

6.7.1 Teileliste Fräskopf - Parts list milling head................................................................. 44
6.8 Säule - Column...................................................................................................................... 46
6.9 Kreuztisch 1 von 2 - Cross table 1 of 2 ................................................................................. 47
6.10 Kreuztisch 2 von 2 - Cross table 2 of 2 ................................................................................. 48

6.10.1 Teileliste Säule, Kreuztisch - Parts list column, cross table ....................................... 49
6.11 Maschinenunterbau (optional) - Machine stand (option) ....................................................... 51

6.11.1 Maschinenunterbau (Optional) - Machine stand (option) ........................................... 52
6.12 Schaltkasten - Switch box ..................................................................................................... 53

6.12.1 Schaltkasten - Switch box.......................................................................................... 53
6.13 Schaltplan - Wiring diagram .................................................................................................. 54

6.13.1 Teileliste Elektrik - Parts list electrical components ................................................... 55
7 Dysfonctionnements

7.1 Dysfonctionnements de la fraiseuse-perceuse ..................................................................... 56
8 Annexe

8.1 Droit d’auteur......................................................................................................................... 57
8.2 Terminologie/Glossaire ......................................................................................................... 57
8.3 Droit à réclamation / Garantie ............................................................................................... 58
8.4 Consignes d’évacuation / Possibilités de recyclage : ............................................................ 58

8.4.1 Mise hors service ....................................................................................................... 58
8.4.2 Evacuation de l’emballage des nouveaux appareils .................................................. 59
8.4.3 Évacuation de l’appareil usagé .................................................................................. 59
8.4.4 Évacuation de composants électriques et électroniques ........................................... 59
8.4.5 Évacuation des lubrifiants et lubrifiants réfrigérants................................................... 60

8.5 Évacuation auprès de points de collecte communaux .......................................................... 60
8.6 RoHS , 2002/95/EG............................................................................................................... 60
8.7 Suivi des produits .................................................................................................................. 61
8.8 Déclaration de conformité CE ............................................................................................... 62

9 Index alphabétique

97

M1.1,0,1.F3PRO-CNC.FR - 11122019

OPTIMUM
M A S C H I N E N  -  G E R M A N Y

808D Page 260 Operating and Programming — Milling

Create Part Program Part 1Brief instruction 808D Milling

SEQUENCE

The following sequence should be followed to create a part 
program:

Programs can be created 
with the “program 
manager”. 
You can select the 
“program manager” using 
the key located on the 
PPU. 

Select NC as the storage location for the 
program. Programs can only be created in 
the NC. 

Create a new program with the “New” SK on the right of the PPU.

Step 1

Step 2

Step 3

Create 
program

Name Type Length Date Time Execute

New

You can choose 
“New” or “New 
directory”.

Choose “New” to 
create a program.

Choose “New 
directory” to create 
a file.

Now the program 
is opened and can 
be edited.

The system will save it automatically after editing. 

1

2

Step 4

Step 5

End

Name Type Lenght Date Time

New G code program

Type:

Name:

Cancel

OK

New
directory

New
file

key to open file, [DEL] key to delete file

Étape 4

Vous pouvez sélectionner «New» 
(nouveau) ou «New directory» 
(Nouveau répertoire).

Sélectionnez «New» (Nouveau) 
pour créer un programme.

Sélectionnez «New directory» 
(Nouveau répertoire) pour créer 
un fichier.

Étape 5

Le programme est à présent ouvert 
et peut être édité.

Le système va le sauvegarder automatiquement après l’édition.

Fin
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Create Part Program Part 1Brief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

Basic Theory

The program shown in the editor can be created 
and edited with the appropriate keys.

Edit 
program

Execute

Renumber

Search

Mark
On

Copy

Paste

Re-
comp.Sin.ActivateMill.Drill.Cont.Edit

Inches and 
mm

N5 G17 G90 G54 G71

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X100 Y100 Z5
N25 G01 Z-5
N30 Z5
N35 G00 Z500 D0

G71
With G71 at the header, 
the geometry data will be 
in the metric unit system, 
the feedrate in the default 
metric system.

G70
With G70 at the header, 
the geometry data will be 
in the imperial (inches) 
unit system, the feedrate 
in the default metric 
system. 

N5 G17 G90 G54 G70

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X3.93 Y3.93 Z5
N25 G01 Z-0.787
N30 Z0.196
N35 G00 Z19.68 D0

Header

T, F, S function

Geometry data / motion 

Geometry data / motion 

Header

T, F, S function

Return to change tool

Return to change tool
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Create Part Program Part 1Brief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

Basic Theory

The program shown in the editor can be created 
and edited with the appropriate keys.

Edit 
program

Execute

Renumber

Search

Mark
On

Copy

Paste

Re-
comp.Sin.ActivateMill.Drill.Cont.Edit

Inches and 
mm

N5 G17 G90 G54 G71

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X100 Y100 Z5
N25 G01 Z-5
N30 Z5
N35 G00 Z500 D0

G71
With G71 at the header, 
the geometry data will be 
in the metric unit system, 
the feedrate in the default 
metric system.

G70
With G70 at the header, 
the geometry data will be 
in the imperial (inches) 
unit system, the feedrate 
in the default metric 
system. 

N5 G17 G90 G54 G70

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X3.93 Y3.93 Z5
N25 G01 Z-0.787
N30 Z0.196
N35 G00 Z19.68 D0

Header

T, F, S function

Geometry data / motion 

Geometry data / motion 

Header

T, F, S function

Return to change tool

Return to change tool

Éditer un 
programme

Le programme montré dans l’éditeur peut être créé et édité avec les 
touches appropriées.
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Create Part Program Part 1Brief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

Basic Theory

The program shown in the editor can be created 
and edited with the appropriate keys.

Edit 
program

Execute

Renumber

Search

Mark
On

Copy

Paste

Re-
comp.Sin.ActivateMill.Drill.Cont.Edit

Inches and 
mm

N5 G17 G90 G54 G71

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X100 Y100 Z5
N25 G01 Z-5
N30 Z5
N35 G00 Z500 D0

G71
With G71 at the header, 
the geometry data will be 
in the metric unit system, 
the feedrate in the default 
metric system.

G70
With G70 at the header, 
the geometry data will be 
in the imperial (inches) 
unit system, the feedrate 
in the default metric 
system. 

N5 G17 G90 G54 G70

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X3.93 Y3.93 Z5
N25 G01 Z-0.787
N30 Z0.196
N35 G00 Z19.68 D0

Header

T, F, S function

Geometry data / motion 

Geometry data / motion 

Header

T, F, S function

Return to change tool

Return to change tool

Pouces et mm

En-tête

Fonction T, F, S

Données géométriques /  
Données de mouvements

Retour vers changement d’outil

En-tête

Fonction T, F, S

Données géométriques /  
Données de mouvements

Retour vers changement d’outil

G71
Avec G71 en en-tête, les données 
géométriques seront dans le système 
d’unités métrique, l’avance dans le 
système métrique par défaut.

G70
Avec G70 en en-tête, les données 
géométriques seront dans le système 
d’unités impérial (pouces), l’avance dans 
le système métrique par défaut.
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Create Part Program Part 1Brief instruction 808D Milling

N5 G17 G90 G500 G71

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X50 Y50 Z5
N25 G01 Z-20
N30 Z5
N35 G00 Z500 D0

G500
All absolute path data will 
be relative to this position. 
The position is written in 
the G500 (basic) zero 
offset. 

G54 G55 G56 G57
G58 G59
With G500 = 0, the offset 
for the work-piece can be 
stored in the G54 
workpiece offset. 

N5 G17 G90 G54 G71

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X0 Y0 Z5
N25 G01 Z-20
N30 Z5
N35 G00 Z500 D0

Or

Or

N5 G17 G90 G500 G71

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 G54 X20 Y20 Z5
N25 G01 Z-20
N30 Z5
N35 G00 G53 Z500 D0

G500 + G54
With G500 unequal to 0 
and be activated, the 
value in G500 will be 
added to the value in 
G54.

X50 Y50

G500 X

G500 Y

X50 Y50

G54 X

G54 Y

G54 X0

G500 X

G500 Y

G54 Y0

Machine 
coordinate 

system 

Definition of 
target 

position

G90
Absolute positioning; with G90 at the 
header, the geometry data which 
follows will be interpreted relative to 
the active zero point in the program, 
usually with G54 or G500 or G500 + 
G54. 

N5 G17 G90 G54 G71

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X100 Y100 Z5
N25 G01 Z-20
N30 Z5
N35 G00 Z500 D0

G91
Relative positioning; with G91 you 
can add an incremental value(G91-
defined data is the relative 
positioning  using the present 
position as the start point).
Finally you should change the 
program to absolute positioning with 
G90.

N5 G17 G90 G54 G70

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X3.93 Y3.93 Z0.196
N25 G01 G91 Z-0.787
N30 Z0.196
N35 G00 G90 Z19.68 D0

G500
Toutes les données de trajectoire absolue 
seront relatives à cette position.
La position est écrite dans le décalage du 
point zéro du G500 (de base).

Définition de la 
position cible

G54 G55 G56 G57 G58 G59
Avec G500 = 0, le décalage du point 
zéro de la pièce à usiner peut être 
sauvegardé dans le décalage du point 
zéro de la pièces G54.

OU :

OU :

G500 + G54
Avec G500 différent de 0 et activé, la 
valeur dans G500 sera ajoutée à la 
valeur dans G54.
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N5 G17 G90 G500 G71

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X50 Y50 Z5
N25 G01 Z-20
N30 Z5
N35 G00 Z500 D0

G500
All absolute path data will 
be relative to this position. 
The position is written in 
the G500 (basic) zero 
offset. 

G54 G55 G56 G57
G58 G59
With G500 = 0, the offset 
for the work-piece can be 
stored in the G54 
workpiece offset. 

N5 G17 G90 G54 G71

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X0 Y0 Z5
N25 G01 Z-20
N30 Z5
N35 G00 Z500 D0

Or

Or

N5 G17 G90 G500 G71

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 G54 X20 Y20 Z5
N25 G01 Z-20
N30 Z5
N35 G00 G53 Z500 D0

G500 + G54
With G500 unequal to 0 
and be activated, the 
value in G500 will be 
added to the value in 
G54.

X50 Y50

G500 X

G500 Y

X50 Y50

G54 X

G54 Y

G54 X0

G500 X

G500 Y

G54 Y0

Machine 
coordinate 

system 

Definition of 
target 

position

G90
Absolute positioning; with G90 at the 
header, the geometry data which 
follows will be interpreted relative to 
the active zero point in the program, 
usually with G54 or G500 or G500 + 
G54. 

N5 G17 G90 G54 G71

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X100 Y100 Z5
N25 G01 Z-20
N30 Z5
N35 G00 Z500 D0

G91
Relative positioning; with G91 you 
can add an incremental value(G91-
defined data is the relative 
positioning  using the present 
position as the start point).
Finally you should change the 
program to absolute positioning with 
G90.

N5 G17 G90 G54 G70

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X3.93 Y3.93 Z0.196
N25 G01 G91 Z-0.787
N30 Z0.196
N35 G00 G90 Z19.68 D0

G90
Positionnement absolu : Avec G90 en en-tête, 
les données géométriques qui suivent seront 
interprétées en fonction du point zéro actif 
dans le programme, généralement avec G54 
ou G500 ou G500 + G54.

G91
Positionnement relatif : Avec G91, vous 
pouvez ajouter une valeur incrémentielle (G91 
- les données définies sont le positionnement 
relatif utilisant la position actuelle comme 
point de départ).
Enfin, vous devez changer le programme en 
positionnement absolu avec G90.
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Straight line (parallel/
unparallel to axis)

G00
When G00 is activated in 
the program, the axis will 
traverse at the maximum 
axis speed in a straight 
line.

N5 G17 G90 G54 G71

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X50 Y50 Z5
N25 G01 Z-5
N30 Z5
N35 G00 Z500 D0

T1 D1 M06
Using the “T” command, 
the new tool can be 
selected. The ”D” 
command is used to 
activates the tool length 
offset. 
M06 can be also used for 
machines with automatic 
tool changer.

N5 G17 G90 G54 G71

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X50 Y50 Z5
N25 G01 Z-20
N30 Z5
N35 G00 Z500 D0

User 
interface

Rapid 
motion

Machine 
coordinate 

system 

Tools and 
motion

 Feedrate
 Spindle speed
 Feed type
 Spindle direction
In the program, the feed rate is 
defined  with “F”. Two types of feed 
rate are available:
1. Feed per minute  → G94
2. Feed per revolution of the spindle 
→ G95
G94 
Defines the feed rate in terms of time 
(unit: mm/min).
G95
 Defines the feed rate in terms of 
spindle revolutions (unit: mm/rev).
S
The spindle speed is defined with ”S” 
S5000
M3/M4
The spindle direction is defined with 
M3 and M4, clockwise and counter-
clockwise respectively.
G01
When G01 is activated in the pro-
gram, the axis will traverse at the 
programmed feed rate in a straight 
line, according to the feed rate type 
defined by G94 or G95.

N5 G17 G90 G54 G71

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X50 Y50 Z5
N25 G01 Z-5
N30 Z5
N35 G00 Z500 D0

N5 G17 G90 G54 G71

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G95 F0.3
N20 G00 X50 Y50 Z5
N25 G01 Z-5
N30 Z5
N35 G00 Z500 D0

Straight line (parallel/
unparallel to axis)

Ligne droite (parallèle/non 
parallèle à l’axe)

Avance rapide

Outils et 
déplacements

G00
Lorsque G00 est activé dans le programme, 
l’axe se déplace en ligne droite à la vitesse 
maximale de l’axe.

T1 D1 M06
Le nouvel outil peut être sélectionné avec 
la commande «T». La commande «D» 
est utilisée pour activer le décalage de la 
longueur d’outil.
La M06 peut également être utilisée sur les 
machines équipées d’un chargeur d’outils 
automatique.
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Operating and Programming — Milling

Straight line (parallel/
unparallel to axis)

G00
When G00 is activated in 
the program, the axis will 
traverse at the maximum 
axis speed in a straight 
line.

N5 G17 G90 G54 G71

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X50 Y50 Z5
N25 G01 Z-5
N30 Z5
N35 G00 Z500 D0

T1 D1 M06
Using the “T” command, 
the new tool can be 
selected. The ”D” 
command is used to 
activates the tool length 
offset. 
M06 can be also used for 
machines with automatic 
tool changer.

N5 G17 G90 G54 G71

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X50 Y50 Z5
N25 G01 Z-20
N30 Z5
N35 G00 Z500 D0

User 
interface

Rapid 
motion

Machine 
coordinate 

system 

Tools and 
motion

 Feedrate
 Spindle speed
 Feed type
 Spindle direction
In the program, the feed rate is 
defined  with “F”. Two types of feed 
rate are available:
1. Feed per minute  → G94
2. Feed per revolution of the spindle 
→ G95
G94 
Defines the feed rate in terms of time 
(unit: mm/min).
G95
 Defines the feed rate in terms of 
spindle revolutions (unit: mm/rev).
S
The spindle speed is defined with ”S” 
S5000
M3/M4
The spindle direction is defined with 
M3 and M4, clockwise and counter-
clockwise respectively.
G01
When G01 is activated in the pro-
gram, the axis will traverse at the 
programmed feed rate in a straight 
line, according to the feed rate type 
defined by G94 or G95.

N5 G17 G90 G54 G71

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X50 Y50 Z5
N25 G01 Z-5
N30 Z5
N35 G00 Z500 D0

N5 G17 G90 G54 G71

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G95 F0.3
N20 G00 X50 Y50 Z5
N25 G01 Z-5
N30 Z5
N35 G00 Z500 D0

Straight line (parallel/
unparallel to axis)

• Vitesse d’avance
• Vitesse de la broche
• Type d’avance
• Sens de rotation de la broche

Dans le programme, la vitesse d’avance est définie par 
«F». Deux types d’avance sont possibles :
1. Avance par minute → G94
2. Avance par tour de broche → G95

G94
Définit la vitesse d’avance par rapport au temps  
(unité = mm/min).

G95
Définit la vitesse d’avance par rapport à la vitesse de 
rotation de la broche (unité = mm/Tr).

S
La vitesse de la broche est définie par «S».

S5000
M3/M4
Le sens de rotation de la broche est défini par M3 et 
M4, selon qu’elle tourne dans le sens des aiguilles d’une 
montre ou dans le sens contraire des aiguilles d’une 
montre.

G01
Lorsque G01 est activé dans le programme, l’axe 
se déplace en ligne droite à la vitesse d’avance 
programmée en fonction de ce qui a été défini dans G94 
ou G95.

Ligne droite (parallèle/non 
parallèle à l’axe)
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Create Part Program Part 1Brief instruction 808D Milling

Basic Theory

Activation/deactivation of the 
tool radius compensation 
when working on the part 
contour.

G41 / G42 and G40

With G41/G42,
the tool radius compensation 
will be done in the direction of 
travel. 

G41:Compensation to left

G42:Compensation to right 

G40:Compensation of the 
radius can be deactivated

G41 → direction 
along the tool motion, 
tool is always on the 
left of the contour.

G42 → direction along 
the tool motion, tool is 
always on the right of 
the contour.

Arrow indicates the 
direction of tool motion 
along the contour.

User 
interface

Behaviors at 
corners

When traversing circular 
contours with cutter radius 
compensation, it should be 
decided whether the feed rate 
should be calculated along the 
contour of the workpiece or 
along the path defined by the 
center point of the cutting tool.

When using a contour with a 
feed rate defined by the CFC 
code, the feed rate will be 
constant at the contour, but in 
some cases, it may cause 
increases in the feed rate of the 
tool.

This increase could damage the 
tool if excessive material is 
encountered at the contour; this 
function is normal for finish 
cutting of contours.

The CFTCP command ensures 
a constant feed rate, however a 
constant feed rate may not be 
ensured at the contour, which 
may  cause deviations in 
surface finish.

Contour feedrate with 
CFC

Feedrate calculated 
when using tool 
center, inside or 
outside of the contour

The result of the two commands will be such 
that the cutter goes very fast around a corner 
or slow on the contour.

Direction for 
compensation, left of 
contour will be G41G41 → Direction le long du 

déplacement de l’outil, l’outil 
se trouve toujours à gauche 
du contour.

G42 → Direction le long du 
déplacement de l’outil, l’outil 
se trouve toujours à droite du 
contour.

Bases théoriques

Comportement 
dans les angles

Activation/désactivation de la compensation du 
rayon de l’outil lors du travail sur le contour de la 
pièce.

G41/G42 et G40

Avec G41/G42,  
la compensation du rayon de l’outil se fait dans le 
sens du déplacement.

G41 : Compensation vers la gauche

G42 : Compensation vers la droite

G40 : Désactive la compensation du rayon de 
l’outil

La flèche indique la direction du 
mouvement de l’outil le long du 
contour.
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Create Part Program Part 1Brief instruction 808D Milling

Basic Theory

Activation/deactivation of the 
tool radius compensation 
when working on the part 
contour.

G41 / G42 and G40

With G41/G42,
the tool radius compensation 
will be done in the direction of 
travel. 

G41:Compensation to left

G42:Compensation to right 

G40:Compensation of the 
radius can be deactivated

G41 → direction 
along the tool motion, 
tool is always on the 
left of the contour.

G42 → direction along 
the tool motion, tool is 
always on the right of 
the contour.

Arrow indicates the 
direction of tool motion 
along the contour.

User 
interface

Behaviors at 
corners

When traversing circular 
contours with cutter radius 
compensation, it should be 
decided whether the feed rate 
should be calculated along the 
contour of the workpiece or 
along the path defined by the 
center point of the cutting tool.

When using a contour with a 
feed rate defined by the CFC 
code, the feed rate will be 
constant at the contour, but in 
some cases, it may cause 
increases in the feed rate of the 
tool.

This increase could damage the 
tool if excessive material is 
encountered at the contour; this 
function is normal for finish 
cutting of contours.

The CFTCP command ensures 
a constant feed rate, however a 
constant feed rate may not be 
ensured at the contour, which 
may  cause deviations in 
surface finish.

Contour feedrate with 
CFC

Feedrate calculated 
when using tool 
center, inside or 
outside of the contour

The result of the two commands will be such 
that the cutter goes very fast around a corner 
or slow on the contour.

Direction for 
compensation, left of 
contour will be G41

Vitesse d’avance calculée 
avec le point central de l’outil 
se situant à l’intérieur ou à 
l’extérieur du contour.

Direction pour la correction, le 
côté gauche du contour sera 
G41

Vitesse d’avance avec
CFC

Lors du déplacement le long de contours 
circulaires avec la compensation du rayon 
de l’outil de coupe, il faut décider si la 
vitesse d’avance doit être calculée le long 
du contour de la pièce ou le long de la 
trajectoire définie par le point central de 
l’outil de coupe.

Lorsque vous utilisez le contour avec une 
vitesse d’avance définie par le code CFC, la 
vitesse d’avance sera constante au niveau du 
contour, mais dans certains cas, cela peut 
entraîner une augmentation de la vitesse 
d’avance de l’outil.

Cette augmentation pourrait endommager 
l’outil si un excès de matière est rencontré au 
niveau du contour. Cette fonction est normale 
pour la découpe de finition des contours.

La commande CFTCP assure une vitesse 
d’avance constante, mais il se peut qu’une 
avance constante ne soit pas assurée au 
niveau du contour, ce qui peut entraîner des 
variations dans la finition de la surface.

Le résultat de ces deux commandes est que la découpe est très rapide 
dans un angle ou plus lente le long du contour.
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Create Part Program Part 1Brief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

Basic Theory

The circle radius shown 
in the example on the 
right can be produced 
with the specified part 
program code.
When milling circles and 
arcs, you must define 
the circle center point 
and the distance 
between the start point / 
end point and the center 
point on the relative 
coordinate.
When working in the XY 
coordinate system, the 
interpolation parameters 
I and J are available. 

N5 G17 G90 G500 G71
N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X-20 Y-20 Z5
N25 G01 Z-5
N30 G41 X0 Y0
N35 Y50
N40 X100
N45 G02 X125 Y15 I-12 J-35 
N50 G01 Y0
N55 X0
N60 G40 X-20 Y-20
N35 G00 Z500 D0

Note:
N45 can also be written as 
follows
N45 G02 X125 Y15 CR=37

Two common types of defining circles and arcs:
① :G02/G03  X_Y_I_J_;
② :G02/G03  X_Y_CR=_;

Arcs ≤180º,CR is a positive number
Arcs >180º,CR is negative number

When milling circles, you can only use ①① to define the program!

Milling circles 
and arcs

X0, Y0 

X0, Y50 
X100, Y50 

X125, Y15 

X110, Y0 

X 

Y 

CP 

SP 

EP 

I 

J 

(I) -12 

(J) -35 

Determine tool radius of T1 D1 

SP = start point of circle
CP = center point of circle
EP = end point of circle
I = defined relative increment from start point to center point in X
J = defined relative increment from start point to center point in Y
G2 = define circle direction in traversing direction = G2 clockwise
G3 = define circle direction in traversing direction = G3 counter-clockwise

Fraiser des cercles 
et des arcs

Le rayon du cercle indiqué dans l’exemple de droite 
peut être produit avec le code de programme 
d’usinage spécifié.

Lors du fraisage de cercles et d’arcs, vous devez 
définir le point central du cercle et la distance entre le 
point de départ / point final et le point central sur la 
coordonnée relative.

Lorsque vous travaillez dans le système de 
coordonnées XY, les paramètres d’interpolation I et J 
sont disponibles.

Deux types courants de définition des cercles et des arcs :
: G02/G03 X_Y_I_J ;
: G02/G03 X_Y_CR=_ ;

Arcs < 180°, CR est une valeur positive
Arcs > 180°, CR est une valeur négative

Lors du fraisage de cercles, vous ne pouvez utiliser que     pour définir le programme ! 

2
1

1
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Create Part Program Part 1Brief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

Basic Theory

The circle radius shown 
in the example on the 
right can be produced 
with the specified part 
program code.
When milling circles and 
arcs, you must define 
the circle center point 
and the distance 
between the start point / 
end point and the center 
point on the relative 
coordinate.
When working in the XY 
coordinate system, the 
interpolation parameters 
I and J are available. 

N5 G17 G90 G500 G71
N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X-20 Y-20 Z5
N25 G01 Z-5
N30 G41 X0 Y0
N35 Y50
N40 X100
N45 G02 X125 Y15 I-12 J-35 
N50 G01 Y0
N55 X0
N60 G40 X-20 Y-20
N35 G00 Z500 D0

Note:
N45 can also be written as 
follows
N45 G02 X125 Y15 CR=37

Two common types of defining circles and arcs:
① :G02/G03  X_Y_I_J_;
② :G02/G03  X_Y_CR=_;

Arcs ≤180º,CR is a positive number
Arcs >180º,CR is negative number

When milling circles, you can only use ①① to define the program!

Milling circles 
and arcs

X0, Y0 

X0, Y50 
X100, Y50 

X125, Y15 

X110, Y0 

X 

Y 

CP 

SP 

EP 

I 

J 

(I) -12 

(J) -35 

Determine tool radius of T1 D1 

SP = start point of circle
CP = center point of circle
EP = end point of circle
I = defined relative increment from start point to center point in X
J = defined relative increment from start point to center point in Y
G2 = define circle direction in traversing direction = G2 clockwise
G3 = define circle direction in traversing direction = G3 counter-clockwise

Déterminer le rayon de l’outil de T1 D1

SP = Point de départ du cercle
CP = Point central du cercle
EP = Point final du cercle
I = Incrément relatif défini depuis le point de départ jusqu’au point central dans X
J = Incrément relatif défini depuis le point de départ jusqu’au point central dans Y
G2 = Définir la direction du cercle dans le sens de déplacement = G2 dans le sens des aiguilles d’une montre
G3 = Définir la direction du cercle dans le sens de déplacement = G3 dans le sens inverse des aiguilles d’une montre
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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Create Part Program Part 1Brief instruction 808D Milling

Basic Theory

Using the code G74, the 
machine can move to 
the reference point 
automatically. 

N5 G17 G90 G500 G71

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X50 Y50 Z5
N25 G01 Z-5
N30 Z5
N35 G74 Z=0 ;reference point

Using the code G75, the 
machine can move to 
the fixed position 
defined by the machine 
supplier automatically.

N5 G17 G90 G500 G71

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X50 Y50 Z5
N25 G01 Z-5
N30 Z5
N35 G74 Z=0 ;reference point
N40 G75 X=0 ;fixed point

Moving to a 
fixed position

The following functions can be 
used to influence the operation 
of the spindle: 

M3 accelerate to programmed 
speed clockwise

M4 accelerate to programmed 
speed counter-clockwise 

M5 spindle decelerate to stop 

M19 orient the spindle to a 
specific angular position.

N5 G17 G90 G500 G71

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X50 Y50 Z5
N25 G01 Z-5
N30 M5
N35 Z5 M4
N40 M5
N45 M19
N50 G00 Z500 D0

G04 can be used to pause the 
tools’ movements during 
operation 

G04 F5: Program pause of 5 s
This makes the surface of the 
workpiece much smoother

N5 G17 G90 G500 G71

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X50 Y50 Z5
N25 G01 Z-5
N30 G04 F5
N35 Z5 M4
N40 M5
N45 M19
N35 G00 Z500 D0

Machine 
coordinate 

system 
Controlling the 

spindle

User 
interface

Setting a delay 
in the program 

Déplacement 
jusqu’à une  
position fixe

Avec la commande G54, la machine peut se déplacer 
automatiquement jusqu’au point de référence.

Avec la commande G75, la machine peut se déplacer 
automatiquement jusqu’à la position fixe définie par le 
fournisseur de la machine.
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Create Part Program Part 1Brief instruction 808D Milling

Basic Theory

Using the code G74, the 
machine can move to 
the reference point 
automatically. 

N5 G17 G90 G500 G71

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X50 Y50 Z5
N25 G01 Z-5
N30 Z5
N35 G74 Z=0 ;reference point

Using the code G75, the 
machine can move to 
the fixed position 
defined by the machine 
supplier automatically.

N5 G17 G90 G500 G71

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X50 Y50 Z5
N25 G01 Z-5
N30 Z5
N35 G74 Z=0 ;reference point
N40 G75 X=0 ;fixed point

Moving to a 
fixed position

The following functions can be 
used to influence the operation 
of the spindle: 

M3 accelerate to programmed 
speed clockwise

M4 accelerate to programmed 
speed counter-clockwise 

M5 spindle decelerate to stop 

M19 orient the spindle to a 
specific angular position.

N5 G17 G90 G500 G71

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X50 Y50 Z5
N25 G01 Z-5
N30 M5
N35 Z5 M4
N40 M5
N45 M19
N50 G00 Z500 D0

G04 can be used to pause the 
tools’ movements during 
operation 

G04 F5: Program pause of 5 s
This makes the surface of the 
workpiece much smoother

N5 G17 G90 G500 G71

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X50 Y50 Z5
N25 G01 Z-5
N30 G04 F5
N35 Z5 M4
N40 M5
N45 M19
N35 G00 Z500 D0

Machine 
coordinate 

system 
Controlling the 

spindle

User 
interface

Setting a delay 
in the program 

Commande  
de la broche

Réglage d’un 
délai dans le 
programme

Les fonctions suivantes peuvent être utilisées pour influencer le 
fonctionnement de la broche :

M3 permet d’accélérer jusqu’à la vitesse programmée dans le 
sens des aiguilles d’une montre

M4 permet d’accélérer jusqu’à la vitesse programmée dans le 
sens inverse des aiguilles d’une montre

M5 permet de ralentir la broche jusqu’à l’arrêt complet

M19 permet d’orienter la broche dans une position angulaire 
spécifique

G04 peut être utilisé pour arrêter les mouvements de l’outil 
pendant l’usinage

G04 F5 : pause programmée de 5 secondes
Cette fonction permet d’obtenir une surface beaucoup plus 
lisse
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Description

Ce chapitre décrit les principales commandes CNC, comment éditer un programme pour pouvoir fabriquer une pièce.

Contenu

Rayons et 
chanfreins

Centrage de trous
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Create Part Program Part 2Brief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

Create Part Program Part 2

Description 
This unit describes how to create a part program, edit the part program and get to know 
the most important CNC commands required to produce a workpiece. 

Content

Basic Theory

End

Machine 
coordinate 

system 
Radius and 
chamfers

Hole 
positioning

Hole 
centering

Contour milling 
with cycle

Drilling 
holes

Tapping

Milling slots 
and spigots

The two radii and the 
chamfer shown in the 
diagram can be produced 
with the code marked in 
the program below.

actual effect

RND = Radii
CHR = Chamfer
(specified side length of isosceles 
triangle with chamfer as base line)
CHF=Chamfer
(specified base line length of 
isosceles triangle with chamfer as 
base line)

N55 SUPA G00 Z300 D0
N60 SUPA G00 X300 Y300
N65 T3 D1
N70 MSG("Please change to Tool No 3")
N75 M05 M09 M00

N80 S5000 M3 G94 F300
N85 G00 X-6 Y92
N90 G00 Z2
N95 G01 F300 Z-10
N100 G41 Y 90  
N102 G01 X 5
N105 G01 X12 RND=5
N110 G01 Y97 CHR=2
N115 G01 X70 RND=4
N120 G01 Y90
N125 G01 G40 X80
N130 G00 Z50

Radius and 
chamfers
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Create Part Program Part 2Brief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

Create Part Program Part 2

Description 
This unit describes how to create a part program, edit the part program and get to know 
the most important CNC commands required to produce a workpiece. 

Content

Basic Theory

End

Machine 
coordinate 

system 
Radius and 
chamfers

Hole 
positioning

Hole 
centering

Contour milling 
with cycle

Drilling 
holes

Tapping

Milling slots 
and spigots

The two radii and the 
chamfer shown in the 
diagram can be produced 
with the code marked in 
the program below.

actual effect

RND = Radii
CHR = Chamfer
(specified side length of isosceles 
triangle with chamfer as base line)
CHF=Chamfer
(specified base line length of 
isosceles triangle with chamfer as 
base line)

N55 SUPA G00 Z300 D0
N60 SUPA G00 X300 Y300
N65 T3 D1
N70 MSG("Please change to Tool No 3")
N75 M05 M09 M00

N80 S5000 M3 G94 F300
N85 G00 X-6 Y92
N90 G00 Z2
N95 G01 F300 Z-10
N100 G41 Y 90  
N102 G01 X 5
N105 G01 X12 RND=5
N110 G01 Y97 CHR=2
N115 G01 X70 RND=4
N120 G01 Y90
N125 G01 G40 X80
N130 G00 Z50

Radius and 
chamfers

Perçage de trous

Taraudage

Positionnement  
du trou

Fraisage de contour 
avec cycle

Fraisage de 
rainures et  
de tenons

Fin

Co
py

rig
hte

d 
do

cu
me

nt 
Al

l r
ig

hts
 re

se
rve

d 
by

 FB
C



page 3

OPTIMUM
M A S C H I N E N  -  G E R M A N Y

 2
01

1

4.3 Mise en marche de la fraiseuse-perceuse ............................................................................ 24
4.4 Eteindre la Fraiseuse-Perceuse ............................................................................................ 24
4.5 Installer un outil ..................................................................................................................... 24

4.5.1 Montage ..................................................................................................................... 24
4.5.2 Démontage ................................................................................................................ 25
4.5.3 Utilisation d’un mandrin à pinces ............................................................................... 25

4.6 Serrage de la pièce à usiner ................................................................................................. 26
4.7 Changement de la plage de vitesse de rotation .................................................................... 26

4.7.1 Tableau des vitesses ................................................................................................. 26
4.8 Choix de la vitesse de rotation .............................................................................................. 27

4.8.1 Valeurs indicatives des vitesses de coupe................................................................. 27
4.8.2 Valeurs indicatives de vitesse de rotation avec un foret ARS.................................... 28

4.9 Avance manuelle du fourreau de la broche avec l’avance fine ............................................. 29
4.10 Avance manuelle du fourreau avec le levier de la broche..................................................... 29

4.10.1 Butée de profondeur de perçage ............................................................................... 29
4.11 Faire pivoter la tête de fraisage-perçage............................................................................... 30

5 Maintenance
5.1 Sécurité ................................................................................................................................. 31

5.1.1 Préparation ................................................................................................................ 32
5.1.2 Remise en marche..................................................................................................... 32

5.2 Inspection et entretien ........................................................................................................... 32
5.3 Réparation............................................................................................................................. 36

6 Ersatzteile - Spare parts - F40 E
6.1 Fräskopf 1 von 6 - Milling head 1 of 6 ................................................................................... 37
6.2 Fräskopf 2 von 6 - Milling head 2 of 6 ................................................................................... 38
6.3 Fräskopf 3 von 6 - Milling head 3 of 6 ................................................................................... 39
6.4 Fräskopf 4 von 6 - Milling head 4 of 6 ................................................................................... 40
6.5 Fräskopf 5 von 6 - Milling head 5 of 6 ................................................................................... 41
6.6 Fräskopf 6 von 6 - Milling head 6 of 6 ................................................................................... 42
6.7 Fräsfutterschutz - Milling chuck protection ............................................................................ 43

6.7.1 Teileliste Fräskopf - Parts list milling head................................................................. 44
6.8 Säule - Column...................................................................................................................... 46
6.9 Kreuztisch 1 von 2 - Cross table 1 of 2 ................................................................................. 47
6.10 Kreuztisch 2 von 2 - Cross table 2 of 2 ................................................................................. 48

6.10.1 Teileliste Säule, Kreuztisch - Parts list column, cross table ....................................... 49
6.11 Maschinenunterbau (optional) - Machine stand (option) ....................................................... 51

6.11.1 Maschinenunterbau (Optional) - Machine stand (option) ........................................... 52
6.12 Schaltkasten - Switch box ..................................................................................................... 53

6.12.1 Schaltkasten - Switch box.......................................................................................... 53
6.13 Schaltplan - Wiring diagram .................................................................................................. 54

6.13.1 Teileliste Elektrik - Parts list electrical components ................................................... 55
7 Dysfonctionnements

7.1 Dysfonctionnements de la fraiseuse-perceuse ..................................................................... 56
8 Annexe

8.1 Droit d’auteur......................................................................................................................... 57
8.2 Terminologie/Glossaire ......................................................................................................... 57
8.3 Droit à réclamation / Garantie ............................................................................................... 58
8.4 Consignes d’évacuation / Possibilités de recyclage : ............................................................ 58

8.4.1 Mise hors service ....................................................................................................... 58
8.4.2 Evacuation de l’emballage des nouveaux appareils .................................................. 59
8.4.3 Évacuation de l’appareil usagé .................................................................................. 59
8.4.4 Évacuation de composants électriques et électroniques ........................................... 59
8.4.5 Évacuation des lubrifiants et lubrifiants réfrigérants................................................... 60

8.5 Évacuation auprès de points de collecte communaux .......................................................... 60
8.6 RoHS , 2002/95/EG............................................................................................................... 60
8.7 Suivi des produits .................................................................................................................. 61
8.8 Déclaration de conformité CE ............................................................................................... 62

9 Index alphabétique

111

M1.1,0,1.F3PRO-CNC.FR - 11122019

OPTIMUM
M A S C H I N E N  -  G E R M A N Y

808D Page 267

Create Part Program Part 2Brief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

Create Part Program Part 2

Description 
This unit describes how to create a part program, edit the part program and get to know 
the most important CNC commands required to produce a workpiece. 

Content

Basic Theory

End

Machine 
coordinate 

system 
Radius and 
chamfers

Hole 
positioning

Hole 
centering

Contour milling 
with cycle

Drilling 
holes

Tapping

Milling slots 
and spigots

The two radii and the 
chamfer shown in the 
diagram can be produced 
with the code marked in 
the program below.

actual effect

RND = Radii
CHR = Chamfer
(specified side length of isosceles 
triangle with chamfer as base line)
CHF=Chamfer
(specified base line length of 
isosceles triangle with chamfer as 
base line)

N55 SUPA G00 Z300 D0
N60 SUPA G00 X300 Y300
N65 T3 D1
N70 MSG("Please change to Tool No 3")
N75 M05 M09 M00

N80 S5000 M3 G94 F300
N85 G00 X-6 Y92
N90 G00 Z2
N95 G01 F300 Z-10
N100 G41 Y 90  
N102 G01 X 5
N105 G01 X12 RND=5
N110 G01 Y97 CHR=2
N115 G01 X70 RND=4
N120 G01 Y90
N125 G01 G40 X80
N130 G00 Z50

Radius and 
chamfers
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Radius and 
chamfers

Résultat concret

Rayons et 
chanfreins

Les deux rayons et le chanfrein illustrés 
sur le diagramme peuvent être réalisés 
avec le code marqué dans le programme 
ci-dessous.

RND = Rayon
CHR = Chanfrein 
(longueur spécifiée du côté du triangle 
isocèle avec le chanfrein comme ligne de 
base)
CHF = Chanfrein 
(longueur spécifiée de la ligne de base 
du triangle isocèle avec le chanfrein 
comme ligne de base)

Bases théoriques
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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Create Part Program Part 2Brief instruction 808D Milling

Basic Theory

The easiest way to center drill 
a hole prior to drilling is to use 
either CYCLE81 or CYCLE82
CYCLE81: Without delay at 
current hole depth 
CYCLE82: With delay at 
current hole depth 

The relevant cycle can now 
be found using the vertical 
softkey on the right.

Select “Drilling centering” 
using the vertical SKs , or 
select “Center drilling” ,and 
parameterize the cycle 
according to requirements.

→

Hole 
centering

DDrriilllliinngg
cceenntteerriinngg

CCeenntteerr
ddrriilllliinngg

DDeeeepp  hhoollee
ddrriilllliinngg

BBoorriinngg

TThhrreeaadd

HHoollee
ppaatttteerrnn

DDeesseelleecctt
mmooddaall

EEddiitt CCoonntt.. DDrriillll.. MMiillll.. AAccttiivvee SSiimm.. RRee--
ccoommpp--

RReettrraacctt  ppllaannee,,  aabbssoolluuttee

MMooddaall
ccaallll

CCaanncceell

OOKK

Drill.

Drilling
centering

Center
drilling

actual effect

With the “OK” SK, the values and cycle 
call will be transferred to the part 
program as shown below.
This will drill a hole at the current 
position.
With the Modal call SK, holes will be 
centered at subsequent programmed 
positions until cancelled with the 
MCALL command in the part program.
The information is transferred as 
shown below.

Parameters Meanings

RTP=50 Coordinate value of turning 
position is 50 (absolute)

RFP=-3

Coordinate value of hole 
edge starting position under 
workpiece zero point surface 
is 3 (absolute)

SDID=2
(frequently used 

values 2~5)

Safety distance, feed path 
changes from quick feed to 
machine feed 2 mm away 
from RFP face

DP=-5 Coordinate position of final 
drilling depth is -5 (absolute)

DTB=0.2 Delay of 0.2 s at final drilling 
depth

N325 MCALL CYCLE82( 50.000, -3.000, 2.000, -5.000, 0.000, 0.200)
N330 X20 Y20 ; Hole will be centered
N335 X40 Y40 ; Hole will be centered
N340 MCALL
N345 X60 Y60 ; Hole will not be centered

Modal
call

Cancel

OK
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Modal
call

Cancel

OKCentrage de trous

La méthode la plus simple de centrer un trou 
avant de le percer est d’utiliser soit le CYCLE81, 
soit le CYCLE82.

CYCLE81 : Sans délai à la profondeur du trou 
actuelle du trou

CYCLE82 : Avec un délai à la profondeur 
actuelle du trou

Drill = Perçage

Le cycle correspondant peut à présent 
être trouvé à l’aide de la touche logicielle 
verticale de droite.

Sélectionnez «Drilling centering» (centrage du 
perçage) avec la touche logicielle verticale ou 
sélectionnez «Center drilling» (perçage centré) et 
paramétrez le cycle selon les besoins.
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Create Part Program Part 2Brief instruction 808D Milling

Basic Theory

The easiest way to center drill 
a hole prior to drilling is to use 
either CYCLE81 or CYCLE82
CYCLE81: Without delay at 
current hole depth 
CYCLE82: With delay at 
current hole depth 

The relevant cycle can now 
be found using the vertical 
softkey on the right.

Select “Drilling centering” 
using the vertical SKs , or 
select “Center drilling” ,and 
parameterize the cycle 
according to requirements.

→

Hole 
centering

DDrriilllliinngg
cceenntteerriinngg

CCeenntteerr
ddrriilllliinngg

DDeeeepp  hhoollee
ddrriilllliinngg

BBoorriinngg

TThhrreeaadd

HHoollee
ppaatttteerrnn

DDeesseelleecctt
mmooddaall

EEddiitt CCoonntt.. DDrriillll.. MMiillll.. AAccttiivvee SSiimm.. RRee--
ccoommpp--

RReettrraacctt  ppllaannee,,  aabbssoolluuttee

MMooddaall
ccaallll

CCaanncceell

OOKK

Drill.

Drilling
centering

Center
drilling

actual effect

With the “OK” SK, the values and cycle 
call will be transferred to the part 
program as shown below.
This will drill a hole at the current 
position.
With the Modal call SK, holes will be 
centered at subsequent programmed 
positions until cancelled with the 
MCALL command in the part program.
The information is transferred as 
shown below.

Parameters Meanings

RTP=50 Coordinate value of turning 
position is 50 (absolute)

RFP=-3

Coordinate value of hole 
edge starting position under 
workpiece zero point surface 
is 3 (absolute)

SDID=2
(frequently used 

values 2~5)

Safety distance, feed path 
changes from quick feed to 
machine feed 2 mm away 
from RFP face

DP=-5 Coordinate position of final 
drilling depth is -5 (absolute)

DTB=0.2 Delay of 0.2 s at final drilling 
depth

N325 MCALL CYCLE82( 50.000, -3.000, 2.000, -5.000, 0.000, 0.200)
N330 X20 Y20 ; Hole will be centered
N335 X40 Y40 ; Hole will be centered
N340 MCALL
N345 X60 Y60 ; Hole will not be centered

Modal
call

Cancel

OK
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With the “OK” SK, the values and cycle 
call will be transferred to the part 
program as shown below.
This will drill a hole at the current 
position.
With the Modal call SK, holes will be 
centered at subsequent programmed 
positions until cancelled with the 
MCALL command in the part program.
The information is transferred as 
shown below.

Parameters Meanings

RTP=50 Coordinate value of turning 
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edge starting position under 
workpiece zero point surface 
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values 2~5)

Safety distance, feed path 
changes from quick feed to 
machine feed 2 mm away 
from RFP face

DP=-5 Coordinate position of final 
drilling depth is -5 (absolute)
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depth
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Modal
call

Cancel

OK

  Résultat concret

Avec la touche «OK», les valeurs et l’appel du cycle seront 
transmis au programme d’usinage, comme indiqué ci-
dessous.

Par conséquent, un trou sera percé à la position actuelle.

Avec la SK de l’appel modal, les trous seront centrés aux 
positions programmées suivantes jusqu’à ce qu’elles soient 
annulées avec la commande «MCALL command» dans le 
programme d’usinage.

L’information est transmise comme indiqué ci-dessous.

Légende :
Modal call : Appel modal
Cancel : Annuler

Paramètre Signification

RTP = 50 La valeur de la coordonnée de la 
position est de 50 (valeur absolue)

RFP = 3

La valeur de la coordonnée de la 
position du point de départ du bord 
du trou sous le point zéro de la pièce 
est de 3 (valeur absolue)

SDID = 2
(Valeur 

fréquemment 
utilisée 2~5)

Distance de sécurité, change la 
course d’avance de l’avance rapide à 
l’avance de la machine 2 mm avant 
d’atteindre la surface RFP

DP = -5
La position de la coordonnée de la 
profondeur de perçage finale est de 
-5 (valeur absolue)

DTB = 0,2 Délai de 0,2 secondes à la 
profondeur de perçage finale

N325 MCALL CYCLE82( 50.000, -3.000, 2.000, -5.000, 0.000, 0.200)
N330 X20 Y20 - Le trou sera centré
N335 X40 Y40 - Le trou sera centré
N340 MCALL
N345 X60 Y60 - Le trou ne sera pas centré
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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Create Part Program Part 2Brief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

Basic Theory

The easiest method to drill 
holes is with CYCLE81/82: 
Without/with delay at current 
hole depth
CYCLE83:Each drilling 
operation needs a withdrawal 
distance during deep hole 
drilling.
The cycle can be found and 
parameterized with the “Drill.” 
SK. 

The relevant cycle can now 
be found using the vertical 
SKs on the right.

Select “Deep hole drilling” 
using the vertical SKs and 
parameterize the cycle 
according to requirements.

Drilling 
holes

Drill.

Deep hole
drilling

DDrriilllliinngg
cceenntteerriinngg

CCeenntteerr
ddrriilllliinngg

DDeeeepp  hhoollee
ddrriilllliinngg

BBoorriinngg

TThhrreeaadd

HHoollee
ppaatttteerrnn

DDeesseelleecctt
mmooddaall

EEddiitt CCoonntt.. DDrriillll.. MMiillll.. AAccttiivvee SSiimm.. RRee--
ccoommpp--

RReettrraacctt  ppllaannee,,  aabbssoolluuttee

MMooddaall
ccaallll

CCaanncceell

OOKK

actual effect

With the “OK” SK, the values and cycle 
call will be transferred to the part 
program as shown below.
This will drill a hole at the current 
position.
With the “Modal call” SK, holes will be 
drilled at subsequently programmed 
positions until cancelled with the 
MCALL command in the part program.
The information is transferred as shown 
below.

N325 MCALL CYCLE83( 50.00000, -3.00000, 1.00000,  ,9.24000,  ,5.00000, 
90.00000, 0.70000, 0.50000, 1.00000, 0, 0, 5.00000, 1.40000, 0.60000, 1.60000)
N330 X20 Y20 ; Hole will be drilled
N335 X40 Y40 ; Hole will be drilled
N340 MCALL
N345 X60 Y60 ; Hole will not be drilled

For specific parameter 
commands, see the next page

Modal
call

Cancel

OK
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With the “OK” SK, the values and cycle 
call will be transferred to the part 
program as shown below.
This will drill a hole at the current 
position.
With the “Modal call” SK, holes will be 
drilled at subsequently programmed 
positions until cancelled with the 
MCALL command in the part program.
The information is transferred as shown 
below.
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For specific parameter 
commands, see the next page

Modal
call

Cancel

OK

La méthode la plus simple pour percer des 
trous est le CYCLE81/82 : Avec/sans délai à 
la profondeur actuelle du trou.

CYCLE83 : chaque opération de forage 
nécessite une distance de retrait lors du forage 
de trous profonds.

Le cycle peut être trouvé et paramétré avec la 
touche «Drill» (Percer).

Le cycle correspondant peut être trouvé 
avec les touches logicielles verticales du 
côté droit.

Sélectionnez «Deep hole drilling» (perçage 
de trou profond) avec les touches logicielles 
verticales et paramétrez le cycle selon les 
besoins.
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With the “OK” SK, the values and cycle 
call will be transferred to the part 
program as shown below.
This will drill a hole at the current 
position.
With the “Modal call” SK, holes will be 
drilled at subsequently programmed 
positions until cancelled with the 
MCALL command in the part program.
The information is transferred as shown 
below.

N325 MCALL CYCLE83( 50.00000, -3.00000, 1.00000,  ,9.24000,  ,5.00000, 
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N330 X20 Y20 ; Hole will be drilled
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N345 X60 Y60 ; Hole will not be drilled

For specific parameter 
commands, see the next page
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Basic Theory

The easiest method to drill 
holes is with CYCLE81/82: 
Without/with delay at current 
hole depth
CYCLE83:Each drilling 
operation needs a withdrawal 
distance during deep hole 
drilling.
The cycle can be found and 
parameterized with the “Drill.” 
SK. 

The relevant cycle can now 
be found using the vertical 
SKs on the right.

Select “Deep hole drilling” 
using the vertical SKs and 
parameterize the cycle 
according to requirements.

Drilling 
holes

Drill.

Deep hole
drilling

DDrriilllliinngg
cceenntteerriinngg

CCeenntteerr
ddrriilllliinngg

DDeeeepp  hhoollee
ddrriilllliinngg

BBoorriinngg

TThhrreeaadd

HHoollee
ppaatttteerrnn

DDeesseelleecctt
mmooddaall

EEddiitt CCoonntt.. DDrriillll.. MMiillll.. AAccttiivvee SSiimm.. RRee--
ccoommpp--

RReettrraacctt  ppllaannee,,  aabbssoolluuttee

MMooddaall
ccaallll

CCaanncceell

OOKK

actual effect

With the “OK” SK, the values and cycle 
call will be transferred to the part 
program as shown below.
This will drill a hole at the current 
position.
With the “Modal call” SK, holes will be 
drilled at subsequently programmed 
positions until cancelled with the 
MCALL command in the part program.
The information is transferred as shown 
below.

N325 MCALL CYCLE83( 50.00000, -3.00000, 1.00000,  ,9.24000,  ,5.00000, 
90.00000, 0.70000, 0.50000, 1.00000, 0, 0, 5.00000, 1.40000, 0.60000, 1.60000)
N330 X20 Y20 ; Hole will be drilled
N335 X40 Y40 ; Hole will be drilled
N340 MCALL
N345 X60 Y60 ; Hole will not be drilled

For specific parameter 
commands, see the next page

Modal
call

Cancel

OK

  Résultat concret

Avec la touche «OK», les valeurs et l’appel du cycle seront 
transmis au programme d’usinage, comme indiqué ci-dessous.

Par conséquent, un trou sera percé à la position actuelle.

Avec la SK de l’appel modal, les trous seront centrés aux positions 
programmées suivantes jusqu’à ce qu’elles soient annulées avec la 
commande «MCALL command» dans le programme d’usinage.

L’information est transmise comme indiqué ci-dessous.

Légende :
Modal call : Appel modal
Cancel : Annuler

Les commandes spécifiques pour les paramètres se 
trouvent à la page suivante.

N325 MCALL CYCLE83( 50.00000, -3.00000, 1.00000, ,9.24000, ,5.00000,
90.00000, 0.70000, 0.50000, 1.00000, 0, 0, 5.00000, 1.40000, 0.60000, 1.60000)
N330 X20 Y20 - Le trou sera percé
N335 X40 Y40 - Le trou sera percé
N340 MCALL
N345 X60 Y60 - Le trou ne sera pas percé
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 � Les descriptions pour RTP, RFP, SDIS et DP se trouvent en page 113

FDEP = 5 Atteindre la profondeur du premier perçage. La 
coordonnée de l’axe Z est -5 (valeur absolue de la 
coordonnée)

FDPR = 5 À partir du plan de référence, percez 5 mm vers le bas
DAM = 90 La diminution est de 90
DTB = 0,7 Pause de 0,7 s pendant le taraudage final du filet 

(coupe interrompue)
DTB < 0 : L’unité est r

DTS = 0,5 S’arrête pendant 0,5 s à la position de départ  
(si VARI = 1, desserrage actif)

DTS < 0 : L’unité est r

FRF = 1 
(Plage : 0,001~1)

L’avance originale effective reste inchangée Avance mode usinage

VARI = 0 Le mode d’usinage rupture de copeaux est actif VARI = 1 Retour du fourreau de la 
broche actif vers le plan de référence

AXN = 3 AXN est l’axe d’outil utilisant l’axe Z nommé G17 La valeur AXN détermine quel axe doit 
être utilisé

MDEP = 5 Profondeur de perçage minimale = 5 mm Ce paramètre n’est activé que si  
DAM < 0

VRT = 1,4 Interruption du perçage, la valeur de retrait du fourreau 
de la broche est de 1,4 mm

VRT = 0 → La valeur de retrait est de  
1 mm
VRT > 0 → La valeur de retrait est la 
valeur saisie

DTD = 0,6 S’arrête pendant 0,6 s à la position de la profondeur 
de perçage finale

DTD <0 : L’unité est r,  
DTD = 0 : Comme DTB

DIS1 = 1,6 Lorsque vous réinsérez le fourreau de la broche, vous 
pouvez programmer une limite de distance de 1,6 mm

Vous trouverez des explications 
concrètes à ce sujet dans le mode 
d’emploi standard
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Paramètre DAM

     DAM ≠ 0, la première opération de perçage (FDPR) ne peut pas dépasser la profondeur de perçage. À partir de la 
deuxième opération de perçage, le perçage est effectué selon la dernière profondeur (profondeur de perçage = dernière 
profondeur de perçage-DAM). Le perçage calculé doit être < DAM. Si le perçage calculé = DAM de l’avance suivante, 
la valeur DAM est utilisée pour la profondeur d’avance jusqu’à la fin de l’avance. Si la dernière profondeur restante est  
< DAM, le perçage s’effectue automatiquement jusqu’à ce que la profondeur souhaitée soit atteinte.

     DAM = 0, la profondeur de perçage est chaque fois la même que la première (FDPR). Si la profondeur restante est  
< 2 x FDPR, alors les 2 dernières profondeurs de coupe sont égales à la moitié de la profondeur restante.

Exemple : trou de 40 mm de profondeur, avec DAM = 2 mm et DAM = 0 mm d’avance
Temps 
d’avance

Chaque avance
Profondeur/mm
DAM = 2

Profondeur/mm 
actuelle

Temps 
d’avance

Chaque avance 
profondeur/mm
DAM = 0

Profondeur/mm 
actuelle

1. FDPR = 10 -10 1. FDPR = 10 -10
2. FDPR - DAM = 10 - 2 = 8 -18 2. FDPR = 10 -20
3. (FDPR - DAM) - DAM 

= 6 - 2 = 4
-24 3. FDPR = 10 -30

4. (FDPR - 2DAM) - DAM 
= 6 - 2 = 4

-28 Profondeur restante = 10 < 2 x FDPR de la 
profondeur restante répartie entre les deux 
derniers perçages

5. (FDPR - 3DAM) - DAM 
= 4 - 2 = 2

-30 5. 5 -35

6. DAM = 2 -32 6. 5 -40
7. DAM = 2 -34 7.
8. DAM = 2 -36 8.
9. DAM = 2 -38 9.
10. DAM = 2 -40 10.

2

1
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Create Part Program Part 2Brief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

Basic Theory

The easiest way to tap a hole 
is to use
CYCLE84: Solid tap holder
CYCLE840: With floating tap 
holder.
The cycles can be found and 
parameterized using the 
“Drill.” SK. 

The relevant cycle can now 
be found using the vertical 
SKs on the right.

Select “Thread” using the 
vertical SKs ,and then 
select “Rigid tapping”, and 
parameterize the cycle 
according to requirement.

Tapping

Drill.

→Thread Rigid
tapping

Retract plane, absolute

Modal
call

Cancel

OK

With the “OK” SK, the values and cycle 
call will be transferred to the part 
program as shown below.
This will drill a hole at the current 
position.
If there is no other operation, the 
machine will drill holes in the current 
position. 
With the “Modal call” SK, holes will be 
tapped at subsequently programmed 
positions until cancelled with the 
MCALL command in the part program.
Examples are shown on the next page .

Modal
call

Cancel

OK
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Create Part Program Part 2Brief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

Basic Theory

The easiest way to tap a hole 
is to use
CYCLE84: Solid tap holder
CYCLE840: With floating tap 
holder.
The cycles can be found and 
parameterized using the 
“Drill.” SK. 

The relevant cycle can now 
be found using the vertical 
SKs on the right.

Select “Thread” using the 
vertical SKs ,and then 
select “Rigid tapping”, and 
parameterize the cycle 
according to requirement.

Tapping

Drill.

→Thread Rigid
tapping

Retract plane, absolute

Modal
call

Cancel

OK

With the “OK” SK, the values and cycle 
call will be transferred to the part 
program as shown below.
This will drill a hole at the current 
position.
If there is no other operation, the 
machine will drill holes in the current 
position. 
With the “Modal call” SK, holes will be 
tapped at subsequently programmed 
positions until cancelled with the 
MCALL command in the part program.
Examples are shown on the next page .

Modal
call

Cancel

OK
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Create Part Program Part 2Brief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

Basic Theory

The easiest way to tap a hole 
is to use
CYCLE84: Solid tap holder
CYCLE840: With floating tap 
holder.
The cycles can be found and 
parameterized using the 
“Drill.” SK. 

The relevant cycle can now 
be found using the vertical 
SKs on the right.

Select “Thread” using the 
vertical SKs ,and then 
select “Rigid tapping”, and 
parameterize the cycle 
according to requirement.

Tapping

Drill.

→Thread Rigid
tapping

Retract plane, absolute

Modal
call

Cancel

OK

With the “OK” SK, the values and cycle 
call will be transferred to the part 
program as shown below.
This will drill a hole at the current 
position.
If there is no other operation, the 
machine will drill holes in the current 
position. 
With the “Modal call” SK, holes will be 
tapped at subsequently programmed 
positions until cancelled with the 
MCALL command in the part program.
Examples are shown on the next page .

Modal
call

Cancel

OK
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Create Part Program Part 2Brief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

Basic Theory

The easiest way to tap a hole 
is to use
CYCLE84: Solid tap holder
CYCLE840: With floating tap 
holder.
The cycles can be found and 
parameterized using the 
“Drill.” SK. 

The relevant cycle can now 
be found using the vertical 
SKs on the right.

Select “Thread” using the 
vertical SKs ,and then 
select “Rigid tapping”, and 
parameterize the cycle 
according to requirement.

Tapping

Drill.

→Thread Rigid
tapping

Retract plane, absolute

Modal
call

Cancel

OK

With the “OK” SK, the values and cycle 
call will be transferred to the part 
program as shown below.
This will drill a hole at the current 
position.
If there is no other operation, the 
machine will drill holes in the current 
position. 
With the “Modal call” SK, holes will be 
tapped at subsequently programmed 
positions until cancelled with the 
MCALL command in the part program.
Examples are shown on the next page .

Modal
call

Cancel

OKTaraudage

La manière la plus simple de percer un filet est 
d’utiliser 
CYCLE84 :
Avec un mandrin fixe. 
CYCLE840 :
Avec un mandrin de compensation.

Le cycle peut être trouvé et paramétré dans 
«Drill» (Perçage)
Touche logicielle :

Le cycle correspondant peut être trouvé avec 
les touches logicielles verticales du côté droit.

Sélectionnez «Thread» (Filet) avec les touches 
logicielles verticales et sélectionnez «Rigid 
tapping» (Taraudage rigide), et paramétrez le 
cycle selon les besoins.
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Create Part Program Part 2Brief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

Basic Theory

The easiest way to tap a hole 
is to use
CYCLE84: Solid tap holder
CYCLE840: With floating tap 
holder.
The cycles can be found and 
parameterized using the 
“Drill.” SK. 

The relevant cycle can now 
be found using the vertical 
SKs on the right.

Select “Thread” using the 
vertical SKs ,and then 
select “Rigid tapping”, and 
parameterize the cycle 
according to requirement.

Tapping

Drill.

→Thread Rigid
tapping

Retract plane, absolute

Modal
call

Cancel

OK

With the “OK” SK, the values and cycle 
call will be transferred to the part 
program as shown below.
This will drill a hole at the current 
position.
If there is no other operation, the 
machine will drill holes in the current 
position. 
With the “Modal call” SK, holes will be 
tapped at subsequently programmed 
positions until cancelled with the 
MCALL command in the part program.
Examples are shown on the next page .

Modal
call

Cancel

OK

La SK «OK» permet de transférer - comme illustré ci-après - les valeurs et l’appel de 
cycle dans le programme d’usinage.

Cela permet de percer un trou à la position actuelle.

S’il n’y a pas d’autres opérations, la machine perce des trous à la position actuelle.

Avec la SK «Modal call» (Appel modal), des filets sont percés aux positions 
programmées suivantes jusqu’à ce que le cycle soit arrêté avec la commande MCALL 
dans le programme d’usinage.

Des exemples sont donnés à la page suivante.
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présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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Create Part Program Part 2Brief instruction 808D Milling

Basic Theory

N325 MCALL CYCLE84( 50.00000, -3.00000, 2.00000,  ,6.00000, 0.70000, 5,  
,2.00000, 5.00000, 5.00000, 5.00000, 3, 0, 0, 0, 5.00000, 1.40000)
N330 X20 Y20 ; Hole will be tapped
N335 X40 Y40 ; Hole will be tapped
N340 MCALL
N345 X60 Y60 ; Hole will not be tapped

actual effect

For descriptions of RTP, RFP, SDIS and DP, 
please see   Page 268
For descriptions of AXH, VARI, DAM and VRT, 
please see  Page 270

Parameters Meanings Remarks

DTB=0.7 Pause 0.7 s during final tapping to 
thread depth (discontinuous cutting) 

SDAC=5 Spindle state after cycle is M5 Enter values 3/4→M3/M4

PIT=2(Range of 
values:0.001~2
000 mm)

Right hand thread with 2mm pitch Evaluate value→left hand 
thread

POSS=5 Spindle stops at 5º (unit: º)

SST=5 Tapping thread spindle speed is 
5 r/min

SST1=5 Retraction spindle speed is 5 r/ min Direction is opposite to SST 
SST1=0 →speed is same as 
SST

SST and SST1 control the spindle speed and the Z axis feed position 
synchronously.  During execution of CYCLE 84, the switches of the 
feed rate override and the cycle stop (feed hold) are deactivated.
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,2.00000, 5.00000, 5.00000, 5.00000, 3, 0, 0, 0, 5.00000, 1.40000)
N330 X20 Y20 ; Hole will be tapped
N335 X40 Y40 ; Hole will be tapped
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N345 X60 Y60 ; Hole will not be tapped

actual effect

For descriptions of RTP, RFP, SDIS and DP, 
please see   Page 268
For descriptions of AXH, VARI, DAM and VRT, 
please see  Page 270

Parameters Meanings Remarks
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thread depth (discontinuous cutting) 
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000 mm)
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thread

POSS=5 Spindle stops at 5º (unit: º)

SST=5 Tapping thread spindle speed is 
5 r/min

SST1=5 Retraction spindle speed is 5 r/ min Direction is opposite to SST 
SST1=0 →speed is same as 
SST

SST and SST1 control the spindle speed and the Z axis feed position 
synchronously.  During execution of CYCLE 84, the switches of the 
feed rate override and the cycle stop (feed hold) are deactivated.
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Create Part Program Part 2Brief instruction 808D Milling

Basic Theory

N325 MCALL CYCLE84( 50.00000, -3.00000, 2.00000,  ,6.00000, 0.70000, 5,  
,2.00000, 5.00000, 5.00000, 5.00000, 3, 0, 0, 0, 5.00000, 1.40000)
N330 X20 Y20 ; Hole will be tapped
N335 X40 Y40 ; Hole will be tapped
N340 MCALL
N345 X60 Y60 ; Hole will not be tapped

actual effect

For descriptions of RTP, RFP, SDIS and DP, 
please see   Page 268
For descriptions of AXH, VARI, DAM and VRT, 
please see  Page 270

Parameters Meanings Remarks

DTB=0.7 Pause 0.7 s during final tapping to 
thread depth (discontinuous cutting) 

SDAC=5 Spindle state after cycle is M5 Enter values 3/4→M3/M4

PIT=2(Range of 
values:0.001~2
000 mm)

Right hand thread with 2mm pitch Evaluate value→left hand 
thread

POSS=5 Spindle stops at 5º (unit: º)

SST=5 Tapping thread spindle speed is 
5 r/min

SST1=5 Retraction spindle speed is 5 r/ min Direction is opposite to SST 
SST1=0 →speed is same as 
SST

SST and SST1 control the spindle speed and the Z axis feed position 
synchronously.  During execution of CYCLE 84, the switches of the 
feed rate override and the cycle stop (feed hold) are deactivated.

  Résultat concret

N325 MCALL CYCLE84 (50.00000, -3.00000, 2.00000, ,6.00000, 0.70000, 5, 2.00000, 5.00000, 5.00000, 
5.00000, 3, 0, 0, 0, 5.00000, 1.40000)
N330 X20 Y20 - Le filet est coupé
N335 X40 Y40 - Le filet est coupé
N340 MCALL
N345 X60 Y60 - Le filet n’est pas coupé
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 � Description de RTP, RFP, SDIS et DP, voir page 113
 � Description de AXN, VARI, DAM et VRT, voir page 116

Paramètres Significations Remarques
DTB = 0,7 Pause de 0,7 s pendant le taraudage 

final jusqu’à la profondeur du filet (coupe 
ininterrompue)

SDAC = 5 L’état de la broche après le cycle est M5 Saisissez les valeurs 3/4 → M3/M4
PIT = 2 (plage de valeurs : 
0,001 ~ 2,000 mm)

Filet à droite avec pas de 2 mm Définir une valeur Filet → vers la gauche

POSS = 5 La broche s’arrête à 5° (unité : °)
SST = 5 La vitesse de la broche de taraudage est 

de 5 tr/min
SST1 = 5 La vitesse de retrait de la broche est de 5 

tr/min
La direction est opposée à SST SST1= 0 → 
La vitesse est la même que SST

SST et SST1 contrôlent la vitesse de la broche et la position d’avance de l’axe Z de manière synchrone. 
Pendant l’exécution du CYCLE84, la correction d’avance et l’arrêt du cycle (maintien de l’avance) est 
désactivée.
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808D Page 273

Create Part Program Part 2Brief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

Basic Theory

The easiest way to drill a 
series of holes is to use 
the pre-defined “Hole 
pattern” cycles.
The cycles can be found 
and parameterized via the 
“Drill.” SK.

The relevant cycle can 
now be found using the 
vertical SKs on the right. 

Select “Hole pattern” 
using the vertical SKs 
,and then select  “Hole 
circle”, and parameterize 
the cycle according to 
requirement.

Machine 
coordinate 

system 

Hole 
positioning

Drill.

→
Hole
pattern

Hole
circle

DDrriilllliinngg
cceenntteerriinngg

CCeenntteerr
ddrriilllliinngg

DDeeeepp  hhoollee
ddrriilllliinngg

BBoorriinngg

TThhrreeaadd

HHoollee
ppaatttteerrnn

DDeesseelleecctt
mmooddaall

RRee--
ccoommpp..SSiimm..AAccttiivveeMMiillll..DDrriillll..CCoonntt..EEddiitt

CCeenntteerr  ppooiinntt  ooff  hhoollee  cciirrccllee,,  11sstt  aaxxiiss

CCaanncceell

OOKK

Parameters Meanings

CPA=36 Center of hole circle horizontal coordinate is 36 (absolute value)

CPO=24.1 Center of hole circle horizontal coordinate is 24.1 (absolute value)

RAD=10 Circle radius is 10 mm

STA1=90 Angle between the circle and horizontal coordinate is 90º

INDA=60 Angle between the circles is 60º

NUM=6 Drill 6 holes on circle

The cycle is used together with the drilling fixed cycle to decrease 
the hole clearance.

With the “OK” SK, the values and 
cycle call will be transferred to the 
part program as shown below.
This will drill holes at the positions 
defined from within the cycle.

N325 MCALL CYCLE82( 50.00000, -3.00000, 2.00000, -5.00000, 0.00000, 0.20000)
N330 HOLES2( 36.00000, 24.10000, 10.00000, 90.00000, 60.00000, 6)
N335 X36 Y24.1
N340 MCALL ; Modal Call OFF
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Parameters Meanings

CPA=36 Center of hole circle horizontal coordinate is 36 (absolute value)

CPO=24.1 Center of hole circle horizontal coordinate is 24.1 (absolute value)

RAD=10 Circle radius is 10 mm

STA1=90 Angle between the circle and horizontal coordinate is 90º

INDA=60 Angle between the circles is 60º

NUM=6 Drill 6 holes on circle

The cycle is used together with the drilling fixed cycle to decrease 
the hole clearance.

With the “OK” SK, the values and 
cycle call will be transferred to the 
part program as shown below.
This will drill holes at the positions 
defined from within the cycle.

N325 MCALL CYCLE82( 50.00000, -3.00000, 2.00000, -5.00000, 0.00000, 0.20000)
N330 HOLES2( 36.00000, 24.10000, 10.00000, 90.00000, 60.00000, 6)
N335 X36 Y24.1
N340 MCALL ; Modal Call OFF
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The easiest way to drill a 
series of holes is to use 
the pre-defined “Hole 
pattern” cycles.
The cycles can be found 
and parameterized via the 
“Drill.” SK.

The relevant cycle can 
now be found using the 
vertical SKs on the right. 

Select “Hole pattern” 
using the vertical SKs 
,and then select  “Hole 
circle”, and parameterize 
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requirement.
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Parameters Meanings

CPA=36 Center of hole circle horizontal coordinate is 36 (absolute value)

CPO=24.1 Center of hole circle horizontal coordinate is 24.1 (absolute value)

RAD=10 Circle radius is 10 mm

STA1=90 Angle between the circle and horizontal coordinate is 90º

INDA=60 Angle between the circles is 60º

NUM=6 Drill 6 holes on circle

The cycle is used together with the drilling fixed cycle to decrease 
the hole clearance.

With the “OK” SK, the values and 
cycle call will be transferred to the 
part program as shown below.
This will drill holes at the positions 
defined from within the cycle.

N325 MCALL CYCLE82( 50.00000, -3.00000, 2.00000, -5.00000, 0.00000, 0.20000)
N330 HOLES2( 36.00000, 24.10000, 10.00000, 90.00000, 60.00000, 6)
N335 X36 Y24.1
N340 MCALL ; Modal Call OFF

OPTIMUM
M A S C H I N E N  -  G E R M A N Y

808D Page 273

Create Part Program Part 2Brief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

Basic Theory

The easiest way to drill a 
series of holes is to use 
the pre-defined “Hole 
pattern” cycles.
The cycles can be found 
and parameterized via the 
“Drill.” SK.

The relevant cycle can 
now be found using the 
vertical SKs on the right. 

Select “Hole pattern” 
using the vertical SKs 
,and then select  “Hole 
circle”, and parameterize 
the cycle according to 
requirement.

Machine 
coordinate 

system 

Hole 
positioning

Drill.

→
Hole
pattern

Hole
circle

DDrriilllliinngg
cceenntteerriinngg

CCeenntteerr
ddrriilllliinngg

DDeeeepp  hhoollee
ddrriilllliinngg

BBoorriinngg

TThhrreeaadd

HHoollee
ppaatttteerrnn

DDeesseelleecctt
mmooddaall

RRee--
ccoommpp..SSiimm..AAccttiivveeMMiillll..DDrriillll..CCoonntt..EEddiitt

CCeenntteerr  ppooiinntt  ooff  hhoollee  cciirrccllee,,  11sstt  aaxxiiss

CCaanncceell

OOKK

Parameters Meanings

CPA=36 Center of hole circle horizontal coordinate is 36 (absolute value)

CPO=24.1 Center of hole circle horizontal coordinate is 24.1 (absolute value)

RAD=10 Circle radius is 10 mm

STA1=90 Angle between the circle and horizontal coordinate is 90º

INDA=60 Angle between the circles is 60º

NUM=6 Drill 6 holes on circle

The cycle is used together with the drilling fixed cycle to decrease 
the hole clearance.

With the “OK” SK, the values and 
cycle call will be transferred to the 
part program as shown below.
This will drill holes at the positions 
defined from within the cycle.

N325 MCALL CYCLE82( 50.00000, -3.00000, 2.00000, -5.00000, 0.00000, 0.20000)
N330 HOLES2( 36.00000, 24.10000, 10.00000, 90.00000, 60.00000, 6)
N335 X36 Y24.1
N340 MCALL ; Modal Call OFF

La manière la plus simple de créer une 
série de perçages est d’utiliser les cycles 
«Hole pattern» (Schéma de perçage) 
prédéfinis.
Les cycles peuvent être trouvés et 
paramétrés avec la touche logicielle 
«Drill.» (Perçage) :

Le cycle correspondant peut être trouvé 
avec les touches logicielles verticales du 
côté droit.

Sélectionnez (Hole pattern) (Schéma 
de perçage) avec les touches logicielles 
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Parameters Meanings

CPA=36 Center of hole circle horizontal coordinate is 36 (absolute value)

CPO=24.1 Center of hole circle horizontal coordinate is 24.1 (absolute value)

RAD=10 Circle radius is 10 mm

STA1=90 Angle between the circle and horizontal coordinate is 90º

INDA=60 Angle between the circles is 60º

NUM=6 Drill 6 holes on circle

The cycle is used together with the drilling fixed cycle to decrease 
the hole clearance.

With the “OK” SK, the values and 
cycle call will be transferred to the 
part program as shown below.
This will drill holes at the positions 
defined from within the cycle.

N325 MCALL CYCLE82( 50.00000, -3.00000, 2.00000, -5.00000, 0.00000, 0.20000)
N330 HOLES2( 36.00000, 24.10000, 10.00000, 90.00000, 60.00000, 6)
N335 X36 Y24.1
N340 MCALL ; Modal Call OFF

La SK «OK» permet de transmettre - comme illustré 
ci-après -  les valeurs et l’appel de cycle dans le 
programme d’usinage.
Cela permet de percer des trous aux positions définies 
dans le cycle.

N325 MCALL CYCLE82( 50.00000, -3.00000, 2.00000, -5.00000, 0.00000, 0.20000)
N330 HOLES2( 36.00000, 24.10000, 10.00000, 90.00000, 60.00000, 6)
N335 X36 Y24.1
N340 MCALL - Appel modal éteint

Paramètres Significations
CPA = 36 Milieu du cercle du trou, la coordonnée horizontale est 36 (valeur absolue)
CPO = 24,1 Milieu du cercle du trou, la coordonnée horizontale est 24,1 (valeur absolue)
RAD = 10 Le rayon du cercle est de 10 mm
STA1 = 90 L’angle entre le cercle et la coordonnée horizontale est de 90°
INDA = 60 L’angle entre les cercles est de 60°
NUM = 6 6 perçage sur le cercle

Pour réduire le jeu dans l’espacement des trous, le cycle est utilisé en même temps que le cycle d’usinage 
des trous.
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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Create Part Program Part 2Brief instruction 808D Milling

Basic Theory

The easiest way to rough 
and finish around a 
contour is to use the 
contour milling function.
The cycle can be found 
and parameterized via the 
“Mill.” SK.

The “Contour milling” SK 
can be found in the 
vertical SKs on the right.  

The parameterization is 
performed as in this 
figure.

Contour milling 
with cycle

Contour
milling

Name of contour subroutine

New
file

Attach
contour

Cancel

OK

Execute

Renumber

Search

Mark
On

Paste

Re-
comp.Simu.ActiveMill.Drill.Cont.Edit

Copy

By selecting the “New file” SK, the contour turning data can be inserted into 
Sub Program File (.SPF). You can edit and change it when selected. The 
sequence is as follows:

Enter the cycle data setting 
according to the former operations in 
the screen and enter the name of the 
contour subprogram.

Press “New file ” on the PPU to 
create contour information in the 
.SPF file. The cursor moves to the 
contour editing position 
automatically.

Make sure that the cursor has 
moved to the contour writing 
position (as shown in the 
figure).
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Fraisage de contour 
avec cycle

La manière la plus simple d’ébaucher et 
de finir autour d’un contour est d’utiliser 
la fonction de fraisage de contour.

Le cycle peut être trouvé et paramétrer 
avec la touche logicielle «Mill.» 
(Fraisage) :

La touche logicielle «Contour milling» 
(Fraisage de contour) peut être trouvée 
dans les touches logicielles verticales du 
côté droit.

Le paramétrage s’effectue comme illustré 
ci-contre.
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Create Part Program Part 2Brief instruction 808D Milling

Basic Theory

The easiest way to rough 
and finish around a 
contour is to use the 
contour milling function.
The cycle can be found 
and parameterized via the 
“Mill.” SK.

The “Contour milling” SK 
can be found in the 
vertical SKs on the right.  

The parameterization is 
performed as in this 
figure.
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with cycle
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By selecting the “New file” SK, the contour turning data can be inserted into 
Sub Program File (.SPF). You can edit and change it when selected. The 
sequence is as follows:

Enter the cycle data setting 
according to the former operations in 
the screen and enter the name of the 
contour subprogram.

Press “New file ” on the PPU to 
create contour information in the 
.SPF file. The cursor moves to the 
contour editing position 
automatically.

Make sure that the cursor has 
moved to the contour writing 
position (as shown in the 
figure).
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Une fois sélectionnées avec la touche logicielle «New file» (Nouveau fichier), les données de contour 
peuvent être insérées dans un sous-programme (.SPF). Vous pouvez l’éditer et le modifier si vous l’avez 
sélectionné. La procédure est la suivante :

Saisissez le réglage des données du cycle 
conformément aux opérations précédentes à l’écran et 
attribuez un nom au sous-programme de contour.

Appuyez sur la touche «New file» (Nouveau fichier) 
du PPU pour créer les informations de contour dans le 
fichier .SPF. Le curseur se déplace automatiquement vers 
la position d’édition du contour.

Veillez à ce que le curseur se déplace vers la 
position d’écriture du contour (comme illustré 
ci-contre).
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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Create Part Program Part 2Brief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

Basic Theory

After opening the contour data setting window, please make the following  settings: 

Enter appropriate 
coordinates based on the 
data from the technical 
drawing.

After completing the steps, the system will return to the
edit interface. Press “Technical interface” on the PPU to

return to the interface for setting the cycle data.

After finishing the parameter settings of CYCLE72,
press the ”OK” SK on the PPU to insert the
corresponding cycles in the main program.

After all the settings take effect, the selected cycle and set data will be transferred to 
corresponding part program automatically 
(for further information, see next page).
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Create Part Program Part 2Brief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

Basic Theory

After opening the contour data setting window, please make the following  settings: 

Enter appropriate 
coordinates based on the 
data from the technical 
drawing.

After completing the steps, the system will return to the
edit interface. Press “Technical interface” on the PPU to

return to the interface for setting the cycle data.

After finishing the parameter settings of CYCLE72,
press the ”OK” SK on the PPU to insert the
corresponding cycles in the main program.

After all the settings take effect, the selected cycle and set data will be transferred to 
corresponding part program automatically 
(for further information, see next page).

Effectuez les réglages suivants après avoir ouvert la fenêtre de réglage des paramètres de contour.

Saisissez les données correspondantes en vous basant sur 
les données du dessin technique.

Une fois cette étape terminée, le système revient à l’interface de 
traitement. Appuyez sur «Technical interface» (Interface technique) 

du PPU pour revenir au réglage des paramètres du cycle.

Une fois les réglages des paramètres du CYCLE72 terminés, 
appuyez sur la SK «OK» du PPU pour insérer les cycles 

correspondants dans le programme principal.
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Create Part Program Part 2Brief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

Basic Theory

After opening the contour data setting window, please make the following  settings: 

Enter appropriate 
coordinates based on the 
data from the technical 
drawing.

After completing the steps, the system will return to the
edit interface. Press “Technical interface” on the PPU to

return to the interface for setting the cycle data.

After finishing the parameter settings of CYCLE72,
press the ”OK” SK on the PPU to insert the
corresponding cycles in the main program.

After all the settings take effect, the selected cycle and set data will be transferred to 
corresponding part program automatically 
(for further information, see next page).

Une fois que tous les réglages ont pris effet, le cycle sélectionné et les données insérées sont automatiquement transférés 
au programme d’usinage correspondant.
Pour plus d’information, voir ci-dessous.
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Create Part Program Part 2Brief instruction 808D Milling

Basic Theory

With the “OK” SK, the values and the cycle call are transferred to the part program as 
shown below.

actual effect

N245 CYCLE72( "SUB_PART_1", 50.00000, 0.00000, 2.00000, -5.00000, 
5.00000, 0.00000, 0.00000, 300.00000, 100.00000, 111, 41, 12, 3.00000, 
300.00000, 12, 3.00000)

For descriptions of RTP, RFP, SDIS and DP, please see   Page 268

Parameters Meanings Remarks

KNAME=
CONT1:CONT1_E

Set the name of the contour 
subprogram as “CONT1”
(“:CONT1_E” is automatically created)

The first two positions of 
the program name must 
be letters

MID=5 The maximal feed depth is 5 mm

FAL=0 Finishing allowance at the contour 
side is 0 mm

FALD=0 Finishing allowance at the bottom 
plane is 0 mm

FFP1=300 Tool feed rate on plane is 300 mm/min

FFD=100        Feed rate after inserting the tool in the 
material is 100 mm/min

VARI=111  Use G1 to perform rough machining, 
and back to the depth defined by the 
RTP+SDIS at the completion of the 
contour

For other parameters, 
please refer to the 
standard manual

RL=41(absolute 
value)

PL=41→use G41 to make tool 
compensation on the left side of the 
contour

PL=40→G40,   
PL=42→G42

AS1=12 Approach the contour along the 1/4 
circle on the path in space

For other parameters, 
please refer to the 
standard manual

LP1=3 The radius of the approaching circle is 
20 mm

The length of the 
approaching path is along 
the line to approach

FF3=300 The feed rate during retraction of the 
path is 300 mm/min

AS2=12 Return along the 1/4 circle on the path 
in space

Parameter explanations 
are the same as for AS1

LP2=3 The radius of the return circle is 20 
mm

The length of the 
returning path is along the 
line to approach

   Résultat concret

La SK «OK» - comme illustré ci-après - permet de transmettre les valeurs et l’appel du cycle au programme d’usinage.

N245 CYCLE72( «SUB_PART_1», 50.00000, 0.00000, 2.00000, -5.00000, 5.00000, 0.00000, 
0.00000, 300.00000, 100.00000, 111, 41, 12, 3.00000, 300.00000, 12, 3.00000)
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 � Description de RTP, RFP, SDIS et DP, voir page 113
Paramètres Significations Remarques
KNAME =
CONT1:CONT1_E

Mettez le nom du sous-programme de contour 
comme «CONT1»
(«:CONT1_E» est créé automatiquement)

Les deux premières positions dans le 
nom du programme doivent être des 
lettres

MID = 5 La profondeur d’avance maximale est de 5 mm
FAL = 0 La surépaisseur de finition du côté du contour est de 

0 mm
FALD = 0 La surépaisseur de finition sur le dessous est de 0 

mm
FFP1 = 300 La vitesse d’avance de l’outil sur le plan est de 300 

mm/min
FFD = 100 La vitesse d’avance après insertion de l’outil dans le 

matériel est de 100 mm/min
VARI = 111 Utilisez G1 pour effectuer l’ébauche et revenez à 

la profondeur définie par le RTP + SDIS à la fin du 
contour

Vous trouverez des explications pour 
d’autres paramètres dans le mode 
d’emploi standard

RL = 41 
(valeur absolue)

PL = 41 →  Utilisez G41 pour contourner le contour 
du côté gauche

PL = 40 → G40
PL = 42 → G42

AS1 = 12 Approchez le contour sur 1/4 de cercle dans 
l’espace

Vous trouverez des explications pour 
d’autres paramètres dans le mode 
d’emploi standard

LP1 = 3 Le rayon du cercle d’approche est de 20 mm La longueur de la trajectoire 
d’approche se trouve le long de la 
ligne d’approche

FF3 = 300 La vitesse d’avance pendant le retrait de la 
trajectoire est de 300 mm/min

AS2 = 12 Retrait du contour dans le plan sur 1/4 de cercle L’explication des paramètres est la 
même que pour AS1

LP2 = 3 Le rayon du cercle pour le retrait du contour est de 
20 mm

La longueur de la trajectoire de 
retrait se trouve le long de la ligne 
d’approche
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Create Part Program Part 2Brief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

Basic Theory

Milling slots 
and spigots

The easiest way to mill a 
slot is to use the SLOT2 
cycle.
The cycle can be found 
and parameterized via the 
“Mill.” SK.

The relevant cycle can 
be found using the 
vertical SKs on the right. 

Select “slot” using the 
vertical SKs and 
parameterize the cycle 
according to requirement.

→Slots Circumf.
slots

With the “OK” SK, the values and cycle call will be 
transferred to the part program as shown below.
This will perform milling at the position defined in the cycle.

actual effect
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Create Part Program Part 2Brief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

Basic Theory

Milling slots 
and spigots

The easiest way to mill a 
slot is to use the SLOT2 
cycle.
The cycle can be found 
and parameterized via the 
“Mill.” SK.

The relevant cycle can 
be found using the 
vertical SKs on the right. 

Select “slot” using the 
vertical SKs and 
parameterize the cycle 
according to requirement.

→Slots Circumf.
slots

With the “OK” SK, the values and cycle call will be 
transferred to the part program as shown below.
This will perform milling at the position defined in the cycle.

actual effect

Fraisage de 
rainures et  
de tenons

La manière la plus facile pour fraiser des 
rainures est d’utiliser le cycle SLOT2.

Le cycle peut être trouvé et paramétré 
avec la touche logicielle «Mill.» 
(Fraisage).

Le cycle correspondant peut être trouvé à 
l’aide des touches logicielles verticale du 
côté droit.

Sélectionnez «Slots» (Rainures) avec les 
touches logicielles verticales et paramétrez 
le cycle selon les besoins.

Légende :
Circumf. slots = Circonférence des rainures
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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Milling slots 
and spigots

The easiest way to mill a 
slot is to use the SLOT2 
cycle.
The cycle can be found 
and parameterized via the 
“Mill.” SK.

The relevant cycle can 
be found using the 
vertical SKs on the right. 

Select “slot” using the 
vertical SKs and 
parameterize the cycle 
according to requirement.

→Slots Circumf.
slots

With the “OK” SK, the values and cycle call will be 
transferred to the part program as shown below.
This will perform milling at the position defined in the cycle.
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Create Part Program Part 2Brief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

Basic Theory

Milling slots 
and spigots

The easiest way to mill a 
slot is to use the SLOT2 
cycle.
The cycle can be found 
and parameterized via the 
“Mill.” SK.

The relevant cycle can 
be found using the 
vertical SKs on the right. 

Select “slot” using the 
vertical SKs and 
parameterize the cycle 
according to requirement.

→Slots Circumf.
slots

With the “OK” SK, the values and cycle call will be 
transferred to the part program as shown below.
This will perform milling at the position defined in the cycle.

actual effect          Résultat concret

La SK «OK» - comme illustré ci-après - permet de transmettre les valeurs et l’appel 
du cycle au programme d’usinage.
Le programme effectuera le fraisage à la position définie dans le cycle.
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Create Part Program Part 2Brief instruction 808D Milling

Basic Theory

N210 SLOT2( 
50.00000, 0.00000, 2.00000, , 3.00000, 3, 30.00000, 6.00000, 
38.00000, 70.00000, 20.00000, 165.00000, 90.00000, 300.00000, 
300.00000, 3.00000, 3, 0.20000, 2000, 5.00000, 250.00000, 
3000.00000, )

For descriptions of RTP, RFP, SDIS, DP and DPR, please see  Page 268 
For descriptions of CPA, CPO and RAD, please see  Page 273
For descriptions of FFD and FFP1, please see  Page 276 

Parameters Meanings Remarks

NUM=3 Three slots on the circle

AFSL=30 Angle slot length is 30º AFSL and WID jointly    decide 
the shape of the slot in the 
planeWID=6 Slot width is 6 mm

STA1=165 Start angle,angle between the effective work 
piece  horizontal coordinate in positive 
direction and the first circle slot is 165º

INDA=90 Incremental angle, angle between the slots is 
90º

 INDA=0, cycle will calculate 
the incremental angle 
automatically

MID=3 Maximal depth of one feed is 3 mm MID=0 → complete the cutting 
of the slot depth

CDIR=3 Milling direction G3 (in negative direction) Evaluate value 2 → use G2 (in 
positive direction)

FAL=0.2 Slot side, finishing allowance is 0.2 mm

VARI=0   The type of machining is complete machining VARI=1 → roughing 

VARI=2 → finishing 

MIDF=5     Maximal feed depth of the finishing is 5 mm

FFP2=250 Feed rate of finishing is 250 mm/min

SSF=3000 Spindle speed for finishing is 3000 rpm

If FFP2/SSF are not specified, then use the feed rate/spindle speed of rotation 
as default

FFCP= Feed rate at the center position on the circle 
path ,unit is mm/min

 

Before recalling the cycle, you must set the tool radius compensation value.

N210 SLOT2(50.00000, 0.00000, 2.00000, , 3.00000, 3, 30.00000, 
6.00000, 38.00000, 70.00000, 20.00000, 165.00000, 90.00000, 
300.00000, 300.00000, 3.00000, 3, 0.20000, 2000, 5.00000, 
250.00000, 3000.00000)

 � Les descriptions pour RTP, RFP, SDIS et DP se trouvent en page 113
 � Les descriptions pour CPA, CPO et RAD se trouvent en page 123
 � Les descriptions pour FFD et FFP1 se trouvent en page 128
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Paramètres Significations Remarques
NUM = 3 Trois rainures sur le cercle
AFSL = 30 L’angle sur la longueur de la rainure est de 30° AFSL et WID décident 

conjointement de la forme et 
de la rainure dans le plan

WID = 6 La largeur de la rainure est de 6 mm

STA1 = 165 Angle de départ, l’angle entre la coordonnée horizontale de 
la  pièce effective dans le sens positif et la première rainure 
du cercle est de 165°

INDA = 90 Angle incrémentiel, l’angle entre les rainures est de 90° INDA = 0, le cycle calcule 
automatiquement l’angle incrémentiel

MID = 3 La profondeur maximale d’une avance est de 3 mm MID = 0 → Arrêt du fraisage à la 
profondeur de la rainure

CDIR = 3 Sens du fraisage G3 (dans le sens négatif) Définir la valeur 2 → Utilisation de 
G2 (dans le sens positif)

FAL = 0,2 Côté rainure, la surépaisseur de finition est de 0,2 mm
VARI = 0 Le type d’usinage est l’usinage complet VARI = 1 → Ébauche

VARI = 2 → Finition
MIDF = 5 La profondeur d’avance maximale de la finition est de 5 mm
FFP2 = 250 La vitesse d’avance de la finition est de 250 mm/min
SSF = 3000 La vitesse de la broche pour la finition est de 3000 tr/min

Si FFP2/SSF ne sont pas spécifiés, utilisez la vitesse d’avance/la vitesse de rotation de la broche par 
défaut

FFCP = Vitesse d’avance à la position centrale sur la trajectoire du 
cercle, l’unité est mm/min
Avant de rappeler le cycle, vous devez régler la valeur de compensation du rayon d’outil
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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Simuler un programme

Description

Ce chapitre montre comment simuler un programme d’usinage avant qu’il ne soit exécuté en mode automatique.

Contenu

OPTIMUM
M A S C H I N E N  -  G E R M A N Y

808D Page 280 Operating and Programming — Milling

Simulate ProgramBrief instruction 808D Milling

Simulate Program

Description 
This unit describes how to simulate a part program before executing it in AUTO mode. 

Content

Basic Theory

End

Simulate 
program (Axis 
do not move)

Simulate 
program (Axis 
do not move)

The part program must be opened using the “Program Manager” on PPU. 

Step 1

A part program must have been created before 
it can be tested using “Simulation”.

Simuler un 
programme  
(les axes ne 

bougent pas)

Fin
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Simulate ProgramBrief instruction 808D Milling

Simulate Program

Description 
This unit describes how to simulate a part program before executing it in AUTO mode. 

Content

Basic Theory

End

Simulate 
program (Axis 
do not move)

Simulate 
program (Axis 
do not move)

The part program must be opened using the “Program Manager” on PPU. 

Step 1

A part program must have been created before 
it can be tested using “Simulation”.

Simuler un 
programme  
(les axes ne 

bougent pas)

Bases théoriques

Un programme d’usinage doit avoir été créé avant de pouvoir être testé en simulation.

Le programme d’usinage doit être ouvert à l’aide du «Program manager» (Gestionnaire de programme) du PPU.

Étape 1
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Simulate ProgramBrief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

SEQUENCE

Step 2

Press the “Simu.” SK on the PPU.

If the control is not in the 
correct mode, a message 
will be displayed at the 
bottom of the screen. 

If this message is displayed at the bottom of the screen,
press the “AUTO” mode key on the MCP.

Step 3

Press the “CYCLE START” key on the MCP.

If the control is not in the 
correct mode, a message 
will be displayed at the 
bottom of the screen. 

Press the “Edit” SK on the PPU to return to the program.

End
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SEQUENCE

Step 2

Press the “Simu.” SK on the PPU.

If the control is not in the 
correct mode, a message 
will be displayed at the 
bottom of the screen. 

If this message is displayed at the bottom of the screen,
press the “AUTO” mode key on the MCP.

Step 3

Press the “CYCLE START” key on the MCP.
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Press the “Edit” SK on the PPU to return to the program.
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Simulate ProgramBrief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

SEQUENCE

Step 2

Press the “Simu.” SK on the PPU.

If the control is not in the 
correct mode, a message 
will be displayed at the 
bottom of the screen. 

If this message is displayed at the bottom of the screen,
press the “AUTO” mode key on the MCP.

Step 3

Press the “CYCLE START” key on the MCP.

If the control is not in the 
correct mode, a message 
will be displayed at the 
bottom of the screen. 

Press the “Edit” SK on the PPU to return to the program.

End

Étape 2

Appuyez sur la SK «Simu» (Simulation) du PPU.

Si la commande n’est pas dans le bon 
mode, un message s’affiche en bas de 
l’écran.

Lorsque ce message s’affiche dans le bas de votre écran, appuyez sur la touche 
du mode «AUTO» sur le MCP.

Légende :
Please switch to operating mode automatic! = Passez en mode automatique !
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Simulate ProgramBrief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

SEQUENCE

Step 2

Press the “Simu.” SK on the PPU.

If the control is not in the 
correct mode, a message 
will be displayed at the 
bottom of the screen. 

If this message is displayed at the bottom of the screen,
press the “AUTO” mode key on the MCP.

Step 3

Press the “CYCLE START” key on the MCP.

If the control is not in the 
correct mode, a message 
will be displayed at the 
bottom of the screen. 

Press the “Edit” SK on the PPU to return to the program.

End
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Step 2
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bottom of the screen. 
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Press the “CYCLE START” key on the MCP.

If the control is not in the 
correct mode, a message 
will be displayed at the 
bottom of the screen. 

Press the “Edit” SK on the PPU to return to the program.
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Étape 3

Appuyez sur la touche «Cycle start» (Démarrage du cycle) sur le MCP.

Si la commande n’est pas dans le bon mode, un message s’affiche en bas de l’écran.

Appuyez sur la SK «Edit» (Éditer) sur PPU, pour revenir dans le programme.

Fin
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présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
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Programme de test

Description

Ce chapitre explique comment un programme d’usinage peut être testé avant d’être exécuté en mode automatique. 

Contenu
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Test ProgramBrief instruction 808D Milling

Test Program

Description 
This unit describes how to simulate a part program before executing it in AUTO mode. 

Content

Basic Theory

End

Program 
Execution

Dry Run

Before the part program can be loaded and executed 
in AUTO mode, it must be tested using the simulation 
function mentioned previously!

Program 
Execution

Press the “Execute” SK on the PPU.

The control is now in AUTO mode with the
current opened program storage path being

displayed and the AUTO lamp on the MCP is
on.

Now the program is ready to start and the actual 
operation will be described in the next section!

Exécution du 
programme

Test de 
fonctionnement

Fin
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Test ProgramBrief instruction 808D Milling

Test Program

Description 
This unit describes how to simulate a part program before executing it in AUTO mode. 

Content

Basic Theory

End

Program 
Execution

Dry Run

Before the part program can be loaded and executed 
in AUTO mode, it must be tested using the simulation 
function mentioned previously!

Program 
Execution

Press the “Execute” SK on the PPU.

The control is now in AUTO mode with the
current opened program storage path being

displayed and the AUTO lamp on the MCP is
on.

Now the program is ready to start and the actual 
operation will be described in the next section!
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Test ProgramBrief instruction 808D Milling

Test Program

Description 
This unit describes how to simulate a part program before executing it in AUTO mode. 

Content

Basic Theory

End

Program 
Execution

Dry Run

Before the part program can be loaded and executed 
in AUTO mode, it must be tested using the simulation 
function mentioned previously!

Program 
Execution

Press the “Execute” SK on the PPU.

The control is now in AUTO mode with the
current opened program storage path being

displayed and the AUTO lamp on the MCP is
on.

Now the program is ready to start and the actual 
operation will be described in the next section!

Bases théoriques

Exécution du 
programme

Avant qu’un programme d’usinage ne soit chargé et exécuté en mode AUTO, il doit être testé à l’aide de la 
fonction de simulation mentionnée plus haut.

Appuyez sur la SK «Execute» (Exécuter) du PPU.

La commande est à présent en mode AUTO, le chemin de mémoire du 
programme actuellement ouvert est affiché et le voyant AUTO du MCP est 

allumé.

Le programme est à présent prêt à fonctionner. Le processus réel est décrit dans le chapitre suivant !
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DÉROULEMENT

Test de 
fonctionnement

Avant l’exécution du test de fonctionnement, modifiez la valeur de compensation en fonction de la taille de la 
vraie pièce à usiner, pour éviter de couper la vraie pièce lors du test et éviter un danger !

Remarque : L’opération suivante sur l’écran est basée sur l’exécution du programme («program 
execution») terminée�

Fin

Les données de l’avance du test de fonctionnement doivent d’abord être définies et testées !

Appuyez sur la touche «Offset» du PPU.
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Test ProgramBrief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

SEQUENCE

Dry Run Before executing the “Dry Run”, please change the 
offset value appropriately for the real workpiece size 
in order to avoid cutting the real workpiece during the 
dry run and avoid unnecessary danger!

Note: The following operation is based on the finished “program execution” screen

Step 1 The data in the “Dry run feedrate” must first be set 
and checked!

Press the “Offset” key on the PPU.

Press the “Sett. data” SK on the PPU.

Use the traversing key to move to the required
position. The position is now highlighted.

Enter the required feedrate in mm/min, enter “2000 ” in the example.

Press the “Input” key of the PPU.

Press the “Machine” key on the PPU.

Press the “Prog. cont.” SK on the PPU.

Press the “Dry run feedrate” SK on the PPU.

Note: The “DRY” symbol is shown and the “Dry run feedrate” SK is highlighted in blue.

Press the “Back” SK on the PPU.

Step 2
Make sure the feedrate override on the MCP is 0%.

Press “Door” on the MCP to close the door of the
machine. (If you don’t use this function, just close

the door in the machine manually.)

Press “CYCLE START” on the MCP to execute
the program.

Turn the feedrate override gradually to the
required value.

After finishing the dry run, please turn the changed offset back 
to the original value in order to avoid affecting the   actual 
machining!
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Test ProgramBrief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

SEQUENCE

Dry Run Before executing the “Dry Run”, please change the 
offset value appropriately for the real workpiece size 
in order to avoid cutting the real workpiece during the 
dry run and avoid unnecessary danger!

Note: The following operation is based on the finished “program execution” screen

Step 1 The data in the “Dry run feedrate” must first be set 
and checked!

Press the “Offset” key on the PPU.

Press the “Sett. data” SK on the PPU.

Use the traversing key to move to the required
position. The position is now highlighted.

Enter the required feedrate in mm/min, enter “2000 ” in the example.

Press the “Input” key of the PPU.

Press the “Machine” key on the PPU.

Press the “Prog. cont.” SK on the PPU.

Press the “Dry run feedrate” SK on the PPU.

Note: The “DRY” symbol is shown and the “Dry run feedrate” SK is highlighted in blue.

Press the “Back” SK on the PPU.

Step 2
Make sure the feedrate override on the MCP is 0%.

Press “Door” on the MCP to close the door of the
machine. (If you don’t use this function, just close

the door in the machine manually.)

Press “CYCLE START” on the MCP to execute
the program.

Turn the feedrate override gradually to the
required value.

After finishing the dry run, please turn the changed offset back 
to the original value in order to avoid affecting the   actual 
machining!

Appuyez sur la SK «Sett. data» (Réglage des données) du PPU.

Utilisez les touches de déplacement pour atteindre la position souhaitée. La 
position est maintenant surlignée.

Saisissez l’avance souhaitée en mm/min. Dans l’exemple, entrez «2000».

Appuyez sur la touche «Input» (Entrée) du PPU.Co
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Test ProgramBrief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

SEQUENCE

Dry Run Before executing the “Dry Run”, please change the 
offset value appropriately for the real workpiece size 
in order to avoid cutting the real workpiece during the 
dry run and avoid unnecessary danger!

Note: The following operation is based on the finished “program execution” screen

Step 1 The data in the “Dry run feedrate” must first be set 
and checked!

Press the “Offset” key on the PPU.

Press the “Sett. data” SK on the PPU.

Use the traversing key to move to the required
position. The position is now highlighted.

Enter the required feedrate in mm/min, enter “2000 ” in the example.

Press the “Input” key of the PPU.

Press the “Machine” key on the PPU.

Press the “Prog. cont.” SK on the PPU.

Press the “Dry run feedrate” SK on the PPU.

Note: The “DRY” symbol is shown and the “Dry run feedrate” SK is highlighted in blue.

Press the “Back” SK on the PPU.

Step 2
Make sure the feedrate override on the MCP is 0%.

Press “Door” on the MCP to close the door of the
machine. (If you don’t use this function, just close

the door in the machine manually.)

Press “CYCLE START” on the MCP to execute
the program.

Turn the feedrate override gradually to the
required value.

After finishing the dry run, please turn the changed offset back 
to the original value in order to avoid affecting the   actual 
machining!
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Operating and Programming — Milling

SEQUENCE

Dry Run Before executing the “Dry Run”, please change the 
offset value appropriately for the real workpiece size 
in order to avoid cutting the real workpiece during the 
dry run and avoid unnecessary danger!

Note: The following operation is based on the finished “program execution” screen

Step 1 The data in the “Dry run feedrate” must first be set 
and checked!

Press the “Offset” key on the PPU.

Press the “Sett. data” SK on the PPU.

Use the traversing key to move to the required
position. The position is now highlighted.

Enter the required feedrate in mm/min, enter “2000 ” in the example.

Press the “Input” key of the PPU.

Press the “Machine” key on the PPU.

Press the “Prog. cont.” SK on the PPU.

Press the “Dry run feedrate” SK on the PPU.

Note: The “DRY” symbol is shown and the “Dry run feedrate” SK is highlighted in blue.

Press the “Back” SK on the PPU.

Step 2
Make sure the feedrate override on the MCP is 0%.

Press “Door” on the MCP to close the door of the
machine. (If you don’t use this function, just close

the door in the machine manually.)

Press “CYCLE START” on the MCP to execute
the program.

Turn the feedrate override gradually to the
required value.

After finishing the dry run, please turn the changed offset back 
to the original value in order to avoid affecting the   actual 
machining!
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Operating and Programming — Milling

SEQUENCE

Dry Run Before executing the “Dry Run”, please change the 
offset value appropriately for the real workpiece size 
in order to avoid cutting the real workpiece during the 
dry run and avoid unnecessary danger!

Note: The following operation is based on the finished “program execution” screen

Step 1 The data in the “Dry run feedrate” must first be set 
and checked!

Press the “Offset” key on the PPU.

Press the “Sett. data” SK on the PPU.

Use the traversing key to move to the required
position. The position is now highlighted.

Enter the required feedrate in mm/min, enter “2000 ” in the example.

Press the “Input” key of the PPU.

Press the “Machine” key on the PPU.

Press the “Prog. cont.” SK on the PPU.

Press the “Dry run feedrate” SK on the PPU.

Note: The “DRY” symbol is shown and the “Dry run feedrate” SK is highlighted in blue.

Press the “Back” SK on the PPU.

Step 2
Make sure the feedrate override on the MCP is 0%.

Press “Door” on the MCP to close the door of the
machine. (If you don’t use this function, just close

the door in the machine manually.)

Press “CYCLE START” on the MCP to execute
the program.

Turn the feedrate override gradually to the
required value.

After finishing the dry run, please turn the changed offset back 
to the original value in order to avoid affecting the   actual 
machining!
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Test ProgramBrief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

SEQUENCE

Dry Run Before executing the “Dry Run”, please change the 
offset value appropriately for the real workpiece size 
in order to avoid cutting the real workpiece during the 
dry run and avoid unnecessary danger!

Note: The following operation is based on the finished “program execution” screen

Step 1 The data in the “Dry run feedrate” must first be set 
and checked!

Press the “Offset” key on the PPU.

Press the “Sett. data” SK on the PPU.

Use the traversing key to move to the required
position. The position is now highlighted.

Enter the required feedrate in mm/min, enter “2000 ” in the example.

Press the “Input” key of the PPU.

Press the “Machine” key on the PPU.

Press the “Prog. cont.” SK on the PPU.

Press the “Dry run feedrate” SK on the PPU.

Note: The “DRY” symbol is shown and the “Dry run feedrate” SK is highlighted in blue.

Press the “Back” SK on the PPU.

Step 2
Make sure the feedrate override on the MCP is 0%.

Press “Door” on the MCP to close the door of the
machine. (If you don’t use this function, just close

the door in the machine manually.)

Press “CYCLE START” on the MCP to execute
the program.

Turn the feedrate override gradually to the
required value.

After finishing the dry run, please turn the changed offset back 
to the original value in order to avoid affecting the   actual 
machining!

Appuyez sur la touche «Machine» du PPU.

Appuyez sur la SK «Prog. cont.» (Contr. prog.) du PPU.

Appuyez sur la SK «Dry run feedrate» (Vitesse d’avance test de fonctionnement) du 
PPU.

Remarque : Le symbole «DRY» est indiqué, et la touche logicielle «Dry run feedrate» (Vitesse d’avance du test de 
fonctionnement) est marquée en bleu.

Appuyez sur la SK «Back» (Retour) du PPU.

Étape 2

Veillez à ce que la correction d’avance sur le MCP soit sur 0 % !

Appuyez sur «Door» (Porte) sur le MCP, pour fermer la porte de la machine. 
Si vous n’utilisez pas cette fonction, fermez la porte de la machine à la main.

Appuyez sur la touche «Cyclus start» (Démarrage du cycle) sur le MCP pour 
exécuter le programme.

Tournez la correction d’avance graduellement jusqu’à la valeur requise.

Lorsque le test de fonctionnement est terminé, remettez la correction d’avance modifiée sur la valeur originale, 
pour éviter de modifier l’usinage réel !
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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Machine PiecesBrief instruction 808D Milling

Machine Pieces

Description 
This unit describes how to use the Time counter function and how to machine pieces and 
the compensation setting for the tool wear.

Content

Basic Theory

End

Time 
Counter

 Piece- 
Machining

User 
interface

Tool 
Wear

Make sure the machine has been referenced before 
machining workpieces!

Time 
Counter

Step 1

Press the “Machine” key on the PPU.

Press the “Auto” key on the MCP.

Press the “Time counter” SK on the PPU.

Pièces de la machine

Description

Ce chapitre décrit comment utiliser le compteur horaire et comment usiner des pièces, ainsi que le réglage de 
compensation pour l’usure de l’outil.

Contenu

Compteur horaire

Usinage de la 
pièce

Usure de l’outil

Fin
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Description 
This unit describes how to use the Time counter function and how to machine pieces and 
the compensation setting for the tool wear.
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Counter
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Make sure the machine has been referenced before 
machining workpieces!

Time 
Counter

Step 1

Press the “Machine” key on the PPU.

Press the “Auto” key on the MCP.
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Machine PiecesBrief instruction 808D Milling

Machine Pieces

Description 
This unit describes how to use the Time counter function and how to machine pieces and 
the compensation setting for the tool wear.

Content

Basic Theory

End

Time 
Counter

 Piece- 
Machining

User 
interface

Tool 
Wear

Make sure the machine has been referenced before 
machining workpieces!

Time 
Counter

Step 1

Press the “Machine” key on the PPU.

Press the “Auto” key on the MCP.

Press the “Time counter” SK on the PPU.

Bases théoriques

Compteur horaire

Veillez à ce que la machine soit référencée avant l’usinage de la pièce !

Étape 1

Appuyez sur la touche «Machine» du PPU.

Appuyez sur la touche «Auto» sur le MCP.

Appuyez sur la SK «Time counter»  
(Compteur horaire) du PPU.
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Machine PiecesBrief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

SEQUENCE

“Cycle time” shows how long the program
has been running.

“Time left” shows how much time
remains before the program ends.

Step 2
The “Time left” can only be counted after a   
successful cycle run of a part program!

Select “Yes” or “No” to decide whether to
activate the counter (press the “Select”

key to activate the choice).

Enter the number of workpieces you
require to be machined in “Required”.

“Actual” shows the number of workpieces
that have been machined.

 Piece- 
Machining Make sure the program is correct before machining 

pieces!

Set the program in the 
ready-to-start status as  
shown on the left in 
accordance with the 
“Program execution” 
sequences.

Perform the relevant 
safety precautions!

Make sure that only “AUTO” mode and “ROV” 
mode are activated
(or select the M01 function if required).

Notes:M01 function →→ program will stop at the position where 
there is M01 code.

Make sure that the feedrate override on the MCP is 0%!

Press “Door” on the MCP to close the door of the machine.  (If
you don’t use this function, just close the door on the machine

manually.)

Press “CYCLE START” on the MCP to execute the program.
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mode are activated
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there is M01 code.
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Press “Door” on the MCP to close the door of the machine.  (If
you don’t use this function, just close the door on the machine

manually.)
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DÉROULEMENT

«Cycle time» (Durée du cycle) indique combien de temps le 
programme est exécuté.

«Time left» (Temps restant) indique combien de temps il reste 
avant la fin du programme.

Étape 1

Le temps restant ne peut être calculé qu’après un cycle réussi d’un programme d’usinage !

Sélectionnez «Yes» (Oui) ou «No» (Non) pour décider d’activer ou 
pas le compteur. Appuyez sur «Select» (Sélectionner) pour activer 

votre choix.

Saisissez le nombre de pièces à usiner que vous souhaitez dans 
«Required» (Requis).

«Actual» (Réel) indique le nombre de pièces qui ont été 
effectivement usinées.
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SEQUENCE
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The “Time left” can only be counted after a   
successful cycle run of a part program!

Select “Yes” or “No” to decide whether to
activate the counter (press the “Select”

key to activate the choice).

Enter the number of workpieces you
require to be machined in “Required”.

“Actual” shows the number of workpieces
that have been machined.

 Piece- 
Machining Make sure the program is correct before machining 

pieces!

Set the program in the 
ready-to-start status as  
shown on the left in 
accordance with the 
“Program execution” 
sequences.

Perform the relevant 
safety precautions!

Make sure that only “AUTO” mode and “ROV” 
mode are activated
(or select the M01 function if required).

Notes:M01 function →→ program will stop at the position where 
there is M01 code.

Make sure that the feedrate override on the MCP is 0%!

Press “Door” on the MCP to close the door of the machine.  (If
you don’t use this function, just close the door on the machine

manually.)

Press “CYCLE START” on the MCP to execute the program.

OPTIMUM
M A S C H I N E N  -  G E R M A N Y

808D Page 285

Machine PiecesBrief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

SEQUENCE

“Cycle time” shows how long the program
has been running.

“Time left” shows how much time
remains before the program ends.

Step 2
The “Time left” can only be counted after a   
successful cycle run of a part program!

Select “Yes” or “No” to decide whether to
activate the counter (press the “Select”

key to activate the choice).

Enter the number of workpieces you
require to be machined in “Required”.

“Actual” shows the number of workpieces
that have been machined.

 Piece- 
Machining Make sure the program is correct before machining 

pieces!

Set the program in the 
ready-to-start status as  
shown on the left in 
accordance with the 
“Program execution” 
sequences.

Perform the relevant 
safety precautions!

Make sure that only “AUTO” mode and “ROV” 
mode are activated
(or select the M01 function if required).

Notes:M01 function →→ program will stop at the position where 
there is M01 code.

Make sure that the feedrate override on the MCP is 0%!

Press “Door” on the MCP to close the door of the machine.  (If
you don’t use this function, just close the door on the machine

manually.)

Press “CYCLE START” on the MCP to execute the program.

OPTIMUM
M A S C H I N E N  -  G E R M A N Y

808D Page 285

Machine PiecesBrief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

SEQUENCE

“Cycle time” shows how long the program
has been running.

“Time left” shows how much time
remains before the program ends.

Step 2
The “Time left” can only be counted after a   
successful cycle run of a part program!

Select “Yes” or “No” to decide whether to
activate the counter (press the “Select”

key to activate the choice).

Enter the number of workpieces you
require to be machined in “Required”.

“Actual” shows the number of workpieces
that have been machined.

 Piece- 
Machining Make sure the program is correct before machining 

pieces!

Set the program in the 
ready-to-start status as  
shown on the left in 
accordance with the 
“Program execution” 
sequences.

Perform the relevant 
safety precautions!

Make sure that only “AUTO” mode and “ROV” 
mode are activated
(or select the M01 function if required).

Notes:M01 function →→ program will stop at the position where 
there is M01 code.

Make sure that the feedrate override on the MCP is 0%!

Press “Door” on the MCP to close the door of the machine.  (If
you don’t use this function, just close the door on the machine

manually.)

Press “CYCLE START” on the MCP to execute the program.

Usinage de la 
pièce

Veillez à ce que le programme soit correct avant d’usiner la pièce !

Mettez le programme dans l’état prêt 
à démarrer comme indiqué à gauche, 
conformément aux séquences «Program 
execution» (Exécution du programme).

Prenez les mesures de sécurité qui 
s’imposent !

Veillez à ce que seuls les modes «AUTO» et «ROV» soient activés.
(Ou bien sélectionnez la fonction M01 si nécessaire).

Remarque : Fonction M01 - Le programme s’arrête à 
l’endroit où se trouve le code M01 dans le programme�

Veillez à ce que la correction d’avance sur le MCP soit sur 0 % !

Appuyez sur «Door» (Porte) sur le MCP, pour fermer la porte de la machine. Si vous 
n’utilisez pas cette fonction, fermez la porte de la machine à la main.

Appuyez sur la touche «Cycle start» (Démarrage du cycle) sur le MCP, pour exécuter le 
programme.
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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Machine PiecesBrief instruction 808D Milling

SEQUENCE

User 
interface

Tool 
Wear The tool wear compensation must distinguish the 

direction of compensation clearly!

Step 1

Press the “Machine” key on the PPU.

Press the “Auto” key on the MCP.

Use the direction keys to select the required tools
and their edges.

Or

Step 2

Press “Input” on the PPU to activate the compensation.

Set the tool length wear parameter of axis X in ”Length X”, the sign determines the 
direction of wear compensation.
Set the tool length wear parameter of axis Z in ”Length Z”, the sign determines the 
direction of wear compensation.
Positive value: The tool moves away from the workpiece
Negative value: The tool moves closer to the workpiece 

Press “Input” on the PPU to activate the compensation.

Set the tool radius wear parameter in “Radius”, the sign determines the direction of 
wear compensation.
Positive value: tool is away from workpiece (set radius bigger than real one)
Negative value: tool is close to workpiece (set radius smaller than real one)
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SEQUENCE

User 
interface

Tool 
Wear The tool wear compensation must distinguish the 

direction of compensation clearly!

Step 1

Press the “Machine” key on the PPU.

Press the “Auto” key on the MCP.

Use the direction keys to select the required tools
and their edges.

Or

Step 2

Press “Input” on the PPU to activate the compensation.

Set the tool length wear parameter of axis X in ”Length X”, the sign determines the 
direction of wear compensation.
Set the tool length wear parameter of axis Z in ”Length Z”, the sign determines the 
direction of wear compensation.
Positive value: The tool moves away from the workpiece
Negative value: The tool moves closer to the workpiece 

Press “Input” on the PPU to activate the compensation.

Set the tool radius wear parameter in “Radius”, the sign determines the direction of 
wear compensation.
Positive value: tool is away from workpiece (set radius bigger than real one)
Negative value: tool is close to workpiece (set radius smaller than real one)

DÉROULEMENT

Usure de l’outil

La compensation d’usure de l’outil doit identifier clairement le sens de la compensation !

Étape 1

Appuyez sur la touche «Machine» du PPU.

Appuyez sur la SK «Tool wear» (Usure d’outil) du PPU.

Utilisez les touches directionnelles pour sélectionner les outils nécessaires et 
leurs tranchants.
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Or

Step 2

Press “Input” on the PPU to activate the compensation.

Set the tool length wear parameter of axis X in ”Length X”, the sign determines the 
direction of wear compensation.
Set the tool length wear parameter of axis Z in ”Length Z”, the sign determines the 
direction of wear compensation.
Positive value: The tool moves away from the workpiece
Negative value: The tool moves closer to the workpiece 

Press “Input” on the PPU to activate the compensation.

Set the tool radius wear parameter in “Radius”, the sign determines the direction of 
wear compensation.
Positive value: tool is away from workpiece (set radius bigger than real one)
Negative value: tool is close to workpiece (set radius smaller than real one)
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Étape 2

Réglez les paramètres d’usure de la longueur d’outil des axes X dans «Longueur X». Le signe algébrique détermine le 
sens de la compensation d’usure.
Réglez les paramètres d’usure de la longueur d’outil des axes Z dans «Longueur Z». Le signe algébrique détermine le 
sens de la compensation d’usure.
Valeur positive : L’outil s’éloigne de la pièce à usiner.
Valeur négative : L’outil s’approche de la pièce à usiner.

Appuyez sur «Input» (Entrée) pour activer la compensation. 

Réglez le paramètre d’usure du rayon de l’outil dans «Radius» (Rayon). Le signe algébrique détermine le sens de la 
compensation d’usure.
Valeur positive : L’outil s’éloigne de la pièce à usiner (rayon supérieur à la valeur réelle).
Valeur négative : L’outil s’approche de la pièce à usiner (rayon inférieur à la valeur réelle).
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !

1 Sécurité
1.1 Consignes de sécurité (Avertissements)................................................................................. 5

1.1.1 Classification des dangers........................................................................................... 5
1.1.2 Autres pictogrammes................................................................................................... 6

1.2 Conditions générales d’utilisation............................................................................................ 6
1.3 Dangers pouvant être occasionnés par la fraiseuse-perceuse. .............................................. 7
1.4 Qualification du personnel....................................................................................................... 7

1.4.1 Personnel concerné..................................................................................................... 7
1.5 Positions de l’utilisateur........................................................................................................... 8
1.6 Mesures de sécurité pendant le fonctionnement .................................................................... 8
1.7 Equipements de sécurité......................................................................................................... 9

1.7.1 Bouton d’arrêt d’urgence ............................................................................................. 9
1.7.2 Verouillage de l’interrupteur principal ........................................................................ 10
1.7.3 Carter de protection ................................................................................................... 10
1.7.4 Dispositif de sécurité  isolant ..................................................................................... 11

1.8 Révisions des dispositifs de sécurité .................................................................................... 11
1.9 Habillage de protection ......................................................................................................... 11
1.10 Pour votre propre sécurité pendant l’exploitation de la machine .......................................... 12
1.11 Mise hors tension et sécurisation de la fraiseuse-perceuse ................................................. 12
1.12 Utilisation d’un élévateur ....................................................................................................... 13
1.13 Positions des pictogrammes sur la fraiseuse-perceuse........................................................ 13

2 Données techniques
2.1 Branchement électrique ........................................................................................................ 14
2.2 Capacité de perçage et de fraisage ...................................................................................... 14
2.3 Support de la broche............................................................................................................. 14
2.4 Tête de fraisage et perçage .................................................................................................. 14
2.5 Table croisée......................................................................................................................... 14
2.6 Dimensions ........................................................................................................................... 14
2.7 Poste de travail ..................................................................................................................... 14
2.11 Emissions.............................................................................................................................. 15
2.8 Vitesses ................................................................................................................................ 15
2.9 Conditions environnementales.............................................................................................. 15
2.10 Equipement de production .................................................................................................... 15
2.12 Plan d’installation OPTI F40 E .............................................................................................. 16
2.13 Plan support optionnel .......................................................................................................... 17

3 Déballage et installation
3.1 Quantité livrée....................................................................................................................... 18
3.2 Transport............................................................................................................................... 18
3.3 Stockage ............................................................................................................................... 19
3.4 Installation et assemblage..................................................................................................... 20

3.4.1 Exigences sur le lieu de l’installation ......................................................................... 20
3.4.2 Emplacement des points de levage........................................................................... 20
3.4.3 Assemblage ............................................................................................................... 20

3.5 Première mise en marche..................................................................................................... 21
3.5.1 Nettoyage et graissage.............................................................................................. 21
3.5.2 Remplir d’huile de graissage ..................................................................................... 21

3.6 Accessoires optionnels disponibles ...................................................................................... 22
4 Commande

4.1 Sécurité ................................................................................................................................. 23
4.2 Eléments de contrôle et d’affichage...................................................................................... 23

Table des matières

148

M1.1,0,1.F3PRO-CNC.FR - 11122019

Redémarrer le programme

Description

Ce chapitre décrit comment redémarrer un programme après un changement d’outil dû à un dommage, ou si un nouvel 
usinage est nécessaire.

Contenu
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Machine Pieces

Description 
This unit describes how to use the Time counter function and how to machine pieces and 
the compensation setting for the tool wear.

Content

Basic Theory

End

Time 
Counter

 Piece- 
Machining

User 
interface

Tool 
Wear

Make sure the machine has been referenced before 
machining workpieces!

Time 
Counter

Step 1

Press the “Machine” key on the PPU.

Press the “Auto” key on the MCP.

Press the “Time counter” SK on the PPU.

Recherche de bloc

Fin
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Operating and Programming — Milling

Program Restart

Description 
This unit describes how to restart the part program after a tool has been changed due to 
damage, or remachining has to be performed.

Content

Basic Theory

End

Block 
Search

Press the “Machine” key on the PPU.

Press the “Auto” key on the MCP.

Press the “Block search” SK on the PPU.

Block 
Search

Press the “Interr. point” SK on the PPU and the
cursor will move to the last interrupted program

line.

Note: The cursor can be moved to the required 
program block with the traversing keys. 

Note: The “To contour” 
and “To end point” 
functions.
“To contour”: The 
program will continue 
from the line before the 
breakpoint.
“To end point”: The 
program will continue 
from the line with the 
breakpoint. 

Press the “To end point” SK on the PPU.
(can also press “To contour” if required)
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Program Restart

Description 
This unit describes how to restart the part program after a tool has been changed due to 
damage, or remachining has to be performed.

Content

Basic Theory

End

Block 
Search

Press the “Machine” key on the PPU.

Press the “Auto” key on the MCP.

Press the “Block search” SK on the PPU.

Block 
Search

Press the “Interr. point” SK on the PPU and the
cursor will move to the last interrupted program

line.

Note: The cursor can be moved to the required 
program block with the traversing keys. 

Note: The “To contour” 
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“To contour”: The 
program will continue 
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from the line with the 
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Bases théoriques

Recherche de bloc

Appuyez sur la touche «Machine» du PPU.

Appuyez sur la touche «Auto» sur le MCP.

Appuyez sur la SK «Block search» (Recherche de bloc) du PPU. 

Appuyez sur la SK «Interr. point» (Point d’interruption) du PPU.
Le curseur se déplace sur la dernière ligne de programme interrompue.

Remarque : Le curseur peut également être déplacé vers le bloc de 
programme souhaité à l’aide des touches de déplacement�

Remarque : Fonctions «To contour» (Au 
contour) et «To end point» (Au point 
final) :

«To contour» (Au contour) : Le 
programme reprend à partir de la 
ligne précédant le point d’arrêt.

«To end point» (Au point final) : Le 
programme reprend à partir de la 
ligne avec le point d’arrêt.

Appuyez sur la SK «To end point» (Au point final) du PPU. Si nécessaire, vous 
pouvez également appuyer sur la touche «To contour» (Au contour.
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SEQUENCE

The feedrate override must always be set to 0%!
Make sure the correct tool is selected before continuing!

Press the “CYCLE START” key on the MCP to execute
the program.

Alarm 010208 is shown at the top prompting to press the “CYCLE START” key to 
continue the program.

Press the “CYCLE START” key on the MCP to execute
the program.

Turn the feedrate override on the MCP gradually to the required value. 
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Make sure the correct tool is selected before continuing!

Press the “CYCLE START” key on the MCP to execute
the program.

Alarm 010208 is shown at the top prompting to press the “CYCLE START” key to 
continue the program.
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Program RestartBrief instruction 808D Milling

SEQUENCE

The feedrate override must always be set to 0%!
Make sure the correct tool is selected before continuing!

Press the “CYCLE START” key on the MCP to execute
the program.

Alarm 010208 is shown at the top prompting to press the “CYCLE START” key to 
continue the program.

Press the “CYCLE START” key on the MCP to execute
the program.

Turn the feedrate override on the MCP gradually to the required value. 

DÉROULEMENT

La correction d’avance doit toujours être réglée sur 0 % !
Veillez à ce que le bon outil soit sélectionné avant de continuer !

Appuyez sur la touche «Cycle start» (Démarrage du cycle) sur le MCP 
pour exécuter le programme.

L’alarme 010208 s’affiche dans le haut et vous invite à appuyer sur la touche «Cycle start» (Démarrage du cycle) pour 
poursuivre le programme.
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Program RestartBrief instruction 808D Milling

SEQUENCE

The feedrate override must always be set to 0%!
Make sure the correct tool is selected before continuing!

Press the “CYCLE START” key on the MCP to execute
the program.

Alarm 010208 is shown at the top prompting to press the “CYCLE START” key to 
continue the program.

Press the “CYCLE START” key on the MCP to execute
the program.

Turn the feedrate override on the MCP gradually to the required value. 
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Program RestartBrief instruction 808D Milling

SEQUENCE

The feedrate override must always be set to 0%!
Make sure the correct tool is selected before continuing!

Press the “CYCLE START” key on the MCP to execute
the program.

Alarm 010208 is shown at the top prompting to press the “CYCLE START” key to 
continue the program.

Press the “CYCLE START” key on the MCP to execute
the program.

Turn the feedrate override on the MCP gradually to the required value. 

Appuyez sur la touche «Cycle start» (Démarrage du cycle) pour exécuter le 
programme.

Tournez progressivement la correction d’avance sur le MCP pour arriver à la valeur requise.
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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Werkzeug Einstellung

Beschreibung
Dieser Abschnitt beschreibt das Erstellen und Einrichten von Werkzeugen.

Inhalt

ABLAUF

 Spindel 
starten

Ende

Benutzer 
Schnittstelle

Maschinenko
ordinatensyst

em 

Laden des 
Werkzeugs an 

die aktive 
Position 

Werkzeug-
schneide 
erstellen 

Maschine mit 
dem Handrad 

bewegen

Werkzeug 
erstellen

Werkzeug 
messen  

JOG 
Spindel

M Funktion 
ausführen

Achten Sie darauf, das sich das System in der Betriebsart JOG befindet.

Drücken Sie “Offset” auf der PPU.

Drücken Sie den “Werkz. liste”
Softkey auf der PPU.

Es muss zuerst ein Werkzeug angelegt und 
gemessen werden, bevor das Programm 
ausgeführt werden kann.

Schritt 1

Werkzeug 
erstellen

RS232 + USB
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Machine Pieces

Description 
This unit describes how to use the Time counter function and how to machine pieces and 
the compensation setting for the tool wear.

Content

Basic Theory

End

Time 
Counter

 Piece- 
Machining

User 
interface

Tool 
Wear

Make sure the machine has been referenced before 
machining workpieces!

Time 
Counter

Step 1

Press the “Machine” key on the PPU.

Press the “Auto” key on the MCP.

Press the “Time counter” SK on the PPU.

Informations additionnelles - Partie 1

Description

Ce chapitre décrit comment effectuer des tâches simples sur la machine et fournit des informations supplémentaires 
permettant d’utiliser la machine correctement.

Contenu

Surfaçage manuel

Lecteur 
réseau partagé 

(uniquement 
ADVANCED)

Aide
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Werkzeug Einstellung

Beschreibung
Dieser Abschnitt beschreibt das Erstellen und Einrichten von Werkzeugen.

Inhalt

ABLAUF

 Spindel 
starten

Ende

Benutzer 
Schnittstelle

Maschinenko
ordinatensyst

em 

Laden des 
Werkzeugs an 

die aktive 
Position 

Werkzeug-
schneide 
erstellen 

Maschine mit 
dem Handrad 

bewegen

Werkzeug 
erstellen

Werkzeug 
messen  

JOG 
Spindel

M Funktion 
ausführen

Achten Sie darauf, das sich das System in der Betriebsart JOG befindet.

Drücken Sie “Offset” auf der PPU.

Drücken Sie den “Werkz. liste”
Softkey auf der PPU.

Es muss zuerst ein Werkzeug angelegt und 
gemessen werden, bevor das Programm 
ausgeführt werden kann.

Schritt 1

Werkzeug 
erstellen

Paramètres R

Changement 
d’heure

Sauvegarder les 
données

Changement de 
vitesse
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Operating and Programming — Milling

Additional Information Part 1

Description 
This unit describes how to perform simple tasks on the machine and provides some 
additional information which may be required to operate the machine correctly. 

Content

SEQUENCE

End

R 
parameters

Shared Network 
Drive (only 

ADVANCED)

Time 
change

Help

Manual face 
cutting

Save 
data

Gear 
change

RS232 + USB

RS232 + USB RS232 is used to transfer the programs to and from 
the NC.

Step 1

Press “Program Manager” on the PPU.

Press the “RS232” SK on the PPU.

Press the “Settings” SK on the PPU.

It is recommended to use the “SINUCOM PCIN” communication SW 
provided by Siemens to transfer the standard program.

Adjust the parameter settings on the PPU to match the settings of the communication 
SW on the PC.

Adjust the parameters in “Communication settings” to match the settings of 
communication SW on PC.

Press the “Save” SK on the PPU.

Press the “Back” SK on the PPU.
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Operating and Programming — Milling

Additional Information Part 1

Description 
This unit describes how to perform simple tasks on the machine and provides some 
additional information which may be required to operate the machine correctly. 

Content

SEQUENCE

End

R 
parameters

Shared Network 
Drive (only 

ADVANCED)

Time 
change

Help

Manual face 
cutting

Save 
data

Gear 
change

RS232 + USB

RS232 + USB RS232 is used to transfer the programs to and from 
the NC.

Step 1

Press “Program Manager” on the PPU.

Press the “RS232” SK on the PPU.

Press the “Settings” SK on the PPU.

It is recommended to use the “SINUCOM PCIN” communication SW 
provided by Siemens to transfer the standard program.

Adjust the parameter settings on the PPU to match the settings of the communication 
SW on the PC.

Adjust the parameters in “Communication settings” to match the settings of 
communication SW on PC.

Press the “Save” SK on the PPU.

Press the “Back” SK on the PPU.
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Operating and Programming — Milling

Additional Information Part 1

Description 
This unit describes how to perform simple tasks on the machine and provides some 
additional information which may be required to operate the machine correctly. 

Content

SEQUENCE

End

R 
parameters

Shared Network 
Drive (only 

ADVANCED)

Time 
change

Help

Manual face 
cutting

Save 
data

Gear 
change

RS232 + USB

RS232 + USB RS232 is used to transfer the programs to and from 
the NC.

Step 1

Press “Program Manager” on the PPU.

Press the “RS232” SK on the PPU.

Press the “Settings” SK on the PPU.

It is recommended to use the “SINUCOM PCIN” communication SW 
provided by Siemens to transfer the standard program.

Adjust the parameter settings on the PPU to match the settings of the communication 
SW on the PC.

Adjust the parameters in “Communication settings” to match the settings of 
communication SW on PC.

Press the “Save” SK on the PPU.

Press the “Back” SK on the PPU.

RS232 + USB

DÉROULEMENT

RS232 est utilisé pour transférer les programmes vers et depuis la commande numérique.

Étape 1

Il est recommandé d’utiliser le logiciel de communication «SINUCOM PCIN» fourni par Siemens pour transférer le 
programme standard.

Réglez les paramètres du PPU pour qu’ils correspondent aux paramètres du logiciel de communication sur le PC.

Appuyez sur la touche «Program manager» (Gestionnaire de programme) du PPU.

Appuyez sur la SK «RS232» du PPU.

Appuyez sur la SK «Settings» (Réglages) du PPU.

Ajustez les paramètres dans «Communication settings» (Réglages de communication) pour faire correspondre les 
réglages du logiciel de communication sur le PC.

Appuyez sur la SK «Save» (Sauvegarder) du PPU.

Appuyez sur la touche «Back» (Retour) du PPU.
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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Transférer un programme d’usinage du PC vers le PPU.
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SEQUENCE

Step 2

Press the “NC” SK on the PPU.

Use “Cursor + Select” to select the required part program. The
selected program will be highlighted.

Press the “Copy” SK on the PPU.

Transfer a part program to a PC from the PPU.

Or

Press the “RS232” SK on the PPU.

Check the interface setting and start the communication software to receive the 
program on PC. 
(Press ”Receive Data” on SINUCOM PCIN to start the receive function.)

Press the “Send” SK on the PPU.

The PPU will display a window showing the progress of the transfer.

If there is a problem during transfer of the part program, a window will be displayed.

Press the “OK” SK on the PPU.

Or you can abort the sending of the part program.

Press the “Cancel” SK on the PPU.

You can continue sending the part program.

Step 3

Press “Program Manager” on the PPU.

Press the “RS232” SK on the PPU.

Press the “Accept” SK on the PPU.

Transfer a part program to the PPU from a PC.

Check the interface setting and start the communication software to send the program 
from PC.
(Press ”Send Data” on SINUCOM PCIN to send data.)
The PPU will display a window showing the progress of the transfer.
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SEQUENCE

Step 2

Press the “NC” SK on the PPU.

Use “Cursor + Select” to select the required part program. The
selected program will be highlighted.

Press the “Copy” SK on the PPU.

Transfer a part program to a PC from the PPU.

Or

Press the “RS232” SK on the PPU.

Check the interface setting and start the communication software to receive the 
program on PC. 
(Press ”Receive Data” on SINUCOM PCIN to start the receive function.)

Press the “Send” SK on the PPU.

The PPU will display a window showing the progress of the transfer.

If there is a problem during transfer of the part program, a window will be displayed.

Press the “OK” SK on the PPU.

Or you can abort the sending of the part program.

Press the “Cancel” SK on the PPU.

You can continue sending the part program.

Step 3

Press “Program Manager” on the PPU.

Press the “RS232” SK on the PPU.

Press the “Accept” SK on the PPU.

Transfer a part program to the PPU from a PC.

Check the interface setting and start the communication software to send the program 
from PC.
(Press ”Send Data” on SINUCOM PCIN to send data.)
The PPU will display a window showing the progress of the transfer.
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SEQUENCE

Step 2

Press the “NC” SK on the PPU.

Use “Cursor + Select” to select the required part program. The
selected program will be highlighted.

Press the “Copy” SK on the PPU.

Transfer a part program to a PC from the PPU.

Or

Press the “RS232” SK on the PPU.

Check the interface setting and start the communication software to receive the 
program on PC. 
(Press ”Receive Data” on SINUCOM PCIN to start the receive function.)

Press the “Send” SK on the PPU.

The PPU will display a window showing the progress of the transfer.

If there is a problem during transfer of the part program, a window will be displayed.

Press the “OK” SK on the PPU.

Or you can abort the sending of the part program.

Press the “Cancel” SK on the PPU.

You can continue sending the part program.

Step 3

Press “Program Manager” on the PPU.

Press the “RS232” SK on the PPU.

Press the “Accept” SK on the PPU.

Transfer a part program to the PPU from a PC.

Check the interface setting and start the communication software to send the program 
from PC.
(Press ”Send Data” on SINUCOM PCIN to send data.)
The PPU will display a window showing the progress of the transfer.
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SEQUENCE

Step 2

Press the “NC” SK on the PPU.

Use “Cursor + Select” to select the required part program. The
selected program will be highlighted.

Press the “Copy” SK on the PPU.

Transfer a part program to a PC from the PPU.

Or

Press the “RS232” SK on the PPU.

Check the interface setting and start the communication software to receive the 
program on PC. 
(Press ”Receive Data” on SINUCOM PCIN to start the receive function.)

Press the “Send” SK on the PPU.

The PPU will display a window showing the progress of the transfer.

If there is a problem during transfer of the part program, a window will be displayed.

Press the “OK” SK on the PPU.

Or you can abort the sending of the part program.

Press the “Cancel” SK on the PPU.

You can continue sending the part program.

Step 3

Press “Program Manager” on the PPU.

Press the “RS232” SK on the PPU.

Press the “Accept” SK on the PPU.

Transfer a part program to the PPU from a PC.

Check the interface setting and start the communication software to send the program 
from PC.
(Press ”Send Data” on SINUCOM PCIN to send data.)
The PPU will display a window showing the progress of the transfer.
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The PPU will display a window showing the progress of the transfer.

If there is a problem during transfer of the part program, a window will be displayed.

Press the “OK” SK on the PPU.

Or you can abort the sending of the part program.

Press the “Cancel” SK on the PPU.

You can continue sending the part program.

Step 3

Press “Program Manager” on the PPU.

Press the “RS232” SK on the PPU.

Press the “Accept” SK on the PPU.

Transfer a part program to the PPU from a PC.

Check the interface setting and start the communication software to send the program 
from PC.
(Press ”Send Data” on SINUCOM PCIN to send data.)
The PPU will display a window showing the progress of the transfer.
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SEQUENCE

Step 2

Press the “NC” SK on the PPU.

Use “Cursor + Select” to select the required part program. The
selected program will be highlighted.

Press the “Copy” SK on the PPU.

Transfer a part program to a PC from the PPU.

Or

Press the “RS232” SK on the PPU.

Check the interface setting and start the communication software to receive the 
program on PC. 
(Press ”Receive Data” on SINUCOM PCIN to start the receive function.)

Press the “Send” SK on the PPU.

The PPU will display a window showing the progress of the transfer.

If there is a problem during transfer of the part program, a window will be displayed.

Press the “OK” SK on the PPU.

Or you can abort the sending of the part program.

Press the “Cancel” SK on the PPU.

You can continue sending the part program.

Step 3

Press “Program Manager” on the PPU.

Press the “RS232” SK on the PPU.

Press the “Accept” SK on the PPU.

Transfer a part program to the PPU from a PC.

Check the interface setting and start the communication software to send the program 
from PC.
(Press ”Send Data” on SINUCOM PCIN to send data.)
The PPU will display a window showing the progress of the transfer.

Appuyez sur la touche «NC» (Commande numérique) du PPU.

Utilisez les touches de déplacement + Select (Sélectionner) pour sélectionner le programme 
d’usinage souhaité. Le programme sélectionné s’affiche en surbrillance.

Appuyez sur la SK «Copy» (Copier) du PPU.

Appuyez sur la SK «V24» du PPU.

Le PPU ouvre une fenêtre qui montre la progression du transfert.

Contrôlez le réglage de l’interface et démarrez le logiciel de communication pour recevoir le programme sur le PC.
Appuyez sur «Receive data» (Recevoir les données) sur le SINUCOM PCIN pour lancer la fonction de réception.

Appuyez sur la SK «Send» (Envoyer) du PPU.

Si un problème survient pendant le transfert du programme d’usinage, une fenêtre s’ouvre :

Légende :
Les communication du RS232 sont interrompues !
Contrôlez le câble et le programme de réception.
Continuer le transfert ?
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SEQUENCE

Step 2

Press the “NC” SK on the PPU.

Use “Cursor + Select” to select the required part program. The
selected program will be highlighted.

Press the “Copy” SK on the PPU.

Transfer a part program to a PC from the PPU.

Or

Press the “RS232” SK on the PPU.

Check the interface setting and start the communication software to receive the 
program on PC. 
(Press ”Receive Data” on SINUCOM PCIN to start the receive function.)

Press the “Send” SK on the PPU.

The PPU will display a window showing the progress of the transfer.

If there is a problem during transfer of the part program, a window will be displayed.

Press the “OK” SK on the PPU.

Or you can abort the sending of the part program.

Press the “Cancel” SK on the PPU.

You can continue sending the part program.

Step 3

Press “Program Manager” on the PPU.

Press the “RS232” SK on the PPU.

Press the “Accept” SK on the PPU.

Transfer a part program to the PPU from a PC.

Check the interface setting and start the communication software to send the program 
from PC.
(Press ”Send Data” on SINUCOM PCIN to send data.)
The PPU will display a window showing the progress of the transfer.
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Transfer a part program to the PPU from a PC.

Check the interface setting and start the communication software to send the program 
from PC.
(Press ”Send Data” on SINUCOM PCIN to send data.)
The PPU will display a window showing the progress of the transfer.
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selected program will be highlighted.
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Press the “RS232” SK on the PPU.

Check the interface setting and start the communication software to receive the 
program on PC. 
(Press ”Receive Data” on SINUCOM PCIN to start the receive function.)

Press the “Send” SK on the PPU.

The PPU will display a window showing the progress of the transfer.

If there is a problem during transfer of the part program, a window will be displayed.

Press the “OK” SK on the PPU.

Or you can abort the sending of the part program.

Press the “Cancel” SK on the PPU.

You can continue sending the part program.

Step 3

Press “Program Manager” on the PPU.

Press the “RS232” SK on the PPU.

Press the “Accept” SK on the PPU.

Transfer a part program to the PPU from a PC.

Check the interface setting and start the communication software to send the program 
from PC.
(Press ”Send Data” on SINUCOM PCIN to send data.)
The PPU will display a window showing the progress of the transfer.
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SEQUENCE

Step 2

Press the “NC” SK on the PPU.

Use “Cursor + Select” to select the required part program. The
selected program will be highlighted.

Press the “Copy” SK on the PPU.

Transfer a part program to a PC from the PPU.

Or

Press the “RS232” SK on the PPU.

Check the interface setting and start the communication software to receive the 
program on PC. 
(Press ”Receive Data” on SINUCOM PCIN to start the receive function.)

Press the “Send” SK on the PPU.

The PPU will display a window showing the progress of the transfer.

If there is a problem during transfer of the part program, a window will be displayed.

Press the “OK” SK on the PPU.

Or you can abort the sending of the part program.

Press the “Cancel” SK on the PPU.

You can continue sending the part program.

Step 3

Press “Program Manager” on the PPU.

Press the “RS232” SK on the PPU.

Press the “Accept” SK on the PPU.

Transfer a part program to the PPU from a PC.

Check the interface setting and start the communication software to send the program 
from PC.
(Press ”Send Data” on SINUCOM PCIN to send data.)
The PPU will display a window showing the progress of the transfer.

Vous pouvez continuer l’envoi du programme d’usinage.

Appuyez sur la SK «OK» du PPU.

Ou bien vous pouvez interrompre l’envoi du programme d’usinage.

Appuyez sur la SK «Cancel» (Annuler) du PPU.

Étape 3

Transfert d’un programme d’usinage depuis le PPU vers le PC.

Appuyez sur la SK «Program manager» (Gestionnaire de programme) du 
PPU.

Appuyez sur la SK «V24» du PPU.

Appuyez sur la SK «Accept» (Accepter) du PPU.

Contrôlez le réglage de l’interface et démarrez le logiciel de communication pour envoyer le programme à partir du PC.
Appuyez sur «Send data» (Envoyer les données) sur le SINUCOM PCIN pour envoyer les données.
Le PPU ouvre une fenêtre qui montre la progression du transfert.
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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«USB» est utilisé uniquement pour transmettre un programme depuis et vers la commande numérique.

Étape 5

Étape 4

Utilisez les touches logicielles «Copy» (Copier) et «Paste» (Coller) pour transférer le programme d’usinage depuis la 
commande numérique vers une clé USB.

Connectez une clé USB avec une mémoire suffisante à l’interface USB du PPU.
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SEQUENCE SEQUENCE

“USB” is used to transfer the programs to and from the NC. 

Step 4 Use the “Copy” and “Paste” SKs to transfer the part program from NC to 
USB. 

Connect a USB device with sufficient memory to the USB interface on the PPU.

Press the “NC” SK on the PPU.

Use “Cursor + Select” to select the required part program.
The selected program will be highlighted.

+

Press the “Copy” SK on the PPU.

Press the “USB” SK on the PPU.

Press the “Paste” SK on the PPU.

Step 5

Use “Cursor + Select” to select the required part
program.

The selected program will be highlighted.

Press the “Copy” SK on the PPU.

Press the “USB” SK on the PPU.

Use the “Copy” and “Paste” SKs to transfer the part program from NC to 
USB. 

Connect the USB device with the stored target programs to the USB interface on the 
PPU.

+

Press the “NC” SK on the PPU.

Press the “Paste” SK on the PPU.

Step 1

Press key:

Press “Serv. Displ.” SK

Set PPU IP address.

Connect PC using a network cable to the rear X130 ethernet port on the PPU

A shared network drive can be made using an ethernet 
connection between the PC and the PPU so the transferring and 
backup of NC programs can be performed easier.

+ Press key:

Press “Serv. Displ.” SK

Press "Network Info" button to enter the "Local
Configuration Data"

Shared Network 
Drive (only 

ADVANCED)
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Connect the USB device with the stored target programs to the USB interface on the 
PPU.

+

Press the “NC” SK on the PPU.

Press the “Paste” SK on the PPU.

Step 1

Press key:

Press “Serv. Displ.” SK

Set PPU IP address.

Connect PC using a network cable to the rear X130 ethernet port on the PPU

A shared network drive can be made using an ethernet 
connection between the PC and the PPU so the transferring and 
backup of NC programs can be performed easier.

+ Press key:

Press “Serv. Displ.” SK

Press "Network Info" button to enter the "Local
Configuration Data"

Shared Network 
Drive (only 

ADVANCED)
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Press the “NC” SK on the PPU.

Use “Cursor + Select” to select the required part program.
The selected program will be highlighted.

+

Press the “Copy” SK on the PPU.
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Step 5
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Press the “USB” SK on the PPU.

Use the “Copy” and “Paste” SKs to transfer the part program from NC to 
USB. 

Connect the USB device with the stored target programs to the USB interface on the 
PPU.

+

Press the “NC” SK on the PPU.

Press the “Paste” SK on the PPU.

Step 1

Press key:

Press “Serv. Displ.” SK

Set PPU IP address.

Connect PC using a network cable to the rear X130 ethernet port on the PPU

A shared network drive can be made using an ethernet 
connection between the PC and the PPU so the transferring and 
backup of NC programs can be performed easier.

+ Press key:

Press “Serv. Displ.” SK

Press "Network Info" button to enter the "Local
Configuration Data"

Shared Network 
Drive (only 

ADVANCED)

Appuyez sur la SK «NC» (Commande numérique) du PPU.

Utilisez les touches de déplacement + «Select» (Sélectionner) pour sélectionner le 
programme souhaité.

Le programme sélectionné s’affiche en surbrillance.

Appuyez sur la SK «Copy» (Copier) du PPU.

Appuyez sur la SK «USB» du PPU.

Appuyez sur la SK «Paste» (Coller) du PPU.

Utilisez les touches logicielles «Copy» (Copier) et «Paste» (Coller) pour transférer le programme d’usinage depuis une clé 
USB vers la commande numérique.

Connectez la clé USB avec le programme d’usinage enregistré à l’interface USB du PPU.

Appuyez sur la SK «USB» du PPU.

Utilisez les touches de déplacement + «Select» (Sélectionner) pour sélectionner le 
programme souhaité.

Le programme sélectionné s’affiche en surbrillance.

Appuyez sur la SK «Copy» (Copier) du PPU.

Appuyez sur la SK «NC» (Commande numérique) du PPU.

Appuyez sur la SK «Paste» (Coller) du PPU.Co
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Operating and Programming — Milling

SEQUENCE SEQUENCE

“USB” is used to transfer the programs to and from the NC. 

Step 4 Use the “Copy” and “Paste” SKs to transfer the part program from NC to 
USB. 

Connect a USB device with sufficient memory to the USB interface on the PPU.

Press the “NC” SK on the PPU.

Use “Cursor + Select” to select the required part program.
The selected program will be highlighted.

+

Press the “Copy” SK on the PPU.

Press the “USB” SK on the PPU.

Press the “Paste” SK on the PPU.

Step 5

Use “Cursor + Select” to select the required part
program.

The selected program will be highlighted.

Press the “Copy” SK on the PPU.

Press the “USB” SK on the PPU.

Use the “Copy” and “Paste” SKs to transfer the part program from NC to 
USB. 

Connect the USB device with the stored target programs to the USB interface on the 
PPU.

+

Press the “NC” SK on the PPU.

Press the “Paste” SK on the PPU.

Step 1

Press key:

Press “Serv. Displ.” SK

Set PPU IP address.

Connect PC using a network cable to the rear X130 ethernet port on the PPU

A shared network drive can be made using an ethernet 
connection between the PC and the PPU so the transferring and 
backup of NC programs can be performed easier.

+ Press key:

Press “Serv. Displ.” SK

Press "Network Info" button to enter the "Local
Configuration Data"

Shared Network 
Drive (only 

ADVANCED)
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Step 1
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Press “Serv. Displ.” SK

Set PPU IP address.

Connect PC using a network cable to the rear X130 ethernet port on the PPU

A shared network drive can be made using an ethernet 
connection between the PC and the PPU so the transferring and 
backup of NC programs can be performed easier.

+ Press key:

Press “Serv. Displ.” SK

Press "Network Info" button to enter the "Local
Configuration Data"

Shared Network 
Drive (only 

ADVANCED)
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A shared network drive can be made using an ethernet 
connection between the PC and the PPU so the transferring and 
backup of NC programs can be performed easier.
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Shared Network 
Drive (only 
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SEQUENCE SEQUENCE

“USB” is used to transfer the programs to and from the NC. 

Step 4 Use the “Copy” and “Paste” SKs to transfer the part program from NC to 
USB. 

Connect a USB device with sufficient memory to the USB interface on the PPU.

Press the “NC” SK on the PPU.

Use “Cursor + Select” to select the required part program.
The selected program will be highlighted.

+

Press the “Copy” SK on the PPU.

Press the “USB” SK on the PPU.

Press the “Paste” SK on the PPU.

Step 5

Use “Cursor + Select” to select the required part
program.

The selected program will be highlighted.

Press the “Copy” SK on the PPU.

Press the “USB” SK on the PPU.

Use the “Copy” and “Paste” SKs to transfer the part program from NC to 
USB. 

Connect the USB device with the stored target programs to the USB interface on the 
PPU.

+

Press the “NC” SK on the PPU.

Press the “Paste” SK on the PPU.

Step 1

Press key:

Press “Serv. Displ.” SK

Set PPU IP address.

Connect PC using a network cable to the rear X130 ethernet port on the PPU

A shared network drive can be made using an ethernet 
connection between the PC and the PPU so the transferring and 
backup of NC programs can be performed easier.

+ Press key:

Press “Serv. Displ.” SK

Press "Network Info" button to enter the "Local
Configuration Data"

Shared Network 
Drive (only 

ADVANCED)

Lecteur 
réseau partagé 

(uniquement 
ADVANCED)

Un lecteur réseau partagé peut être créé à l’aide d’une connexion Ethernet entre le PC et le PPU, afin de faciliter le 
transfert et la sauvegarde des programmes NC.

Étape 1

DÉROULEMENT

Création de l’adresse IP du PPU.

À l’aide d’un câble réseau, branchez le PC au port Ethernet X130 situé à l’arrière du PPU.

Appuyez sur les touches : Appuyez sur la touche :

Appuyez sur la SK «Serv. displ.» (Affichage de service).

Appuyez sur la SK «Service control» (Contrôle du service)

Appuyez sur la SK «Network info» (Information réseau)  pour saisir «Local 
configuration data» (Données de configuration locale).
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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Additional Information Part 1Brief instruction 808D Milling

SEQUENCE

1

2

In the "local configuration data" 
in the relevant parameters.

① DHCP is set to "No"
② IP address and subnet mask 
can be arbitrarily set according 
to need. (Right given only as 
an example)

“Local Configuration Data" 
setting finished, press the 
"Save" button to activate the 
data set.

When the "data storage end" is 
displayed, the input data 
activation effect.

Step 2 Set the PC's static IP address.

Ensure PC/PG is connected using a network 
cable to rear X130 PPU Ethernet port.

Open the PC's network connection settings, in 
the "local area connection properties" select 
"Internet Protocol (TCP / IP)"
And double click “Properties”.

In the dialog box, select "Use the following IP 
address" and fill in the required IP    address.
(Shown right only given as an example)
Select "OK" to complete the setup.

Note: The address "10.10.10.2" setting is based 
on the first step in the IP address of the PPU. 
PPU and PC IP address should be kept in the 
same network segment.
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Additional Information Part 1Brief instruction 808D Milling

SEQUENCE

1

2

In the "local configuration data" 
in the relevant parameters.

① DHCP is set to "No"
② IP address and subnet mask 
can be arbitrarily set according 
to need. (Right given only as 
an example)

“Local Configuration Data" 
setting finished, press the 
"Save" button to activate the 
data set.

When the "data storage end" is 
displayed, the input data 
activation effect.

Step 2 Set the PC's static IP address.

Ensure PC/PG is connected using a network 
cable to rear X130 PPU Ethernet port.

Open the PC's network connection settings, in 
the "local area connection properties" select 
"Internet Protocol (TCP / IP)"
And double click “Properties”.

In the dialog box, select "Use the following IP 
address" and fill in the required IP    address.
(Shown right only given as an example)
Select "OK" to complete the setup.

Note: The address "10.10.10.2" setting is based 
on the first step in the IP address of the PPU. 
PPU and PC IP address should be kept in the 
same network segment.

Dans les «Données de configuration locale», 
dans les paramètres correspondants :

Le DHCP est réglé sur «Non».

L’adresse IP et le masque de sous-réseau 
peuvent être définis arbitrairement en 
fonction des besoins. (L’illustration à droite 
est donnée uniquement à titre d’exemple).

2

1

Une fois le réglage des «Données de 
configuration locale» terminé, appuyez sur 
la touche «Save» (Sauvegarder) pour activer 
l’ensemble des données.
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SEQUENCE

1

2

In the "local configuration data" 
in the relevant parameters.

① DHCP is set to "No"
② IP address and subnet mask 
can be arbitrarily set according 
to need. (Right given only as 
an example)

“Local Configuration Data" 
setting finished, press the 
"Save" button to activate the 
data set.

When the "data storage end" is 
displayed, the input data 
activation effect.

Step 2 Set the PC's static IP address.

Ensure PC/PG is connected using a network 
cable to rear X130 PPU Ethernet port.

Open the PC's network connection settings, in 
the "local area connection properties" select 
"Internet Protocol (TCP / IP)"
And double click “Properties”.

In the dialog box, select "Use the following IP 
address" and fill in the required IP    address.
(Shown right only given as an example)
Select "OK" to complete the setup.

Note: The address "10.10.10.2" setting is based 
on the first step in the IP address of the PPU. 
PPU and PC IP address should be kept in the 
same network segment.

Lorsque le message «Data storage end» (Fin 
de l’enregistrement des données) s’affiche, les 
données saisies sont activées.
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SEQUENCE

1

2

In the "local configuration data" 
in the relevant parameters.

① DHCP is set to "No"
② IP address and subnet mask 
can be arbitrarily set according 
to need. (Right given only as 
an example)

“Local Configuration Data" 
setting finished, press the 
"Save" button to activate the 
data set.

When the "data storage end" is 
displayed, the input data 
activation effect.

Step 2 Set the PC's static IP address.

Ensure PC/PG is connected using a network 
cable to rear X130 PPU Ethernet port.

Open the PC's network connection settings, in 
the "local area connection properties" select 
"Internet Protocol (TCP / IP)"
And double click “Properties”.

In the dialog box, select "Use the following IP 
address" and fill in the required IP    address.
(Shown right only given as an example)
Select "OK" to complete the setup.

Note: The address "10.10.10.2" setting is based 
on the first step in the IP address of the PPU. 
PPU and PC IP address should be kept in the 
same network segment.
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SEQUENCE

1

2

In the "local configuration data" 
in the relevant parameters.

① DHCP is set to "No"
② IP address and subnet mask 
can be arbitrarily set according 
to need. (Right given only as 
an example)

“Local Configuration Data" 
setting finished, press the 
"Save" button to activate the 
data set.

When the "data storage end" is 
displayed, the input data 
activation effect.

Step 2 Set the PC's static IP address.

Ensure PC/PG is connected using a network 
cable to rear X130 PPU Ethernet port.

Open the PC's network connection settings, in 
the "local area connection properties" select 
"Internet Protocol (TCP / IP)"
And double click “Properties”.

In the dialog box, select "Use the following IP 
address" and fill in the required IP    address.
(Shown right only given as an example)
Select "OK" to complete the setup.

Note: The address "10.10.10.2" setting is based 
on the first step in the IP address of the PPU. 
PPU and PC IP address should be kept in the 
same network segment.

Étape 2

Définir l’adresse IP statique du PC.

Assurez-vous que le PC/PG est connecté à l’aide d’un câble réseau au port 
Ethernet X130 à l’arrière du PPU.

Ouvrez les paramètres de connexion réseau du PC, dans les «Local area 
connection properties» (Propriétés de la connexion locale), sélectionnez 
«Internet protocol (TCP / IP)» (Protocole internet (TCP / IP)» et double-
cliquez sur «Properties» (Propriétés).

Dans la boîte de dialogue, sélectionnez «Use the following IP address» 
(Sélectionnez l’adresse IP suivante). (L’illustration à droite est donnée à 
titre d’exemple).
Sélectionnez «OK» pour terminer la configuration.

Remarque : Le réglage de l’adresse «10.10.10.2» est basé sur la 
première étape de l’adresse IP du PPU.

L’adresse IP du PPU doit être maintenue dans le même segment de réseau.
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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Étape 3

Créer un dossier partagé sur le PC.

N’importe où sur votre PC, créez un nouveau dossier avec un nom simple (n’utilisez pas de caractères spéciaux). Dans 
cet exemple, nous avons créé un dossier «Test». Une fois le dossier créé, cliquez avec le bouton droit de la souris sur le 
dossier et sélectionnez «Properties» (Propriétés), puis sélectionnez le menu déroulant «Sharing» (Partage).
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SEQUENCE
Step 3 On PC create a shared folder.

Anywhere on your PC create a new folder with a simple name (do not use special 
characters). This example creates a folder named “Test”. Once created, right-click the 
folder and select “Properties.” then select the pull down menu “Sharing”.

In the dialog window, select “Advanced Sharing”
Then check “Share this folder” 
Then select “Permissions” and check “Full control”
Select “OK” - “Ok” - “Close” to activate the settings.
In this folder you can put some machining program.

Step 4 Add the network drive on the PPU side to activate the shared folder, and 
online processing

In the “Network drive configuration” screen select “Net drv. Config.”

If your PC  does not set user name 
and password 
You do not need to enter

In the “Network Drive 
Configuration” Enter PC 
login user name,      
password, and path of 
where shared folder is. In 
accordance to the format 
required.

Server: IP address
Share Name: the name of 
the shared folder

Note: Use “TAB” key to 
switching between    
different tasks boxes.

Press “Add Drive” SK to add it to the specified drive letter

After set successful, the 
screen will displayed 
“Network drive added 
successfully” while the set 
path is automatically written 
to the “drive” Window.
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SEQUENCE
Step 3 On PC create a shared folder.

Anywhere on your PC create a new folder with a simple name (do not use special 
characters). This example creates a folder named “Test”. Once created, right-click the 
folder and select “Properties.” then select the pull down menu “Sharing”.

In the dialog window, select “Advanced Sharing”
Then check “Share this folder” 
Then select “Permissions” and check “Full control”
Select “OK” - “Ok” - “Close” to activate the settings.
In this folder you can put some machining program.

Step 4 Add the network drive on the PPU side to activate the shared folder, and 
online processing

In the “Network drive configuration” screen select “Net drv. Config.”

If your PC  does not set user name 
and password 
You do not need to enter

In the “Network Drive 
Configuration” Enter PC 
login user name,      
password, and path of 
where shared folder is. In 
accordance to the format 
required.

Server: IP address
Share Name: the name of 
the shared folder

Note: Use “TAB” key to 
switching between    
different tasks boxes.

Press “Add Drive” SK to add it to the specified drive letter

After set successful, the 
screen will displayed 
“Network drive added 
successfully” while the set 
path is automatically written 
to the “drive” Window.

Étape 4

Dans la fenêtre de dialogue, sélectionnez «Advanced sharing» (Partage avancé), puis cochez «Share this folder» 
(Partager ce dossier).
Sélectionnez ensuite «Permissions» et cochez «Full control» (Contrôle total).
Sélectionnez «OK» - «OK» - «Close» (Fermer) pour activer les paramètres.
Dans ce dossier, vous pouvez mettre un programme d’usinage.

Ajoutez le lecteur réseau du côté du PPU pour activer le dossier partagé et le traitement en ligne.

Dans l’écran «Net drv. config» (Configuration du lecteur réseau)
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SEQUENCE
Step 3 On PC create a shared folder.

Anywhere on your PC create a new folder with a simple name (do not use special 
characters). This example creates a folder named “Test”. Once created, right-click the 
folder and select “Properties.” then select the pull down menu “Sharing”.

In the dialog window, select “Advanced Sharing”
Then check “Share this folder” 
Then select “Permissions” and check “Full control”
Select “OK” - “Ok” - “Close” to activate the settings.
In this folder you can put some machining program.

Step 4 Add the network drive on the PPU side to activate the shared folder, and 
online processing

In the “Network drive configuration” screen select “Net drv. Config.”

If your PC  does not set user name 
and password 
You do not need to enter

In the “Network Drive 
Configuration” Enter PC 
login user name,      
password, and path of 
where shared folder is. In 
accordance to the format 
required.

Server: IP address
Share Name: the name of 
the shared folder

Note: Use “TAB” key to 
switching between    
different tasks boxes.

Press “Add Drive” SK to add it to the specified drive letter

After set successful, the 
screen will displayed 
“Network drive added 
successfully” while the set 
path is automatically written 
to the “drive” Window.

OPTIMUM
M A S C H I N E N  -  G E R M A N Y

808D Page 293

Additional Information Part 1Brief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

SEQUENCE
Step 3 On PC create a shared folder.

Anywhere on your PC create a new folder with a simple name (do not use special 
characters). This example creates a folder named “Test”. Once created, right-click the 
folder and select “Properties.” then select the pull down menu “Sharing”.

In the dialog window, select “Advanced Sharing”
Then check “Share this folder” 
Then select “Permissions” and check “Full control”
Select “OK” - “Ok” - “Close” to activate the settings.
In this folder you can put some machining program.

Step 4 Add the network drive on the PPU side to activate the shared folder, and 
online processing

In the “Network drive configuration” screen select “Net drv. Config.”

If your PC  does not set user name 
and password 
You do not need to enter

In the “Network Drive 
Configuration” Enter PC 
login user name,      
password, and path of 
where shared folder is. In 
accordance to the format 
required.

Server: IP address
Share Name: the name of 
the shared folder

Note: Use “TAB” key to 
switching between    
different tasks boxes.

Press “Add Drive” SK to add it to the specified drive letter

After set successful, the 
screen will displayed 
“Network drive added 
successfully” while the set 
path is automatically written 
to the “drive” Window.

OPTIMUM
M A S C H I N E N  -  G E R M A N Y

808D Page 293

Additional Information Part 1Brief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

SEQUENCE
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characters). This example creates a folder named “Test”. Once created, right-click the 
folder and select “Properties.” then select the pull down menu “Sharing”.

In the dialog window, select “Advanced Sharing”
Then check “Share this folder” 
Then select “Permissions” and check “Full control”
Select “OK” - “Ok” - “Close” to activate the settings.
In this folder you can put some machining program.

Step 4 Add the network drive on the PPU side to activate the shared folder, and 
online processing

In the “Network drive configuration” screen select “Net drv. Config.”

If your PC  does not set user name 
and password 
You do not need to enter

In the “Network Drive 
Configuration” Enter PC 
login user name,      
password, and path of 
where shared folder is. In 
accordance to the format 
required.

Server: IP address
Share Name: the name of 
the shared folder

Note: Use “TAB” key to 
switching between    
different tasks boxes.

Press “Add Drive” SK to add it to the specified drive letter

After set successful, the 
screen will displayed 
“Network drive added 
successfully” while the set 
path is automatically written 
to the “drive” Window.

Dans l’écran «Network drive configuration» 
(Configuration du lecteur réseau), entrez 
le nom d’utilisateur, le mot de passe, et 
le chemin où se trouve le dossier partagé 
conformément au format requis.

Serveur : Adresse IP.
Nom du partage : Le nom du dossier partagé.

Remarque : Utilisez la touche «TAB» pour 
passer d’une zone de tâche à une autre.

Appuyez sur la SK «Add drive» (Ajouter un lecteur) pour l’ajouter à la lettre de lecteur spécifiée.

Une fois la configuration terminée, l’écran 
affiche «Network drive added successfully!» 
(Lecteur réseau ajouté avec succès !), tandis 
que le chemin défini est automatiquement écrit 
dans la fenêtre «Drive» (Lecteur).
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SEQUENCE
If the connection is lost 
select the drive path and 
press “Connect.” SK

Press “Program Manager” Button

Press “netwo. Drive” SK to 
enter the network drive 
interface.

Press “Enter” Button to open 
network drive to PC/PG.

This will re-establish the 
connection with PC/PG. 

This will be shown with the
text “Connection succeeded”

You can now see the 
content of the shared folder 
with all the machining 
programs.

You can select the file you 
require to execute in AUTO 
mode, click “Exe. 
Execution”.

The system will 
automatically jump to AUTO 
mode, select the 
appropriate NC program.
Press the “Cycle Start” 
button for machining 
operation.

Note: You can also use the “Copy”, “Paste” key to achieve “NC”, “USB” and “Network 
Drive” moving files.
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enter the network drive 
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Press “Enter” Button to open 
network drive to PC/PG.

This will re-establish the 
connection with PC/PG. 

This will be shown with the
text “Connection succeeded”

You can now see the 
content of the shared folder 
with all the machining 
programs.

You can select the file you 
require to execute in AUTO 
mode, click “Exe. 
Execution”.

The system will 
automatically jump to AUTO 
mode, select the 
appropriate NC program.
Press the “Cycle Start” 
button for machining 
operation.

Note: You can also use the “Copy”, “Paste” key to achieve “NC”, “USB” and “Network 
Drive” moving files.
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Vous pouvez maintenant voir le contenu du 
dossier partagé avec tous les programmes 
d’usinage.

Sélectionnez le fichier que vous souhaitez 
exécuter en mode AUTO, cliquez sur «Ext. 
Execution».

Le système va passer automatiquement en 
mode AUTO. Sélectionnez le programme NC 
approprié.

Appuyez sur la touche «Cycle start» 
(Démarrage du cycle) pour l’opération 
d’usinage.

Remarque : Vous pouvez également utiliser les fonctions «Copy» (Copier) et «Paste» (Coller) pour déplacer des fichiers 
«NC», «USB» et «Lecteur réseau».
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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Press the “Help” key on the PPU.

The PPU has an online help which shows the contents of standard documents.

A shared network drive can be made using an ethernet 
connection between the PC and the PPU so the transferring and 
backup of NC programs can be performed easier.

Help

Press the “Help” key on the PPU.

The help information related to the current topic will be shown on screen.

Press the “OEM Manual” SK on the PPU.

The online help manual of  the OEM will be shown on the screen.

Press the “TOC” SK on the PPU.

The online help from the Siemens manual will be shown.

“Face cutting” is used to cut the oversized materials on the rough face before starting 
to machine.

Press the “Machine” key on the PPU.

Manual face 
cutting

Step 1

Press the “JOG” key on the MCP.

Press the “Sett.” SK on the PPU.

Enter appropriate values in “Retraction plane” and “Safety distance”. 

Press the “Input” key on the PPU to activate the settings.
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Aide

Un lecteur réseau partagé peut être créé à l’aide d’une connexion Ethernet entre le PC et le PPU, afin de faciliter le 
transfert et la sauvegarde des programmes NC.

Le PPU possède une aide en ligne qui présente le contenu de documents standard.

Appuyez sur la touche «Help» (Aide) du PPU.

Appuyez sur la SK «Cur. Topic» (Thème actuel) du PPU.

Les informations d’aide relatives au thème actuel s’affiche à l’écran.

Appuyez sur la SK «OEM manuel» (Manuel du fabricant) du PPU.

Le manuel d’aide en ligne du fabricant s’affiche à l’écran.

Appuyez sur la SK «TOC» (Table des matières) du PPU.

L’aide en ligne de Siemens s’affiche à l’écran.
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Additional Information Part 1Brief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

Press the “Help” key on the PPU.

The PPU has an online help which shows the contents of standard documents.

A shared network drive can be made using an ethernet 
connection between the PC and the PPU so the transferring and 
backup of NC programs can be performed easier.

Help

Press the “Help” key on the PPU.

The help information related to the current topic will be shown on screen.

Press the “OEM Manual” SK on the PPU.

The online help manual of  the OEM will be shown on the screen.

Press the “TOC” SK on the PPU.

The online help from the Siemens manual will be shown.

“Face cutting” is used to cut the oversized materials on the rough face before starting 
to machine.

Press the “Machine” key on the PPU.

Manual face 
cutting

Step 1

Press the “JOG” key on the MCP.

Press the “Sett.” SK on the PPU.

Enter appropriate values in “Retraction plane” and “Safety distance”. 

Press the “Input” key on the PPU to activate the settings.
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Press the “Input” key on the PPU to activate the settings.

Surfaçage manuel

Le surfaçage est utilisé pour fraiser l’excédent de matériau de la face brute avant de commencer l’usinage.

Étape 1

Appuyez sur la touche «Machine» du PPU.

Appuyez sur la touche «JOG» sur le MCP.

Appuyez sur la SK «Sett.» (Réglages) du PPU.

Saisissez les valeurs appropriées dans «Retraction plane» (Niveau de retrait) et 
«Safety distance» (Distance de sécurité).

Appuyez sur la touche «Input» (Entrée) du PPU pour activer les réglages.
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Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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Additional Information Part 1Brief instruction 808D Milling

Press “Face cutt.” SK on PPU.

Step 2

Enter appropriate 
data in the ”Face 
Milling” window 
according to the 
machining 
requirement.
Use the button  on 
the right side of the 
PPU to select the 
cutting path of the 
tool during 
machining.

Press the “OK” SK on the PPU

The system now 
automatically 
creates the 
programs.

Make sure that the override value on the MCP is 0%!

Press the “Cycle Start” key on the MCP.

Adjust the override on the MCP gradually to the required values.
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Step 2

Enter appropriate 
data in the ”Face 
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machining 
requirement.
Use the button  on 
the right side of the 
PPU to select the 
cutting path of the 
tool during 
machining.

Press the “OK” SK on the PPU

The system now 
automatically 
creates the 
programs.

Make sure that the override value on the MCP is 0%!

Press the “Cycle Start” key on the MCP.

Adjust the override on the MCP gradually to the required values.

Appuyez sur la SK «Face cutt.» (Surfaçage) du PPU.

Saisissez les données dans la fenêtre «Face 
milling» (Surfaçage) en fonction des exigences de 
l’usinage.

Utilisez les touches situées à droite du PPU pour 
sélectionner la trajectoire de l’outil pendant 
l’usinage.

Appuyez sur la SK «OK» du PPU.

Le système crée maintenant automatiquement le 
programme.

Veillez à ce que la correction d’avance sur le MCP soit sur 0 % !

Appuyez sur la SK «Cycle start» (Démarrage du cycle) sur le MCP.

Tournez la correction d’avance graduellement jusqu’à la valeur requise.
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DÉROULEMENT

Paramètres R

Les paramètres arithmétiques sont utilisés dans un programme d’usinage pour l’attribution de valeurs, et également 
pour certains calculs de valeurs nécessaires. Les valeurs requises peuvent être définies ou calculées par le système de 
commande pendant l’exécution du programme. Certaines des fonctions arithmétiques courantes sont présentées ci-
dessous :

Paramètres arithmétiques Signification
+ Addition
- Soustraction
* Multiplication
/ Division
= Est égal à
Sin() Sinus
COS() Cosinus
TAN() Tangente
ASIN() Arcsinus
ACOS() Arccosinus
ATAN2( , ) Arctangente2
SQRT() Racine carrée
ABS() Valeur absolue

Remarque :
Arrêt du retraitement
La programmation de la commande STOPRE dans un bloc arrête le prétraitement et la mise en mémoire tampon du bloc. 
Le bloc suivant n’est pas exécuté tant que tous les blocs pré-traités et sauvegardés n’ont pas été exécutés en totalité. Le 
bloc précédent est arrêté en stop exact (comme avec G9).
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La figure ci-dessous montre la connexion entre les fenêtres d’état du programme et des «variables R».
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SEQUENCE

The arithmetic parameters are used in a part program for value assignment, and also for 
some necessary value calculations. The required values can be set or calculated by the 
control system during program execution. Some of the common arithmetic functions are 
shown below:

Note: 
Reprocessing stop 
Programming the STOPRE command in a block will stop block preprocessing and 
buffering. The following block is not executed until all preprocessed and saved blocks 
have been executed in full. The preceding block is stopped in exact stop (as with G9). 

Arithmetic parameters Meaning

+ Addition 

- Subtraction

* Multiplication

/ Division

= Equals

Sin() Sine

COS() Cosine

TAN() Tangent 

ASIN() Arcsine

ACOS() Arccosine

ATAN2( , ) Arctangent2

SQRT() Square root

ABS() Absolute value

R 
parameters

Below shows the connection between program and “R variables” status windows

Press the “Offset” key on the PPU.

Press the “R var.” SK on the PPU.

N10 G17 G90 G54 
N20 T1 D1
N30 S2500 M03 M08
N40 G00 X-10.0 Y0 Z10
N50 R1=0 R2=0 R3=0
N60 STOPRE
N70 M00
N80 R1=1
N90 STOPRE
N100 M00
N110 R2=2
N120 STOPRE
N130 M00
N140 R3=R1+R2
N150 STOPRE
N160 G00 X=R3
N170 M30
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control system during program execution. Some of the common arithmetic functions are 
shown below:

Note: 
Reprocessing stop 
Programming the STOPRE command in a block will stop block preprocessing and 
buffering. The following block is not executed until all preprocessed and saved blocks 
have been executed in full. The preceding block is stopped in exact stop (as with G9). 

Arithmetic parameters Meaning

+ Addition 

- Subtraction

* Multiplication

/ Division

= Equals

Sin() Sine

COS() Cosine

TAN() Tangent 

ASIN() Arcsine

ACOS() Arccosine

ATAN2( , ) Arctangent2

SQRT() Square root

ABS() Absolute value

R 
parameters

Below shows the connection between program and “R variables” status windows

Press the “Offset” key on the PPU.

Press the “R var.” SK on the PPU.

N10 G17 G90 G54 
N20 T1 D1
N30 S2500 M03 M08
N40 G00 X-10.0 Y0 Z10
N50 R1=0 R2=0 R3=0
N60 STOPRE
N70 M00
N80 R1=1
N90 STOPRE
N100 M00
N110 R2=2
N120 STOPRE
N130 M00
N140 R3=R1+R2
N150 STOPRE
N160 G00 X=R3
N170 M30

Appuyez sur la touche «Offset» du PPU.

Appuyez sur la SK «R var.» (Variables R) du PPU.
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SEQUENCE

Time 
change

You can change the time on the control if required when the clocks 
changes from summer time to winter time.

+Press “Shift” and “Alarm” on the PPU simultaneously.

Make sure the password is set to the “CUSTOMER” access level.

Press the “HMI” SK on the PPU.

Press the “Date time” SK on the PPU.

Enter a new “Date” and “Time”. 

Press the “OK” SK on the PPU.

Press the “Cancel” SK on the PPU to abort the
operation.

Save 
data

“Save data” enables the complete system to be backed up on the 
system CF card so that there is a system backup available to the 
operator.

+Press “Shift” and “Alarm” on the PPU simultaneously.

Make sure the password is set to the “CUSTOMER” access level.

Press the “Save data” SK on the PPU.

Press the “OK” SK on the PPU.

While the control is saving data to the 
system, do not operate or switch off the 
control!
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Changement 
d’heure

DÉROULEMENT

Vous pouvez changer l’heure sur la commande si nécessaire lorsque les horloges passent de l’heure d’été à l’heure 
d’hiver.

Appuyez simultanément sur les touches «Shift» et «Alarm» du PPU.
Assurez-vous que le mot de passe est réglé sur le niveau d’accès «CUSTOMER» 
(CLIENT).

Appuyez sur la SK «HMI» du PPU.

Appuyez sur la SK «Date time» (Date et heure) du PPU.

Saisissez la date et l’heure.

Appuyez sur la SK «OK» du PPU.Co
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !

1 Sécurité
1.1 Consignes de sécurité (Avertissements)................................................................................. 5

1.1.1 Classification des dangers........................................................................................... 5
1.1.2 Autres pictogrammes................................................................................................... 6

1.2 Conditions générales d’utilisation............................................................................................ 6
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1.7.1 Bouton d’arrêt d’urgence ............................................................................................. 9
1.7.2 Verouillage de l’interrupteur principal ........................................................................ 10
1.7.3 Carter de protection ................................................................................................... 10
1.7.4 Dispositif de sécurité  isolant ..................................................................................... 11

1.8 Révisions des dispositifs de sécurité .................................................................................... 11
1.9 Habillage de protection ......................................................................................................... 11
1.10 Pour votre propre sécurité pendant l’exploitation de la machine .......................................... 12
1.11 Mise hors tension et sécurisation de la fraiseuse-perceuse ................................................. 12
1.12 Utilisation d’un élévateur ....................................................................................................... 13
1.13 Positions des pictogrammes sur la fraiseuse-perceuse........................................................ 13

2 Données techniques
2.1 Branchement électrique ........................................................................................................ 14
2.2 Capacité de perçage et de fraisage ...................................................................................... 14
2.3 Support de la broche............................................................................................................. 14
2.4 Tête de fraisage et perçage .................................................................................................. 14
2.5 Table croisée......................................................................................................................... 14
2.6 Dimensions ........................................................................................................................... 14
2.7 Poste de travail ..................................................................................................................... 14
2.11 Emissions.............................................................................................................................. 15
2.8 Vitesses ................................................................................................................................ 15
2.9 Conditions environnementales.............................................................................................. 15
2.10 Equipement de production .................................................................................................... 15
2.12 Plan d’installation OPTI F40 E .............................................................................................. 16
2.13 Plan support optionnel .......................................................................................................... 17

3 Déballage et installation
3.1 Quantité livrée....................................................................................................................... 18
3.2 Transport............................................................................................................................... 18
3.3 Stockage ............................................................................................................................... 19
3.4 Installation et assemblage..................................................................................................... 20

3.4.1 Exigences sur le lieu de l’installation ......................................................................... 20
3.4.2 Emplacement des points de levage........................................................................... 20
3.4.3 Assemblage ............................................................................................................... 20

3.5 Première mise en marche..................................................................................................... 21
3.5.1 Nettoyage et graissage.............................................................................................. 21
3.5.2 Remplir d’huile de graissage ..................................................................................... 21

3.6 Accessoires optionnels disponibles ...................................................................................... 22
4 Commande

4.1 Sécurité ................................................................................................................................. 23
4.2 Eléments de contrôle et d’affichage...................................................................................... 23

Table des matières

170

M1.1,0,1.F3PRO-CNC.FR - 11122019

OPTIMUM
M A S C H I N E N  -  G E R M A N Y

808D Page 298 Operating and Programming — Milling

Additional Information Part 1Brief instruction 808D Milling

SEQUENCE

Time 
change

You can change the time on the control if required when the clocks 
changes from summer time to winter time.

+Press “Shift” and “Alarm” on the PPU simultaneously.

Make sure the password is set to the “CUSTOMER” access level.

Press the “HMI” SK on the PPU.

Press the “Date time” SK on the PPU.

Enter a new “Date” and “Time”. 

Press the “OK” SK on the PPU.

Press the “Cancel” SK on the PPU to abort the
operation.

Save 
data

“Save data” enables the complete system to be backed up on the 
system CF card so that there is a system backup available to the 
operator.

+Press “Shift” and “Alarm” on the PPU simultaneously.

Make sure the password is set to the “CUSTOMER” access level.

Press the “Save data” SK on the PPU.

Press the “OK” SK on the PPU.

While the control is saving data to the 
system, do not operate or switch off the 
control!
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control!

Appuyez sur la SK «Cancel» (Annuler) du PPU pour interrompre l’opération.

Sauvegarder les 
données

«Sauvegarder les données» permet de sauvegarder l’ensemble du système sur la carte CF du système afin que 
l’opérateur dispose d’une sauvegarde du système.

Appuyez simultanément sur les touches «Shift» et «Alarm» du PPU.
Assurez-vous que le mot de passe est réglé sur le niveau d’accès «CUSTOMER» 
(CLIENT).

Appuyez sur la SK «Save data» (Sauvegarder les données) du PPU.
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Time 
change

You can change the time on the control if required when the clocks 
changes from summer time to winter time.

+Press “Shift” and “Alarm” on the PPU simultaneously.

Make sure the password is set to the “CUSTOMER” access level.

Press the “HMI” SK on the PPU.

Press the “Date time” SK on the PPU.

Enter a new “Date” and “Time”. 

Press the “OK” SK on the PPU.

Press the “Cancel” SK on the PPU to abort the
operation.

Save 
data

“Save data” enables the complete system to be backed up on the 
system CF card so that there is a system backup available to the 
operator.

+Press “Shift” and “Alarm” on the PPU simultaneously.

Make sure the password is set to the “CUSTOMER” access level.

Press the “Save data” SK on the PPU.

Press the “OK” SK on the PPU.

While the control is saving data to the 
system, do not operate or switch off the 
control!

Appuyez sur la SK «OK» du PPU.

N’éteignez pas la commande et ne l’utilisez pas pendant qu’elle est 
occupée à sauvegarder des données !
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Changement de 
vitesse

Lorsqu’une machine est équipée d’une boîte de vitesses manuelle sur la broche, il incombe à l’opérateur de changer de 
vitesse au bon endroit dans le programme d’usinage. 
Si le fabricant de la machine-outil a installé une boîte de vitesses automatique, les codes M suivants peuvent être utilisés 
pour changer de vitesse dans le programme d’usinage : 
Les étages de vitesse M40, M41, M42, M43, M44 et M45 sont disponibles. 
M40 Sélection automatique de la vitesse
M41 Vitesse 1
M42 Vitesse 2
M43 Vitesse 3
M44 Vitesse 4
M45 Vitesse 5

Exemple :
La fabricant de la machine-outil spécifie une plage de vitesse pour chaque étage d’engrenage :
S0...500 Vitesse 1 → M41
S400...1200 Vitesse 2 → M42
S1000...2000 Vitesse 3 → M43

Si l’opérateur sélectionne manuellement l’étage d’engrenage dans le programme d’usinage, il est de sa responsabilité de 
sélectionner l’étage d’engrenage correct en fonction de la vitesse requise.
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Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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Werkzeug EinstellungKurzanleitung 808D Fräsen

Werkzeug Einstellung

Beschreibung
Dieser Abschnitt beschreibt das Erstellen und Einrichten von Werkzeugen.
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M Funktion 
ausführen

Achten Sie darauf, das sich das System in der Betriebsart JOG befindet.

Drücken Sie “Offset” auf der PPU.

Drücken Sie den “Werkz. liste”
Softkey auf der PPU.

Es muss zuerst ein Werkzeug angelegt und 
gemessen werden, bevor das Programm 
ausgeführt werden kann.

Schritt 1

Werkzeug 
erstellen
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Informations additionnelles - Partie 2

Description

Ce chapitre décrit comment créer et éditer un programme d’usinage, et apprendre à connaître les commandes CNC les 
plus importantes nécessaires à la production d’une pièce.

Contenu
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Machine Pieces

Description 
This unit describes how to use the Time counter function and how to machine pieces and 
the compensation setting for the tool wear.

Content
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User 
interface

Tool 
Wear

Make sure the machine has been referenced before 
machining workpieces!

Time 
Counter

Step 1

Press the “Machine” key on the PPU.

Press the “Auto” key on the MCP.

Press the “Time counter” SK on the PPU.Fonction M/H

Sous-programme

Coordonnées 
polaires
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MDA

En mode MDA, pouvez saisir et exécuter des lignes simples ou multiples de codes NC.
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Additional Information Part 2

Description 
This unit describes how to create a part program, edit the part program and get to know 
the most important CNC commands required to produce a workpiece. 

Content

SEQUENCE

User 
interface

Machine 
coordinate 

system 

End

Machine 
coordinate 

system 

MDA

M/H 
function

Subprogram

Polar 
coordinates 

Machine 
coordinate 

Additive 
workpiece 

offsets

User 
interface

Coordinate 
rotation 

ROT AROT

Scaling

Program 
example

Program 
jump

Program 
skip

Calculator

MDA

In MDA mode, you can enter and execute single and multiple 
lines of NC codes.

Use MDA to move the axis to a fixed position.

Press the “Machine” key on the PPU.

Press the “MDA” key on the PPU.

Enter correct NC code to move the axis to the required position.

Make sure the feedrate override on the MCP is at 0%!

Press “CYCLE START” on the MCP to execute the
MDA program.

Turn the feedrate override on the MCP gradually to the required value. 
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In MDA mode, you can enter and execute single and multiple 
lines of NC codes.

Use MDA to move the axis to a fixed position.

Press the “Machine” key on the PPU.

Press the “MDA” key on the PPU.

Enter correct NC code to move the axis to the required position.

Make sure the feedrate override on the MCP is at 0%!

Press “CYCLE START” on the MCP to execute the
MDA program.

Turn the feedrate override on the MCP gradually to the required value. 

Utilisation du mode MDA pour déplacer les axes vers une position fixe.

Appuyez sur la touche «Machine» du PPU.

Appuyez sur la touche «MDA» du PPU. 
 

Saisissez un code NC correct pour déplacer l’axe vers la position souhaitée.

Veillez à ce que la correction d’avance sur le MCP soit sur 0 % !

Appuyez sur «Cycle start» (Démarrage du cycle) pour exécuter le programme MDA.

Tournez la correction d’avance graduellement jusqu’à la valeur requise.
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Fonction M/H

La fonction M permet d’initier des opérations de commutation, telles que «Marche/Arrêt de la pompe de 
refroidissement». Le fabricant de la CNC a déjà attribué une fonctionnalité fixe à diverses fonctions M. Les fonctions M 
non encore attribuées sont réservées à l’usage libre du fabricant de la machine-outil. 
Avec les fonctions H, la signification des valeurs d’une fonction H spécifique est définie par le fabricant de la machine-
outil.
Les codes M et les fonctions H créés par l’OEM doivent être sauvegardés par le fabricant de la machine-outil.

Fonction spécifique M Explication
M0 Arrêt programmé
M1 Arrêt programmé sous conditions
M2 Fin du programme
M30 Finir le programme et revenir au début
M17 Fin du sous-programme
M3 / M4 / M5 Broche : Rotation vers la droite / Rotation vers la gauche / Arrêt
M6 Changement d’outil
M7 / M8 Allumer la pompe de refroidissement
M9 Éteindre la pompe de refroidissement
M40 Changement de vitesse automatique
M41~M45 Changement de l’engrenage de la broche
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Operating and Programming — Milling

SEQUENCE

The M function initiates switching operations, such as "Coolant ON/OFF". Various M 
functions have already been assigned a fixed functionality by the CNC manufacturer. The 
M functions not yet assigned are reserved for free use of the machine tool manufacturer. 
With H functions, the meaning of the values of a specific H function is   defined by the 
machine tool manufacturer. 
M codes and H functions created by the OEM should be backed up by the machine tool 
manufacturer. 

Frequently used machining sequences, e.g. certain contour shapes, are stored in 
subprograms. These subprograms are called at the appropriate locations in the main 
program and then executed.

Subprogram for positions of the four pockets.

Example
The structure of a subprogram is identical to 
that of the main program, but a subprogram 
contains M17 - end of program in the last block of the    program sequence. This means a 
return to the program level where the subprogram was called. 

The subprogram should be given a unique name enabling it to be selected from several 
subprograms. When you create the program, the program name may be freely selected. 
However, the following rule should be observed:

The name can contain letters, numbers and underscores and should be between 2 and 8 
characters long.

Example: LRAHMEN7

Specified M 
function 

Explanation Specified M 
function

Explanation

M0 Stop program M6 Tool change

M1 Stop program with 
conditions

M7 / M8 Coolant on 

M2 End program M9 Coolant off

M30 End program and back to 
the beginning

M40 Select gear stage 
automatically

M17 End subprogram M41~M45 Change spindle gear

M3 / M4 / M5 Spindle CW/CCW/Stop

M/H 
function

Subprogram

Les séquences d’usinage fréquemment utilisées, par exemple certaines formes de contour, sont enregistrées dans des 
sous-programmes. Ces sous-programmes sont appelés aux endroits appropriés du programme principal, puis exécutés.

Sous-programme pour les positions des quatre poches.

Exemple :
La structure d’un sous-programme est identique à celle du programme principal, mais un sous-programme contient M17 - 
fin de programme dans le dernier bloc de la séquence de programme. Cela signifie un retour au niveau du programme 
où le sous-programme a été appelé. 
Le sous-programme doit recevoir un nom unique permettant de le sélectionner parmi plusieurs sous-programmes. Lors de 
la création du programme, le nom du programme peut être choisi librement. 
Toutefois, il convient de respecter la règle suivante : 
Le nom peut contenir des lettres, des chiffres et des traits de soulignement et doit comporter entre 2 et 8 caractères. 

Exemple : LRAHMEN7
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SEQUENCE

Subprograms can be called from a main program, and also from another subprogram. In 
total, up to eight program levels, including the main program, are available for this type of 
nested call.

In addition to the common specification in Cartesian coordinates (X, Y, Z), the points of a 
workpiece can also be specified using polar coordinates. 
Polar coordinates are also helpful if a workpiece or a part of it is dimensioned from a 
central point (pole) with specification of the radius and the angle. 
The polar coordinates refer to the plane activated with G17 to G19. In   addition, the third 
axis perpendicular to this plane can be specified. When doing so, spatial specifications 
can be programmed as cylindrical coordinates. 
The polar radius RP= specifies the distance of the point to the pole. It is saved and must 
only be written in blocks in which it changes, after the pole or the plane has been 
changed. 
The polar angle AP= is always referred to the horizontal axis (abscissa) of the plane (for 
example, with G17: X axis). Positive or negative angle    specifications are possible. The 
positive angle is defined as follows:
Starting from the plus direction of X axis and rotates CCW.
It is saved and must only be written in blocks in which it changes, after the pole or the 
plane has been changed. 

Main program

MAIN 123

...

...

...

N20 L10; call

...

...

...

...

N80 L10; call

...

...

...

M30

Sequence

Subprogram

L10

N10 R1=34…

N20 X...Z….

…

...

M17

Polar 
coordinates Programme principal

Sous-programme

Déroulement

Les sous-programmes peuvent être appelés depuis un programme principal, mais aussi depuis un autre sous-programme. 
Au total, jusqu’à huit niveaux de programme, y compris le programme principal, sont disponibles pour ce type d’appel 
imbriqué.
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Coordonnées 
polaires

En plus de la spécification courante en coordonnées cartésiennes (X, Y, Z), les points d’une pièce peuvent également être 
spécifiés en coordonnées polaires.
Les coordonnées polaires sont également utiles si une pièce ou une partie de celle-ci est dimensionnée à partir d’un point 
central (pôle) avec spécification du rayon et de l’angle.
Les coordonnées polaires se réfèrent au plan activé avec G17 à G19. En outre, le troisième axe perpendiculaire à 
ce plan peut être spécifié. Ce faisant, les spécifications spatiales peuvent être programmées comme des coordonnées 
cylindriques.
Le rayon polaire RP= spécifie la distance du point au pôle. Il est sauvegardé et ne doit être écrit que dans les blocs dans 
lesquels il change, après que le pôle ou le plan ait été modifié.
L’angle polaire AP= se réfère toujours à l’axe horizontal (abscisse) du plan (par exemple, avec G17 : axe X). Il est 
possible de spécifier des angles positifs ou négatifs. L’angle positif est défini comme suit :
Il part de la direction plus de l’axe X et tourne vers la droite.
Il est enregistré et ne doit être écrit que dans les blocs dans lesquels il change, après que le pôle ou le plan ait été 
modifié.

Co
py

rig
hte

d 
do

cu
me

nt 
Al

l r
ig

hts
 re

se
rve

d 
by

 FB
C



page 2

OPTIMUM
M A S C H I N E N  -  G E R M A N Y

 2011

Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !

1 Sécurité
1.1 Consignes de sécurité (Avertissements)................................................................................. 5

1.1.1 Classification des dangers........................................................................................... 5
1.1.2 Autres pictogrammes................................................................................................... 6

1.2 Conditions générales d’utilisation............................................................................................ 6
1.3 Dangers pouvant être occasionnés par la fraiseuse-perceuse. .............................................. 7
1.4 Qualification du personnel....................................................................................................... 7

1.4.1 Personnel concerné..................................................................................................... 7
1.5 Positions de l’utilisateur........................................................................................................... 8
1.6 Mesures de sécurité pendant le fonctionnement .................................................................... 8
1.7 Equipements de sécurité......................................................................................................... 9

1.7.1 Bouton d’arrêt d’urgence ............................................................................................. 9
1.7.2 Verouillage de l’interrupteur principal ........................................................................ 10
1.7.3 Carter de protection ................................................................................................... 10
1.7.4 Dispositif de sécurité  isolant ..................................................................................... 11

1.8 Révisions des dispositifs de sécurité .................................................................................... 11
1.9 Habillage de protection ......................................................................................................... 11
1.10 Pour votre propre sécurité pendant l’exploitation de la machine .......................................... 12
1.11 Mise hors tension et sécurisation de la fraiseuse-perceuse ................................................. 12
1.12 Utilisation d’un élévateur ....................................................................................................... 13
1.13 Positions des pictogrammes sur la fraiseuse-perceuse........................................................ 13

2 Données techniques
2.1 Branchement électrique ........................................................................................................ 14
2.2 Capacité de perçage et de fraisage ...................................................................................... 14
2.3 Support de la broche............................................................................................................. 14
2.4 Tête de fraisage et perçage .................................................................................................. 14
2.5 Table croisée......................................................................................................................... 14
2.6 Dimensions ........................................................................................................................... 14
2.7 Poste de travail ..................................................................................................................... 14
2.11 Emissions.............................................................................................................................. 15
2.8 Vitesses ................................................................................................................................ 15
2.9 Conditions environnementales.............................................................................................. 15
2.10 Equipement de production .................................................................................................... 15
2.12 Plan d’installation OPTI F40 E .............................................................................................. 16
2.13 Plan support optionnel .......................................................................................................... 17

3 Déballage et installation
3.1 Quantité livrée....................................................................................................................... 18
3.2 Transport............................................................................................................................... 18
3.3 Stockage ............................................................................................................................... 19
3.4 Installation et assemblage..................................................................................................... 20

3.4.1 Exigences sur le lieu de l’installation ......................................................................... 20
3.4.2 Emplacement des points de levage........................................................................... 20
3.4.3 Assemblage ............................................................................................................... 20

3.5 Première mise en marche..................................................................................................... 21
3.5.1 Nettoyage et graissage.............................................................................................. 21
3.5.2 Remplir d’huile de graissage ..................................................................................... 21

3.6 Accessoires optionnels disponibles ...................................................................................... 22
4 Commande

4.1 Sécurité ................................................................................................................................. 23
4.2 Eléments de contrôle et d’affichage...................................................................................... 23

Table des matières

178

M1.1,0,1.F3PRO-CNC.FR - 11122019

Bases théoriques

G110 : Spécification du pôle par rapport à la dernière position de consigne programmée (dans le plan, par exemple 
avec G17 : X/Y)
(En utilisant G110, veuillez toujours prendre la position actuelle de l’outil comme point de référence pour spécifier le 
nouveau pôle).
G111 : Spécification du pôle par rapport à l’origine du système de coordonnées de la pièce actuelle (dans le plan, par 
exemple avec G17 : X/Y).
G112 : Spécification du pôle, par rapport au dernier pôle valide ; conserver le plan.

Exemple de programmation

N10 G17    ; Plan X/Y
N20 G111 X17 Y36    ; Coordonnées du pôle de la pièce actuelle
AP=45 RP=50    Système de coordonnées
���
N80 G112 X35�35 Y35�35   ; Nouveau pôle, par rapport au dernier pôle en tant que
AP=45 RP=27�8    coordonnée polaire
N90 ��� AP=12�5 RP=47�679  Coordonnée polaire
N100 ��� AP=26�3 RP=7�344 Z4 ; Coordonnée polaire et axe Z (= coordonnées du cylindre)

OPTIMUM
M A S C H I N E N  -  G E R M A N Y

808D Page 303

Additional Information Part 2Brief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

Basic Theory
G110 Pole specification relative to the setpoint position last programmed (in the plane, 

e.g. with G17: X/Y) 
(when using G110, please always take the current position of the tool as the 
reference point to specify the new pole)

G111 Pole specification relative to the origin of the current workpiece coordinate 
system (in the plane, e.g. with G17: X/Y)

G112 Pole specification, relative to the last valid pole; retain plane 

Programming example

The programmable workpiece offsets TRANS and ATRANS can be used in the following 
cases: 

 For recurring shapes/arrangements in various positions on the workpiece.
 When selecting a new reference point for dimensioning.

This results in the current workpiece coordinate system.
N10 G17 ; X/Y plane

N20 G111 X17 Y36 ; pole coordinates in the current workpiece

AP=45 RP=50 coordinate system

...

N80 G112 X35.35 Y35.35 ; new pole, relative to the last pole as a

AP=45 RP=27.8 polar coordinate

N90 ... AP=12.5 RP=47.679 ; polar coordinate

N100 ... AP=26.3 RP=7.344 Z4 ; polar coordinate and Z axis(= cylinder coordinate)

Point defined by RP, APY

X
Example G17: X/Y plane

RP=...

Pole

AP=...
+

TRANS X...Y... Z... ; programmable offset(absolute)

ATRANS X...Y... Z... ; programmable offset, additive to existing offset 
(incremental)

TRANS ; without values, clears old commands for offset

Programming example

N20 TRANS X20.0 Y15.0 programmable offset

L10 subprogram call

Machine 
coordinate 

system 

Additive 
workpiece 

offsets

TRANS Y

Y

W TRANS X... X

Y

X

L10

Exemple : G17 : Plan X/Y 

Point défini par RP, AP

Pôle
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Operating and Programming — Milling

Basic Theory
G110 Pole specification relative to the setpoint position last programmed (in the plane, 

e.g. with G17: X/Y) 
(when using G110, please always take the current position of the tool as the 
reference point to specify the new pole)

G111 Pole specification relative to the origin of the current workpiece coordinate 
system (in the plane, e.g. with G17: X/Y)

G112 Pole specification, relative to the last valid pole; retain plane 

Programming example

The programmable workpiece offsets TRANS and ATRANS can be used in the following 
cases: 

 For recurring shapes/arrangements in various positions on the workpiece.
 When selecting a new reference point for dimensioning.

This results in the current workpiece coordinate system.
N10 G17 ; X/Y plane

N20 G111 X17 Y36 ; pole coordinates in the current workpiece

AP=45 RP=50 coordinate system

...

N80 G112 X35.35 Y35.35 ; new pole, relative to the last pole as a

AP=45 RP=27.8 polar coordinate

N90 ... AP=12.5 RP=47.679 ; polar coordinate

N100 ... AP=26.3 RP=7.344 Z4 ; polar coordinate and Z axis(= cylinder coordinate)

Point defined by RP, APY

X
Example G17: X/Y plane

RP=...

Pole

AP=...
+

TRANS X...Y... Z... ; programmable offset(absolute)

ATRANS X...Y... Z... ; programmable offset, additive to existing offset 
(incremental)

TRANS ; without values, clears old commands for offset

Programming example

N20 TRANS X20.0 Y15.0 programmable offset

L10 subprogram call

Machine 
coordinate 

system 

Additive 
workpiece 

offsets

TRANS Y

Y

W TRANS X... X

Y

X

L10

Décalages 
supplémentaires  

de pièces

Les décalages de pièces programmables TRANS et ATRANS peuvent être utilisés dans les cas suivants : 

• Pour des formes/arrangements récurrents dans différentes positions sur la pièce.
• Lors de la sélection d’un nouveau point de référence pour le dimensionnement. 

On obtient ainsi le système de coordonnées actuel de la pièce.

TRANS X... Y... Z... Décalage programmable (absolu)
ATRANS X... Y... Z... Décalage programmable, supplémentaire au décalage existant (incrémental)
TRANS   Sans valeur, efface les anciennes commandes pour le décalage

Exemple de programmation :
N20 TRANS X20.0 Y15.0 Décalage programmable
L10    Appel du sous-programme
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Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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Rotation des 
coordonnées
ROT AROT

La rotation programmable ROT, AROT peut être utilisée :

La rotation est effectuée dans le plan actuel G17, G18 ou G19 avec la valeur de RPL= ... exprimée en degrés.

RTO RPL=...  Rotation programmable (absolue)
AROT RPL=...  Décalage programmable, supplémentaire au décalage existant (incrémental)
ROT   Sans valeur, efface les anciennes commandes pour le décalage
N10 G17  
N20 AROT RPL=45 Rotation supplémentaire de 45 degrés
L10   Appel du sous-programme

OPTIMUM
M A S C H I N E N  -  G E R M A N Y

808D Page 304 Operating and Programming — Milling
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SEQUENCE

The programmable rotation ROT, AROT can be used:
The rotation is performed in the current plane G17, G18 or G19 using the value of 
RPL=...specified in degrees.

A scale factor can be programmed for all axes with SCALE, ASCALE. The path is 
enlarged or reduced by this factor in the specified axis. The currently set coordinate 
system is used as the reference for the scale change. 

SCALE X...Y... Z...    ; programmable rotation offset (absolute)
ASCALE X...Y... Z...  ; programmable offset, additive to existing offset
                               (incremental) 

If a program contains SCALE or ASCALE, this must be programmed in a separate block.

ROT RPL=... ; programmable rotation offset (absolute).

AROT RPL=… ; programmable offset, additive to existing offset (incremental)

ROT ; without values, clears old commands for offset

N10 G17

N20 AROT RPL=45 additive 45 degree rotation

L10 subprogram call

User 
interface

Coordinate 
rotation 

ROT AROT

Programming example

N10 G17

N20 SCALE X2.0 Y2.0 ; contour is enlarged two times in X and Y

L10 subprogram call

Machine 
coordinate 

system 
Scaling

36

Y

Workpiece

N60

N40Original

ATRNS X....Y....

W

SCALE X2 Y2

X
Workpiece5
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SEQUENCE

The programmable rotation ROT, AROT can be used:
The rotation is performed in the current plane G17, G18 or G19 using the value of 
RPL=...specified in degrees.

A scale factor can be programmed for all axes with SCALE, ASCALE. The path is 
enlarged or reduced by this factor in the specified axis. The currently set coordinate 
system is used as the reference for the scale change. 

SCALE X...Y... Z...    ; programmable rotation offset (absolute)
ASCALE X...Y... Z...  ; programmable offset, additive to existing offset
                               (incremental) 

If a program contains SCALE or ASCALE, this must be programmed in a separate block.

ROT RPL=... ; programmable rotation offset (absolute).

AROT RPL=… ; programmable offset, additive to existing offset (incremental)

ROT ; without values, clears old commands for offset

N10 G17

N20 AROT RPL=45 additive 45 degree rotation

L10 subprogram call

User 
interface

Coordinate 
rotation 

ROT AROT

Programming example

N10 G17

N20 SCALE X2.0 Y2.0 ; contour is enlarged two times in X and Y

L10 subprogram call

Machine 
coordinate 

system 
Scaling

36

Y

Workpiece

N60

N40Original

ATRNS X....Y....

W

SCALE X2 Y2

X
Workpiece5

Pièce à usiner

Pièce à usiner

Mise à l’échelle

Un facteur d’échelle peut être programmé pour tous les axes avec SCALE, ASCALE. La trajectoire est agrandie ou réduite 
de ce facteur dans l’axe spécifié. Le système de coordonnées actuellement défini est utilisé comme référence pour le 
changement d’échelle.

SCALE X... Y... Z... Décalage de rotation programmable (absolu)
ASCALE X... Y... Z... Décalage programmable, supplémentaire au décalage existant (incrémental)

Si un programme contient SCALE ou ASCALE, cela doit être programmé dans un bloc séparé.

Exemple de programmation :
N10 G17
N20 SCALE X2.0 Y2.0 Le contour est agrandi deux fois dans X et Y
L10   Appel du sous-programme
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DÉROULEMENT

Exemple de 
programme

Ce document décrit et analyse les fonctions de décalage supplémentaire, de rotation des coordonnées et de mise à 
l’échelle mentionnées ci-dessus.
Le dessin de la dimension cible de l’usinage et l’effet final sont les suivants :
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SEQUENCE

User 
interface
Program 
example

This describes and analyzes the additive offset, coordinate rotation, scaling functions 
mentioned above.
Machining target dimension drawing and the final effect are as follows:

Drawing 1 — original workpiece 
machining 
Drawing 2 — coordinate rotates 100º 
Drawing 3 — ① Drawing 2 along X axis 
mirror image

② Coordinate rotates 20º
Drawing 4 — ① Drawing 3 along Y axis 
moves 60 in negative direction

② enlarge 1.3 times in X and Y
direction

In this example, the positive 
direction of the XY coordinate 
axis is different when machining 
each groove!

N10    SUPA G00 Z300 D0
N15    SUPA G00 X0 Y0
N20    G17 T1 D1
N25    MSG ("change to 1 tool")
N30    M5 M9 M00
N35    S5000 M3 G94 F300
N40    G00 X-28 Y 30
N45    G00 Z2
N50    LAB1:
N65    POCKET3( 50,  0,  2,  -5,  30,  15,  3, 
-28,  30,   0,  5,   0,   0,   300,  100,  0,  11,  5,  
,   ,  5,  3, )
N70    LAB2:
N75    M01
N80    ROT RPL=-100
N85    REPEAT LAB1 LAB2 P1
N90    M01
N95    AMIRROR X=1
N100  AROT RPL=-20
N105  M01 
N110  REPEAT LAB1 LAB2 P1
N115  AROT RPL=10
N120  ATRANS Y-60
N125  AROT RPL=-10
N130  ASCALE X1.3 Y1.3
N135  REPEAT LAB1 LAB2 P1
N140  M30

N10    SUPA→cancel all settable offsets
N15    
N20    coordinate plane G17,use tool 1
N25    
N30    
N35    
N40   
N45    
N50    LAB1:milling start sign
N65    milling rectangular groove(depth 5 mm,                                              
length 30 mm, width 15 mm, corner radius 3 mm, groove 
datum coordinate (X-28,Y30), groove longitudinal axis and 
plane X axis clamping angle 0º)
N70    LAB2:milling groove end sign
N75    
N80    coordinate axis rotates 100º in positive direction
N85    machining the same groove at the new position
N90   
N95    along the new X axis to change the mirror image
N100  coordinate axis rotates -20º in positive direction
N105  
N110  machining the same groove at the new position
N115  coordinate axis rotates –10º in negative direction
N120  Y axis coordinate moves 60 in negative direction
N125  
N130  groove enlarged 1.3 times in the X,Y direction.
N135  machining the same groove at the new position
N140  end
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Operating and Programming — Milling

SEQUENCE

User 
interface
Program 
example

This describes and analyzes the additive offset, coordinate rotation, scaling functions 
mentioned above.
Machining target dimension drawing and the final effect are as follows:

Drawing 1 — original workpiece 
machining 
Drawing 2 — coordinate rotates 100º 
Drawing 3 — ① Drawing 2 along X axis 
mirror image

② Coordinate rotates 20º
Drawing 4 — ① Drawing 3 along Y axis 
moves 60 in negative direction

② enlarge 1.3 times in X and Y
direction

In this example, the positive 
direction of the XY coordinate 
axis is different when machining 
each groove!

N10    SUPA G00 Z300 D0
N15    SUPA G00 X0 Y0
N20    G17 T1 D1
N25    MSG ("change to 1 tool")
N30    M5 M9 M00
N35    S5000 M3 G94 F300
N40    G00 X-28 Y 30
N45    G00 Z2
N50    LAB1:
N65    POCKET3( 50,  0,  2,  -5,  30,  15,  3, 
-28,  30,   0,  5,   0,   0,   300,  100,  0,  11,  5,  
,   ,  5,  3, )
N70    LAB2:
N75    M01
N80    ROT RPL=-100
N85    REPEAT LAB1 LAB2 P1
N90    M01
N95    AMIRROR X=1
N100  AROT RPL=-20
N105  M01 
N110  REPEAT LAB1 LAB2 P1
N115  AROT RPL=10
N120  ATRANS Y-60
N125  AROT RPL=-10
N130  ASCALE X1.3 Y1.3
N135  REPEAT LAB1 LAB2 P1
N140  M30

N10    SUPA→cancel all settable offsets
N15    
N20    coordinate plane G17,use tool 1
N25    
N30    
N35    
N40   
N45    
N50    LAB1:milling start sign
N65    milling rectangular groove(depth 5 mm,                                              
length 30 mm, width 15 mm, corner radius 3 mm, groove 
datum coordinate (X-28,Y30), groove longitudinal axis and 
plane X axis clamping angle 0º)
N70    LAB2:milling groove end sign
N75    
N80    coordinate axis rotates 100º in positive direction
N85    machining the same groove at the new position
N90   
N95    along the new X axis to change the mirror image
N100  coordinate axis rotates -20º in positive direction
N105  
N110  machining the same groove at the new position
N115  coordinate axis rotates –10º in negative direction
N120  Y axis coordinate moves 60 in negative direction
N125  
N130  groove enlarged 1.3 times in the X,Y direction.
N135  machining the same groove at the new position
N140  end

Dessin 1 - Usinage de la pièce d’origine

Dessin 2 - La coordonnée tourne de 100°

Dessin 3 -      Image en miroir du dessin 2 le long de l’axe 
X
                    La coordonnée tourne de 20°

Dessin 4 -      Le dessin 3 le long de l’axe Y se déplace de 
60° dans le sens négatif
                    Agrandissement de 1,3 fois dans les 
directions X et Y

1

2

1

2

Dans cet exemple, la direction positive des 
axes de coordonnées XY différente que lors de 
l’usinage de rainures.
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N10 SUPA G00 Z300 D0
N15 SUPA G00 X0 Y0
N20 G17 T1 D1
N25 MSG («passer à 1 outil»)
N30 M5 M9 M00
N35 S5000 M3 G94 F300
N40 G00 X-28 Y 30
N45 G00 Z2
N50 LAB1:
N65 POCKET3( 50, 0, 2, -5, 30, 15, 3, -28, 30, 0, 5, 0, 0, 300, 100, 0, 11, 5, , , 3,)
N70 LAB2:
N75 M01
N80 ROT RPL=-100
N85 REPEAT LAB1 LAB2 P1
N90 M01
N95 AMIRROR X=1
N100 AROT RPL=-20
N105 M01
N110 REPEAT LAB1 LAB2 P1
N115 AROT RPL=10
N120 ATRANS Y-60
N125 AROT RPL=-10
N130 ASCALE X1.3 Y1.3
N135 REPEAT LAB1 LAB2 P1
N140 M30
N10 SUPA → annuler tous les décalages réglables
N15
N20 plan de coordonnée G17, utiliser outil 1
N25
N30
N35
N40
N45
N50 LAB1 : signal de démarrage du fraisage
N65 fraisage d’une rainure rectangulaire (profondeur 5 mm, longueur 30 mm, largeur 15 mm, rayon d’angle 3 mm, 
coordonnée du point zéro de la rainure (X-28,Y30), axe longitudinal de la rainure et plan de l’axe X angle de serrage 0°
N70 LAB2 : signal de la fin du fraisage de rainure
N75
N80 l’axe des coordonnées tourne de 100° dans le sens positif
N85 usinage de la même rainure à la nouvelle position
N90
N95 le long du nouvel X pour changer l’image miroir
N100 l’axe des coordonnées tourne de -20° dans les sens positif
N105
N110 usinage de la même rainure à la nouvelle position
N115 l’axe des coordonnées tourne de -10° dans les sens négatif
N120 l’axe des coordonnées Y tourne de 60° dans le sens négatif
N125
N130 rainure agrandie de 1,3 fois dans la direction de X, Y
N135 usinage de la même rainure à la nouvelle position
N140 fin
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DÉROULEMENT

Saut de programme

Les programmes NC traitent leurs blocs dans l’ordre dans lequel ils ont été disposés lors de leur écriture. La séquence de 
traitement peut être modifiée en introduisant des sauts de programme. La destination du saut peut être une séquence avec 
un libellé (label) ou un numéro de séquence. Ce bloc doit être situé à l’intérieur du programme. La commande de saut 
inconditionnel nécessite un bloc séparé. 

GOTOF + libellé (label) : Sauter en avant (en direction du bloc de fin du programme). 
GOTOB + libellé (label) : Sauter en arrière (en direction du bloc de début du programme) 
Libellé (label) : Nom de la chaîne de caractères sélectionnée (représentant le bloc de programme à sauter) ou numéro de 
bloc.

Exécution du programme 
OPTIMUM
M A S C H I N E N  -  G E R M A N Y

808D Page 306 Operating and Programming — Milling

Additional Information Part 2Brief instruction 808D Milling

SEQUENCE

NC programs process their blocks in the sequence in which they were arranged when 
they were written. The processing sequence can be changed by introducing program 
jumps. The jump destination can be a block with a label or with a block number. This 
block must be located within the program. The unconditional jump command requires a 
separate block. 

GOTOF+ label: Jump forward (in the direction of the end block of the program) 
GOTOB+ label:Jump backward (in the direction of the start block of the program)
Label: Name of the selected string (standing for the required jump program block) or 
block number

Program execution

Program 
jump

Unconditional jump example

N10 G0 X...Z...

...

...

N40 GOTOF LABEL0; jumps to label LABEL0

...

...

N70 LABEL0: R1=R2+R3

N80 GOTOF LABEL1; jumps to label LABEL1

N90 LABLE2:

M30; program ends

N110 LABEL1:

...

N130 GOTOB LABEL2 ;jumps to label  LABEL2

N40 GOTOF LABEL0; saute au libellé LABEL0

N80 GOTOF LABEL1; saute au libellé LABEL1

N130 GOTOB LABEL2; saute au libellé LABEL2

M30; le programme se termine

Exemple de saut inconditionnel

N10 GO X... Z...

N70 LABEL0 : R1=R2+R3

N90 LABEL2 :

N110 LABEL1 :

...

...

...

...

...
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Sauter un 
programme

DÉROULEMENT

Méthode 1

Code «;»

L’utilisation du code «;» au début du bloc 
permet de sauter cette chaîne.

«;» peut également être utilisé pour ajouter des 
remarques au bloc.

La figure ci-contre vous montre un exemple 
d’utilisation.

OPTIMUM
M A S C H I N E N  -  G E R M A N Y

808D Page 307

Additional Information Part 2Brief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

SEQUENCE

Program 
skip

“;” code 
Using “;” code at the 
beginning of the 
block can skip this 
string.
“;” can also be used 
to add remarks to 
the block.
See the figure on the 
right for an example 
of use.

N5 G17 G90 G500 G71

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X50 Y50 Z5
N25 G01 Z-20
N30 Z5
...
N85 T2 D1 M6  ; Tool change
N90 S5000 M3 G94 F300
; N95 G00 X60 Y55 Z10

Method 1

Using “;” code at the beginning 
of the program block N95, this 
string will be skipped without 
execution.

Using “;” code to add a 
remark to the N85 function, 
without any influence on the 
execution.

Method 2

Press the “Machine” key on the PPU.

Press the “Auto” key on the MCP.

Press the “Prog cont.” SK on the PPU.

Press the “Prog cont.” SK on the PPU.

When ”SKP” is displayed (red circle), the skip function has been activated.
After activating “SKP”, using “/” at the beginning of the program string (shown in 
purple circle), the string will be skipped without influencing the execution.

OPTIMUM
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808D Page 307

Additional Information Part 2Brief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

SEQUENCE

Program 
skip

“;” code 
Using “;” code at the 
beginning of the 
block can skip this 
string.
“;” can also be used 
to add remarks to 
the block.
See the figure on the 
right for an example 
of use.

N5 G17 G90 G500 G71

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X50 Y50 Z5
N25 G01 Z-20
N30 Z5
...
N85 T2 D1 M6  ; Tool change
N90 S5000 M3 G94 F300
; N95 G00 X60 Y55 Z10

Method 1

Using “;” code at the beginning 
of the program block N95, this 
string will be skipped without 
execution.

Using “;” code to add a 
remark to the N85 function, 
without any influence on the 
execution.

Method 2

Press the “Machine” key on the PPU.

Press the “Auto” key on the MCP.

Press the “Prog cont.” SK on the PPU.

Press the “Prog cont.” SK on the PPU.

When ”SKP” is displayed (red circle), the skip function has been activated.
After activating “SKP”, using “/” at the beginning of the program string (shown in 
purple circle), the string will be skipped without influencing the execution.

Changement d’outil

Avec le code «;» au début du bloc de 
programme N95, cette chaîne est sautée 
sans être exécutée. Avec le code «;» pour ajouter une 

remarque à la fonction N85, sans 
influence sur l’exécution.
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Additional Information Part 2Brief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

SEQUENCE

Program 
skip

“;” code 
Using “;” code at the 
beginning of the 
block can skip this 
string.
“;” can also be used 
to add remarks to 
the block.
See the figure on the 
right for an example 
of use.

N5 G17 G90 G500 G71

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X50 Y50 Z5
N25 G01 Z-20
N30 Z5
...
N85 T2 D1 M6  ; Tool change
N90 S5000 M3 G94 F300
; N95 G00 X60 Y55 Z10

Method 1

Using “;” code at the beginning 
of the program block N95, this 
string will be skipped without 
execution.

Using “;” code to add a 
remark to the N85 function, 
without any influence on the 
execution.

Method 2

Press the “Machine” key on the PPU.

Press the “Auto” key on the MCP.

Press the “Prog cont.” SK on the PPU.

Press the “Prog cont.” SK on the PPU.

When ”SKP” is displayed (red circle), the skip function has been activated.
After activating “SKP”, using “/” at the beginning of the program string (shown in 
purple circle), the string will be skipped without influencing the execution.

Méthode 2
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Additional Information Part 2Brief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

SEQUENCE

Program 
skip

“;” code 
Using “;” code at the 
beginning of the 
block can skip this 
string.
“;” can also be used 
to add remarks to 
the block.
See the figure on the 
right for an example 
of use.

N5 G17 G90 G500 G71

N10 T1 D1 M6
N15 S5000 M3 G94 F300
N20 G00 X50 Y50 Z5
N25 G01 Z-20
N30 Z5
...
N85 T2 D1 M6  ; Tool change
N90 S5000 M3 G94 F300
; N95 G00 X60 Y55 Z10

Method 1

Using “;” code at the beginning 
of the program block N95, this 
string will be skipped without 
execution.

Using “;” code to add a 
remark to the N85 function, 
without any influence on the 
execution.

Method 2

Press the “Machine” key on the PPU.

Press the “Auto” key on the MCP.

Press the “Prog cont.” SK on the PPU.

Press the “Prog cont.” SK on the PPU.

When ”SKP” is displayed (red circle), the skip function has been activated.
After activating “SKP”, using “/” at the beginning of the program string (shown in 
purple circle), the string will be skipped without influencing the execution.

Appuyez sur la touche «Machine» du PPU.

Appuyez sur la touche «Auto» sur le MCP.

Appuyez sur la SK «Prog. cont.» (Contr. prog.) du PPU. 

Appuyez sur la SK «Skip» (Sauter) du PPU.

Lorsque «SKP» est affiché (cercle rouge), la fonction de saut a été activée.
Après que vous ayez activé la fonction «SKP» en utilisant «/» au début de la chaîne de programme (affichée dans le 
cercle mauve), la chaîne sera sautée sans que cela n’influence l’exécution.
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Calculatrice

DÉROULEMENT
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808D Page 308 Operating and Programming — Milling

Additional Information Part 2Brief instruction 808D Milling

SEQUENCE

Machine 
coordinate 

system 
Calculator

You can use the calculator to calculate contour elements, values in the program 
editor, tool offsets and workpiece offsets and enter the results on the screen.

Press the “=“ SK on the PPU.

Press this SK to delete the contents in the calculator.

Press this SK to exit the calculator screen.

Use this SK to accept the input and write the values to the required 
position.
If the input field is already occupied by a value, the calculator will take this 
value into the input line.
Use the “Accept” SK to enter the result in the input field at the current 
cursor position of the part program editor. The calculator will then close 
automatically. 
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Additional Information Part 2Brief instruction 808D Milling

SEQUENCE

Machine 
coordinate 

system 
Calculator

You can use the calculator to calculate contour elements, values in the program 
editor, tool offsets and workpiece offsets and enter the results on the screen.

Press the “=“ SK on the PPU.

Press this SK to delete the contents in the calculator.

Press this SK to exit the calculator screen.

Use this SK to accept the input and write the values to the required 
position.
If the input field is already occupied by a value, the calculator will take this 
value into the input line.
Use the “Accept” SK to enter the result in the input field at the current 
cursor position of the part program editor. The calculator will then close 
automatically. 

Vous pouvez utiliser la calculatrice pour calculer des éléments de contour, des valeurs dans l’éditeur de programmes, des 
décalages d’outils et des décalages de pièces et saisir les résultats à l’écran.

Appuyez sur la SK «=» du PPU.
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Additional Information Part 2Brief instruction 808D Milling

SEQUENCE

Machine 
coordinate 

system 
Calculator

You can use the calculator to calculate contour elements, values in the program 
editor, tool offsets and workpiece offsets and enter the results on the screen.

Press the “=“ SK on the PPU.

Press this SK to delete the contents in the calculator.

Press this SK to exit the calculator screen.

Use this SK to accept the input and write the values to the required 
position.
If the input field is already occupied by a value, the calculator will take this 
value into the input line.
Use the “Accept” SK to enter the result in the input field at the current 
cursor position of the part program editor. The calculator will then close 
automatically. 

Appuyez sur cette SK pour effacer le contenu de la calculatrice.

Appuyez sur cette SK pour quitter l’écran de la calculatrice.

Utilisez cette touche pour accepter la saisie et écrire les valeurs à la position requise.
Si le champ de saisie est déjà occupé par une valeur, la calculatrice prendra cette valeur dans la ligne 
de saisie.
Utilisez la SK «Accept» (Accepter) pour saisir le résultat dans le champ de saisie à la position actuelle 
du curseur de l’éditeur de programme d’usinage. La calculatrice se ferme alors automatiquement.
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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Exemple de programme

Ce chapitre vous montre trois exemples typiques de programmes pour les cycles de fraisage fréquemment utilisés et les 
schémas d’usinage correspondants avec des explications détaillées.

Contenu

Programme de 
fraisage 1

OPTIMUM
M A S C H I N E N  -  G E R M A N Y

808D Page 284 Operating and Programming — Milling

Machine PiecesBrief instruction 808D Milling

Machine Pieces

Description 
This unit describes how to use the Time counter function and how to machine pieces and 
the compensation setting for the tool wear.

Content

Basic Theory

End

Time 
Counter

 Piece- 
Machining

User 
interface

Tool 
Wear

Make sure the machine has been referenced before 
machining workpieces!

Time 
Counter

Step 1

Press the “Machine” key on the PPU.

Press the “Auto” key on the MCP.

Press the “Time counter” SK on the PPU.Programme de 
fraisage 2

Programme de 
fraisage 3

Fin
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Dessin

Programme de 
fraisage 1

Assurez-vous que toutes les préparations ont été effectuées et que les mesures de sécurité ont été prises avant 
d’effectuer l’usinage !
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Sample ProgramBrief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

Sample Program

Description 
This unit shows three typical program examples of frequently used milling cycles and the 
corresponding machining diagrams with detailed explanations.

Content

Drawing

End

Machine 
coordinate 

system 

Milling 
program 1

Milling 
program 2

Milling 
program 3

Make sure all the preparations and safety measures 
have been performed before machining!

Milling 
program 1

The zero point of the 
workpiece is located at 
the center point of the 
workpiece

Tool information:

T1 Milling tool D50
T2 Milling tool D8
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Sample ProgramBrief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

Sample Program

Description 
This unit shows three typical program examples of frequently used milling cycles and the 
corresponding machining diagrams with detailed explanations.

Content

Drawing

End

Machine 
coordinate 

system 

Milling 
program 1

Milling 
program 2

Milling 
program 3

Make sure all the preparations and safety measures 
have been performed before machining!

Milling 
program 1

The zero point of the 
workpiece is located at 
the center point of the 
workpiece

Tool information:

T1 Milling tool D50
T2 Milling tool D8

Le point zéro de la pièce à usiner se trouve 
au centre de la pièce à usiner.

Information sur les outils :

T1 Outil de fraisage D50
T2 Outil de fraisage D8
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N10 G17 G90 G54 G60 ROT
N20 T1 D1; FACEMILL
N30 M6
N40 S4000 M3 M8
N50 G0 X-40 Y0
N60 G0 Z2
; ========Début du surfaçage=========
N70 CYCLE71( 50, 1, 2, 0, -25, -25, 50, 50, 0, 1, , , 0, 400, 11, )
N80 S4500
N90 CYCLE71( 50, 1, 2, 0, -25, -25, 50, 50, 0, 1, , , 0, 400, 32, )
; ========Fin du surfaçage==========
N100 G0 Z100
N110 T2 D1 ; ENDMILL D8
N120 M6
N130 S4000 M3
N140 M8 G0 X-13 Y16
N150 G0 Z2
; ========Démarrage ébauche poche rectangulaire==========
N160 _ANF:
N170 POCKET3( 50, 0, 2, -5, 13, 10, 4, -13, 16, 0, 5, 0.1, 0.1, 300, 200, 2, 11, 2.5, , , , 2, 2)
; == Rotation adaptive autour de l’axe Z==
N180 AROT Z90
N190 _END:
N10
N20 l’outil 1 est un outil de surfaçage
N30
N40
N50
N60
; =========Début du surfaçage========
N70 point de départ (X-25,Y-25), la longueur et la largeur sont de 50 mm, la vitesse d’avance est de 400 mm/min, le 
long de la direction parallèle à l’axe X pour effectuer l’ébauche.
N80
N90 répète le processus dans N80, la différence entre les deux : le long de la direction opposée parallèle à l’axe X 
pour la finition.  
; =========Fin du surfaçage=========
N100
N110 l’outil 2 est un outil de surfaçage, diamètre 8 mm
N120
N130
N140
N150
; ===Début de l’ébauche poche rectangulaire     ===
N160 _ANF: Signal de départ du fraisage
N170 fraisage rainure rectangulaire (profondeur 5 mm, longueur 13 mm, largeur 10 mm, rayon d’angle 4 mm, 
coordonnée du point de base de la rainure (X-13,Y16), l’angle entre l’axe vertical de la rainure et le plan de l’axe X est 
de 0°), la vitesse d’avance est de 300 mm/min, sens de fraisage G2, ébauche, insérer une rainure verticale au centre 
avec G1. 
; ==Rotation adaptive autour de l’axe Z==
N180 rotation de 90º dans le sens positif
N190 _END: Signal de la fin du fraisage
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; =======Répète 3 fois le fraisage de la poche rectangulaire==========
N200 REPEAT _ANF _END P=3
; ======Arrêt de la rotation=======
N210 ROT
N220 S4500 M3
; ========Début de la finition poche rectangulaire=========
N230 _ANF1:
N240 POCKET3( 50, 0, 2, - 5, 13, 10, 4, -13, 16, 0, 2.5, 0.1, 0.1, 300, 200, 2, 2, 2.5, , , , 2, 2)
; ==Rotation adaptive autour de l’axe Z==
N250 AROT Z90
N260 _END1:
; ========Répète 3 fois le fraisage de la poche rectangulaire=========
N270 REPEAT _ANF1 _END1 P=3
N280 ROT
; ========Cancel rotation=========
; ====Répète                 3 fois le fraisage de la poche rectangulaire=====
N200 Répète 3 fois les opérations N160 ~ N190 
; =======Arrêt de la rotation=========
N210 annule toutes les commandes de rotation des coordonnées
N220
; ===Début de la     finition poche rectangulaire===
N230 _ANF1: Signal de départ du fraisage
N240 fraisage rainure rectangulaire (profondeur / longueur / largeur / rayon d’angle / point de base / les angles de 
coins sont les mêmes que les paramètres ci-dessus), vitesse d’avance 300 mm, profondeur sens de l’avance 200 mm/
min, sens de fraisage G2, finition. 
; ==Rotation adaptive autour de l’axe Z===
N250 rotation de 90º dans le sens positif
N260 _END1: Signal de fin du fraisage
; ====Finition                fraisage poche rectangulaire=====
N270 répète 3 fois l’opération N230~N260 
N280 annule toutes les commandes de rotation des coordonnées
; =====Arrêt de la rotation===========

2 3 4

2 3 4
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Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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Processus d’usinage

N290 G0 X0 Y0
; =============Début de l’ébauche poche circulaire==============
N300 POCKET4( 50, 0, 2, -5, 7.5, 0, 0, 2.5, 0.1, 0.1, 300, 200, 0, 21, 2, , , 4, 1)
N310 S4500 M3
; =============Début de la finition poche circulaire==============
N320 POCKET4( 50, 0, 2, -5, 7.5 , 0, 0, 5, 0.1, 0.1, 300, 200, 0, 12, 2, , , 4, 1)
N330 G0 Z100
; =========Début du perçage==========
N340 T3 D1 ;DRILL D3
N350 M6
N360 S5000 M3
N370 G0 X0 Y0
N380 MCALL CYCLE81( 50, 0, 2, -5, 0)
N390 HOLES2( 0, 0, 10, 45, 60, 6)
N400 MCALL
N410 M30
N290 retour au point zéro de la pièce à usiner
; =====Début de l’ébauche poche circulaire=====
N300 fraisage rainure circulaire (profondeur 5 mm, rayon 7,5 mm, coordonnée du point de base de la rainure (X0,Y0), 
l’angle entre l’axe vertical et le plan de l’axe X est de 0°), le sens du fraisage est positif, ébauche. 
N310
; =====Début de la finition poche circulaire=====
N320 fraisage rainure circulaire (profondeur 5 mm, rayon 7,5 mm, coordonnée du point de base de la rainure (X0,Y0), 
l’angle de serrage entre l’axe vertical et le plan de l’axe X est de 0°), surépaisseur de finition 0,1 mm, le sens du 
fraisage est positif, insérer une rainure verticale au centre avec G1.
N330 G0 Z100
; =========Début du perçage==========
N340 l’outil 3 est un outil de perçage, diamètre 3 mm
N350
N360
N370 retour au point zéro de la pièce à usiner
N380 profondeur de perçage 5 mm, utiliser le mode ”MCALL” pour commander, cela signifie que la position de 
perçage est déterminée par les paramètres dans N490
N390 commande de cycle de formation de trous en ligne circulaire (coordonnées du point central circulaire (X0,Y0), 
rayon 10 mm, l’angle entre la ligne avec le premier trou et le point central circulaire et l’axe X dans la direction positive 
est de 45º, l’angle entre les trous est de 60º, nombre de trous circulaires (6)
N400 annule l’utilisation du mode
N410 M30
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Programme de 
fraisage 2

Dessin

Assurez-vous que toutes les préparations ont été effectuées et que les mesures de sécurité ont été prises avant 
d’effectuer l’usinage !

OPTIMUM
M A S C H I N E N  -  G E R M A N Y

808D Page 311

Sample ProgramBrief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

Machining Process Drawing
N290  G0 X0 Y0
 ; =============Start circular pocket 
roughing==============
N300  POCKET4( 50, 0, 2, -5, 7.5, 0, 0, 2.5, 0.1, 
0.1, 300, 200, 0, 21, 2,  ,  ,  4, 1)
N310  S4500 M3
 ; =============Start circular pocket 
finishing==============
N320  POCKET4( 50, 0,  2, -5,  7.5 , 0, 0, 5, 0.1, 
0.1, 300,  200, 0, 12, 2,  ,  , 4, 1)
N330    G0 Z100
 ; =========Start drilling==========
N340  T3 D1 ;DRILL D3
N350  M6
N360  S5000 M3
N370  G0 X0 Y0
N380  MCALL CYCLE81( 50, 0, 2, -5, 0)
N390  HOLES2( 0, 0, 10, 45, 60, 6)
N400  MCALL
N410  M30

N290    back to workpiece zero point
 ; =====Start circular pocket roughing=====
N300    milling circular groove (depth 5 mm, radius 
7.5 mm, groove base point coordinate (X0,Y0), 
angle between groove vertical axis and plane X 
axis is 0º), milling direction is positive, rough 
machining.
N310    
 ; =====Start circular pocket finishing=====
N320    milling circular groove (depth 5 mm, radius 
7.5 mm, groove basic point coordinate(X0,Y0), the 
clamping angle between the groove vertical axis 
and plane X axis is 0), finish machining allowance 
0.1 mm, milling direction is positive, finish 
machining, use G1 vertical groove center to insert.
N330    G0 Z100
 ; =========Start drilling==========
N340    3 tool is drilling tool diameter 3 mm
N350    
N360    
N370    back to workpiece zero point
N380    drilling depth 5 mm, use ”MCALL” mode to 
use command, means drilling position decided by 
the parameters in N490
N390    circular line hole forms cycle 
command(circular center point coordinate(X0,Y0), 
radius 10 mm, angle between the line with first hole 
and circular center point and the X axis in positive 
direction is 45º, angle between the holes is 60º, 
circular hole number 6 →)
N400    cancel mode use
N410    M30

Make sure all the preparations and safety measures 
have been performed before machining!

Workpiece zero point 
is located in the top 
left corner.

Tool information:

T1 Milling tool D50
T2 Milling tool D12
T4 Milling tool D10

Milling 
program 2
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808D Page 311

Sample ProgramBrief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

Machining Process Drawing
N290  G0 X0 Y0
 ; =============Start circular pocket 
roughing==============
N300  POCKET4( 50, 0, 2, -5, 7.5, 0, 0, 2.5, 0.1, 
0.1, 300, 200, 0, 21, 2,  ,  ,  4, 1)
N310  S4500 M3
 ; =============Start circular pocket 
finishing==============
N320  POCKET4( 50, 0,  2, -5,  7.5 , 0, 0, 5, 0.1, 
0.1, 300,  200, 0, 12, 2,  ,  , 4, 1)
N330    G0 Z100
 ; =========Start drilling==========
N340  T3 D1 ;DRILL D3
N350  M6
N360  S5000 M3
N370  G0 X0 Y0
N380  MCALL CYCLE81( 50, 0, 2, -5, 0)
N390  HOLES2( 0, 0, 10, 45, 60, 6)
N400  MCALL
N410  M30

N290    back to workpiece zero point
 ; =====Start circular pocket roughing=====
N300    milling circular groove (depth 5 mm, radius 
7.5 mm, groove base point coordinate (X0,Y0), 
angle between groove vertical axis and plane X 
axis is 0º), milling direction is positive, rough 
machining.
N310    
 ; =====Start circular pocket finishing=====
N320    milling circular groove (depth 5 mm, radius 
7.5 mm, groove basic point coordinate(X0,Y0), the 
clamping angle between the groove vertical axis 
and plane X axis is 0), finish machining allowance 
0.1 mm, milling direction is positive, finish 
machining, use G1 vertical groove center to insert.
N330    G0 Z100
 ; =========Start drilling==========
N340    3 tool is drilling tool diameter 3 mm
N350    
N360    
N370    back to workpiece zero point
N380    drilling depth 5 mm, use ”MCALL” mode to 
use command, means drilling position decided by 
the parameters in N490
N390    circular line hole forms cycle 
command(circular center point coordinate(X0,Y0), 
radius 10 mm, angle between the line with first hole 
and circular center point and the X axis in positive 
direction is 45º, angle between the holes is 60º, 
circular hole number 6 →)
N400    cancel mode use
N410    M30

Make sure all the preparations and safety measures 
have been performed before machining!

Workpiece zero point 
is located in the top 
left corner.

Tool information:

T1 Milling tool D50
T2 Milling tool D12
T4 Milling tool D10

Milling 
program 2

Le point zéro de la pièce à usiner se trouve 
dans le coin supérieur gauche.

Information sur les outils :

T1 Outil de fraisage D50
T2 Outil de fraisage D12
T3 Outil de fraisage D10
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Processus d’usinage

N10 G17 G90 G60 G54
N20 T1 D1 ;FACEMILL D50
N30 M6
N40 S3500 M3
N50 G0 X0 Y0
N60 G0 Z2
; =======Début du surfaçage========
N70 CYCLE71( 50, 1, 2, 0, 0, 0, 50, -50 , , 1, 40, , 0.1, 300, 11, )
N80 S4000 M3
N90 CYCLE71( 50, 0.1, 2, 0, 0, 0, 50, -50 , , 1, 40, , 0, 250, 32, )
; ======Début du fraisage de contour======
N100 T2 D2 ;END MILL
N110 M6
N120 S3500 M6
N130 CYCLE72( «SUB_PART_2», 50, 0, 2, -5, 2, 0.1, 0.1, 300, 300, 11, 42, 1, 4, 300, 1, 4)
; =======Fraisage trajectoire de départ avec compensation de rayon========
N140 T4 D1 ;ENDMILL D10
N150 M6
N160 S4000 M3
N170 G0 X55 Y-15
N180 G0 Z2
N190 G1 F300 Z-8
N200 G42 G1 Y-15 X50
N210 G1 X44 Y-2 RND=2
N220 G1 Y0 X 22
N230 G40 Y30
N240 M30
N10
N20 l’outil 1 est un outil de fraisage, diamètre 50 mm
N30
N40
N50 retour au point zéro de la pièce à usiner
N60
; =========Début du surfaçage======
N70 point de départ (X0,Y0), la longueur et la largeur sont de 50 mm, la vitesse d’avance est de 300 mm/min, la 
surépaisseur de finition est de 0,1 mm, le long de la direction parallèle à l’axe X pour effectuer l’ébauche 
N80
N90 point de départ (X0,Y0), la longueur et la largeur sont de 50 mm, la vitesse d’avance est de 250 mm/min, la 
surépaisseur de finition est de 0 mm, le long de la direction parallèle à l’axe X pour effectuer la finition
; =====Début du fraisage de contour=======
N100 l’outil 2 est un outil de fraisage
N110
N120
N130 profondeur de coupe du contour 5 mm, toutes les surépaisseurs de finition sont de 0,1 mm, la vitesse d’avance de 
surfaçage et du sens de coupe est de 300 mm/min, utiliser G42 pour activer la compensation, utiliser G1 pour effectuer 
l’ébauche, la trajectoire d’approche est le long d’une ligne droite, longueur 4 mm, les paramètres de la vitesse d’avance 
/ trajectoire / longueur en rétraction et en approche sont égaux.  
; ====Fraisage trajectoire de départ avec compensation de rayon===
N140 l’outil 4 est un outil de surfaçage, diamètre 10 mm
N150
N160
N170
N180
N190
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N200 G42 active la compensation du rayon d’outil 
N210  part de (X44,Y-2) insère un cercle inversé de rayon 2 mm
N220 (X22,Y0) est le point du cercle inversé
N230 G40 annule la compensation du rayon d’outil
N240

SUB_PART_2.SPF      ***CONTOUR****
G17 G90
G0 X3 Y3
G2 X3.27 Y-40.91 I=AC(-52.703) J=AC(-19.298)
G3 X46.27 Y-47 I=AC(38.745) J=AC(54.722)
G1 X42 Y-8
X3 Y3
M2;/* fin du contour */
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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Dessin

Une partie du cycle dans le programme est reprise dans les exemples au chapitre 5 «Création d’un programme 
d’usinage - partie 2» en page 110 !

Programme de 
fraisage 3
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808D Page 313

Sample ProgramBrief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

Drawing Machining Process

Part of the cycles in the program are taken as 
examples in Section 5, “Create Part Program 
Part 2”!

Machine 
coordinate 

system 
Milling 

program 3

Tool information

T1 Milling tool D50 T5 Milling tool D5

T2 Milling tool D12 T6 Drilling tool D10

T3 Milling tool D10 T7 Drilling tool D5

T4 Milling tool D16 T8 Tap D6

N10     G17 G90 G54 G71 
N20     SUPA G00 Z300 D0
N30     SUPA G00 X300 Y300
N40     T1 D1
N50     MSG ("Please change to Tool No 1")
N60     M05 M09 M00
N70     S4000 M3
 ; =======Face milling start========
N80     CYCLE71( 50, 2,  2,  0,  0,  0, 70, 100,  0,  
2,  40,  2,  0.2,  500,  41,  5)
N90     S4500 M3
N100   CYCLE71( 50, 2,  2,  0,  0,  0, 70, 100,  0,  
2,  40,  2,  0.2,  300,  22,  5)
 ; ========Face milling end========
N110   SUPA G00 Z300 D0
N120   SUPA G00 X300 Y300
 ; =======Path milling start========
N130   T3 D1
N140   MSG( "Please change to Tool No 3")
N150   M05 M09 M00
N160   S5000 M3 G94 F300
N170   G00 X-6 Y92
N180   G00 Z2
N190   G01 F300 Z-10
N200   G41 Y 90
N210   G01 X12 RND=5
N220   G01 Y97 CHR=2
N230   G01 X70 RND=4
N240   G01 Y90
N250   G01 G40 X80
N260   G00 Z50
 ; ========Path milling end========

N10 
N20 
N30 
N40 
N50    hint:change to tool 1
N60 
N70 
 ; =======Face milling start=======
N80    start point (X0,Y0), machining length: X → 70 
mm, Y→100 mm, angle between vertical axis and X 
axis is 0º, finishing allowance 0.2 mm, feedrate 500 
mm/min, along the alternate direction parallel to the 
Y axis to perform the finishing

N90 
N100   repeat N80 contour process, the difference 
in the feedrate is 300 mm/min along the single 
direction parallel to the Y axis to perform the 
finishing

 ; =========Face milling end=======
N110 
N120 
 ; ======Path milling start=========
N130 
N140   hint:change to tool 3
N150 
N160   feedrate 300 mm/min
N170 
N180 
N190 
N200   left side radius compensation
N210   circle, milling radius is 5 mm 
N220   incline, milling side length is 2 mm 
N230 
N240 
N250   cancel tool radius compensation
N260 
 ; =========Path milling end======
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808D Page 313

Sample ProgramBrief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

Drawing Machining Process

Part of the cycles in the program are taken as 
examples in Section 5, “Create Part Program 
Part 2”!

Machine 
coordinate 

system 
Milling 

program 3

Tool information

T1 Milling tool D50 T5 Milling tool D5

T2 Milling tool D12 T6 Drilling tool D10

T3 Milling tool D10 T7 Drilling tool D5

T4 Milling tool D16 T8 Tap D6

N10     G17 G90 G54 G71 
N20     SUPA G00 Z300 D0
N30     SUPA G00 X300 Y300
N40     T1 D1
N50     MSG ("Please change to Tool No 1")
N60     M05 M09 M00
N70     S4000 M3
 ; =======Face milling start========
N80     CYCLE71( 50, 2,  2,  0,  0,  0, 70, 100,  0,  
2,  40,  2,  0.2,  500,  41,  5)
N90     S4500 M3
N100   CYCLE71( 50, 2,  2,  0,  0,  0, 70, 100,  0,  
2,  40,  2,  0.2,  300,  22,  5)
 ; ========Face milling end========
N110   SUPA G00 Z300 D0
N120   SUPA G00 X300 Y300
 ; =======Path milling start========
N130   T3 D1
N140   MSG( "Please change to Tool No 3")
N150   M05 M09 M00
N160   S5000 M3 G94 F300
N170   G00 X-6 Y92
N180   G00 Z2
N190   G01 F300 Z-10
N200   G41 Y 90
N210   G01 X12 RND=5
N220   G01 Y97 CHR=2
N230   G01 X70 RND=4
N240   G01 Y90
N250   G01 G40 X80
N260   G00 Z50
 ; ========Path milling end========

N10 
N20 
N30 
N40 
N50    hint:change to tool 1
N60 
N70 
 ; =======Face milling start=======
N80    start point (X0,Y0), machining length: X → 70 
mm, Y→100 mm, angle between vertical axis and X 
axis is 0º, finishing allowance 0.2 mm, feedrate 500 
mm/min, along the alternate direction parallel to the 
Y axis to perform the finishing

N90 
N100   repeat N80 contour process, the difference 
in the feedrate is 300 mm/min along the single 
direction parallel to the Y axis to perform the 
finishing

 ; =========Face milling end=======
N110 
N120 
 ; ======Path milling start=========
N130 
N140   hint:change to tool 3
N150 
N160   feedrate 300 mm/min
N170 
N180 
N190 
N200   left side radius compensation
N210   circle, milling radius is 5 mm 
N220   incline, milling side length is 2 mm 
N230 
N240 
N250   cancel tool radius compensation
N260 
 ; =========Path milling end======

Information sur les outils

T1 outil de fraisage D50
T2 outil de fraisage D12
T3 outil de fraisage D10
T4 outil de fraisage D16
T5 outil de fraisage D5
T6 outil de fraisage D10
T7 outil de fraisage D5
T8 outil de fraisage D6
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Processus d’usinage

N10 G17 G90 G54 G71
N20 SUPA G00 Z300 D0
N30 SUPA G00 X300 Y300
N40 T1 D1
N50 MSG («Passer à l’outil 1»)
N60 M05 M09 M00
N70 S4000 M3
; =======Début du surfaçage========
N80 CYCLE71( 50, 2, 2, 0, 0, 0, 70, 100, 0, 2, 40, 2, 0.2, 500, 41, 5)
N90 S4500 M3
N100 CYCLE71( 50, 2, 2, 0, 0, 0, 70, 100, 0, 2, 40, 2, 0.2, 300, 22, 5)
; ========Fin du surfaçage========
N110 SUPA G00 Z300 D0
N120 SUPA G00 X300 Y300
; =======Début du fraisage de la trajectoire========
N130 T3 D1
N140 MSG( «Passer à l’outil 3»)
N150 M05 M09 M00
N160 S5000 M3 G94 F300
N170 G00 X-6 Y92
N180 G00 Z2
N190 G01 F300 Z-10
N200 G41 Y 90
N210 G01 X12 RND=5
N220 G01 Y97 CHR=2
N230 G01 X70 RND=4
N240 G01 Y90
N250 G01 G40 X80
N260 G00 Z50
; ========Fin du fraisage de la trajectoire========
N10
N20
N30
N40
N50 conseil : passer à l’outil 1
N60
N70
; =======Début du surfaçage=======
N80 point de départ (X0,Y0), longueur d’usinage: X → 70 mm, Y → 100 mm, angle entre l’axe vertical et l’axe X est 
de 0°, surépaisseur de finition 0,2 mm, vitesse d’avance 500 mm/min, le long de la direction opposée parallèle à l’axe 
Y pour effectuer la finition. 
N90
N100 répète le processus de contour N80, la différence dans la vitesse d’avance est de 300 mm/min le long de la 
direction unique parallèle à l’axe Y pour effectuer la finition.  
; =========Fin du surfaçage=======
N110
N120
; ======Début du fraisage de la trajectoire=========
N130
N140 conseil : passer à l’outil 3
N150
N160 vitesse d’avance 300 mm/min
N170

Co
py

rig
hte

d 
do

cu
me

nt 
Al

l r
ig

hts
 re

se
rve

d 
by

 FB
C



page 2

OPTIMUM
M A S C H I N E N  -  G E R M A N Y

 2011

Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !

1 Sécurité
1.1 Consignes de sécurité (Avertissements)................................................................................. 5

1.1.1 Classification des dangers........................................................................................... 5
1.1.2 Autres pictogrammes................................................................................................... 6

1.2 Conditions générales d’utilisation............................................................................................ 6
1.3 Dangers pouvant être occasionnés par la fraiseuse-perceuse. .............................................. 7
1.4 Qualification du personnel....................................................................................................... 7

1.4.1 Personnel concerné..................................................................................................... 7
1.5 Positions de l’utilisateur........................................................................................................... 8
1.6 Mesures de sécurité pendant le fonctionnement .................................................................... 8
1.7 Equipements de sécurité......................................................................................................... 9

1.7.1 Bouton d’arrêt d’urgence ............................................................................................. 9
1.7.2 Verouillage de l’interrupteur principal ........................................................................ 10
1.7.3 Carter de protection ................................................................................................... 10
1.7.4 Dispositif de sécurité  isolant ..................................................................................... 11

1.8 Révisions des dispositifs de sécurité .................................................................................... 11
1.9 Habillage de protection ......................................................................................................... 11
1.10 Pour votre propre sécurité pendant l’exploitation de la machine .......................................... 12
1.11 Mise hors tension et sécurisation de la fraiseuse-perceuse ................................................. 12
1.12 Utilisation d’un élévateur ....................................................................................................... 13
1.13 Positions des pictogrammes sur la fraiseuse-perceuse........................................................ 13

2 Données techniques
2.1 Branchement électrique ........................................................................................................ 14
2.2 Capacité de perçage et de fraisage ...................................................................................... 14
2.3 Support de la broche............................................................................................................. 14
2.4 Tête de fraisage et perçage .................................................................................................. 14
2.5 Table croisée......................................................................................................................... 14
2.6 Dimensions ........................................................................................................................... 14
2.7 Poste de travail ..................................................................................................................... 14
2.11 Emissions.............................................................................................................................. 15
2.8 Vitesses ................................................................................................................................ 15
2.9 Conditions environnementales.............................................................................................. 15
2.10 Equipement de production .................................................................................................... 15
2.12 Plan d’installation OPTI F40 E .............................................................................................. 16
2.13 Plan support optionnel .......................................................................................................... 17

3 Déballage et installation
3.1 Quantité livrée....................................................................................................................... 18
3.2 Transport............................................................................................................................... 18
3.3 Stockage ............................................................................................................................... 19
3.4 Installation et assemblage..................................................................................................... 20

3.4.1 Exigences sur le lieu de l’installation ......................................................................... 20
3.4.2 Emplacement des points de levage........................................................................... 20
3.4.3 Assemblage ............................................................................................................... 20

3.5 Première mise en marche..................................................................................................... 21
3.5.1 Nettoyage et graissage.............................................................................................. 21
3.5.2 Remplir d’huile de graissage ..................................................................................... 21

3.6 Accessoires optionnels disponibles ...................................................................................... 22
4 Commande

4.1 Sécurité ................................................................................................................................. 23
4.2 Eléments de contrôle et d’affichage...................................................................................... 23

Table des matières

198

M1.1,0,1.F3PRO-CNC.FR - 11122019

N180
N190
N200 compensation du rayon du côté gauche
N210 cercle, rayon de fraisage de 5 mm 
N220 inclinaison, longueur du côté du fraisage de 2 mm
N230
N240
N250 annule la compensation du rayon d’outil
N260
; =========Fin du fraisage de la trajectoire======
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Processus d’usinage

N270 SUPA G00 Z300 D0
N280 SUPA G00 X300 Y300
N290 T4 D1
N300 MSG («Passer à l’outil 4»)
N310 M05 M09 M00
; ===Début du fraisage d’une poche circulaire====
N320 S5000 M3
N330 POCKET4( 50, 0, 2, -5, 22, 38, 70, 2.5, 0.2, 0.2, 300, 250, 0, 21, 10, 0, 5, 2, 0.5 )
N340 S5500 M3
N350 POCKET4( 50, 0, 2, -5, 22, 38, 70, 2.5, 0.2, 0.2, 250, 250, 0, 22, 10, 0, 5, 2, 0.5 )
; ===Fin du fraisage d’une poche circulaire====
N360 SUPA G00 Z300 D0
N370 SUPA G00 X300 Y300
N380 T5 D1
N390 MSG («Passer à l’outil 5»)
N400 M05 M09 M00
; ========Début du fraisage d’une rainure========
N410 M3 S7000
N420 SLOT2( 50, 0, 2, , 3, 3, 30, 6, 38, 70, 20, 165, 90, 300, 300, 3, 3, 0.2, 0, 5, 250, 3000,)
; ========Fin du fraisage d’une rainure========
N270
N280
N290
N300 conseil : passer à l’outil 4
N310
; ====Début du fraisage d’une poche circulaire===
N320
N330 fraisage d’une rainure circulaire (profondeur 5 mm, rayon 22 mm, coordonnée du centre de la rainure (X38,Y70), 
surépaisseur de finition 0,2 mm, vitesse d’avance du surfaçage 300 mm/min, vitesse d’avance de profondeur 250 mm/
min, fraisage dans le sens positif, le long d’une trajectoire hélicoïdale pour l’ébauche, rayon de la trajectoire hélicoïdale 
2 mm, profondeur de la plaquette 0,5 mm) 
N340
N350 répète le processus de fraisage N370, la différence est la surépaisseur d’usinage.
; ====Fin du fraisage d’une poche circulaire===
N360
N370
N380
N390 conseil : passer à l’outil 5
N400
; ========Début du fraisage d’une rainure=======
N410
N420 fraisage d’une rainure (profondeur 3 mm, usinage de 3 rainures, angle de la rainure 30°, largeur de la rainure 6 
mm, coordonnée du point central du cercle de base (X38,Y70), rayon du cercle de base 20 mm, angle de départ 165°, 
angle incrémental de la rainure 90°, vitesse d’avance de la profondeur de fraisage 300 mm/min, vitesse d’avance de 
surfaçage 300 mm/min, sens de fraisage G3, surépaisseur de finition du bord de la rainure 0,2 mm, moyens d’usinage 
complet, vitesse d’avance de finition 250 mm/min, vitesse de broche 3000 tr/min. 
; ========Fin du fraisage d’une rainure=======
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N430 SUPA G00 Z300 D0
N440 SUPA G00 X300 Y300
; ======Début du fraisage de contour======
N450 T2 D1
N460 MSG («Passer à l’outil 2»)
N470 M05 M09 M00
N480 S5000 M3
N490 CYCLE72( «SUB_PART_3», 50, 0, 2, -5, 5, 0, 0, 300, 100, 111, 41, 12, 3, 300, 12, 3 )
; ======Fin du fraisage de contour=======
N500 SUPA G00 Z300 D0
N510 SUPA G00 X300 Y300
; =Début du fraisage d’une poche rectangulaire==
N520 T2 D1
N530 MSG («Passer à l’outil 2»)
N540 M05 M09 M00
N550 S6500 M3
N560 POCKET3( 50, 0, 1, -3, 40, 30, 6, 36, 24.1, 15, 3, 0.1, 0.1, 300, 300, 0, 11, 12, 8, 3, 15, 0, 2 )
N570 POCKET3( 50, 0, 1, -3, 40, 30, 6, 36, 24.1, 15, 3, 0.1, 0.1, 300, 300, 0, 12, 12, 8, 3, 15, 0, 2 )
; ==Fin du fraisage d’une poche rectangulaire==
N430
N440
; ======Début du fraisage de contour======
N450
N460 conseil : passer à l’outil 2
N470
N480
N490 profondeur de coupe du contour 5 mm, vitesse d’avance de surfaçage 300 mm/min, vitesse d’avance dans 
le sens de la coupe 100 mm/min, utiliser G41 pour activer la compensation, utiliser G1 pour l’ébauche, retour au 
surfaçage à la fin du contour, la trajectoire d’approche suit un quart de cercle dans l’espace, d’une longueur de 3 mm, 
les paramètres de vitesse d’avance/trajectoire/longueur pour la rétraction et l’approche sont égaux.
; ======Fin du fraisage de contour=======
N500
N510
; =Début du fraisage d’une poche rectangulaire==
N520
N530 conseil : passer à l’outil 2
N540
N550
N560 fraisage d’une rainure rectangulaire (profondeur 3 mm, longueur 40 mm, rayon d’angle 6 mm, coordonnée 
du point de base de la rainure (X36,Y24.1), angle entre l’axe vertical de la rainure et l’axe X du plan est de 15°), 
surépaisseur de finition 0,1 mm, vitesse d’avance de surfaçage et usinage dans le sens de la coupe 300 mm/min, 
fraisage dans le sens positif, ébauche, insérer une rainure au centre avec G1.
N570 répète le processus de fraisage N600, la différence est la surépaisseur d’usinage.   
; ==Fin du fraisage d’une poche rectangulaire==
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Processus d’usinage

N580 SUPA G00 Z300 D0
N590 SUPA G00 X300 Y300
; ========Début du centrage=========
N600 T6 D1
N610 MSG («Passer à l’outil 6»)
N620 M05 M09 M00
N630 S6000 M3
N640 G00 Z50 X36 Y24.1
N650 MCALL CYCLE82( 50, -3, 2, -5, 0, 0.2)
N660 HOLES2( 36, 24.1, 10, 90, 60, 6)
N670 X36 Y24.1
N680 MCALL ; Appel modal OFF
; =========Fin du centrage=========
N690 SUPA G00 Z300 D0
N700 SUPA G00 X300 Y300
; =========Début du perçage==========
N710 T7 D1
N720 MSG («Passer à l’outil 7»)
N730 M05 M09 M00
N740 S6000 M3
N750 MCALL CYCLE83( 50, -3, 1, , 9.24, ,5, 90, 0.7, 0.5, 1, 0, 3, 5, 1.4, 0.6, 1.6)
N760 HOLES2( 36, 24.1, 10, 90, 60, 6)
N770 X36 Y24.1
N780 MCALL ; Appel modal Off
; =========Fin du perçage==========
N580
N590
; =========Début du centrage=======
N600
N610 conseil : passer à l’outil 6
N620
N630
N640
N650 CYCLE82 commande mode rappel active → profondeur de perçage 5 mm, dernière profondeur de perçage 
(fraisage différé) s’arrête pendant 0,2 sec
N660 disposition des trous : coordonnées du centre circulaire (X36,Y24.1), rayon circulaire 10 mm, angle de départ 
90º, l’angle entre les trous est de 60º, numéro du trou circulaire 6.
N670 continuer à percer avec (X36,Y24.1) comme pour le point central
N680 annuler la commande du mode rappel
; =========Fin du centrage========
N690
N700
; ===========Début du perçage========
N710
N720 conseil : passer à l’outil 7
N730
N740
N750 CYCLE83 commande mode rappel active → profondeur de perçage 9,24 mm, première profondeur de perçage 
5 mm, dégressivité 90, dernière profondeur de perçage (fraisage différé) s’arrête pendant 0,7 s, s’arrête au point 
de départ pour 0,5 s, le premier module d’avance de perçage est 1, sélectionner l’axe Z comme axe d’outil, le type 
d’usinage est le fraisage différé, l’axe d’outil est l’axe Z, profondeur minimale 5 mm, chaque rétraction est de 1,4 mm, la 
profondeur de perçage s’arrête pendant 0,6 s, la distance de réinsertion est de 1,6 mm
N760 disposition des trous : coordonnées du centre circulaire (X36,Y24.1), rayon circulaire 10 mm, angle de départ 
90°, l’angle entre les trous est de 60°, numéro du trou circulaire 6 
N770 continuer le perçage avec (X36,Y24.1) comme point central
N780 annuler instruction mode rappel
; =========Fin du perçage===========
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N790 SUPA G00 Z300 D0
N800 SUPA G00 X300 Y300
; =========Début du taraudage=========
N810 T8 D1
N820 MSG («Passer à l’outil 8»)
N830 M05 M09 M00
N840 S500 M3
N850 MCALL CYCLE84( 50, -3, 2, , 6, 0.7, 5, , 2, 5, 5, 5, 3, 0, 0, 0, 5, 1.4 )
N860 HOLES2( 36, 24.1, 10, 90, 60, 6)
N870 X36 Y24.1
N880 MCALL ; Appel modal Off
; =========Fin du taraudage==========
N890 SUPA G00 Z500 D0
N900 SUPA G00 X500 Y500;
; =========Aller à la position de changement Prêt à commencer le programme suivant ou répéter=========
N910 M30
N790
N800
; ==========Début du taraudage========
N810
N820 conseil : passer à l’outil 8
N830
N840
N850 CYCLE84 mode rappel actif → profondeur de perçage 6 mm, dernière profondeur de taraudage (fraisage 
différé) s’arrête pendant 0,7 s, après le cycle, la broche M5 s’arrête, usinage d’un filet à droite, taille 2 mm, la position 
d’arrêt de la broche est 5°, la vitesse de taraudage et la vitesse de rétraction de la broche sont de 5 tr/min, sélectionner 
l’axe Z comme axe d’outil, profondeur incrémentale du perçage 5 mm, valeur de rétraction 1,4 mm
N860 Disposition des trous : coordonnées du centre circulaire (X36,Y24.1), rayon circulaire 10 mm, angle de départ 
90°, l’angle entre les trous est de 60°, numéro du trou circulaire 6
N870 continuer le perçage avec (X36,Y24.1) comme taraudage central
N880 annuler l’instruction mode rappel
; ==========Fin du taraudage=========
N890
N900
; ======Aller à la position de changement Prêt à commencer le programme suivant ou répéter=======
N910

Processus d’usinage

SUB_PART_3.SPF    ***CONTOUR****
G17 G90 DIAMOF
G0 X7 Y0
G1 Y61.35
G2 X13.499 Y86 I=AC(57) J=AC(61.35)
G1 X63 RND=2
Y0
M2;/* fin du contour */
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Mode ISO

Description

Ce chapitre les fonctions d’exploitation ISO dans le 808D, compare les similitudes et les différences du code d’usinage 
en mode DIN et en mode ISO et montre comment transférer et mettre en œuvre le programme d’usinage ISO. Les 
exemples du chapitre sur le mode ISO peuvent être exécutés en mode ISO de la 808D.

Contenu
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Machine PiecesBrief instruction 808D Milling

Machine Pieces

Description 
This unit describes how to use the Time counter function and how to machine pieces and 
the compensation setting for the tool wear.

Content

Basic Theory

End

Time 
Counter

 Piece- 
Machining

User 
interface

Tool 
Wear

Make sure the machine has been referenced before 
machining workpieces!

Time 
Counter

Step 1

Press the “Machine” key on the PPU.

Press the “Auto” key on the MCP.

Press the “Time counter” SK on the PPU.

Commutateur  
fonction ISO

Explication  
code ISO

Transfert et 
fonctionnement 
programme ISO

Fin
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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ISO ModeBrief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

ISO Mode

Description 
This unit describes the ISO operating functions in 808D, compares the similarities and 
differences of the machining code in DIN mode and ISO mode and shows how to transfer 
and implement the ISO machining program. The examples is ISO mode chapter can be 
run in 808D ISO mode.

Content

Basic Theory

End

ISO 
function 
switch

ISO program 
transfer and 

operation 

ISO code 
explanation

Siemens standard machining codes are implemented in DIN 
mode. The 808D also provides appropriate functions for 
implementing the ISO commands, but the ISO mode must be 
activated during operation. 

ISO 
function 
switch

ISO function switch

Method 1

+Press the “Shift” + “System - Alarm” keys on the PPU.
Input  the manufacturer’s password (“SUNRISE”)

Press the “ISO mode” SK on the right.

A dialog box appears prompting whether to activate
the new setting. Select the “OK” SK to activate it.
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Operating and Programming — Milling

ISO Mode

Description 
This unit describes the ISO operating functions in 808D, compares the similarities and 
differences of the machining code in DIN mode and ISO mode and shows how to transfer 
and implement the ISO machining program. The examples is ISO mode chapter can be 
run in 808D ISO mode.

Content

Basic Theory

End

ISO 
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ISO program 
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ISO code 
explanation
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mode. The 808D also provides appropriate functions for 
implementing the ISO commands, but the ISO mode must be 
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ISO 
function 
switch

ISO function switch

Method 1

+Press the “Shift” + “System - Alarm” keys on the PPU.
Input  the manufacturer’s password (“SUNRISE”)

Press the “ISO mode” SK on the right.

A dialog box appears prompting whether to activate
the new setting. Select the “OK” SK to activate it.

Bases théoriques

Commutateur  
fonctions ISO

Les codes d’usinage standard Siemens sont mis en œuvre en mode DIN. Le 808D fournit également des fonctions 
appropriées pour mettre en œuvre les commandes ISO, mais le mode ISO doit être activé pendant le fonctionnement.

Commutateur des fonctions ISO

Méthode 1

Appuyez sur les touches «Shift» + «System-Alarm» du PPU. Saisissez le mot de 
passe du fabricant («SUNRISE»).

Appuyez sur la SK «ISO mode» sur la droite.

Une boîte de dialogue apparaît pour vous demander si vous souhaitez activer le 
nouveau paramètre. Sélectionnez la SK «OK» pour l’activer.
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ISO ModeBrief instruction 808D Milling

Basic Theory

Brief description of typical, frequently used ISO codes

After pressing “OK”, the system 
restarts automatically.
After restarting, press “Shift” + 
“System - Alarm” again and if the 
symbol in the red circle appears, 
ISO mode is already activated. 

A red ISO appears at the top of the screen and the ISO mode button on the right is 
highlighted in blue.
Method 2

When using method 2 to activate the ISO mode, it will exit 
ISO mode and return to the default DIN mode via “Reset” 
button or after finishing the machining program.

Insert G291 in the first line of the ISO part program to be executed and insert G290 in 
front of M30. 

G291/G290 
commands must 
be set separately 
in a line!

If ISO is displayed at the top of the screen, it is activated.

ISO code Description Compare with 
DIN 

G00 Orientation (rapid traverse)  As DIN

G1 Linear difference As DIN

G17/G18/G19 XY plane / ZX plane / YZ plane As DIN

G20/G21 Input in inch/mm G70/G71

G41/G42/G40 Left tool tip radius compensation / right tool tip radius 
compensation / cancel tool radius compensation

As DIN

G54 ~ G59 Select workpiece coordinate system As DIN

G80 Cancel fixed cycle

G90/G91 Absolute/incremental programming

G94/G95 Feedrate F in mm/min / mm/r As DIN

S Spindle speed As DIN

， R Reverse circle (note the form there must be ”， ” 
before R parameter)

RND

M3/M4/M5 Spindle right / spindle left / spindle stop As DIN

M98 P _L_ Subprogram call (P+ subprogram name/ L+ times) Program name 
+ L

M99 End of Subroutine M17

ISO code 
explanation

All the ISO codes described in this unit can be 
implemented in the ISO mode of the 808D system!

OPTIMUM
M A S C H I N E N  -  G E R M A N Y

808D Page 318 Operating and Programming — Milling

ISO ModeBrief instruction 808D Milling

Basic Theory

Brief description of typical, frequently used ISO codes

After pressing “OK”, the system 
restarts automatically.
After restarting, press “Shift” + 
“System - Alarm” again and if the 
symbol in the red circle appears, 
ISO mode is already activated. 

A red ISO appears at the top of the screen and the ISO mode button on the right is 
highlighted in blue.
Method 2

When using method 2 to activate the ISO mode, it will exit 
ISO mode and return to the default DIN mode via “Reset” 
button or after finishing the machining program.

Insert G291 in the first line of the ISO part program to be executed and insert G290 in 
front of M30. 

G291/G290 
commands must 
be set separately 
in a line!

If ISO is displayed at the top of the screen, it is activated.

ISO code Description Compare with 
DIN 

G00 Orientation (rapid traverse)  As DIN

G1 Linear difference As DIN

G17/G18/G19 XY plane / ZX plane / YZ plane As DIN

G20/G21 Input in inch/mm G70/G71

G41/G42/G40 Left tool tip radius compensation / right tool tip radius 
compensation / cancel tool radius compensation

As DIN

G54 ~ G59 Select workpiece coordinate system As DIN

G80 Cancel fixed cycle

G90/G91 Absolute/incremental programming

G94/G95 Feedrate F in mm/min / mm/r As DIN

S Spindle speed As DIN

， R Reverse circle (note the form there must be ”， ” 
before R parameter)

RND

M3/M4/M5 Spindle right / spindle left / spindle stop As DIN

M98 P _L_ Subprogram call (P+ subprogram name/ L+ times) Program name 
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ISO code 
explanation

All the ISO codes described in this unit can be 
implemented in the ISO mode of the 808D system!

Après avoir appuyé sur «OK», le système redémarre 
automatiquement.
Après le redémarrage, appuyez à nouveau sur 
«Shift» + «Système - Alarme» et si le symbole dans 
le cercle rouge apparaît, le mode ISO est déjà 
activé.

Un ISO rouge apparaît en haut de l’écran et le bouton du mode ISO à droite est surligné en bleu.

Méthode 2

Lors de l’utilisation de la méthode 2 pour activer le mode ISO, il faut utiliser la touche «Reset» pour terminer le 
mode ISO. À la fin du programme, le système repasse en mode DIN standard.

Utilisez G291 dans la première ligne du programme d’usinage ISO à exécuter et utilisez G290 avant la commande 
M30.

Les commandes G291/G290 doivent être placées séparément dans une ligne !

Si ISO est affiché dans le haut de l’écran, alors le mode ISO est activé.

Co
py

rig
hte

d 
do

cu
me

nt 
Al

l r
ig

hts
 re

se
rve

d 
by

 FB
C



page 2

OPTIMUM
M A S C H I N E N  -  G E R M A N Y

 2011

Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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Explication  
code ISO

Tous les codes ISO décrit dans ce chapitre peuvent être implémentés dans le mode ISO du système 808D !

Brève description des codes ISO typiques et fréquemment utilisés :

Code ISO Description En comparaison de DIN
G00 Orientation (avance rapide) Comme DIN
G1 Différence linéaire Comme DIN
G17/G18/G19 Plan XY / Plan ZX / Plan YZ Comme DIN
G20/G21 Donnée en pouce/mm G70/G71
G41/G42/G40 Compensation du rayon de coupe à gauche / 

Compensation du rayon de coupe à droite /
Annuler la compensation du rayon d’outil

Comme DIN

G54 ~ G59 Sélectionne le système de coordonnées de la 
pièce à usiner

Comme DIN

G80 Annuler le cycle fixe
G90/G91 Programmation absolue/incrémentale
G94/G95 Avance F en mm/min / mm/tr Comme DIN
S Vitesse de la broche Comme DIN
,  R Cercle inversé (attention à la forme : il doit y 

avoir ‘‘,  ‘‘ avant le paramètre R
RND

M3/M4/M5 Broche vers la droite / Broche vers la gauche 
/ Broche à l’arrêt

Comme DIN

M98 P _L_ Appel du sous-programme (P / nom du sous-
programme/ L+temps

Nom du programme + L

M99 Fin du sous-programme M17
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Bases théoriques

En mode DIN, la longueur d’outil est activée 
automatiquement. En mode ISO, vous devez 
saisir la longueur d’outil avec le code G.

G43/G44 et G49

Utilisez G43/G44, la valeur de compensation 
de la longueur d’outil sera activée.

G43 : Compensation de la longueur d’outil 
dans le sens positif
G44 : Compensation de la longueur d’outil 
dans le sens négatif
G49 : Annulation de  la compensation de la 
longueur d’outil

H01 → Valeur de compensation 20.0
H02 → Valeur de compensation -30.0
H03 → Valeur de compensation 30.0
H04 → Valeur de compensation -20.0

G90 G43 Z100,0 H01 ; Z va atteindre 120.0
G90 G43 Z100,0 H02 ; Z va atteindre 70.0
G90 G44 Z100,0 H03 ; Z va atteindre 70.0
G90 G44 Z100,0 H04 ; Z va atteindre 120.0

Remarque : En mode DIN, vous devez 
ouvrir la liste des codes H dans la liste 
des outils� Pour plus d’informations sur 
la méthode d’ouverture, consultez les 
instructions pour les codes H�
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ISO ModeBrief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

Basic Theory
In DIN mode, the tool length is 
activated automatically, but in ISO 
mode, you must activate the tool 
length via G code.

G43/G44 and G49

Use G43/G44,the tool length 
compensation value will be 
activated.
G43: Tool length compensation in 
positive direction
G44: Tool length compensation in 
negative direction
G49: Cancel tool length 
compensation

H01→Offset value 20.0
H02→Offset value -30.0
H03→Offset value 30.0
H04→Offset value -20.0

G90 G43 Z100.0 H01;Z will reach 120.0
G90 G43 Z100.0 H02;Z will reach 70.0
G90 G44 Z100.0 H03;Z will reach 70.0
G90 G44 Z100.0 H04;Z will reach 120.0

Note: In DIN mode, you must open the H code list 
in the tool list. For information on the opening 
method, please refer to the instructions for H 
code on 

G98 :Fixed cycle back to 
the original point
G99 :Fixed cycle back to R point
G80 :Cancel the fixed cycle
Pausing function  G04
G04 X5.0 >delay 5 s
G04 P5 >delay 5 ms   

N5    G90 T1 M06
N10  M3 S2000; spindle rotation  
N20  G99 G81  X300  Y-250  Z-150      
         R-10  F120;after orientation drilling, back to R 
point
N30  X1000.       ;after orientation drilling, back to R 
point
N40  G04 X2.0   ;delay 2 s
N50  G98 Y-550 ;after orientation drilling, back to 
start point
N60  G80            ;cancel the fixed cycle
N70  M5              ;spindle rotation stop
N80  M30

Code G02 and G03

G02 circular interpolation in positive 
direction

G03 circular interpolation in negative 
direction
You can specify the circle end point in the 
following X/Z address for both. You can 
also describe circle radii with I, J, K 
incremental or use parameter R to specify 
radii directly. Method 1 (use incremental to describe 

circular radius)
G92 X200.0 Y40.0 Z0
G90 G03 X140.0 Y100.0 I-60.0 F300.0
        G02 X120.0 Y60.0 I-50.0

Method 2 (use parameter R to describe 
circular radius)
G92 X200.0 Y40.0 Z0
G90 G03 X140.0 Y100.0 R60.0 F300
        G02 X120.0 Y60.0 R50.0

Start point

End point
Y=50mm

Y=50mmY

X

When specifying circle radii with parameter R 

Circles less than 180° is assigned positive values
①①→G02 X6.0 Y2.0 R50.0
Circles greater than 180° are assigned negative 
values
②②→G02 X6.0 Y2.0 R-50.0

X6.0 Y 2.0

G98 : Après le cycle fixe, retour au point de 
départ
G99 : Cycle fixe, retour au point R
G80 : Annulation du cycle fixe, fonction pause 
G04
G04 X5�0 > temporisation 5 s
G04 P5 > temporisation 5 ms

N5 G90 T1 M06
N10 M3 S2000 ; Rotation de la broche
N20 G99 G81 X300 Y-250 Z-150
R-10 F120 ; Après le perçage 
d’orientation, retour au point R
N30 X1000� ; Après le perçage 
d’orientation, retour au point R
N40 G04 X2�0 ; Temporisation 2 s
N50 G98 Y-550 ; Après le perçage 
d’orientation, retour au point de départ
N60 G80 ; Annulation du cycle fixe
N70 M5 ; Arrêt de la rotation de la broche
N80 M30
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ISO ModeBrief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

Basic Theory
In DIN mode, the tool length is 
activated automatically, but in ISO 
mode, you must activate the tool 
length via G code.

G43/G44 and G49

Use G43/G44,the tool length 
compensation value will be 
activated.
G43: Tool length compensation in 
positive direction
G44: Tool length compensation in 
negative direction
G49: Cancel tool length 
compensation

H01→Offset value 20.0
H02→Offset value -30.0
H03→Offset value 30.0
H04→Offset value -20.0

G90 G43 Z100.0 H01;Z will reach 120.0
G90 G43 Z100.0 H02;Z will reach 70.0
G90 G44 Z100.0 H03;Z will reach 70.0
G90 G44 Z100.0 H04;Z will reach 120.0

Note: In DIN mode, you must open the H code list 
in the tool list. For information on the opening 
method, please refer to the instructions for H 
code on 

G98 :Fixed cycle back to 
the original point
G99 :Fixed cycle back to R point
G80 :Cancel the fixed cycle
Pausing function  G04
G04 X5.0 >delay 5 s
G04 P5 >delay 5 ms   

N5    G90 T1 M06
N10  M3 S2000; spindle rotation  
N20  G99 G81  X300  Y-250  Z-150      
         R-10  F120;after orientation drilling, back to R 
point
N30  X1000.       ;after orientation drilling, back to R 
point
N40  G04 X2.0   ;delay 2 s
N50  G98 Y-550 ;after orientation drilling, back to 
start point
N60  G80            ;cancel the fixed cycle
N70  M5              ;spindle rotation stop
N80  M30

Code G02 and G03

G02 circular interpolation in positive 
direction

G03 circular interpolation in negative 
direction
You can specify the circle end point in the 
following X/Z address for both. You can 
also describe circle radii with I, J, K 
incremental or use parameter R to specify 
radii directly. Method 1 (use incremental to describe 

circular radius)
G92 X200.0 Y40.0 Z0
G90 G03 X140.0 Y100.0 I-60.0 F300.0
        G02 X120.0 Y60.0 I-50.0

Method 2 (use parameter R to describe 
circular radius)
G92 X200.0 Y40.0 Z0
G90 G03 X140.0 Y100.0 R60.0 F300
        G02 X120.0 Y60.0 R50.0

Start point

End point
Y=50mm

Y=50mmY

X

When specifying circle radii with parameter R 

Circles less than 180° is assigned positive values
①①→G02 X6.0 Y2.0 R50.0
Circles greater than 180° are assigned negative 
values
②②→G02 X6.0 Y2.0 R-50.0

X6.0 Y 2.0
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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ISO ModeBrief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

Basic Theory
In DIN mode, the tool length is 
activated automatically, but in ISO 
mode, you must activate the tool 
length via G code.

G43/G44 and G49

Use G43/G44,the tool length 
compensation value will be 
activated.
G43: Tool length compensation in 
positive direction
G44: Tool length compensation in 
negative direction
G49: Cancel tool length 
compensation

H01→Offset value 20.0
H02→Offset value -30.0
H03→Offset value 30.0
H04→Offset value -20.0

G90 G43 Z100.0 H01;Z will reach 120.0
G90 G43 Z100.0 H02;Z will reach 70.0
G90 G44 Z100.0 H03;Z will reach 70.0
G90 G44 Z100.0 H04;Z will reach 120.0

Note: In DIN mode, you must open the H code list 
in the tool list. For information on the opening 
method, please refer to the instructions for H 
code on 

G98 :Fixed cycle back to 
the original point
G99 :Fixed cycle back to R point
G80 :Cancel the fixed cycle
Pausing function  G04
G04 X5.0 >delay 5 s
G04 P5 >delay 5 ms   

N5    G90 T1 M06
N10  M3 S2000; spindle rotation  
N20  G99 G81  X300  Y-250  Z-150      
         R-10  F120;after orientation drilling, back to R 
point
N30  X1000.       ;after orientation drilling, back to R 
point
N40  G04 X2.0   ;delay 2 s
N50  G98 Y-550 ;after orientation drilling, back to 
start point
N60  G80            ;cancel the fixed cycle
N70  M5              ;spindle rotation stop
N80  M30

Code G02 and G03

G02 circular interpolation in positive 
direction

G03 circular interpolation in negative 
direction
You can specify the circle end point in the 
following X/Z address for both. You can 
also describe circle radii with I, J, K 
incremental or use parameter R to specify 
radii directly. Method 1 (use incremental to describe 

circular radius)
G92 X200.0 Y40.0 Z0
G90 G03 X140.0 Y100.0 I-60.0 F300.0
        G02 X120.0 Y60.0 I-50.0

Method 2 (use parameter R to describe 
circular radius)
G92 X200.0 Y40.0 Z0
G90 G03 X140.0 Y100.0 R60.0 F300
        G02 X120.0 Y60.0 R50.0

Start point

End point
Y=50mm

Y=50mmY

X

When specifying circle radii with parameter R 

Circles less than 180° is assigned positive values
①①→G02 X6.0 Y2.0 R50.0
Circles greater than 180° are assigned negative 
values
②②→G02 X6.0 Y2.0 R-50.0

X6.0 Y 2.0
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ISO ModeBrief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

Basic Theory
In DIN mode, the tool length is 
activated automatically, but in ISO 
mode, you must activate the tool 
length via G code.

G43/G44 and G49

Use G43/G44,the tool length 
compensation value will be 
activated.
G43: Tool length compensation in 
positive direction
G44: Tool length compensation in 
negative direction
G49: Cancel tool length 
compensation

H01→Offset value 20.0
H02→Offset value -30.0
H03→Offset value 30.0
H04→Offset value -20.0

G90 G43 Z100.0 H01;Z will reach 120.0
G90 G43 Z100.0 H02;Z will reach 70.0
G90 G44 Z100.0 H03;Z will reach 70.0
G90 G44 Z100.0 H04;Z will reach 120.0

Note: In DIN mode, you must open the H code list 
in the tool list. For information on the opening 
method, please refer to the instructions for H 
code on 

G98 :Fixed cycle back to 
the original point
G99 :Fixed cycle back to R point
G80 :Cancel the fixed cycle
Pausing function  G04
G04 X5.0 >delay 5 s
G04 P5 >delay 5 ms   

N5    G90 T1 M06
N10  M3 S2000; spindle rotation  
N20  G99 G81  X300  Y-250  Z-150      
         R-10  F120;after orientation drilling, back to R 
point
N30  X1000.       ;after orientation drilling, back to R 
point
N40  G04 X2.0   ;delay 2 s
N50  G98 Y-550 ;after orientation drilling, back to 
start point
N60  G80            ;cancel the fixed cycle
N70  M5              ;spindle rotation stop
N80  M30

Code G02 and G03

G02 circular interpolation in positive 
direction

G03 circular interpolation in negative 
direction
You can specify the circle end point in the 
following X/Z address for both. You can 
also describe circle radii with I, J, K 
incremental or use parameter R to specify 
radii directly. Method 1 (use incremental to describe 

circular radius)
G92 X200.0 Y40.0 Z0
G90 G03 X140.0 Y100.0 I-60.0 F300.0
        G02 X120.0 Y60.0 I-50.0

Method 2 (use parameter R to describe 
circular radius)
G92 X200.0 Y40.0 Z0
G90 G03 X140.0 Y100.0 R60.0 F300
        G02 X120.0 Y60.0 R50.0

Start point

End point
Y=50mm

Y=50mmY

X

When specifying circle radii with parameter R 

Circles less than 180° is assigned positive values
①①→G02 X6.0 Y2.0 R50.0
Circles greater than 180° are assigned negative 
values
②②→G02 X6.0 Y2.0 R-50.0

X6.0 Y 2.0
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ISO ModeBrief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

Basic Theory
In DIN mode, the tool length is 
activated automatically, but in ISO 
mode, you must activate the tool 
length via G code.

G43/G44 and G49

Use G43/G44,the tool length 
compensation value will be 
activated.
G43: Tool length compensation in 
positive direction
G44: Tool length compensation in 
negative direction
G49: Cancel tool length 
compensation

H01→Offset value 20.0
H02→Offset value -30.0
H03→Offset value 30.0
H04→Offset value -20.0

G90 G43 Z100.0 H01;Z will reach 120.0
G90 G43 Z100.0 H02;Z will reach 70.0
G90 G44 Z100.0 H03;Z will reach 70.0
G90 G44 Z100.0 H04;Z will reach 120.0

Note: In DIN mode, you must open the H code list 
in the tool list. For information on the opening 
method, please refer to the instructions for H 
code on 

G98 :Fixed cycle back to 
the original point
G99 :Fixed cycle back to R point
G80 :Cancel the fixed cycle
Pausing function  G04
G04 X5.0 >delay 5 s
G04 P5 >delay 5 ms   

N5    G90 T1 M06
N10  M3 S2000; spindle rotation  
N20  G99 G81  X300  Y-250  Z-150      
         R-10  F120;after orientation drilling, back to R 
point
N30  X1000.       ;after orientation drilling, back to R 
point
N40  G04 X2.0   ;delay 2 s
N50  G98 Y-550 ;after orientation drilling, back to 
start point
N60  G80            ;cancel the fixed cycle
N70  M5              ;spindle rotation stop
N80  M30

Code G02 and G03

G02 circular interpolation in positive 
direction

G03 circular interpolation in negative 
direction
You can specify the circle end point in the 
following X/Z address for both. You can 
also describe circle radii with I, J, K 
incremental or use parameter R to specify 
radii directly. Method 1 (use incremental to describe 

circular radius)
G92 X200.0 Y40.0 Z0
G90 G03 X140.0 Y100.0 I-60.0 F300.0
        G02 X120.0 Y60.0 I-50.0

Method 2 (use parameter R to describe 
circular radius)
G92 X200.0 Y40.0 Z0
G90 G03 X140.0 Y100.0 R60.0 F300
        G02 X120.0 Y60.0 R50.0

Start point

End point
Y=50mm

Y=50mmY

X

When specifying circle radii with parameter R 

Circles less than 180° is assigned positive values
①①→G02 X6.0 Y2.0 R50.0
Circles greater than 180° are assigned negative 
values
②②→G02 X6.0 Y2.0 R-50.0

X6.0 Y 2.0

Codes G02 et G03
G02 Interpolation circulaire dans le sens positif
G03 Interpolation circulaire dans le sens négatif
Vous pouvez spécifier le point d’arrivée du 
cercle dans l’adresse X/Z suivante pour les 
deux. Vous pouvez également décrire les 
rayons du cercle avec I, J, K incrémentaux ou 
utiliser le paramètre R pour spécifier les rayons 
directement.

Méthode 1 (utilisez la description incrémentale 
du rayon circulaire) 
G92 X200�0 Y40�0 Z0
G90 G03 X140�0 Y100�0 I-60�0 F300�0
       G02 X120�0 Y60�0 I-50�0

Méthode 2 (utilisez le paramètre R pour décrire 
le rayon circulaire)
G92 X200�0 Y40�0 Z0
G90 G03 X140�0 Y100�0 R60�0 F300
       G02 X120.0 Y60.0 R50�0

Point de départ

Point d’arrivée

Lorsque le rayon du cercle est spécifié avec le paramètre R :

Les cercles de moins de 180° reçoivent des valeurs positives
     → G02 X6.0 Y2.0 R50.0
Les cercles de plus de 180° reçoivent des valeurs négatives
     →  G02 X6.0 Y2.0 R-50�0

1

2
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Signification des lettres fréquemment utilisées pour les codes des cycles fixes en mode ISO.

P� Descriptions Unités Plage appliqué et remarques

X/Y Valeurs des coordonnées absolues X/Z du point de fin de 
coupe

G73 / G74 / G76 G81 ~ G87 / G89

Z
La valeur incrémentale de la distance entre le point R et 
le fond du trou ou la valeur absolue de la coordonnée du 
fond du trou

G73 / G74 / G76 G81 ~ G87 / G89

R
La valeur incrémentale de la distance entre le plan du 
point de départ et le point R ou la valeur absolue de la 
coordonnée du point R

G73 / G74 / G76 G81 ~ G87 / G89

Q

La profondeur de chaque coupe
(Valeur incrémentale)

G73 / G83

Valeur de compensation
(Valeur incrémentale)

G76 / G87

P Le temps de temporisation au fond du trou ms G74 / G76 / G89 G81 ~ G87
F L’avance de coupe mm/min G73 / G74 / G76 G81 ~ G87 / G89
K La répétition du cycle fixe G73 / G74 / G76 G81 ~ G87 / G89

Dans le 808D, l’unité de distance d’avance par défaut du programme ISO est le mm ! (X100→100mm).

Remarque : Modifiez le paramètre 10884 = 0, pour faire X100 → 100 um/X100� → 100 mm
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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Brève introduction aux codes de cycle fixe typique en mode ISO.

Pour la signification des lettres lors de la programmation de cycles fixes typiques, référez-vous à la figure de la 
page précédente !

G73 Perçage de trous profonds à grande 
vitesse
Structures de programmation courantes :
G73 X—Y—Z—R—Q—F—K
Processus du mouvement :
     Mouvement de perçage (-Z) → Avance 
intermédiaire
     Mouvement en-dessous du perçage → 
Aucun
     Mouvement de rétraction (+Z) → avance 
rapide

G73 Exemple d’application d’un programme :
M3 S1500 ; Rotation de la broche
G90 G99 G73 X0 Y0 Z-15 R-10 Q5 F120 ; Après l’orientation, 
percer le 1er trou, retour au point R
Y-50 ; Après l’orientation, percer le 2ème trou, retour au point R
Y-80 ; Après l’orientation, percer le 3ème trou, retour au point R
X10 ; Après l’orientation, percer le 4ème trou, retour au point R
Y10 ; Après l’orientation, percer le 5ème trou, retour au point R
G98 Y75 ; Après l’orientation, percer le 6ème trou, retour au point R
G80 ; Annulation du cycle fixe
G28 G91 X0 Y0 Z0 ; Retour au point de référence
M5 ; Arrêt de la rotation de la broche
M30

2

1

G74 Cycle de taraudage inversé :
Structures de programmation courantes :
G74 X—Y—Z—R—P—F—K
Déroulement du mouvement :
     Mouvement de perçage (-Z) → avance de 
perçage
     Mouvement au fond du trou → Rotation de 
la broche dans le sens positif
     Mouvement de rétraction (+Z) → Avance 
de coupe

1  

2

3

G74 Exemple d’application d’un programme :
M4 S1500 ; Rotation de la broche
G90 G99
G74 X300 Y-250 Z-150 R-120 P300 F120 ; Après l’orientation, 
percer le 1er trou, retour au point R
Y-550 ; Après l’orientation, percer le 2ème trou, retour au point R
Y-750 ; Après l’orientation, percer le 3ème trou, retour au point R 
X1000 ; Après l’orientation, percer le 4ème trou, retour au point R 
Y-550 ; Après l’orientation, percer le 5ème trou, retour au point R 
G98 Y750 ; Après l’orientation, percer le 6ème trou, retour au point 
R 
G80 ; Annulation du cycle fixe
G28 G91 X0 Y0 Z0 ; Retour au point de référence
M5 ; Arrêt de la rotation de la broche
M30

3
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G76 Cycle de perçage
Structures de programmation courantes :
G76 X—Y—Z—R—Q—P—F—K
Déroulement du mouvement :
     Mouvement de perçage (-Z) → Avance de 
coupe
     Mouvement au fond du trou → Arrêt direct 
de la broche
     Mouvement de rétraction (+Z) → avance 
rapide

G76 Exemple d’application d’un programme :
M3 S500 ; rotation de la broche
G90 G99
G76 X300 Y-250 Z-150 R-100 Q5 P1000 F120 ; après 
l’orientation, percer le 1er trou, bouger ensuite de 5 mm, stopper 
pendant 1 s au fond du trou, retour au point R
Y-50 ; percer le 2ème trou (le même que le 1er trou)
Y-80 ; percer le 3ème trou (le même que le 1er trou)
X10 ; percer le 4ème trou (le même que le 1er trou)
Y10 ; percer le 5ème trou (le même que le 1er trou)
G98 Y-750 ; percer le 6ème trou, bouger ensuite de 5 mm, stopper 
pendant 1 s au fond du trou, retour au plan de la position du point de 
départ
G80 ; annuler le cycle fixe
G28 G91 X0 Y0 Z0 ; retour au point de référence 
M5 ; arrêt de la rotation de la broche

1  

2

3

G81 Cycle de perçage (perçage d’un point 
fixe)
Structures de programmation courantes :
G81 X—Y—Z—R—F—K
Déroulement du mouvement :
     Mouvement de perçage (-Z) → avance de 
coupe
     Mouvement au fond du trou → aucun
     Mouvement de rétraction (+Z) → avance 
rapide

G81 Exemple d’application de programme :
M3 S2000 ; rotation de la broche
G90 G99 G81 X300 Y-250 Z-150 R-10 F120 ; après 
l’orientation, percer le 1er trou, retour au point R
Y-550 ; après l’orientation, percer le 2ème trou, retour au point R
Y-750 ; après l’orientation, percer le 3ème trou, retour au point R
X1000 ; après l’orientation, percer le 4ème trou, retour au point R
Y-550 ; après l’orientation, percer le 5ème trou, retour au point R
G98 Y-750 ; après l’orientation, percer le 6ème trou, retour au plan 
de départ
G80 ; annuler le cycle fixe
G28 G91 X0 Y0 Z0 ; retour au point de référence 
M5 ; arrêt de la rotation de la broche
M30

1  

2
3
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G82 Cycle de perçage
Structures de programmation courantes :
G82 X—Y—Z—R—Q—P—F—K
Déroulement du mouvement :
     Mouvement de perçage (-Z) → Avance de 
coupe
     Mouvement au fond du trou → Pause
     Mouvement de rétraction (+Z) → avance 
rapide

G82 Exemple d’application d’un programme :
M3 S2000 ; rotation de la broche
G90 G99 G82 X300 Y-250 Z-150 R-100 P1000 F120  
; après l’orientation, percer le 1er trou, stopper pendant 1 s au fond 
du trou, retour au point R
Y-550 ; percer le 2ème trou (le même que le 1er trou)
Y-750 ; percer le 3ème trou (le même que le 1er trou)
X1000 ; percer le 4ème trou (le même que le 1er trou)
Y-550 ; percer le 5ème trou (le même que le 1er trou)
G98 Y-750 ; percer le 6ème trou, stopper pendant 1 s au fond du 
trou, retour au plan de la position du point de départ
G80 ; annuler le cycle fixe
G28 G91 X0 Y0 Z0 ; retour au point de référence 
M5 ; arrêt de la rotation de la broche
M3

1  

2
3

G83 Cycle de perçage
Structures de programmation courantes :
G83 X—Y—Z—R—Q—P—F—K
Déroulement du mouvement :
     Mouvement de perçage (-Z) → Avance par 
interruption
     Mouvement au fond du trou → Aucun
     Mouvement de rétraction (+Z) → avance 
rapide

G83 Exemple d’application d’un programme :
M3 S2000 ; rotation de la broche
G90 G99 G83 X300 Y-250 Z-150 R-100 Q15 F120  
; après l’orientation, percer le 1er trou, retour au point R
Y-550 ; après l’orientation, percer le 2ème trou, retour au point R
Y-750 ; après l’orientation, percer le 3ème trou, retour au point R
X1000 ; après l’orientation, percer le 4ème trou, retour au point R
Y-550 ; après l’orientation, percer le 5ème trou, retour au point R
G98 Y-750 ; après l’orientation, percer le 6ème trou, retour au plan 
de départ
G80 ; annuler le cycle fixe
G28 G91 X0 Y0 Z0 ; retour au point de référence 
M5 ; arrêt de la rotation de la broche
M30

1  

2
3
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808D Page 322 Operating and Programming — Milling

ISO ModeBrief instruction 808D Milling

Basic Theory
G84 Tapping cycle
Common programming structures:
G84  X—Y—Z—R—P—F—K
Motion process:
① Drilling motion (-Z) → cutting feed
② Motion at the bottom of the hole   → 
spindle rotation in negative direction
③ Retraction motion (+Z) → cutting feed

G85 boring cycle
Common programming structures:
G85  X—Y—Z—R—F—K
Motion process:
① Drilling motion (-Z) → cutting feed
② Motion at the bottom of the hole  → 
none
③ Retraction motion (+Z) → cutting feed

G85 execution operation graphic:
With command G99 without operation in red line
With command G98 with operation in red line
Except that the spindle is not rotating at the bottom of the 
hole, G85 is same as G84 

G84 execution operation graphic:
With command G99 without operation in red line
With command G98 with operation in red line

Origin

spindle CW
after pause

R point

Z point

spindle CW
after pause
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R point

Z point

P

P

G86 boring cycle
Common programming structures:
G86  X—Y—Z—R—F—K
Motion process:
① Drilling motion (-Z) → cutting feed
② Motion at the bottom of the hole   → 
spindle stop
③ Retraction motion (+Z) → fast feed

G89 boring cycle
Common programming structures:
G89  X—Y—Z—R—P—F—L
Motion process:
① Drilling motion (-Z) → cutting feed
② Motion at the bottom of the hole   → 
pause
③ Retraction motion (+Z) →   cutting 
feed

G89 execution operation graphic:
With command G99 without operation in red line
With command G98 with operation in red line
Except that the spindle stops at the bottom of the hole, G89 is 
same as G85

G86 execution operation graphic:
With command G99 without operation in red line
With command G98 with operation in red line
Except for the stop at the bottom of the hole, G86 is same as 
G81 
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after pause
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Z point

spindle stop
after pause

spindle CW
after pause
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Rotation broche 
vers la droite 
après la pause
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Rotation broche 
vers la droite 
après la pause
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ISO ModeBrief instruction 808D Milling

Basic Theory
G84 Tapping cycle
Common programming structures:
G84  X—Y—Z—R—P—F—K
Motion process:
① Drilling motion (-Z) → cutting feed
② Motion at the bottom of the hole   → 
spindle rotation in negative direction
③ Retraction motion (+Z) → cutting feed

G85 boring cycle
Common programming structures:
G85  X—Y—Z—R—F—K
Motion process:
① Drilling motion (-Z) → cutting feed
② Motion at the bottom of the hole  → 
none
③ Retraction motion (+Z) → cutting feed

G85 execution operation graphic:
With command G99 without operation in red line
With command G98 with operation in red line
Except that the spindle is not rotating at the bottom of the 
hole, G85 is same as G84 

G84 execution operation graphic:
With command G99 without operation in red line
With command G98 with operation in red line

Origin

spindle CW
after pause

R point

Z point

spindle CW
after pause

Origin

R point

Z point

P

P

G86 boring cycle
Common programming structures:
G86  X—Y—Z—R—F—K
Motion process:
① Drilling motion (-Z) → cutting feed
② Motion at the bottom of the hole   → 
spindle stop
③ Retraction motion (+Z) → fast feed

G89 boring cycle
Common programming structures:
G89  X—Y—Z—R—P—F—L
Motion process:
① Drilling motion (-Z) → cutting feed
② Motion at the bottom of the hole   → 
pause
③ Retraction motion (+Z) →   cutting 
feed

G89 execution operation graphic:
With command G99 without operation in red line
With command G98 with operation in red line
Except that the spindle stops at the bottom of the hole, G89 is 
same as G85

G86 execution operation graphic:
With command G99 without operation in red line
With command G98 with operation in red line
Except for the stop at the bottom of the hole, G86 is same as 
G81 
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spindle CW
after pause

R point

Z point

spindle stop
after pause

spindle CW
after pause

Origin

R point

Z point
P

Origine

Point R

Point Z

G84 Cycle de taraudage
Structures de programmation courantes :
G84 X—Y—Z—R—P—F—K
Déroulement du mouvement :
     Mouvement de perçage (-Z) → avance de coupe
     Mouvement au fond du trou → rotation de la 
broche dans le sens négatif
     Mouvement de rétraction (+Z) → avance de 
coupe

1  
2

3

G84 graphique de l’exécution :
Avec la commande G99 sans opération sur la ligne rouge
Avec la commande G99 avec opération sur la ligne rouge

G85 Cycle de perçage
Structures de programmation courantes :
G85 X—Y—Z—R—F—K
Déroulement du mouvement :
     Mouvement de perçage (-Z) → avance de coupe
     Mouvement au fond du trou → aucun
     Mouvement de rétraction (+Z) → avance de 
coupe

G85 graphique de l’exécution :
Avec la commande G99 sans opération sur la ligne rouge
Avec la commande G99 avec opération sur la ligne rouge
Excepté pour l’arrêt au fond du trou, G85 est le même que 
G841  
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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ISO ModeBrief instruction 808D Milling

Basic Theory
G84 Tapping cycle
Common programming structures:
G84  X—Y—Z—R—P—F—K
Motion process:
① Drilling motion (-Z) → cutting feed
② Motion at the bottom of the hole   → 
spindle rotation in negative direction
③ Retraction motion (+Z) → cutting feed

G85 boring cycle
Common programming structures:
G85  X—Y—Z—R—F—K
Motion process:
① Drilling motion (-Z) → cutting feed
② Motion at the bottom of the hole  → 
none
③ Retraction motion (+Z) → cutting feed

G85 execution operation graphic:
With command G99 without operation in red line
With command G98 with operation in red line
Except that the spindle is not rotating at the bottom of the 
hole, G85 is same as G84 

G84 execution operation graphic:
With command G99 without operation in red line
With command G98 with operation in red line
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G86 boring cycle
Common programming structures:
G86  X—Y—Z—R—F—K
Motion process:
① Drilling motion (-Z) → cutting feed
② Motion at the bottom of the hole   → 
spindle stop
③ Retraction motion (+Z) → fast feed

G89 boring cycle
Common programming structures:
G89  X—Y—Z—R—P—F—L
Motion process:
① Drilling motion (-Z) → cutting feed
② Motion at the bottom of the hole   → 
pause
③ Retraction motion (+Z) →   cutting 
feed

G89 execution operation graphic:
With command G99 without operation in red line
With command G98 with operation in red line
Except that the spindle stops at the bottom of the hole, G89 is 
same as G85

G86 execution operation graphic:
With command G99 without operation in red line
With command G98 with operation in red line
Except for the stop at the bottom of the hole, G86 is same as 
G81 
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ISO ModeBrief instruction 808D Milling

Basic Theory
G84 Tapping cycle
Common programming structures:
G84  X—Y—Z—R—P—F—K
Motion process:
① Drilling motion (-Z) → cutting feed
② Motion at the bottom of the hole   → 
spindle rotation in negative direction
③ Retraction motion (+Z) → cutting feed

G85 boring cycle
Common programming structures:
G85  X—Y—Z—R—F—K
Motion process:
① Drilling motion (-Z) → cutting feed
② Motion at the bottom of the hole  → 
none
③ Retraction motion (+Z) → cutting feed

G85 execution operation graphic:
With command G99 without operation in red line
With command G98 with operation in red line
Except that the spindle is not rotating at the bottom of the 
hole, G85 is same as G84 

G84 execution operation graphic:
With command G99 without operation in red line
With command G98 with operation in red line
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G86 boring cycle
Common programming structures:
G86  X—Y—Z—R—F—K
Motion process:
① Drilling motion (-Z) → cutting feed
② Motion at the bottom of the hole   → 
spindle stop
③ Retraction motion (+Z) → fast feed

G89 boring cycle
Common programming structures:
G89  X—Y—Z—R—P—F—L
Motion process:
① Drilling motion (-Z) → cutting feed
② Motion at the bottom of the hole   → 
pause
③ Retraction motion (+Z) →   cutting 
feed

G89 execution operation graphic:
With command G99 without operation in red line
With command G98 with operation in red line
Except that the spindle stops at the bottom of the hole, G89 is 
same as G85

G86 execution operation graphic:
With command G99 without operation in red line
With command G98 with operation in red line
Except for the stop at the bottom of the hole, G86 is same as 
G81 
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Pause

G86 graphique de l’exécution :
Avec la commande G99 sans opération sur la ligne rouge
Avec la commande G99 avec opération sur la ligne rouge
Excepté pour l’arrêt au fond du trou, G86 est le même que 
G81

G89 graphique de l’exécution :
Avec la commande G99 sans opération sur la ligne rouge
Avec la commande G99 avec opération sur la ligne rouge
Excepté pour l’arrêt au fond du trou, G89 est le même que 
G81

G86 Cycle de perçage
Structures de programmation courantes :
G86 X—Y—Z—R—F—K
Déroulement du mouvement :
     Mouvement de perçage (-Z) → avance de coupe
     Mouvement au fond du trou → arrêt de la broche
     Mouvement de rétraction (+Z) → avance rapide

1  
2
3

G89 Cycle de perçage
Structures de programmation courantes :
G89 X—Y—Z—R—P—F—L
Déroulement du mouvement :
     Mouvement de perçage (-Z) → avance de coupe
     Mouvement au fond du trou → pause
     Mouvement de rétraction (+Z) → avance de coupe

1  
2
3
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ISO ModeBrief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

Basic Theory
G87 Boring cycle Ⅰ / reverse boring 
cycle Ⅱ 
Common programming structures:
G87  X—Y—Z—R—Q—P—F—L
Motion process:
① Drilling motion (-Z) →  cutting feed
② Motion at the bottom of the hole   →  
spindle stops
③ Retraction motion (+Z) →  manual 
operation or fast feed                      

G87 execution operation graphic:

Fixed cycle Ⅰ

G87 execution operation graphic:

OSS

OSS

spindle start

Fixed cycle II→

Z point

R point

spindle start

OSS Positioning of Spindles

Tools move

Fast feed

Cutting feed

Manual feed

spindle start

Origin

Z point

spindle stopUsing G98

spindle start

Z point

spindle stop
Using G99

R point

Press the “USB” SK on the PPU.

ISO program 
transfer and 

operation 

Step 1

The ISO mode function provided by the 808D can 
easily operate the existing ISO program!

Transfer ISO files in USB device to 808D.

Connect the USB device with the stored target programs to the USB interface on the 
PPU.

Use the “Cursor + Select” keys to select the required
program which is then highlighted.

+ 

Press the “Copy” SK on the PPU.

Press the “NC” SK on the PPU.

Press the “Paste” SK on the PPU.

A specified ISO program is then stored in the 808D system and can be edited and 
executed as described above.

Step 2 Make the necessary changes to the ISO programs.

Programs in ISO mode in the 808D have their own rules. Suitable 
changes must be made at the appropriate positions so that you can run 
the ISO programs!
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Operating and Programming — Milling

Basic Theory
G87 Boring cycle Ⅰ / reverse boring 
cycle Ⅱ 
Common programming structures:
G87  X—Y—Z—R—Q—P—F—L
Motion process:
① Drilling motion (-Z) →  cutting feed
② Motion at the bottom of the hole   →  
spindle stops
③ Retraction motion (+Z) →  manual 
operation or fast feed                      

G87 execution operation graphic:

Fixed cycle Ⅰ

G87 execution operation graphic:

OSS

OSS

spindle start

Fixed cycle II→

Z point

R point

spindle start

OSS Positioning of Spindles

Tools move

Fast feed

Cutting feed

Manual feed

spindle start

Origin

Z point

spindle stopUsing G98

spindle start

Z point

spindle stop
Using G99

R point

Press the “USB” SK on the PPU.

ISO program 
transfer and 

operation 

Step 1

The ISO mode function provided by the 808D can 
easily operate the existing ISO program!

Transfer ISO files in USB device to 808D.

Connect the USB device with the stored target programs to the USB interface on the 
PPU.

Use the “Cursor + Select” keys to select the required
program which is then highlighted.

+ 

Press the “Copy” SK on the PPU.

Press the “NC” SK on the PPU.

Press the “Paste” SK on the PPU.

A specified ISO program is then stored in the 808D system and can be edited and 
executed as described above.

Step 2 Make the necessary changes to the ISO programs.

Programs in ISO mode in the 808D have their own rules. Suitable 
changes must be made at the appropriate positions so that you can run 
the ISO programs!

G87 Cycle de perçage I / cycle de perçage inversé 
II
Structures de programmation courantes :
G87 X—Y—Z—R—Q—P—F—L
Déroulement du mouvement :
     Mouvement de perçage (-Z) → avance de coupe
     Mouvement au fond du trou → arrêt de la broche
     Mouvement de rétraction (+Z) → commande 
manuelle ou avance rapide

1  
2
3

Graphique de l’exécution de G87 :

Cycle fixe II→

Démarrage de la broche

Point Z

Point R

Démarrage de la broche

Positionnement des broches

Mouvements de l’outil

Avance rapide

Avance de coupe

Avance manuelle

Graphique de l’exécution de G87 :

Cycle fixe I

Utilisation de G98

Démarrage de la broche

Origine

Point Z

Arrêt de la broche Utilisation de G99

Démarrage de la broche

Point Z

Point R

Arrêt de la broche

Co
py

rig
hte

d 
do

cu
me

nt 
Al

l r
ig

hts
 re

se
rve

d 
by

 FB
C



page 2

OPTIMUM
M A S C H I N E N  -  G E R M A N Y

 2011

Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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Operating and Programming — Milling

Basic Theory
G87 Boring cycle Ⅰ / reverse boring 
cycle Ⅱ 
Common programming structures:
G87  X—Y—Z—R—Q—P—F—L
Motion process:
① Drilling motion (-Z) →  cutting feed
② Motion at the bottom of the hole   →  
spindle stops
③ Retraction motion (+Z) →  manual 
operation or fast feed                      

G87 execution operation graphic:

Fixed cycle Ⅰ

G87 execution operation graphic:

OSS
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spindle start

Fixed cycle II→

Z point

R point

spindle start

OSS Positioning of Spindles

Tools move

Fast feed

Cutting feed

Manual feed

spindle start

Origin
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spindle stopUsing G98

spindle start

Z point

spindle stop
Using G99
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Press the “USB” SK on the PPU.

ISO program 
transfer and 

operation 

Step 1

The ISO mode function provided by the 808D can 
easily operate the existing ISO program!

Transfer ISO files in USB device to 808D.

Connect the USB device with the stored target programs to the USB interface on the 
PPU.

Use the “Cursor + Select” keys to select the required
program which is then highlighted.

+ 

Press the “Copy” SK on the PPU.

Press the “NC” SK on the PPU.

Press the “Paste” SK on the PPU.

A specified ISO program is then stored in the 808D system and can be edited and 
executed as described above.

Step 2 Make the necessary changes to the ISO programs.

Programs in ISO mode in the 808D have their own rules. Suitable 
changes must be made at the appropriate positions so that you can run 
the ISO programs!

Transfert et 
fonctionnement 
programme ISO

La fonction de mode ISO du 808D peut  facilement exploiter le programme ISO existant !

Étape 1

Transférer les fichiers ISO du périphérique USB vers le 808D.

Connectez le périphérique USB avec les programmes cibles stockés à l’interface USB du PPU.

Appuyez sur la SK «USB» du PPU.

Utilisez les touches «Cursor + Select» (Curseur + Sélectionner) pour sélectionner 
le programme souhaité, qui apparaît alors en surbrillance.

Appuyez sur la SK «Copy» (Copier) du PPU.

Appuyez sur la SK «NC» du PPU.

Appuyez sur la SK «Paste» (Coller) du PPU.

Un programme ISO spécifié a été sauvegardé dans le 808D et peut être édité et exécuté comme décrit plus haut.

Étape 2

Effectuer les changements nécessaires dans le programme ISO

Les programmes du mode ISO dans le 808D ont leurs propres règles. Les modifications appropriées doivent être 
effectuées aux positions adéquates pour que vous puissiez exécuter les programmes ISO !
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Début du programme

Programme ISO courants :
Le début est «O»
Mode ISO du 808D :
Non compatible avec les programmes 
commençant par «O»

Programme ISO courant : Programme ISO 808D :
O0001;
G0 X50 Y50 Z50 M5
G04 X5
M3 S1000
���

O0001;Delete this line
G0 X50 Y50 Z50 M5
G04 X5
M3 S1000
���

Légende : 
Delete this line = Effacer cette ligne
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ISO ModeBrief instruction 808D Milling

Basic Theory

Beginning of the program

Common ISO  program:
Beginning is “O”
ISO mode of 808D:
Not compatible with the programs 
beginning with “O” 

Common ISO program 808D ISO program

O0001;
G0 X50 Y50 Z50 M5
G04 X5
M3 S1000 
...

O0001;Delete this line
G0 X50 Y50 Z50 M5
G04 X5
M3 S1000
...

H code
In 808D standard DIN mode, you must 
open the H list in the tool list first and 
fill in the data accordingly 

2 common methods

① Direct use of the ISO switch button 
on the PPU to enter ISO mode.
(We recommend the 1st method!)

② Enter code G291 in MDA mode 
and execute. When the ”Reset” is not 
used, the H list in the tool list is open.

Note: Every tool only can use the H value corresponding to the edge.
In the graphic above, T2 H1 cannot be executed.

Step 3

Make sure the current system is in ISO mode!
Make sure all preparations and safety measures have been performed!

Program execution

Operate as described above.

Press the “NC” SK on the PPU.

Connect the USB device with sufficient memory to the USB interface on the PPU.

Step 4

Tool and workpiece setup → simulation → test → machining.

Transfer the ISO files in the 808D to the USB device.

Use the “Cursor + Select” keys to select the required
program which is then highlighted.

+ 

Press the “Paste” SK on the PPU.

Press the “USB” SK on the PPU.

Press the “Copy” SK on the PPU.

A specified ISO program is then stored in the USB and can be executed as required.

Code H
Dans le mode DIN standard, vous devez d’abord ouvrir la 
liste H dans la liste des outils et compléter les données en 
conséquence.

2 méthodes fréquemment utilisées :

     L’utilisation directe du commutateur ISO du PPU pour 
activer le mode ISO.
(Nous vous recommandons la méthode 1) 

     Saisie et exécution du code G291 en mode MDA. 
Lorsque la touche «Reset» n’est pas utilisée, la liste H dans la 
liste d’outils est ouverte.

1  

2

Remarque : Chaque outil peut utiliser la valeur H qui correspond à l’arête�
Dans le graphique ci-dessus, T2H1 ne peut pas être exécuté�
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ISO ModeBrief instruction 808D Milling

Basic Theory

Beginning of the program

Common ISO  program:
Beginning is “O”
ISO mode of 808D:
Not compatible with the programs 
beginning with “O” 

Common ISO program 808D ISO program

O0001;
G0 X50 Y50 Z50 M5
G04 X5
M3 S1000 
...

O0001;Delete this line
G0 X50 Y50 Z50 M5
G04 X5
M3 S1000
...

H code
In 808D standard DIN mode, you must 
open the H list in the tool list first and 
fill in the data accordingly 

2 common methods

① Direct use of the ISO switch button 
on the PPU to enter ISO mode.
(We recommend the 1st method!)

② Enter code G291 in MDA mode 
and execute. When the ”Reset” is not 
used, the H list in the tool list is open.

Note: Every tool only can use the H value corresponding to the edge.
In the graphic above, T2 H1 cannot be executed.

Step 3

Make sure the current system is in ISO mode!
Make sure all preparations and safety measures have been performed!

Program execution

Operate as described above.

Press the “NC” SK on the PPU.

Connect the USB device with sufficient memory to the USB interface on the PPU.

Step 4

Tool and workpiece setup → simulation → test → machining.

Transfer the ISO files in the 808D to the USB device.

Use the “Cursor + Select” keys to select the required
program which is then highlighted.

+ 

Press the “Paste” SK on the PPU.

Press the “USB” SK on the PPU.

Press the “Copy” SK on the PPU.

A specified ISO program is then stored in the USB and can be executed as required.

Étape 3

Exécution du programme

Assurez-vous que le système actuel est dans le mode ISO !
Assurez-vous que toutes les préparations ont été effectuées et que les mesures de sécurité ont été prises !

Travaillez comme décrit plus haut.

Réglage de l’outil et de la pièces à usiner → Simulation → Test → Usinage.

Transfert des données ISO du 808D vers l’interface USB�

Connectez une clé USB avec suffisamment de mémoire sur le PPU.

Étape 4

Appuyez sur la SK «NC» du PPU.

Utilisez les touches «Cursor + Select» (Curseur + Sélectionner) pour sélectionner le 
programme souhaité, qui apparaît alors en surbrillance.

Appuyez sur la SK «Copy» (Copier) du PPU.

Appuyez sur la SK «USB» du PPU.

Appuyez sur la SK «Paste» (Coller) du PPU.

Un programme ISO spécifié est alors sauvegardé dans la clé USB et peut être exécuté.
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Étape 5

Exemple de programme

Assurez-vous que le système actuel est dans le mode ISO !
Assurez-vous que toutes les préparations ont été effectuées et que les mesures de sécurité ont été prises !
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808D Page 325

ISO ModeBrief instruction 808D Milling

Operating and Programming — Milling

Basic Theory

Make sure the current system is in ISO mode!
Make sure all preparations and safety measures have been performed!

Step 5 Sample program

N10    G291
N20    T1M6
N30    G0G54G90G40
N40    M3S1200F200
N50    G43H1Z50
N60    G0X0Y-70
N70    Z5M8
N80    G1Z-5
N90    G01G41X20D1
N100  G03X0Y-50R20
N120  G1X-50,R10
N130  Y50,R10
N140  X50,R10
N150  Y-50,R10
N160  X40
N170  X0
N180  G03X-20Y-70R20
N190  G1G40X0
N200  G0Z50

N210  T2M6
N220  M3S3000F100
N230  G43H2Z50
N240  G0X40Y-40
N250  Z20
N260  G81Z-2R10
N270  Y40
N290  X-40
N300  Y-40
N310  G80
N320  G0Z50

N330  T3M6
N340  M3S3000F100
N350  G43H3Z50
N360  G73Z-20R10Q5
N370  Y40
N380  Y-40
N390  X40
N400  Y40
N410  G80
N420  G0G40G90G49Z100
N430  M09
N440  G290
N450  M30

ISO programs can be executed in the 808D as follows:

Note: This program opens/exits ISO mode 
with the G291/G290 command. It is 
recommended to use the first method to 
open ISO mode — using the ISO mode 
active button on the PPU (described above)
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Le programme ISO peut être exécuté dans le 808D de la façon suivante :

N10 G291
N20 T1M6
N30 G0G54G90G40
N40 M3S1200F200
N50 G43H1Z50
N60 G0X0Y-70
N70 Z5M8
N80 G1Z-5
N90 G01G41X20D1
N100 G03X0Y-50R20
N120 G1X-50,R10
N130 Y50,R10
N140 X50,R10
N150 Y-50,R10
N160 X40
N170 X0
N180 G03X-20Y-70R20
N190 G1G40X0
N200 G0Z50
N210 T2M6
N220 M3S3000F100
N230 G43H2Z50
N240 G0X40Y-40
N250 Z20
N260 G81Z-2R10
N270 Y40
N290 X-40
N300 Y-40
N310 G80
N320 G0Z50
N330 T3M6
N340 M3S3000F100
N350 G43H3Z50
N360 G73Z-20R10Q5
N370 Y40
N380 Y-40
N390 X40
N400 Y40
N410 G80
N420 G0G40G90G49Z100
N430 M09
N440 G290
N450 M30

Remarque : Ce programme ouvre/ferme le mode ISO avec les commandes G291/G290� Nous vous 
recommandons d’utiliser la méthode 1 pour ouvrir le mode ISO - en utilisant le bouton d’activation 
du mode ISO du PPU (comme décrit plus haut)�Co
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Programmation Siemens standard

Usinage de la même pièce comme décrit plus haut (peut être comparé avec le code ISO).

N10 T1D1M6 ; contour milling tool
N20 G54G90G40G17
N30 M3S2000M8
N40 G0Z25
N50 X0Y-70
N55 CYCLE72( «SUB_PART_4», 50, 0, 2, -5, 2.5,
0.1, 0.1, 200, 200, 111, 41, 2, 20, 200, 2, 20)
N60 T2D1M6 ; quill, drill center hole
N70 M3S2500M8
N80 MCALL CYCLE82( 50, 0, 2, 0, 2, 0)
N90 CYCLE802( 111111111, 111111111, 40, -
40, 40, 40, -40, 40,
-40, -40, ,)
N100 MCALL
N110 T3D1M6 ; quill; deep hole drilling
N120 M3S2500M8
N130 MCALL CYCLE83( 50, 0, 2,
-20, ,-5, ,3, 0.5, 1, 1, 1, 3, 3, 0, ,0)
N140 CYCLE802( 111111111, 111111111, 40, -
40, 40, 40, -40, 40,
-40, -40, ,)
N150 MCALL
N160 G0G40G90Z60
N170 M09M05
N180 M30
; SUB_PART_4.SPF
G17 G90 DIAMOF
G0 X0 Y-50
G1 X-50 RND=10
Y50 RND=10
X50 RND=10
Y-50 RND=10
X0
M2;/* end of contour */
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808D Page 284 Operating and Programming — Milling

Machine PiecesBrief instruction 808D Milling

Machine Pieces

Description 
This unit describes how to use the Time counter function and how to machine pieces and 
the compensation setting for the tool wear.

Content

Basic Theory

End

Time 
Counter

 Piece- 
Machining

User 
interface

Tool 
Wear

Make sure the machine has been referenced before 
machining workpieces!

Time 
Counter

Step 1

Press the “Machine” key on the PPU.

Press the “Auto” key on the MCP.

Press the “Time counter” SK on the PPU.

Fonctions G

Groupe 1 : Commandes de mouvements valables sur le plan modal
Nom Signification
G00 Avance rapide
G01* Interpolation linéaire
G02 Interpolation circulaire dans le sens des aiguilles d’une montre
G03 Interpolation circulaire dans le sens inverse des aiguilles d’une montre
CIP Interpolation circulaire par le point intermédiaire
CT Interpolation circulaire ; Transition tangentielle
G33 Taraudage avec pas de filetage constant
G331 Interpolation du filetage
G332 Interpolation du filetage - Rétraction

Groupe 2 : Mouvements non valable sur le plan modal, durée de temporisation
Nom Signification
G04 Pré-réglage de la durée de temporisation
G63 Taraudage sans synchronisation
G74 Approche du point de référence avec synchronisation
G75 Approche d’un point fixe
G147 SAR - Approche ne ligne droite
G148 SAR - Rétraction en ligne droite
G247 SAR - Approche en quart de cercle
G248 SAR - Rétraction en quart de cercle
G347 SAR - Approche en demi-cercle
G348 SAR - Rétraction en demi-cercle
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Groupe 3 : Cadres programmables
Nom Signification
TRANS Déplacement
ROT Rotation
SCALE Facteur d’échelle programmable
MIRROR Mise en miroir programmable
ATRANS Déplacement supplémentaire programmable
AROT Rotation supplémentaire programmable
ASCALE Facteur d’échelle supplémentaire programmable
AMIRROR Mise en miroir supplémentaire programmable
G110 Spécification du pôle par rapport à la dernière position de consigne programmée
G111 Spécification du pôle par rapport à l’origine du système actuel de coordonnées de la pièce
G112 Spécification du pôle par rapport au dernier pôle valable

Groupe 6 : Sélection du plan
Nom Signification
G17* Plan X/Y
G18 Plan Z/X
G19 Plan Y/Z

Groupe 7 : Compensation du rayon d’outil
Nom Signification
G40* Compensation du rayon d’outil désactivée
G41 Compensation du rayon d’outil à gauche du contour
G42 Compensation du rayon d’outil à droite du contour

Groupe 8 : Décalage réglable du point zéro
Nom Signification
G500* Décalage réglable du point zéro désactivé
G54 1. Décalage réglable du point zéro
G55 2. Décalage réglable du point zéro
G56 3. Décalage réglable du point zéro
G57 4. Décalage réglable du point zéro
G58 5. Décalage réglable du point zéro
G59 6. Décalage réglable du point zéro

Groupe 9 : Suppression de cadres
Nom Signification
G53 Suppression par blocs du décalage réglable du point zéro
G153 Suppression par blocs du décalage réglable du point zéro, y compris le cadre de baseCo
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Groupe 10 : Arrêt précis - Contrôle de trajectoire
Nom Signification
G60* Arrêt précis
G64 Contrôle de trajectoire

Groupe 11 : Arrêt précis - Par blocs
Nom Signification
G09 Arrêt précis par blocs actif

Groupe 12 : Fenêtre d’arrêt précis, effectif sur le plan modal
Nom Signification
G601* Fenêtre d’arrêt précis
G602 Fenêtre d’arrêt précis, approximative pour G60, G9

Groupe 13 : Mesure de la pièce pouce/métrique
Nom Signification
G70 Saisie des données de dimensions en pouce
G71* Saisie des données de dimensions métriques
G700 Saisie des données de dimensions en pouce, également pour l’avance F
G710 Saisie des données de dimensions métriques, également pour l’avance F

Groupe 14 : Mesure absolue / Mesure incrémentale effective sur le plan modal
Nom Signification
G90* Données de mesure absolue 
G91 Données de mesure incrémentale

Groupe 15 : Vitesse d’avance de la broche effective sur le plan modal
Nom Signification
G94 Vitesse d’avance mm/min
G95 Vitesse d’avance F en mm/tr de broche

Groupe 16 : Correction d’avance effective sur le plan modal
Nom Signification
CFC* Correction d’avance avec cercle activée
CFTCP Correction d’avance désactivée

Groupe 18 : Comportement dans les angles en cas de compensation du rayon d’outil
Nom Signification
G450* Cercle de transition
G451 Point de coupe
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Groupe 44 : Répartition de la trajectoire avec SAR effectif sur le plan modal
Nom Signification
G340* Approche et rétraction dans l’espace (SAR)
G341 Approche et rétraction dans le plan (SAR)

Groupe 47 : Langages NC externes effectifs sur le plan modal
Nom Signification
G290* Mode Siemens
G291 Mode externe

Transformation
Nom Signification
TRACYL Cylindre. Transformation de la surface périphérique
TRANSMIT Transmission : Transformation polaire
TRAFOOF Désactiver la transformation 
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8  Liste des codes et fonctions M

8�1  Fonctions M pour les fraiseuses selon PAL

N° Fonction
M00 Arrêt programmé
M01 Arrêt facultatif
M02 Fin de programme
M03 Démarrage de la broche dans le sens positif  

(vers la droite)
M04 Démarrage de la broche dans le sens négatif  

(vers la gauche)
M05 Arrêt de la broche de fraisage
M06 Changement d’outil automatique
M07
M08 Pompe de refroidissement allumée
M09 Pompe de refroidissement éteinte
M10
M11
M12
M13
M14
M15
M16
M17 Terminer le sous-programme
M18
M19 Arrêt de la broche dans une position de fin 

définie
M20 Fin du programme avec réinitialisation (Reset)
M21
M22
M23
M24
M25
M26 Serrer la pièce à usiner
M27 Desserrer la pièce à usiner
M28
M29
M30

N° Fonction
M31 Suppression d’un verrou
M32
M33
M34
M35
M36
M37
M38
M39
M40
M41
M42
M43
M44
M45
M46
M47
M48
M49
M50
M51
M52
M53
M54
M55
M56
M57
M58
M59
M60 Changement d’outil
M61
M62
M63
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8�2  Fonctions G selon PAL

G0 Déplacement avec l’avance rapide
G1 Interpolation linéaire pendant le fonctionnement
G2 Interpolation circulaire vers la droite
G3 Interpolation circulaire vers la gauche
G4 Temps d’arrêt
G9 Arrêt précis
G10 Avance rapide en coordonnées polaires
G11 Interpolation linéaire avec coordonnées polaires
G12 Interpolation circulaire vers la droite avec coordonnées polaires
G13 Interpolation circulaire vers la gauche avec coordonnées polaires
G45 Approche linéaire tangentielle du contour
G46 Éloignement linéaire tangentiel du contour
G64 Arrêt précis

9  Indications, messages et messages d’erreur

Sur le tableau de commande, tous les messages et alertes sont affichés sous forme de texte. Le texte d’alerte contient la 
date, l’heure et un symbole pour le critère de suppression.
Les alertes et messages sont affichés séparément selon les critères suivants :
• Alertes et messages dans le programme d’usinage.
• Alertes et messages du PLC et alertes et messages concernant la machine.

La description des alarmes et messages dans le programme d’usinage et des autres alarmes et messages de la 
commande SPS se trouvent dans le mode d’emploi de Siemens.

Numéro Message
700000 Alarme utilisateur 01
700001 Le mode manuel du changeur d’outil est activé
700002 Pression d’air trop basse
700003 Porte ouverte
700004 Alarme utilisateur 04
700005 Ordre des phases du branchement électrique incorrect 
700006 Alarme utilisateur 07
700007 Alarme utilisateur 08
700008 Alarme utilisateur 09
700009 Alarme utilisateur 10
700010 Console de commande active
700011 Temporisation du serrage de l’outil
700012 Broche en cours de freinage
700013 Fonctionnement non autorisé : Mandrin non serré
700014 Temporisation du changement de plage de vitesse
700015 Erreur de position du levier de vitesse
700016 Entraînement pas prêt
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700017 Actionnement du mandrin non autorisé : broche/programme en marche
700018 Surcharge du moteur de refroidissement
700019 Niveau du liquide de refroidissement insuffisant
700020 Surcharge du moteur de lubrification
700021 Niveau du lubrifiant insuffisant
700022 Surcharge du moteur de la tourelle
700023 Nombre d’outils programmés > Nombre maximum d’outils pour la tourelle
700024 Erreur de réglage du nombre maximum d’outils
700025 Pas de signal de position d’outil de la tourelle
700026 Temporisation du changement d’outil
700027 Refaire l’approche du point de référence : surveillance déclenchée
700028 Outil non serré
700029 Avertissement : le premier entretien doit être effectué
700030 Alarme : la période du premier entretien a expiré
700031 Le magasin n’est pas en position de broche ou de départ
700032 Le magasin est en position de broche ou de départ
700033 Échec de la rotation du magasin : magasin/broche pas prêts
700034 L’outil recherché est différent de l’outil programmé
700035 Temporisation du positionnement de la broche sur la position de desserrage
700036 Temporisation du positionnement de la broche sur la position de serrage
700037 Ne pas déplacer le magasin lorsque l’axe Z est en position de changement d’outil
700038 Alarme utilisateur 39
700039 Tourner le magasin lorsque l’alarme n’est pas désactivée ou que l’outil n’est pas rétracté
700040 Démarrez le changeur d’outil automatique lorsque l’axe Z n’est pas en position de changement d’outil
700041 Déplacez l’axe Z lorsque le changeur d’outil automatique n’est pas en position originale
700042 Rotation du changeur d’outil temporisée
700043 Changement d’outil lorsque le magasin n’est pas en mode de fonctionnement
700044 Moteur du magasin surchargé
700045 Moteur du changeur d’outil surchargé
700046 Alarme utilisateur 47
700047 Alarme utilisateur 48
700048 Alarme utilisateur 49
700049 Point de révérence de l’axe X non atteint
700050 Point de révérence de l’axe Z non atteint
700051 Sens de rotation de la broche incorrect
700052 Mode JOG temporisé
700053 Correction de la vitesse de broche pas à 100 %
700054 La broche n’a pas démarré
700055 Correction d’avance = 0 %
700056 Changement du sens de rotation de la broche impossible lors du taraudage
700057 Alarme utilisateur 58
700058 Alarme utilisateur 59
700059 Porte de sécurité non fermée : Démarrage impossible
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10  SINUMERIK 808D

Manuels nécessaires pour l’utilisateur, le programmeur CNC, et pour le personnel d’entretien et de 
réparation de la fraiseuse F4TC

• Manuel de commande et de programmation (Fraisage) 
- Partie 1 : Commande pour le fraisage ( 808D_OPM_Operation_0512....pdf ) 
- Partie 2 : Programmation pour le fraisage ( 808D_OPM_Programming_Siemens_0512....pdf ) 
- Partie 3 : Programmation pour le fraisage en code ISO  
  ( 808D_OPM_Programming_ISO_0512_....pdf ) 

Manuels nécessaires pour le personnel d’entretien et de réparation

• Guide d’entretien ( 808_TGSH_0712....pdf )
• Guide de diagnostique ( 808D_Diagnostics_Manual....pdf )
• Guide opérationnel ( 808D_Function_Manual_0512_.....pdf )
• Guide de mise en service ( 808_TGIH_0712_.....pdf )

Manuels complémentaires et informations

• Manuel de commande et de programmation pour le fraisage ( 808_TGOPM_0712....pdf )
• Manuel API sous-programmes ( SINUMERIK_808D_PLC_Subroutines_......pdf ) 

Décrit par exemple l’établissement d’une connexion avec l’interface RS232.
• Aide en ligne pour la programmation et la commande (Fraisage)

Manuels nécessaires à l’installation de la commande et des composants sur une machine
• Guide d’installation mécanique
• Guide d’installation électrique
• Guide des paramètres

Tous ces manuels peuvent être téléchargés sur le site de Siemens (dans différentes langues). Au moment de l’édition de 
ce manuel d’utilisation, ils ne sont disponible qu’en anglais et en chinois.

http://support.automation.siemens.com

Pour de plus amples informations, adressez-vous à:
Siemens AG, A&D techsupport
Tel� (+49) 0180 50 50 222
Mailto: techsupport@ad�siemens�de
Siemens AG Hotline, Helpline
Tel� (+49) 0180 50 50 111
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11  Entretien

Dans ce chapitre, vous trouverez les informations relatives
• Aux contrôles,
• À l’entretien,
• Aux réparations 
De votre machine.

ATTENTION !
La maintenance régulière et effectuée selon les règles énoncées est une condition impérative 
pour garantir:
• La sécurité durant les travaux,
• Un travail sans soucis,
• Une longue durée de vie de votre machine,
• La qualité du produit fini.

PROTECTION DE L’ENVIRONNEMENT
Lors de travaux sur le dispositif de refroidissement, veillez à ce que :
• Des réservoirs collecteurs soient utilisés, et que leur capacité soit suffisante pour la 

quantité de liquide à récupérer,
• Les huiles et liquides ne pénètrent pas dans le sol�

Épongez immédiatement des huiles et liquides avec un moyen absorbant adapté, et éliminez-les en respectant 
scrupuleusement les prescriptions en matière de protection de l’environnement.

Absorption des fuites
Ne remettez jamais les fluides sortis du système dans les réservoirs, mais collectez-les dans un réservoir adapté pour leur 
élimination.

Élimination
Ne jetez jamais les huiles ou autres produits nocifs pour l’environnement dans les eaux usées, les fleuves ou les canaux. 
Les huiles usagées doivent être rapportées dans un point de collecte. Informez-vous auprès du responsable si vous ne 
connaissez pas le point de collecte de votre région.

11�1  Consommables

11.1.1  Lubrifiants pour machines

Seule l’utilisation de lubrifiants adaptés garantit un fonctionnement sûr de la machine.
Catégorie de lubrifiant recommandée : ISO V668
Lubrifiant recommandé : Huile pour glissières Mobil Vactra (Oil No. 2)

11.1.2  Lubrifiants réfrigérants

Pour éviter les dysfonctionnements, le lubrifiant réfrigérant mélangé à l’eau et l’huile pour glissières ou la graisse doivent 
être chimiquement compatibles.
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INFORMATION
La fraiseuse CNC a été enduite d’un vernis à un composant. Tenez compte de ce critère en sélectionnant votre 
produit réfrigérant.
Optimum Maschinen Germany GmbH décline toute responsabilité pour des dommages dus à l’utilisation d’un 
lubrifiant réfrigérant inadapté.
Le point d’inflammation de l’émulsion doit être supérieur à 140°C.
Lors de l’utilisation de lubrifiants réfrigérants non miscibles à l’eau (proportion d’huile > 15%) avec point 
d’inflammation, l’apparition de mélanges aérosol-air inflammables ne peut être exclu. Il y
a un risque d’explosion.

ATTENTION !
Seule une combinaison adaptée de lubrifiants réfrigérants et d’huiles pour glissières, ainsi 
qu’un entretien correct des lubrifiants réfrigérants, peut garantir un fonctionnement sans 
problèmes tels que l’effet «stick-slip» ou des dépôts�

Le choix de lubrifiants réfrigérants et huiles spéciales, d’huiles de lubrification ou de graisses ainsi que leur entretien est 
déterminé par l’utilisateur ou l’opérateur de la machine.
L’entreprise Optimum Maschinen Germany GmbH ne peut être tenue responsable des dommages à la machine dus 
à l’utilisation de lubrifiants réfrigérants non adaptés, ainsi qu’à un défaut d’entretien du lubrifiant réfrigérant. En cas 
de problèmes avec le lubrifiant réfrigérant ou l’huile spéciale ou la graisse, adressez-vous à votre fournisseur d’huiles 
minérales.

ATTENTION !
Pour un fonctionnement sûr de la machine CNC le lubrifiant réfrigérant doit être vérifié 
au moins une fois par semaine quant à sa concentration, sa valeur pH, les bactéries et 
l’apparition de champignons�

ATTENTION !
Le réfrigérant lubrifiant et l’huile pour la mécanique de la machine et le système 
pneumatique doivent à tout prix être compatibles avec l’émulsion de lubrifiant réfrigérant 
et le travail à effectuer�

Nous vous conseillons de vous faire confirmer par écrit par le fabricant de lubrifiant réfrigérant les propriétés suivantes :
• Les produits doivent correspondre aux dispositions actuelles de la législation et des associations professionnelles.
• Demandez les documents pour les produits auprès des fabricants de lubrifiants réfrigérants ainsi que la description 

de produit VKIS et la fiche de données de sécurité CEE. Dans la fiche de données de sécurité CEE, vous pouvez 
identifier la catégorie de risque sur la qualité de l’eau.

Vous devez veiller à la protection de l’environnement et à la sécurité du poste de travail.
Ils doivent donc être tous deux exempts de nitrite, PCB, chlore et diéthanolamine nitrosable conformément à TRGS 611.
• Les certificats de compatibilité dermique doivent pouvoir être présentés.
• Teneur en huile minérale selon DIN 51417 d’au moins 40% dans le concentré.
• Utilisation universelle pour tous les copeaux et matériaux.
• Longue durée d’émulsion, stable longtemps, résistant aux bactéries.
• Protection sûre contre la corrosion selon DIN 51360/2.
• Réémulsionnable et non adhésif conformément à la fiche VKIS 9: comportement adhésif et de résidu.
• Pas d’attaque de la laque de machine selon VDI 3035
• Pas d’attaque des éléments de machine (métaux, élastomères).
• Faible comportement mousseux de l’émulsion.
• Dispersion la plus fine possible pour éviter les engorgements au tamis de colonne.
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11�2  Sécurité

AVERTISSEMENT !
Les conséquences d’un entretien et de réparations inadéquats sont :
• De graves blessures pour le personnel travaillant sur la machine CNC,
• Dommages sur la machine CNC�
Seul le personnel suffisamment qualifié peut s’occuper de la maintenance et de l’entretien 
de la machine CNC�

Validation
Vérifiez et entretenez tous les dispositifs d’arrêt, de réglage et de mesure liés à la sécurité (Validation).

Documentation
Rapportez toutes les vérifications et travaux dans un livret.

11�2�1  Préparation

AVERTISSEMENT !
Ne travaillez sur la machine que lorsque l’interrupteur principal est désactivé et verrouillé 
par une cadenas pour éviter une remise en marche involontaire�

 � Voir «Éteindre et sécuriser la machine» en page 16
Apposez un panneau d’avertissement.

11�2�2  Remise en service

Effectuez un contrôle de sécurité avant la remise en service de la machine.
 � Voir «Contrôle de sécurité» en page 14

AVERTISSEMENT !
Avant d’allumer la machine CNC, assurez-vous que personne n’encoure de danger et que la 
machine CNC ne risque en aucun cas d’être endommagée�
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11�3  Inspection et entretien

Le type et le niveau d’usure dépend en grande partie des conditions individuelles d’utilisation de la machine. Les 
intervalles donnés ne sont donc valables que pour les applications approuvées.
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 � Voir «Contrôle de sécurité» en page 14
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Nettoyer Nettoyez les hublots en polycarbonate avec un 
produit de nettoyage approprié.
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Purger  � Voir «Purger l’unité d’entretien d’air 
comprimé»  en page 238
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Contrôle du niveau

Vérifiez et remplissez le réservoir d’huile du système 
de lubrification centrale.

 � Voir aussi «Lubrifiant réfrigérant» en page 
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Vider Vérifiez le niveau dans la rigole collectrice.
Videz le réservoir collecteur.
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C Huiler
Graisser

Huiler toutes les parties en métal nu. Utilisez une 
huile sans acide, par exemple de l’huile à fusil ou 
pour moteur.
Pressez le bouton du système de lubrification 
centrale.
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Contrôle de l’état
Contrôle du niveau

Vérifiez l’état, la concentration, le pH, les bactéries et 
l’apparition de champignons.
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Intervalle Où ? Quoi ? Comment ? Vu
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Mesure du pH Vérifiez la valeur du pH et changez le lubrifiant réfrigérant si 
nécessaire.
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Contrôle du niveau Vérifiez le niveau et complétez si nécessaire.
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Contrôler
Ajuster
Remplacer

Vérifiez l’usure de la courroie, et s’il n’y a pas trop de jeu.
Remplacez ou réglez la courroie si nécessaire.
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Remplacer Le filtre de sortie doit être régulièrement nettoyé ou remplacé
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Contrôler
Remplacer

Vérifiez l’usure de l’accouplement, et s’il n’y a pas trop de jeu.
Remplacez ou réglez si nécessaire.
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Contrôler
Remplacer

Vérifiez l’état des racloirs.
Remplacez-les s’ils sont endommagés.
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Nettoyer Voir «Nettoyage de l’armoire électrique» en page 238
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Inspection Branchements sur les servomoteurs.
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Remplacer les 
hublots Voir «Nettoyer et remplacer les hublots» ci-dessous.

11�3�1  Nettoyer et remplacer les hublots en polycarbonate

AVERTISSEMENT !
Les hublots en polycarbonate font partie des dispositifs de sécurité de votre machine CNC� 
Un hublot endommagé, griffé ou cassé doit être immédiatement remplacé�

Pour le nettoyage des hublots, nous recommandons l’utilisation d’un chiffon doux avec un produit adapté. Nous avons 
testé et approuvé ces produits: Nettoyant pour vitres Hahnerol (Hahnerol), Sidolin anti-traces (Henkel), Nettoyant pour 
vitres actif (Neumann).

Nous vous recommandons de remplacer les hublots de la porte coulissante 60 mois après la mise en service de votre 
machine.
Dans les cas suivants, il est urgent de remplacer un hublot:
• Déformation plastique (flambage) due aux contraintes de chocs,
• Déchirure,
• Joint d’étanchéité endommagé,
• Du liquide de refroidissement a pénétré la structure composite,
• Vitre détruite ou endommagée du côté de l’espace de travail ou de l’opérateur.
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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11�4�1  Purger l’unité d’entretien d’air comprimé

Le filtrage de l’eau et d’autres impuretés dans l’air comprimé s’effectue automatiquement lorsque l’air comprimé circule 
dans l’unité d’entretien.
Si le niveau d’eau dans le logement du filtre dépasse le niveau maximum, l’eau pénètre dans les dispositifs pneumatiques 
et provoque des dégâts.
Vérifiez le niveau de l’eau tous les jours et faites-le descendre si nécessaire.

11�3�2  Nettoyage de l’armoire électrique
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10.3.2 Reinigen des Schaltschranks
Obwohl der Schaltschrank so konstruiert
und gebaut wurde das Eindringen von
Staub und Schmutz zu verhindern,
können bei geöffneter Tür Fremdkörper
eindringen.
Die Ansammlung von Fremdkörpern auf
den Leiterplatten oder anderen elektroni-
schen Komponenten kann zu einer
Fehlfunktion führen. 
Reinigen Sie das Innere des Schalt-
schranks regelmäßig.
Entfernen Sie den Staub im Inneren von
elektrischen Gehäusen mit einem
Staubsauger. Verwenden Sie keine
Druckluft um den Schaltschrank zu
reinigen.
Berühren Sie nicht die Leiterplatten oder Teile um diese Verbindungsstellen. Vermeiden Sie
Schläge mit dem Staubsauger auf elektrischen Bauteile.
Es wird empfohlen den Schaltschrank alle 1000 Betriebsstunden zu reinigen.

10.4 Verriegelungsschalter Schiebetür
Der Verriegelungsschalter läßt sich für Instandhaltungs- und Wartungszwecke mechanisch
entriegeln. Führen Sie eine Sicherheitsüberprüfung durch, wenn Sie den Verriegelungs-
schalter wieder in den Grundzustand versetzt haben.  „Sicherheitsüberprüfung“ auf Seite
16

Abb.10-2: Verriegelungsschalter Schiebetür

Entriegelung

Bien que l’armoire électrique soit construite de façon à 
éviter la pénétration de poussières ou de saletés, des corps 
étrangers peuvent cependant s’y introduire quand la porte 
est ouverte.
L’accumulation de corps étrangers sur les circuits imprimés 
ou sur les composants électroniques peut provoquer des 
dysfonctionnements.
Nettoyez régulièrement l’intérieur de l’armoire électrique. 
Enlevez la poussière de l’intérieur de l’armoire au moyen 
d’un aspirateur. N’utilisez pas d’air comprimé !
Ne touchez pas les circuits imprimés ou les parties autour 
des connexions. Évitez de donner des coups avec votre 
aspirateur sur les composants électriques.
Nous recommandons de nettoyer l’armoire électrique toutes 
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Abb.10-2: Verriegelungsschalter Schiebetür

EntriegelungDéverrouillage

Fig. 11-1 : Interrupteur de verrouillage de la porte coulissante

les 1000 heures d’utilisation.

11�4  Verrouillage de la porte coulissante

L’interrupteur de verrouillage peut être déverrouillé pour les travaux d’entretien ou de réparation. Effectuez un 
contrôle de sécurité lorsque vous avez remis l’interrupteur en fonction. 

 � Voir «Contrôle de sécurité» page 14
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11�5  Liquides de refroidissement et réservoirs

ATTENTION !
Les liquides de refroidissement peuvent provoquer des maladies� Évitez tout contact avec le 
liquide de refroidissement ou les pièces touchées par le liquide de refroidissement�

Le circuit du liquide de refroidissement et le réservoir pour les réfrigérants miscibles à l’eau doivent être, si nécessaire et 
au moins une fois par an, ou lors de chaque changement de liquide de refroidissement, vidé complètement et désinfecté.
Si des petits copeaux ou des particules étrangères s’accumulent dans le réservoir, la machine peut ne plus être 
correctement alimentée en liquide de refroidissement. De plus, cela peut diminuer la durée de vie de la pompe de 
refroidissement.
Si vous travaillez de la fonte ou un matériau similaire, qui produit des fins copeaux, nous vous conseillons de nettoyer 
plus souvent le réservoir de liquide de refroidissement.

Le liquide de refroidissement doit être remplacé, et le circuit et le réservoir de liquide de 
refroidissement doivent être complètement vidés, nettoyés et désinfectés dans les cas suivants :

• Une baisse du pH de plus de 1 par rapport au premier remplissage. 
Le pH maximum autorisé lors du premier remplissage est de 9,3.

• Un changement significatif de l’aspect ou de l’odeur, ou de l’huile qui flotte, ou une augmentation du nombre de 
bactéries jusqu’à plus de 10/6/ml.

• Une augmentation de la teneur en nitrite jusqu’à plus de 20 ppm (mg/1) ou de nitrate jusqu’à plus de 50 ppm 
(mg/1).

• Une augmentation de la teneur en N-nitrosodiéthanolamine (NDELA) jusqu’à plus de 5 ppm (mg/a).

ATTENTION !
Attention aux spécifications du fabricant pour les proportions du mélange, les produits 
dangereux comme les détergents du système, y compris la durée minimale autorisée pour 
leur utilisation�

ATTENTION !
Pomper le liquide de refroidissement avec la pompe de refroidissement disponible par le 
tuyau à haute pression est déconseillé, car le liquide de refroidissement sort sous haute 
pression�

PROTECTION DE L’ENVIRONNEMENT
Lorsque vous travaillez au dispositif de refroidissement :
• Veillez à utiliser des bacs de récupération ayant une capacité suffisante,
• Veillez à ne pas renverser de liquide de refroidissement ou d’huile sur le sol�

Liez les liquides et huiles renversés immédiatement avec des moyens absorbants adaptés, et jetez le tout selon les 
prescriptions légales en matière de protection de l’environnement.

Récupération et fuites
Ne reversez pas les liquides usagés dans le système, mais récupérez-les dans un bac pour les éliminer de manière 
écologique.

Élimination
Ne jetez jamais d’huile ou d’autres produits nocifs dans les cours d’eau, les rivières ou les canaux.
Les huiles usagées doivent être rapportées dans centre de collecte des déchets. Consultez votre responsable pour 
connaître les endroits de collecte de votre région.
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1.1.2 Weitere Piktogramme

1.2 Bestimmungsgemäße Verwendung

WARNUNG!

Bei nicht bestimmungsgemäßer Verwendung der Radialbohrmaschine
 entstehen Gefahren für das Personal,
 werden die Maschine und weitere Sachwerte des Betreibers gefährdet,
kann die Funktion der Radialbohrmaschine beeinträchtigt sein.
Die Radialbohrmaschine ist für den Einsatz in nicht explosionsgefährteter Umgebung konstru-
iert und gebaut. Die Radialbohrmaschine ist für das Herstellen von Löchern in kaltes Metall
oder anderen nicht gesundheitsgefährlichen, oder nicht brennbaren Werkstoffen durch Ver-
wendung eines rotierenden, spanenden Werkzeuges mit mehreren Spannuten konstruiert und
gebaut.
Wird die Radialbohrmaschine anders als oben angeführt eingesetzt, ohne Genehmigung der
Firma Optimum Maschinen Germany GmbH verändert, wird die Radialbohrmaschine nicht
mehr bestimmungsgemäß eingesetzt. 

Warnung Rutschgefahr! Warnung Stolpergefahr! Warnung heiße Oberfläche! Warnung biologische 
Gefährdung!

Warnung vor 
automatischem Anlauf!

Warnung Kippgefahr! Warnung schwebende 
Lasten!

Vorischt, Gefahr durch 
explosionsgefährliche 

Stoffe!

Einschalten verboten! Vor  Inbetriebnahme 
Betriebsanleitung lesen!

Netzstecker ziehen!

Schutzbrille tragen! Schutzhandschuhe tragen! Sicherheitsschuhe tragen! Schutzanzug tragen!

Gehörschutz tragen! Nur im Stillstand schalten! Achten Sie auf den Schutz 
der Umwelt!

Adresse des 
Ansprechpartners
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11�5�1  Plan de test pour liquides de refroidissement miscibles à l’eau

Firme:
N°:
Date:
Liquides de refroidissement utilisés :

Valeur à contrôler Méthode de test Intervalles Description des mesures
Changements 
remarquables

Aspect, odeur Chaque jour Chercher la cause et l’éliminer. 
Par exemple contrôler, filtrer 
l’huile, aérer le système de 
refroidissement.

Valeur pH Méthode de laboratoire : 
Électrométrique avec un pH-
mètre (DIN51369) 
Méthode sur site :
Avec papier pH (indicateurs 
spéciaux et plage de 
mesure adaptée)

Chaque 
semaine *

Si diminution du pH :
> 0,5 par rapport au premier 
remplissage : Mesures selon 
indications du fabricant.
> 1,0 par rapport au premier 
remplissage : Remplacer le 
système de refroidissement, 
nettoyer les conduites.

Concentration Réfractomètre manuel Chaque 
semaine *

La méthode donne des valeurs 
erronées avec des teneurs en 
huiles étrangères

Réserve de base Titrage en acide selon 
des recommandations du 
fabricant

Si nécessaire La méthode ne dépend pas de la 
teneur en huile étrangère

Teneur en nitrite Méthode de la bande 
de test ou méthode de 
laboratoire

Chaque 
semaine *

> 20 mg/l de nitrite : Remplacer 
le système de refroidissement 
ou une pièce, ou des additifs 
inhibiteurs. Sinon, le NDELA dans 
le système de refroidissement doit 
être déterminé.
> 5 mg/l de NDELA dans le 
système de refroidissement :
Remplacer, nettoyer et désinfecter 
les conduites du système de 
refroidissement, chercher la source 
du nitrite et l’éliminer si possible.

Teneur en nitrate/nitrite 
de l’eau si elle n’est pas 
puisée dans le réseau 
public

Méthode de la bande 
de test ou méthode de 
laboratoire

Si nécessaire Utiliser de l’eau du réseau public, 
et si elle contient > 50 mg/l de 
nitrite : informer les responsables 
du réseau

* Les intervalles donnés concernent une utilisation en continu. D’autres conditions d’utilisation peuvent nécessiter d’autres 
intervalles.

Responsable : 
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12  Pièces détachées

12�1  Commande de pièces détachées

En cas de commande de pièces détachées, veuillez mentionner les informations suivantes :
• Numéro de série
• Désignation de la machine
• Date de construction
• Numéro d’article
Le numéro d’article se trouve dans la liste des pièces détachées.
Le numéro de série de la machine se trouve sur la plaque signalétique.

12�2  Hotline pièces détachées

Pour toute commande de pièces détachées, adressez-vous à votre revendeur :
info@vynckier.biz
+32 (0) 56 56 14 66

12�3  Hotline service

Pour toute aide technique, adressez-vous à votre revendeur :
info@vynckier.biz
+32 (0) 56 56 14 66

12�4  Composants électriques

12�5  Schéma électrique

Le schéma électrique et la liste des composants électriques se trouvent dans l’armoire électrique de la machine.
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12.6 Gehäuse - Housing

Abb.12-1:   Gehäuse - Housing
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12.7 Unterbau - Substructure

Abb.12-2:   Unterbau - Substructure
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Co
py

rig
hte

d 
do

cu
me

nt 
Al

l r
ig

hts
 re

se
rve

d 
by

 FB
C



page 2

OPTIMUM
M A S C H I N E N  -  G E R M A N Y

 2011

Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !

1 Sécurité
1.1 Consignes de sécurité (Avertissements)................................................................................. 5

1.1.1 Classification des dangers........................................................................................... 5
1.1.2 Autres pictogrammes................................................................................................... 6

1.2 Conditions générales d’utilisation............................................................................................ 6
1.3 Dangers pouvant être occasionnés par la fraiseuse-perceuse. .............................................. 7
1.4 Qualification du personnel....................................................................................................... 7

1.4.1 Personnel concerné..................................................................................................... 7
1.5 Positions de l’utilisateur........................................................................................................... 8
1.6 Mesures de sécurité pendant le fonctionnement .................................................................... 8
1.7 Equipements de sécurité......................................................................................................... 9

1.7.1 Bouton d’arrêt d’urgence ............................................................................................. 9
1.7.2 Verouillage de l’interrupteur principal ........................................................................ 10
1.7.3 Carter de protection ................................................................................................... 10
1.7.4 Dispositif de sécurité  isolant ..................................................................................... 11

1.8 Révisions des dispositifs de sécurité .................................................................................... 11
1.9 Habillage de protection ......................................................................................................... 11
1.10 Pour votre propre sécurité pendant l’exploitation de la machine .......................................... 12
1.11 Mise hors tension et sécurisation de la fraiseuse-perceuse ................................................. 12
1.12 Utilisation d’un élévateur ....................................................................................................... 13
1.13 Positions des pictogrammes sur la fraiseuse-perceuse........................................................ 13

2 Données techniques
2.1 Branchement électrique ........................................................................................................ 14
2.2 Capacité de perçage et de fraisage ...................................................................................... 14
2.3 Support de la broche............................................................................................................. 14
2.4 Tête de fraisage et perçage .................................................................................................. 14
2.5 Table croisée......................................................................................................................... 14
2.6 Dimensions ........................................................................................................................... 14
2.7 Poste de travail ..................................................................................................................... 14
2.11 Emissions.............................................................................................................................. 15
2.8 Vitesses ................................................................................................................................ 15
2.9 Conditions environnementales.............................................................................................. 15
2.10 Equipement de production .................................................................................................... 15
2.12 Plan d’installation OPTI F40 E .............................................................................................. 16
2.13 Plan support optionnel .......................................................................................................... 17

3 Déballage et installation
3.1 Quantité livrée....................................................................................................................... 18
3.2 Transport............................................................................................................................... 18
3.3 Stockage ............................................................................................................................... 19
3.4 Installation et assemblage..................................................................................................... 20

3.4.1 Exigences sur le lieu de l’installation ......................................................................... 20
3.4.2 Emplacement des points de levage........................................................................... 20
3.4.3 Assemblage ............................................................................................................... 20

3.5 Première mise en marche..................................................................................................... 21
3.5.1 Nettoyage et graissage.............................................................................................. 21
3.5.2 Remplir d’huile de graissage ..................................................................................... 21

3.6 Accessoires optionnels disponibles ...................................................................................... 22
4 Commande

4.1 Sécurité ................................................................................................................................. 23
4.2 Eléments de contrôle et d’affichage...................................................................................... 23

Table des matières

244

M1.1,0,1.F3PRO-CNC.FR - 11122019

Version 1.0.1 - 2020-08-11170 Originalbetriebsanleitung

F3ProDE | EN

F3
P

ro
_p

ar
ts

.fm

12.8 Fräskopf - Milling head

Abb.12-3:   Fräskopf - Milling head
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12.9 Frästisch - Milling table

Abb.12-4:   Frästisch - Milling table

94
95

96

99

99
98

97

100

101

101

99

99

102

98
97

92

105

103

103

104

90

100

87

88

93

12�9  Table de fraisage

Fig. 12-4 : Table de fraisage

Co
py

rig
hte

d 
do

cu
me

nt 
Al

l r
ig

hts
 re

se
rve

d 
by

 FB
C



page 2

OPTIMUM
M A S C H I N E N  -  G E R M A N Y

 2011

Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !

1 Sécurité
1.1 Consignes de sécurité (Avertissements)................................................................................. 5

1.1.1 Classification des dangers........................................................................................... 5
1.1.2 Autres pictogrammes................................................................................................... 6

1.2 Conditions générales d’utilisation............................................................................................ 6
1.3 Dangers pouvant être occasionnés par la fraiseuse-perceuse. .............................................. 7
1.4 Qualification du personnel....................................................................................................... 7

1.4.1 Personnel concerné..................................................................................................... 7
1.5 Positions de l’utilisateur........................................................................................................... 8
1.6 Mesures de sécurité pendant le fonctionnement .................................................................... 8
1.7 Equipements de sécurité......................................................................................................... 9

1.7.1 Bouton d’arrêt d’urgence ............................................................................................. 9
1.7.2 Verouillage de l’interrupteur principal ........................................................................ 10
1.7.3 Carter de protection ................................................................................................... 10
1.7.4 Dispositif de sécurité  isolant ..................................................................................... 11

1.8 Révisions des dispositifs de sécurité .................................................................................... 11
1.9 Habillage de protection ......................................................................................................... 11
1.10 Pour votre propre sécurité pendant l’exploitation de la machine .......................................... 12
1.11 Mise hors tension et sécurisation de la fraiseuse-perceuse ................................................. 12
1.12 Utilisation d’un élévateur ....................................................................................................... 13
1.13 Positions des pictogrammes sur la fraiseuse-perceuse........................................................ 13

2 Données techniques
2.1 Branchement électrique ........................................................................................................ 14
2.2 Capacité de perçage et de fraisage ...................................................................................... 14
2.3 Support de la broche............................................................................................................. 14
2.4 Tête de fraisage et perçage .................................................................................................. 14
2.5 Table croisée......................................................................................................................... 14
2.6 Dimensions ........................................................................................................................... 14
2.7 Poste de travail ..................................................................................................................... 14
2.11 Emissions.............................................................................................................................. 15
2.8 Vitesses ................................................................................................................................ 15
2.9 Conditions environnementales.............................................................................................. 15
2.10 Equipement de production .................................................................................................... 15
2.12 Plan d’installation OPTI F40 E .............................................................................................. 16
2.13 Plan support optionnel .......................................................................................................... 17

3 Déballage et installation
3.1 Quantité livrée....................................................................................................................... 18
3.2 Transport............................................................................................................................... 18
3.3 Stockage ............................................................................................................................... 19
3.4 Installation et assemblage..................................................................................................... 20

3.4.1 Exigences sur le lieu de l’installation ......................................................................... 20
3.4.2 Emplacement des points de levage........................................................................... 20
3.4.3 Assemblage ............................................................................................................... 20

3.5 Première mise en marche..................................................................................................... 21
3.5.1 Nettoyage et graissage.............................................................................................. 21
3.5.2 Remplir d’huile de graissage ..................................................................................... 21

3.6 Accessoires optionnels disponibles ...................................................................................... 22
4 Commande

4.1 Sécurité ................................................................................................................................. 23
4.2 Eléments de contrôle et d’affichage...................................................................................... 23

Table des matières

246

M1.1,0,1.F3PRO-CNC.FR - 11122019

Version 1.0.1 - 2020-08-11172 Originalbetriebsanleitung

F3ProDE | EN

F3
P

ro
_p

ar
ts

.fm

12.10 Frästisch - Milling table

Abb.12-5:   Frästisch - Milling table
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12.11 Säule - Column

Abb.12-6:   Säule - Column
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12.11 Säule - Column

Abb.12-6:   Säule - Column
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13 Kasten Box 2 0350041513

14 Abdeckung Cover 1 0350041514

15 Tür Door 1 0350041515

16 Griff Grip 1 0350041516

17 Fensterscheibe Window glass 1

18 Haken Hook 1

19 Handsteuerung Handle control 1 0350041519

20 Gehäuse Housing 1 0350041520

21 Steuerung Control 1

22 Steuerung Control 1

23 Taste Button 1 0350041523

24 Griff Grip 1 0350041524

25 Schnittstelle Interface 1 0350041525

26 Meldeleuchte Signal lamp 1 0350041526

27 Gehäuse Housing 1 0350041527

28 Fensterscheibe Window glass 1

29 Abdeckung Cover 1 0350041529

30 Energiekette Energy chain 1 0350041530

31 Sicherheitsschalter Safety switch 1 0350041531

32 Gabelplatte Plate 1

33 Winkel Angle 1

34 Abdeckung Cover 1 0350041534

35 Gehäuse Housing 1 0350041535

36 Fensterscheibe Window glass 1

37 Tür Door 1 0350041537

38 Tür Door 1 0350041538

39 Fensterscheibe Window glass 1

40 Schmierung Lubricator 1 03500410ZS

41 Unterbau Substructure 1

42 O-Schraube O-Screw 4 0350041542

43 Abdeckung Cover 1 0350041543

44 Schlauch Hose 1 0350041544

45 Schlauch Hose 1 0350041545

46 Kühlmitteltank Kühlmitteltank 1 0350041546

47 Ablassschraube Drain screw 1 0350041547

48 Schauglas Sight glass 1

49 Sieb Filter 1 0350041549

50 Kühlmittelpumpe Coolant pump 1 0350041550

51 Wartungseinheit Service unit 1 0350041551

52 Tür Door 1 0350041552

53 Fensterscheibe Window glass 1

54 Tür Door 1 0350041554

55 Tür Door 1 0350041555

56 Platte Plate 1 0350041556

57 Pneumatikzylinder Pneumatic cylinder 1 0350041557

58 Platte Plate 1 0350041558

Co
py

rig
hte

d 
do

cu
me

nt 
Al

l r
ig

hts
 re

se
rve

d 
by

 FB
C



page 3

OPTIMUM
M A S C H I N E N  -  G E R M A N Y

 2
01

1

4.3 Mise en marche de la fraiseuse-perceuse ............................................................................ 24
4.4 Eteindre la Fraiseuse-Perceuse ............................................................................................ 24
4.5 Installer un outil ..................................................................................................................... 24

4.5.1 Montage ..................................................................................................................... 24
4.5.2 Démontage ................................................................................................................ 25
4.5.3 Utilisation d’un mandrin à pinces ............................................................................... 25

4.6 Serrage de la pièce à usiner ................................................................................................. 26
4.7 Changement de la plage de vitesse de rotation .................................................................... 26

4.7.1 Tableau des vitesses ................................................................................................. 26
4.8 Choix de la vitesse de rotation .............................................................................................. 27

4.8.1 Valeurs indicatives des vitesses de coupe................................................................. 27
4.8.2 Valeurs indicatives de vitesse de rotation avec un foret ARS.................................... 28

4.9 Avance manuelle du fourreau de la broche avec l’avance fine ............................................. 29
4.10 Avance manuelle du fourreau avec le levier de la broche..................................................... 29

4.10.1 Butée de profondeur de perçage ............................................................................... 29
4.11 Faire pivoter la tête de fraisage-perçage............................................................................... 30

5 Maintenance
5.1 Sécurité ................................................................................................................................. 31

5.1.1 Préparation ................................................................................................................ 32
5.1.2 Remise en marche..................................................................................................... 32

5.2 Inspection et entretien ........................................................................................................... 32
5.3 Réparation............................................................................................................................. 36

6 Ersatzteile - Spare parts - F40 E
6.1 Fräskopf 1 von 6 - Milling head 1 of 6 ................................................................................... 37
6.2 Fräskopf 2 von 6 - Milling head 2 of 6 ................................................................................... 38
6.3 Fräskopf 3 von 6 - Milling head 3 of 6 ................................................................................... 39
6.4 Fräskopf 4 von 6 - Milling head 4 of 6 ................................................................................... 40
6.5 Fräskopf 5 von 6 - Milling head 5 of 6 ................................................................................... 41
6.6 Fräskopf 6 von 6 - Milling head 6 of 6 ................................................................................... 42
6.7 Fräsfutterschutz - Milling chuck protection ............................................................................ 43

6.7.1 Teileliste Fräskopf - Parts list milling head................................................................. 44
6.8 Säule - Column...................................................................................................................... 46
6.9 Kreuztisch 1 von 2 - Cross table 1 of 2 ................................................................................. 47
6.10 Kreuztisch 2 von 2 - Cross table 2 of 2 ................................................................................. 48

6.10.1 Teileliste Säule, Kreuztisch - Parts list column, cross table ....................................... 49
6.11 Maschinenunterbau (optional) - Machine stand (option) ....................................................... 51

6.11.1 Maschinenunterbau (Optional) - Machine stand (option) ........................................... 52
6.12 Schaltkasten - Switch box ..................................................................................................... 53

6.12.1 Schaltkasten - Switch box.......................................................................................... 53
6.13 Schaltplan - Wiring diagram .................................................................................................. 54

6.13.1 Teileliste Elektrik - Parts list electrical components ................................................... 55
7 Dysfonctionnements

7.1 Dysfonctionnements de la fraiseuse-perceuse ..................................................................... 56
8 Annexe

8.1 Droit d’auteur......................................................................................................................... 57
8.2 Terminologie/Glossaire ......................................................................................................... 57
8.3 Droit à réclamation / Garantie ............................................................................................... 58
8.4 Consignes d’évacuation / Possibilités de recyclage : ............................................................ 58

8.4.1 Mise hors service ....................................................................................................... 58
8.4.2 Evacuation de l’emballage des nouveaux appareils .................................................. 59
8.4.3 Évacuation de l’appareil usagé .................................................................................. 59
8.4.4 Évacuation de composants électriques et électroniques ........................................... 59
8.4.5 Évacuation des lubrifiants et lubrifiants réfrigérants................................................... 60

8.5 Évacuation auprès de points de collecte communaux .......................................................... 60
8.6 RoHS , 2002/95/EG............................................................................................................... 60
8.7 Suivi des produits .................................................................................................................. 61
8.8 Déclaration de conformité CE ............................................................................................... 62

9 Index alphabétique

249

M1.1,0,1.F3PRO-CNC.FR - 11122019

Version 1.0.1 - 2020-08-11 175Originalbetriebsanleitung

F3Pro DE | EN

F3
P

ro
_p

ar
ts

.fm

59 Stange Rod 1 0350041559

60 Buchse Bushing 1

61 Wekzeughalter Tool holder 1 0350041561

62 Gewindestift Grub screw 1

63 Drehzahlsensor Rotation speed sensor 1 0350041563

64 Feder Spring 1 0350041564

65 Ring Ring 1 0350041565

66 Motor Motor 1 0350041566

67 Passfeder Fitting key 1

68 Zahnriemen Gear belt 1 0350041568

69 Riemenscheibe Pulley 1 0350041569

70 Platte Plate 1 0350041570

71 Halter Holder 1

72 Platte Plate 1 0350041572

73 Nutschraube Nutscrew 2

74 Gehäuse Housing 1

75 Nutmutter Groove nut 1

76 Ring Ring 1

77 Riemenscheibe Pulley 1 0350041577

78 Kugellager Ball bearing 2 7206 0407206

79 Pinole Sleeve 1 0350041579

80 Passfeder Fitting key 1

81 Ring Ring 1

82 Frässpindel Mill spindle 1 0350041582

83 Nutenstein Slot nut 2

84 Klotz Block 1

85 Kühlmittelschlauch Coolant hose 2 0350041585

86 Abdeckung Cover 1 0350041586

87 Faltenbalg Gaiter 1 0350041587

88 Abstandhalter Distance Block 1 0350041588

89 Winkel Angle 1

90 Sensor Sensor 3 0350041590

91 Platte Plate 1

92 Faltenbalg Gaiter 1 0350041592

93 Hülse Sleeve 1

94 Motor Y-Achse Motor Y-Axis 1 0350041594

95 Kupplung Clutch 1 0350041595

96 Gehäuse Housing 1 0350041596

97 Nutmutter Groove nut 1

98 Buchse Bushing 1

99 Kugellager Ball bearing 2 6201 0406201R

100 Lagerbock Bearing block 1

101 Linearführung Y-Achse Linear guides Y-Axis 2 03500415101

102 Kugelumlaufspindel Ball screw 1 03500415102

103 Winkel Angle 2

104 Winkel Angle 1Co
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Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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105 Grundplatte Base plate 1

106 Abdeckung Cover 1 03500415106

107 Nutmutter Groove nut 1

108 Buchse Bushing 1

109 Kugellager Ball bearing 3 6201 0406201R

110 Linearführung X-Achse Linear guides X-Axis 2 03500415110

111 Kugelumlaufspindel X-Achse Ball screw X-Axis 1 03500415111

112 Lagerbock Bearing block 1 03500415112

113 Kupplung Clutch 1 03500415113

114 Motor X-Achse Motor X-Axis 1 03500415114

115 Abdeckung Cover 1 03500415115

116 Frästisch Mill table 1

117 Anschluss Plug 2 03500415117

118 Abdeckung Cover 1

119 Abdeckung Cover 1

120 Abdeckung Cover 1 03500415120

121 Säule Column 1 03500415121

122 Gegengewicht Balance 1 03500415122

123 Bolzen Bolt 4

124 Linearführung Z-Achse Linear guides Z-Axis 2 03500415124

125 Motor Z-Achse Motor Z-Axis 1 03500415125

127 Nutmutter Groove nut 1

128 Zahnscheibe Gear wheel 1

129 Führung Guide 1 03500415129

130 Gehäuse Housing 1

131 Platte Plate 1 03500415131

132 Zahnrad Gear 4 03500415132

133 Welle Shaft 2 03500415133

134 Buchse Bushing 4 03500415134

135 Führungskette Guide chain 2 03500415135

136 Buchse Bushing 1 03500415136

137 Kugellager Ball bearing 2 6201 0406201R

138 Kugelumlaufspindel Z-Achse Ball screw Z-Axis 1 03500415138

139 Faltenbalg Gaiter 1 03500415139

140 Führung Guide 1 03500415140

141 Block Block 1 03500415141

142 Energiekette Energy chain 1 03500415142

143 Energiekette Energy chain 1 03500415143

144 Energiekette Energy chain 1 03500415144

CPL Zentralschmierung central lubrication 1 TM1 C2893 03500410ZSCo
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12.12 Zentralschmierung

TM1 C2893

Ersatzteile
Teil Artikelnr. Beschreibung

1 variabel Motor

2 B3108 Schottverschraubung

3 B8216 Behälterdichtung (0.475 l)

21433 Behälterdichtung (1 Liter)

4 B8807 Füllstandschalter (0.475 l)

B7760 Füllstandschalter (1 Liter)

5 H0402 O-Ring (Fülstandschalter)

6 HS195 Schraube, Abdeckkappe (4x)

7 B7827 Abdeckkappe (Motor)

8 B9230 Einfülldeckel

9 S178 Filter kompl.

10 B7824 Kegelrad

10a HS209 Schrauben, Kegelrad (Set)

11 B7823 Kegelrad

11a HS210 Schrauben, Kegelrad (Set)

12 B3344 Auslass-Rückschlagventil

12a A3844 Auslass-Ventildichtung

13 B4359 Ansaugventil

13a A4191 Ansaugventil-Dichtung

14 D3086C-KIT Behälter (Kunststoff) (0.475 l)

20324-KIT* Behälter (Kunststoff) (1 Liter)

15 B7389 Vorspannung

16 B7378 Pumpe - kompl. (0.475 l)

B8827 Pumpe - kompl. (1 Liter)

12.12  Lubrification centrale
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12.13 Pneumatik - Pneumatic

Abb.12-7: Pneumatischer Schaltplan - Pneumatic circuit diagram

12.13.1 Ersatzteilliste Pneumatik - Spare parts list pneumatic

1

4

7

2
1P3 1K4

1M6

1Y5

1K1

1K2 1V3

8

Pos. Bezeichnung Designation
Menge Grösse Artikelnummer

Qty. Size Item no.

1

Wartungseinheit komplett Compressed air unit complete 1 Airtac BC3000A 035104300111

1K1 Druckluftfilter 1

1K1-1 Filtereinsatz Sintermetall Sintered metal filter 1 40µm

1P3 Manometer Manometer 1

1K2 Druckregler Pressure regulator 1

1V3 Druckluftöler Lubricator completely 1

2 1K4 Druckschalter Pressure switch 1 Airtac PK510-DC24V

4 1Y5 Wegeventil Way valve 1 Airtac 3/2

7 1M6 Zylinder Werzeugwechsler Cylinder tool changer 1 Airtac SSA 32x10

8 Schalldämpfer Sound absorber 1
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12.13 Pneumatik - Pneumatic

Abb.12-7: Pneumatischer Schaltplan - Pneumatic circuit diagram
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1

4

7

2
1P3 1K4

1M6

1Y5

1K1

1K2 1V3

8

Pos. Bezeichnung Designation
Menge Grösse Artikelnummer

Qty. Size Item no.

1

Wartungseinheit komplett Compressed air unit complete 1 Airtac BC3000A 035104300111

1K1 Druckluftfilter 1

1K1-1 Filtereinsatz Sintermetall Sintered metal filter 1 40µm

1P3 Manometer Manometer 1

1K2 Druckregler Pressure regulator 1

1V3 Druckluftöler Lubricator completely 1

2 1K4 Druckschalter Pressure switch 1 Airtac PK510-DC24V

4 1Y5 Wegeventil Way valve 1 Airtac 3/2
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12�13  Circuit pneumatique

Fig. 12-7 : Schéma du circuit pneumatique

12�13�1  Liste des composants du circuit pneumatique
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Préface
Nous vous remercions d’avoir choisi la fraiseuse-perceuse OPTI F40 E fabriquée par la société
Optimum Maschinen Germany GmbH.

Changements Les illustrations de la fraiseuse-perceuse peuvent ne pas être totalement identiques à celles
présentes dans ce manuel mais cela n’a aucune influence sur le fonctionnement de la machine.
Des modifications dans la construction, dans l’équipement ou dans les accessoires sont possibles
dans l’intérêt du perfectionnement technique de la machine. Ainsi, aucune réclamation particulière ne
pourra dériver des indications et des descriptions de ce manuel. Nous nous réservons le droit à
l’erreur !
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13  Annexe

13�1  Droits d’auteur

Cette documentation est protégée par les droits d’auteur. Les droits qui en découlent, en particulier ceux de la traduction, 
de la réimpression, de l’extraction d’illustrations, de la radiodiffusion, de la reproduction par voie photomécanique ou 
similaire et de l’enregistrement dans des installations de traitement des données, sont réservés, même en cas d’utilisation 
partielle.

13.2  Modifications

Nous nous réservons le droit de modifier la construction, l’équipement et les accessoires dans l’intérêt du développement. 
Aucune revendication ne peut donc être déduite des indications et des descriptions. Sous réserve d’erreurs !

13�3  Stockage

ATTENTION !
Dans le cas d’un stockage inadapté ou non conforme, les composants électriques et 
mécaniques de la machine peuvent être endommagés et détruits�
Stockez les pièces encore emballées ou déjà déballées dans les conditions 
environnementales citées précédemment�
Observez les instructions et indications figurant sur la caisse de transport :

• Marchandises fragiles (nécessitant des précautions de 
manipulation)

• Protéger de la pluie et de l’humidité
 � Voir «Conditions environnementales» en page 19
 

• Position de transport (les flèches indiquent le haut de la 
machine)

 
 
Hauteur d’empilage maximale

Exemple: non empilable - Aucune caisse ne peut être placée 
sur la première

Renseignez-vous auprès de votre revendeur si vous devez stocker la machine pendant plus de trois mois ou dans 
des conditions environnementales différentes de celles recommandées.

 � Voir température et humidité dans l’espace de travail en page 19
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Fragen Sie bei der Optimum Maschinen Germany GmbH an, falls die Maschine und
Zubehörteile länger als drei Monate und unter anderen als den vorgeschriebenen
Umgebungsbedingungen gelagert werden müssen   „Umgebungsbedingungen Tem-
peratur“ auf Seite 18.

3.4 Transport an den Aufstellort

ACHTUNG!

Die Bohrmaschine wird am Bohrkopf, der Säule oder an Lastanschlagstellen der
Verpackung mit einer geeigneten Fördereinrichtung angehoben und transportiert.
Achten Sie darauf, das beim Lastanschlag ohne Verpackung das Gehäuse der
Riemenscheiben nicht beschädigt wird. Verwenden Sie Kantholz um die
Hebeschlingen vom Gehäuse der Riemenscheiben fern zu halten.

ACHTUNG!
Achten Sie auf einen ausgeglichenen Lastanschlag (Schwerpunkt).
 Demontieren Sie die Befestigungsschrauben, mit denen die Maschine in der 

Verpackung befestigt ist.
 Heben Sie die Bohrmaschine mit einem Kran oder einem Gabelstapler vorsichtig von 

der Palette der Verpackung. 

WARNUNG!
Schwerste bis tödliche Verletzungen durch beschädigte oder nicht ausreichend
tragfähige Hebezeuge und Lastanschlagmittel, die unter Last reißen.

 zerbrechliche Waren (Ware erfordert vorsichtiges Handhaben)

 vor Nässe und feuchter Umgebung schützen  „Umgebungs-
bedingungen Temperatur“ auf Seite 18

 vorgeschriebene Lage der Packkiste (Kennzeichnung der Deckenfläche 
- Pfeile nach oben)

 maximale Stapelhöhe
Beispiel:nicht stapelbar - über der ersten Packkiste 
darf keine weitere gestapelt werden.
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13�4  Terminologie/Glossaire

Terme Signification
Table croisée, table de fraisage Surface de pose, surface de serrage pour la pièce à usiner avec 

déplacements dans le sens de X et Y
CAD Computer Aided Design
CAM Computer Aided Manufacturing
CAP Computer Aided Planning
CNC Computerised Numerical Control
NC Numerical Control
ATC Automatic Tool Changer
Pièce à usiner Pièce à fraiser, percer
Tête de la broche Tête de fraisage, partie supérieure de la machine CNC
Fourreau de la broche Axe creux dans lequel la broche de fraisage tourne
Broche de fraisage Axe entraîné par le moteur 
Outil Fraise, mèche, etc.
Tableau de commande de la machine Panneau de commande, clavier et écran de la machine CNC
Dispositifs de sécurité Carter de protection, carénage

13�5  Observation du produit

Nous sommes dans l’obligation de suivre nos produits pendant et après leur distribution.
Merci de nous signaler toutes vos observations, remarques, suggestions d’amélioration qui concernent nos machines et en 
particulier :

• Des changements de données de réglages
• Vos expériences avec la perceuse qui présentent un intérêt pour tous les utilisateurs
• Les dysfonctionnements récurrents
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13�6  Réclamations / Garantie

En plus des droits à réclamation légaux de l’acheteur envers le vendeur, le fabricant du produit, l’entreprise Optimum 
GmbH, Robert-Pfleger-Straße 26, D-96103 Hallstadt ne vous accorde aucune autre garantie que celles énumérées dans 
le présent document ou accordées dans le cadre d’une réglementation contractuelle.

• La procédure de droit de réclamation ou de garantie se fait soit au choix de l’entreprise OPTIMUM GmbH soit 
directement avec l’entreprise OPTIMUM GmbH ou via un de ses distributeurs.

• Les produits défectueux ou leurs composants sont soit réparés soit échangés. Les produits ou composants échangés 
redeviennent notre propriété.

• La condition préalable pour les droits à réclamation ou de garantie est la remise d’une preuve d’achat d’origine 
établie par ordinateur sur laquelle se trouvent la date d’achat, le type de machine et éventuellement le numéro de 
série. Sans la présentation d’une preuve d’achat d’origine, aucune prestation ne peut être effectuée.

• Sont exclus des droits à réclamation et de garantie les défauts dus aux circonstances suivantes : 
- Utilisation du produit contraire aux possibilités techniques et à une utilisation conforme à la destination, en 
particulier en cas de surcharge de l’appareil 
- Faute propre due à une mauvaise utilisation ou au non-respect de notre mode d’emploi 
- Utilisation négligente ou incorrecte d’un matériel inadapté 
- Modifications et réparations non autorisées 
- Disposition et sécurisation insuffisantes de la machine 
- Non-respect des exigences d’installation et conditions d’utilisation 
- Décharges atmosphériques, surtensions et foudre ainsi que influences chimiques

• De même, les droits à réclamation et de garantie ne concernent pas : 
- Les pièces d’usure et composants soumis à une usure normale et conforme à la destination, comme par exemple les 
courroies, les roulements à billes, les lampes, les filtres, les joints, etc. 
- Des erreurs de logiciel non reproductibles

• Les prestations que l’entreprise OPTIMUM GmbH ou un de ses préposés effectuent dans le cadre d’une garantie 
supplémentaire ne constituent ni une reconnaissance d’un défaut ni une reconnaissance d’un devoir d’entrée. Ces 
prestations n’arrêtent et/ou n’interrompent pas la période de garantie.

• Le tribunal compétent pour les employés de commerce est Bamberg.
• Si une des dispositions ci-dessus devait être inefficace et/ou nulle totalement ou partiellement, il est convenu ce qui 

suit la volante du garant et reste dans le cadre des limites de réclamation et de garantie prescrites dans le présent 
contrat.

13�7  Élimination et recyclage de la machine usagée

Évacuez votre appareil sans nuire à l’environnement, c’est-à-dire en ne le jetant pas n’importe où mais en remettant les 
déchets à une décharge.
Ne jetez pas l’emballage et, plus tard, l’appareil mais évacuez-les conformément aux directives; renseignez-vous pour 
cela auprès de votre commune/mairie ou après d’une entreprise d’évacuation des déchets compétente.
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13�7�1 Mise hors service

ATTENTION !
Les appareils dont vous ne souhaitez plus vous servir doivent être immédiatement mis hors 
service dans les règles de l’art pour éviter toute utilisation abusive ultérieure et pour exclure 
tout risque pour les personnes et l’environnement�
• Débranchez la fiche secteur.
• Sectionnez le câble d’alimentation�
• Retirez de l’appareil tous les agents d’exploitation constituant un risque pour 
l’environnement�
• Retirer immédiatement les piles et les accus éventuels�
• Le cas échéant, démontez la machine en sous-groupes et composants maniables et 
utilisables�
• Dirigez les composants de la machine et les agents d’exploitation vers les voies 
d’évacuation prévues�

13�7�2  Élimination de l’emballage des nouveaux appareils

Tous les matériaux et auxiliaires d’emballages utilisés sur la machine sont recyclable et doivent systématiquement être 
dirigés vers une collecte.
Le bois de l’emballage peut être soit évacué, soit recyclé.
Les composants de l’emballage en carton peuvent être remis à une collecte de vieux papier.
Les films sont en polyéthylène (PE) ou les rembourrages en polystyrène (PS). Une fois qu’ils ont été traités, ces matériaux 
peuvent être réutilisés dans la mesure où ils ont été remis à une collecte où à une entreprise d’évacuation compétente.
Ne remettez les matériaux d’emballage qu’à l’état trié afin qu’ils puissent être directement revalorisés.

13�7�3  Élimination de l’appareil usagé

INFORMATION
Dans votre intérêt et celui de l’environnement, veillez à ce que tous les composants de la machine ne soient 
évacués que de la manière et par les voies prévues et autorisées.
Tenez compte que les appareils électriques contiennent une multitude de matériaux réutilisables ainsi que des 
composants nocifs pour l’environnement. Faites en sorte que ces composants soient évacués à l’état trié et dans 
les règles de l’art. En cas de doute, veuillez vous adresser à votre service communal d’évacuation des déchets. Le 
cas échéant, faites appel à une entreprise spécialisée dans l’évacuation pour le traitement.

13�7�4  Élimination des composants électriques et électroniques

Veillez à ce que les composants électriques soient évacués dans les règles de l’art et conformément aux prescriptions 
légales.
L’appareil contient des composants électriques et électroniques et ne doit pas être jeté à la poubelle de déchets 
domestiques. Conformément à la directive européenne 2002/96/CE sur les appareils électriques et électroniques usés et 
à sa conversion en droit national, les outils électriques et machines électriques usés doivent être collectés séparément et 
être dirigés vers un centre de recyclage en vue de leur recyclage conforme à la protection de l’environnement.
En qualité d’exploitant de machines, vous devriez vous enquérir d’informations sur le système de collecte ou d’évacuation 
autorisé et vous concernant.
Veillez à une évacuation correcte et conforme aux prescriptions légales des piles et/ou batteries.
Ne remettez aux points de collecte dans le commerce ou aux entreprises communales de traitement des déchets que des 
piles déchargées.
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13.7.5  Élimination des lubrifiants et lubrifiants réfrigérants

ATTENTION !
Veillez impérativement à ce que les lubrifiants et lubrifiants réfrigérants utilisés soient 
évacués sans nuire à l’environnement� Respectez les consignes d’évacuation de vos 
entreprises communales de traitement des déchets�

INFORMATION
Les émulsions de lubrifiants réfrigérants usagées ainsi que les huiles ne devraient pas être mélangées entre elles, 
car seules les huiles usagées non mélangées peuvent être recyclées.
Le fabricant de lubrifiants tient des consignes d’évacuation des lubrifiants utilisés à la disposition des utilisateurs. 
Le cas échéant, demandez des feuilles de données spécifiques aux produits.

13�8  Élimination auprès de points de collecte communaux

Traitement des appareils électriques et électroniques en fin de vie (applicable dans les pays de l’Union européenne et 
autres pays européens disposant de systèmes de collecte sélective).

Ce symbole, apposé sur le produit ou sur son emballage indique que ce produit ne peut pas être traité avec 
les déchets ménagers. Il doit être remis à un centre de collecte approprié pour le recyclage des équipements 
électriques et électroniques. 

En vous assurant que ce produit est bien mis en rebut de manière appropriée, vous aiderez à prévenir les conséquences 
négatives potentielles pour l’environnement et la santé humaine. Le recyclage des matériaux aide à conserver les 
ressources naturelles.
Pour toute information supplémentaire au sujet du recyclage de ce produit, vous pouvez contacter votre municipalité, votre 
déchetterie ou le point de vente de ce produit.
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14  Déclarations de conformité CE

Selon la Directive Machine 2006/42/CE

Le fabricant/Le distributeur :

Déclare par la présente que le produit suivant :

Description du produit :

Désignation du type :

Optimum Maschinen Germany GmbH
Dr Robert Pflege Stasse, 26
D 96103 Hallstadt

Centre d’usinage

F3Pro

Est conforme à toutes les prescriptions applicables de la directive citée plus haut, ainsi qu’à toutes les directives 
applicables (voir ci-dessous), y compris aux modifications en vigueur au moment de cette déclaration.

Description :

Machine-outil à commande numérique avec disposition verticale de la broche et un dispositif de changement d’outil pour 
plusieurs procédés d’usinage.

Les autres directives européennes suivantes ont été appliquées :
Directive CEM 2014/30/UE : Limitation de l’utilisation de certaines substances dangereuses dans les équipements 
électriques et électroniques 2015/863/UE.

Les normes harmonisées suivantes ont été appliquées :
EN 12417:2009 - Sécurité des machines-outils - Centres d’usinage.
EN ISO 12100:2010 - Sécurité des machines - Principes généraux de conception - Évaluation des risques et diminution 
des risques.
EN 60204-1:2014 - Sécurité des machines - Équipement électrique des machines, partie 1 : Demandes générales.
EN ISO 13849-1:2015 - Sécurité des machines - Parties de la commande relatives à la sécurité, partie 1 : Principes 
généraux de conception.
EN ISO 13849-2:2012 - Sécurité des machines - Parties de la commande relatives à la sécurité, partie 2 : Validation.
DIN EN 55011:2018-05 : Appareils industriels, scientifiques et médicaux - Perturbations radio-électriques - Limites et 
méthodes de mesure - Classe A.
EN 61000-3-2:2015-03 - Compatibilité électromagnétique (CEM) - Partie 3-2 : Limites - Limites pour les courants 
harmoniques (courant d’entrée des appareils < 16 A par phase).
EN 61000-3-3:2014-03 - Compatibilité électromagnétique (CEM) - Partie 3-3 : Limites - Limitation des variations de 
tension, des fluctuations de tension et du papillotement dans les réseaux publics d’alimentation basse tension pour les 
matériels ayant un courant assigné < 16 A par phase et non soumis à un raccordement conditionnel.

Nom et adresse de la personne responsable de rassembler la documentation technique :
Kilian Stürmer - Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26  D - 96103 Hallstadt - +49 (0) 951 96555 - 800
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9.8 EG - Konformitätserklärung B26 GT
Der Hersteller /
Inverkehrbringer:

Optimum Maschinen Germany GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26
D - 96103 Hallstadt

erklärt hiermit, dass folgendes Produkt

Produktbezeichnung: Getriebebohrmaschine

Typenbezeichnung: B26 GT

Seriennummer: _ __ __ __ __

Baujahr: 20__

allen einschlägigen Bestimmungen der Richtlinie Maschinen (2006/42/EG) entspricht.
Die Maschine entspricht weiterhin allen Bestimmungen der Richtlinien Elektrische Betriebs-
mittel (2006/95/EG) und Elektromagnetische Verträglichkeit (2004/108/EG).

Folgende harmonisierte Normen wurden angewandt:

DIN EN 12100-1: 2003/
A1:2009

Sicherheit von Maschinen - Grundbegriffe, allgemeine Gestaltungs-
leitsätze, Teil 1: Grundsätzliche Terminologie, Methodik

DIN EN 12100-2: 2003/
A1:2009

Sicherheit von Maschinen - Grundbegriffe, allgemeine Gestaltungs-
leitsätze, Teil 2: Technische Leitsätze und Spezifikationen

DIN EN 60204-1 Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausrüstungen von
Maschinen, Teil 1: Allgemeine Anforderungen

Folgende technischen Normen wurden angewandt:

EN 12717: 2001 Sicherheit von Werkzeugmaschinen - Bohrmaschinen

Dokumentationsverantwortlicher: Kilian Stürmer, Tel.: +49 (0) 951 96822-0

Anschrift: Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26
D - 96103 Hallstadt

Hallstadt, den 23. Dezember 2011

Kilian Stürmer
(Geschäftsführer)

11/12/2019Kilian Stürmer
Directeur Co
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