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Tous droits réservés. La reproduction totale ou partielle de cette documentation
est interdite, de méme que sa transmission, transcription, traduction ou son
enregistrement dans un systéme de récupération de données sans autorisation
expresse de Fagor Automation. Toute copie ou utilisation, totale ou partielle, non
autorisée du logiciel est interdite.

L'information contenue dans ce manuel peut étre sujette a des variations dues
a des modifications techniques. Fagor Automation se réserve le droit de modifier
le contenu du manuel sans étre tenue & en communiquer les changements.

Toutes les marques enregistrées ou commerciales figurant dans le manuel
appartiennent a leurs propriétaires respectifs. Lutilisation de ces marques par
des tiers pour leurs propres fins peut aller a I’encontre des droits des
propriétaires.

La CNC peut réaliser d’autres fonctions que celles figurant dans la
documentation associée, mais Fagor Automation ne garantit pas la validité de
ces applications. En conséquence, sauf autorisation expresse de Fagor
Automation, toute application de la CNC ne figurant pas dans la documentation
doit étre considérée comme "impossible". En tous cas, Fagor Automation
n'assume aucune responsabilité en cas de blessures, dommages physiques ou
matériels, subis ou provoqués par la CNC, si celle-ci est utilisée de maniére
différente de celle expliquée dans la documentation concernée.

Le contenu de ce manuel et sa validité pour le produit décrit ont été vérifiés. Méme
ainsi, il se peut qu'une erreur involontaire ait été commise et c'est pour cela que
la coincidence absolue n'est pas garantie. De toute fagon, on vérifie
régulierement l'information contenue dans le document et on effectue les
corrections nécessaires qui seront comprises dans une édition ultérieure. Nous
vous remercions de vos suggestions d’amélioration.

Les exemples décrits dans ce manuel sont orientés a I'apprentissage. Avant de
les utiliser dans des applications industrielles, ils doivent étre convenablement
adaptés et il faut s'assurer aussi que les normes de sécurité sont respectées.

Dans ce produit, le code source suivant est utilisé, assujetti aux termes de la licence GPL. Les applications busyboxV0.60.2;
dosfstools V2.9; linux-ftpd V0.17; ppp V2.4.0; utelnet V0.1.1. La bibliotheque grx V2.4.4. Le kernel de linux V2.4.4. Le
chargeur de linux ppcbootV1.1.3. Pour recevoir une copie de ce code source sur CD, envoyer 10 euros a Fagor Automation,

au titre de frais de préparation et d’envoi.
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QUESTIONS THEORIQUES SUR LA MACHINE-CNC.

Comment appelle-t-on les axes de la machine?

Quelle signification a le zéro machine et le zéro piece?
Qu'est-ce que la "Recherche de Référence machine?".
Quelles sont les limites de parcours?

Comment est présélectionné un zéro piece?

Quelles sont les unités de travail?

Modes de travail de la broche.
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1.1 Axes de la machine.

Axe Z : Axe longitudinal de la machine.

Axe X : Axe transversal de la machine.
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QUESTIONS THEORIQUES SUR LA MACHINE-CNC. 1

1.2 Zéro machine et zéro piece.

Ce sont les références dont a besoin la machine pour pouvoir travailler.

Zéro machine (Oy)

Zéro piece (Op)

Il est mis par le fabricant et c’est le point d’origine des axes. |l est mis par l'opérateur. C’est le point d’origine de la piéece,

a partir duquel les déplacements sont programmés. lls
peuvent étre placés sur n'importe quel point de la piece.

; - H H {}Réf. machine

{aj 1

[ E— | E—
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p ion QUESTIONS THEORIQUES SUR LA MACHINE-CNC. 1

1.3 Recherche de référence machine.

Lorsque la CNC est hors tension, les axes peuvent étre déplacés manuellement ou accidentellement. Dans ces conditions,
la CNC perd la position réelle des axes, c’est pourquoi a la mise sous tension il est recommandé (non nécessaire) d’effectuer
'opération de "Recherche de Référence machine". Avec cette opération, I'outil se déplace sur un point défini par le fabricant
et la CNC synchronise sa position en assumant les cotes définies par le fabricant pour ce point, référées au zéro machine.

Référence machine.

—t-Référence tourelle.

, O{iﬂ 4 j — ET%L iiiiii -

1 !

Z réel

Référence machine: C’est le point ou se déplace I'outil dans la recherche de référence machine.

Référence tourelle: Point qui se déplace avec la tourelle. C’est le point qui se déplace dans la recherche de référence
machine.

NOTE: Les nouveaux systemes de mesure (lo codés) permettent de connaitre la position des axes, avec un déplacement
court de ceux-ci. De cette maniéere, le concept de référence machine disparait.

FAGOR % MANUEL D’AUTO-APPRENTISSAGE
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1.4 Limites du parcours.

QUESTIONS THEORIQUES SUR LA MACHINE-CNC. 1

Ce type de machine dispose de deux types de limites:

e Limites physiques. Elles sont imposées par la machine, pour éviter que les chariots sortent des glissieres (leviers et butées
mécaniques).

e Limitesdela CNC. Elles sontfixées parle fabricantdans la CNC, afin d’éviter que les chariots atteignent les limites physiques.

r- - - --'"—-'"=-'"=-'"=—-'=77T' v 4+-/"—T - - ' = = == 1
i T T T T T T T T T T — T — —|7T T — — — s_Référence machine.
S o :
N |

I |
I I
| I
I {;j |
| |
| — — | B
I I
T W |
TOM{' éP@P — e Limites de la CNC.
- I
| M a | n
I Ll i l
I I
b - - I J !
L — e A I —— Limites physiques.
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p I 0 n QUESTIONS THEORIQUES SUR LA MACHINE-CNC. 1

1.5 Sélection du zéro piece.

La sélection du zéro piece s’effectue sur l'axe Z.

En usinant plusieurs pieces, la distance du zéro machine La programmation se complique si elle est faite depuis le
(Om) a la piece est différente pour chacune d’entre elles. |I zéro machine (Oyp,) et ne sert que pour cette piece sur cette
serait nécessaire d’effectuer un programme pour chaque  position. En programmant depuis un zéro piéce (Op), on
piece. En programmant depuis un zéro piéce (Op), peu peut extraire les dimensions de la piece du plan.

importe ou est fixée la piece.

= | Mo

= - = [ L e e

O : Zéro machine.
Op : Zéro piece.

FAGOR a MANUEL D’AUTO-APPRENTISSAGE 11
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1.6 Unités de travail.

QUESTIONS THEORIQUES SUR LA MACHINE-CNC. 1

Unités de programmation.

Les unités sont définies par le fabricant et
pourront étre des millimetres ou des pouces.

— 254 508

508 |

Millimétres.

Pouces.

Unités de programmation.

Les unités sont définies par le fabricant et
pourront étre des rayons ou des diamétres.

X
A
D
C B RI2
B I [ - A 4y
. iz
42
50
Rayons. Diametres.
A X=0 Z=0 X=0 Z=0
B X=12 7Z=-12 X=24 7=-12
C X=12 Z=-42 X=24 Z=-42
D X=22 Z=-52 X=44 7=-52

Avance des axes.

Les unités sont définies par le fabricant et
pourront étre:

millimétres (pouces) par minute:
L'avance est indépendante de la vitesse de la
broche.

millimétres (pouces) par tour:
L'avance varie avec la vitesse de broche.

Il est recommandé de travailler avec vitesse de
coupe constante (CSS) et avance en millimétres/
tour. De cette facon on rallonge la durée de vide
de l'outil et on obtient une meilleure finition de la
piece.

MANUEL D’AUTO-APPRENTISSAGE
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QUESTIONS THEORIQUES SUR LA MACHINE-CNC. 1

1.7 Vitesse de la broche.

Il y a deux types de vitesse; vitesse de coupe et vitesse de rotation.

N * Vitesse de coupe (V). Le rapport entre les deux est:
Vi TR C’est la vitesse linéaire des points en contact entre
la piece et I'outil. _ 2xIxRxN
L * Vitesse de rotation (N). B 1000
C'est la vitesse angulaire de la piece.

Par rapport au mode de travail de la broche, la CNC offre deux possibilités.

CSS: Vitesse de coupe constante. T/MIN: Vitesse de rotation constante.

La CNC maintient la vitesse de coupe (V) constante. La La CNC maintient la vitesse de rotation (N) constante. La

vitesse de rotation (N) varie. vitesse de coupe (V) varie.
N, V1=V2 Na N, N1 = N2 N
y AT N1 <N2 a 4 AT V1>V2 “TT

o ’ a
7 7 _ L

FAGOR a MANUEL D’AUTO-APPRENTISSAGE 13
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QUESTIONS THEORIQUES SUR LA MACHINE-CNC. 1

AU SUJET DE LA VITESSE DE COUPE CONSTANTE

Pour travailler avec vitesse de coupe constante (CSS), il faut considérer deux détails:

Le zéro piéce doit étre dans I'axe de rotation de la piece pour que la vitesse de
rotation calculée coincide avec la vitesse optimale de coupe.

Il faut programmer une vitesse de rotation maximum car la vitesse de rotation
augmente lorsque le diamétre diminue et il convient de ne pas dépasser une
certaine vitesse avec des pieces de grand diametre.

La CNC travaille en vitesse de coupe (Vc) constante et a partir du diamétre Dc,
(lorsque N=Nmax), elle travaille avec vitesse de rotation (N) constante.

MANUEL D’AUTO-APPRENTISSAGE
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QUESTIONS THEORIQUES SUR L’OUTIL.

Comment est géré le changement d’outil?
Qu’est-ce que la table d’outils et quelle information est enregistrée?
Qu’est-ce que le calibrage d’outil?

Défauts dus a des erreurs dans la table d'outils.
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QUESTIONS THEORIQUES SUR L’OUTIL. 2

2.1 Le changement d'outil.

Les outils que peut utiliser la CNC sont placés sur la tourelle porte-outils. Cette tourelle peut disposer de changement d'outil
manuel ou automatique.

¢ | orsque la tourelle est a changement manuel, celui-ci s’effectue comme sur une machine conventionnelle.

e Lorsque la tourelle est a changement automatique, tous les outils y seront placés et pour effectuer le changement, la CNC
fera tourner toute la tourelle jusqu’a placer le nouvel outil sur la position de travail.

S
&

Tourelle de changement manuel. Tourelle de changement automatique.

b

/]

FAGOR a MANUEL D’AUTO-APPRENTISSAGE 17



- Option 'TC° QUESTIONS THEORIQUES SUR L'OUTIL. 2
2.2 La table d'outils.

Cette table contient l'information relative aux outils. Lorsqu'on réalise un changement d'outil, la CNC assume les données
définies dans la table pour cet outil.

L'information comprise dans la table est:
¢ .T- Numéro d'ouitil.
¢ .D- Correcteur associé a l'outil.
Les données de I'outil sont définies dans le correcteur.
e || faut aussi définir le type d’outil.

Outil rhombique.

Ouitil a fileter.

Outil carré.

Outil rond.

Outil motorisé.

Ll |© b= [B] [

FAGOR a MANUEL D’AUTO-APPRENTISSAGE 18
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QUESTIONS THEORIQUES SUR L’OUTIL. 2

¢ .X- Longueur de I'outil suivant I'axe X (en rayons). ¢ .A- Angle de la plaquette.
e .Z- Longueur de l'outil suivant I'axe Z. ¢ .B. Largeur de la plaquette.
* .C- Angle de coupe.

%
Référence tourelle. ] D
Y s .o
X . A
s
- A=90
¢ .|. Correcteur d'usure sur l'axe X. ¢ .R- Rayon de l'outil.

e .K. Correcteur d'usure sur l'axe Z.

P

FAGOR a MANUEL D’AUTO-APPRENTISSAGE 19
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¢ .F. Facteur de forme ou mode dans lequel I'outil a ete calibre.

QUESTIONS THEORIQUES SUR L’OUTIL. 2

Lorsque les dimensions de I'outil sont connues.

La CNC doit savoir quel est le facteur de forme ou le point de calibrage de cet outil pour
appliquer la compensation de rayon. Le facteur de forme dépend de l'orientation des
axes de la machine.

FAGOR a MANUEL D’AUTO-APPRENTISSAGE 20
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FACTEURS DE FORME LES PLUS HABITUELS.

TISSA
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FACTEURS DE FORME LES PLUS HABITUELS.

)
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QUESTIONS THEORIQUES SUR L’OUTIL. 2

% F41 F4p F43

,,,,,,,

&&E’:

Q ‘ | Fo0

FBI Fee Fe3

i
[

F31 &E ‘ ﬂ,@:ma

F38 . - WO 1F 34
% F37 E ‘ @"@:ﬁ%
e G It

F87 Fee Fa25

=

MANUEL D’AUTO-APPRENTISSAGE

24



—— Option -TC.

2.3 Calibrage d'outils.

Le calibrage d’outils estl'opération permettant de définirles dimensions de 'outil surla CNC. Il esttres important de bien réaliser
cette opération pour que les piéces aient des dimensions correctes et pour pouvoir continuer a contréler le méme point en

faisant un changement d’outil.

X

Z

00044.000
-00043.331

T1
j T2

1 -
: |

: 7

Différentes dimensions de I'outil. Méme point.

QUESTIONS THEORIQUES SUR L’OUTIL. 2

X
Z

00044.000
-00043.331

MANUEL D’AUTO-APPRENTISSAGE
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T Option .TC. QUESTIONS THEORIQUES SUR L’OUTIL. 2
DEFAUTS DUS A UN MAUVAIS CALIBRAGE DE LA LONGUEUR.

Piece a usiner.

X1

-X1- Longueur réelle. Piece avec les dimensions correctes.
-Z1- Longueur réelle.

%
Xe
7
-X2- Longueur fausse. Pieéce avec les dimensions Usinage incorrect. Usinage correct.
incorrectes. Outils mal calibrés. Outils bien calibrés.

--X2- < Longueur réelle.

FAGOR a MANUEL D’AUTO-APPRENTISSAGE
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QUESTIONS THEORIQUES SUR L’OUTIL. 2

DEFAUTS DUS A UNE MAUVAISE DEFINITION DU FACTEUR DE FORME.

Pointe réelle.

L'outil a une pointe théorique et
une autre réelle.

Pointe théorique.

Entravaillant avec la pointe théorique, il reste des surépaisseurs d’usinage.
Pour éviter ceci, la CNC travaille avec la pointe réelle.

X

Travail avec la pointe théorique.

Travail avec la pointe réelle.

Pour travailler avec la pointe théorique, la CNC doit connaitre le point de
calibrage de cet outil (facteur de forme) afin de pouvoir appliquer la
compensation de rayon.

En connaissant le facteur de forme, la CNC peut
compenser la partie en sombre (compensation
de rayon).

Si on saisit un facteur de forme erroné, I'erreur augmente au lieu de se
compenser.

MANUEL D’AUTO-APPRENTISSAGE
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QUESTIONS THEORIQUES SUR L’OUTIL. 2

DEFAUTS DUS A UN MAUVAIS CALIBRAGE DU RAYON.

[

Rayon réel. Rayon faux.

Surépaisseurs d'usinage.

matiére.

7z

Rayon réel.

Rayon faux.

A cause de la différence entre les deux rayons, il reste une surépaisseur de

MANUEL D’AUTO-APPRENTISSAGE
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METHODE MANUELLE.

Description du clavier et de I'écran.

Comment réaliser une recherche de référence machine?

Travail avec la broche.

Modes de déplacement des axes (manivelles, jog continu, jog incrémental).

Outils.
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METHODE MANUELLE. 3

3.1 Description de I'écran et du clavier.

Apres la mise sous tension, la CNC affiche I'écran suivant.

~

-

=,

S
15:28:42' P000002 IN POSITION I
=

Si cet écran n’est pas affiché, la CNC peut étre sous le mode -T-. Pour

X 00044.000 ¢

REFERENCE ZERO X 0000.000

Z —00443.331

REFERENCE ZERO Z 0000.000

T 029

D12

rentrer dans le mode -MC- taper sur les touches suivantes.

CHANGE POSITION
X 25.000 Z 85.000

00025.000
S O 00000.013
00014.480

S 0100

FO100.000 % os80

% 115

SMAX 1000 RANGE 1

SHIFT ESC
+

|Q| 02@.@@@0|

)
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3.1.1 Description du clavier.

METHODE MANUELLE. 3

@il

a3

= i M@na 5 g w @

(1) 2 EEEERERE]| =] e
S0/ e N ey

7

-

dlEs e

@02 ot
o EEE

w
=
=
S
&

FEED Wy %
50

2\P N[N
s ||| B

2. Touches pour les dispositifs externes, outil motorisé et mode de travail de la broche (T/MIN/VCC).

1- Touches pour définir les opérations ou les cycles d'usinage.

3. Touches alphanumérique et touches de commande.
4. Panneau de commande.

Description du panneau de commande.

FAGOR a MANUEL D’AUTO-APPRENTISSAGE 32
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METHODE MANUELLE. 3

Clavier jog pour le déplacement Choix du sens de rotation et mise en marche
manuel des axes. de la broche.

B Variation en pourcentage de la vitesse de
rotation.

JOG

ﬁ 1 10 M
100 .o 100
o ® ® o 1000
® 10000
L]

o

TEED Wy %

Variation en pourcentage de I'avance.

Touche [MARCHE].

Sélecteur du mode de travail. —

0| Touche [STOP].
’%N‘y Jog continu.

M Jog incrémental.

@ Manivelles.

a

MANUEL D’AUTO-APPRENTISSAGE 33



- Option ‘TC‘ METHODE MANUELLE. 3

3.1.2 Description de I'écran standard.

I’exécution (en position, exécution, interrompu ou RAZ) et messages du PLC.
2. Messages de la CNC.
3. Position de I'outil par rapport au zéro piece et au zéro machine. Tours réels de la

@ @ 1- Heure, type d’exécution (bloc par bloc/continu), numéro de programme, état de
| |

X 00044.000 ¢ [ 7 01[M

@—> 7 —00443.331

&

ZERO Z 0000.000 26000 7 5000 broche_
S 0 S 0100 o
%115 4. Avance des axes et pourcentage appliqué.
(4)—| || F0100.000 = o0s0 [SMAX 1000 . L . . " .
e 5 5. Information de I'outil. Outil actif et position du point de changement.
6- Information de la broche. Vitesse de travail sélectionnée, pourcentage appliqué,
é état de la broche (en tournant a droite, a gauche ou a I'arrét) et gamme active.

7-Messages d'aide.

FAGOR a MANUEL D’AUTO-APPRENTISSAGE 34



- Option ‘TC‘ METHODE MANUELLE. 3

3.1.3 Description de I'écran auxiliaire.

Changement d'écran. 1- Heure, type d’exécution (bloc par bloc/continu), numéro de programme, état de
I’exécution (en position, exécution, interrompu ou RAZ) et messages du PLC.
(? (? 2. Messages de la CNC.
3. Blocs du programme sélectionné.
[ I

= !) 4. Information des axes. Point final du déplacement (COMMANDE), position actuelle
O [} c <5) des axes (ACTUELLE), distance manquante (RESTE), et différence entre la

- _[un | position théorique et réelle de la position (ERREUR DE POURSUITE).

X 00000, .000 X 00000.000 X 00000.000 X 00000.000

3 000000 Information de la broche. Vitesse théorique programmeée, vitesse ent/min et vitesse
en metres par minute.

S 0.0000 S 0.0000 S 0.0000 S 0.0000

5. Fonctions G et M actives.

Numéro de piéces consécutives exécutées avec le programme (PARTC), temps
d’exécution de la piece (CYTIME) et temporisateur de 'automate.
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METHODE MANUELLE. 3

3.2 Recherche de référence machine.

Apres avoir mis la machine sous tension, il est conseillé d’effectuer une recherche de référence machine des axes, au cas
ou ceux-ci auraient été déplacés alors que la machine était hors tension. Il y a deux fagons de réaliser la recherche de référence

machine.

Recherche automatique de référence machine

Larecherche de référence machine est réalisée surtous les
axes en méme temps, suivant une sous-routine prédéfinies
par le fabricant. La CNC conserve le zéro piece.

Taper sur: Tf @

Réf. machine

X machine

Z machine

La CNC affiche les cotes référées au zéro piece (Op) en
tenant compte des dimensions de I'outil.

Recherche manuelle de référence machine

La recherche de référence machine de chaque axe se
réalise séparément. La CNC ne conserve pas le zéro piece.

i

Réf. machine Taper sur:

> KEE

s

Taper sur: f%j .
AEmE | 1

La CNC affiche les cotes référées au zéro machine (Oy) en
tenant compte des dimensions de l'outil.

FAGOR a

MANUEL D’AUTO-APPRENTISSAGE
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3.3 Broche.

|/ s |Labroche d'une machine de CNC offre deux modes de travail. On sélectionne avec latouche [CSS]le mode de travail,
\ |ala vitesse de coupe constante.

m/min

* Travail sous le mode T/MIN (tours par minute).
* Travail sous le mode CSS (vitesse de coupe constante).

Sous le mode de travail CSS, la vitesse de rotation change en fonction de la position de I'axe X.
¢ Si X diminue, la vitesse de rotation augmente.
* Si X augmente, diminue la vitesse de rotation.

Pour mettre la broche en marche, utiliser les touches du panneau de commande.

Rotation de la broche a droite. Sens horaire.

|
% Arréte la rotation de la broche.
il Rotation de la broche a gauche. Sens antihoraire.
_ Augmente ou diminue en pourcentage la vitesse de rotation.

o
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METHODE MANUELLE. 3

N ¥ . ENTER
@ + Vitesse +

La CNC affiche l'information suivante.

S 00100 | Vitesse sélectionnée.

7 115 Pourcentage appliqué.
O Sens de rotation.
GAMA 1 Gamme de broche active.

Travail sous le mode T/MIN (tours par minute).

Pour sélectionner la vitesse de rotation, taper sur:

Travail sous le mode CSS (vitesse de coupe constante).

Pour sélectionner la vitesse de coupe, taper sur:

+ Vitesse de coupe +

Pour sélectionnerla vitesse maximale de rotation, taper sur:

+ + Vitesse de coupe +

La CNC affiche l'information suivante.

WC C @ ]L @ @ Vitesse sélectionnée.

Ol 2115 Sens de rotation et pourcentage appliqué.

SMAX 1000 |Vitesse de rotation maximale.

CAMA 1 Gamme de broche active.

Avant de programmer la vitesse de coupe, il faut
sélectionner la gamme de travail. Pendant 'usinage d’une
opération il ne se produira pas de changement de gamme.

La CNC prend par défaut la gamme active. Aprés avoir
sélectionné la gamme, entrer dans le mode CSS.

FAGOR a MANUEL D’AUTO-APPRENTISSAGE
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METHODE MANUELLE. 3

3.3.1 Gammes de vitesse.

La CNC permet que la machine soit équipée d’une boite a vitesses (réducteurs). Avec les gammes, on choisit le couple-moteur
(réducteur) qui s’adapte le mieux a la vitesse programmeée. |l est recommandé de travailler toujours a une puissance constante
pour allonger la durée de vie de 'outil.

Puissance. Puissance.
‘ Puissance constante. Puissance constante.
| |
\ \ \ \
\ \ \ \
\ \ | \ \
\ \ | \ \
\ \ ! \ \
N1 Ne T RPM Ni Nz Ne TRPM
GAMME DE VITESSE -1 GAMME DE VITESSE -2.
Si la vitesse de travail est entre N1 et N2, il faudra utiliser la GAMME 1.
Si la vitesse de travail est entre N2 et N3, il faudra utiliser la GAMME 2.
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3.4 Déplacement des axes.

Les axes peuvent étre déplacés depuis le clavier de jog ou avec des manivelles.

Chaque touche sert a déplacer un axe dans un sens,

Il peut avoir un, deux ou trois manivelles. On respecte
J Jl'vul D | suivant les axes de la machine.

le sens de rotation de la manivelle.

<~

Clavier jog. Manivelles.

Pour sélectionner le mode d’avance, utiliser la commande sélecteur.

Déplacement avec manivelles. @

e W\,ﬂ Déplacement en jog continu.
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3.4.1 Manivelles.

» Sélectionner le type d'avance avec la commande sélecteur.

@ Jjoc (1) Déplacement: 1 micron.
(10) Déplacement: 10 micron.

(100)  Déplacement: 100 micron.

* Si la machine a 1 manivelle.

Sélectionner un axe moyennant les touches de JOG. La machine déplace 'axe en fonction de la rotation de la manivelle.
* Si la machine posséde 2 manivelles ou plus.

La machine déplace un axe avec chaque manivelle.
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3.4.2 Déplacement en jog.

METHODE MANUELLE. 3

Jog incrémental.

Chaque fois que I'on tape sur une touche de jog, les axes
se déplacent I'incrément sélectionné et a la vitesse
d’avance programmée (si F=0, a avance rapide).

» Sélectionnerle type d'avance avec lacommande sélecteur.

j0C (1) Déplacement: 0.001 mm.

P M (10)  Déplacement: 0.010 mm.
® e, 1000
*, 10000 (100)  Déplacement: 0.100 mm.
@ (1000) Deéplacement: 1.000 mm.
(10000) Déplacement: 10.000 mm.
* Déplacerles axes avecle clavier de jog.
>
Si 'avance est définie en millimétres par
A 1wl D tour, une vitesse doit étre sélectionnée
sur la broche.
{r

Jog continu. Avance en millimeétres par minute

Tout en maintenant une touche de jog appuyée, les axes se
déplacent a 'avance sélectionnée, en tenant compte du
pourcentage (0% a 120%) sélectionné.

e Saisir 'avance souhaitée.

N + Avance. + ENTER
¥ :

* Sélectionner le type d’avance avec la commande sélec-
teur et sélectionner le pourcentage d’avance a appliquer.

JOG FEED W %

(W
ﬁ Rt
100 100
eo e
L]

® . 1000

40 50 g0
30 70

Oz
* Déplacer les axes avec le clavier de jog.

* Si pendant le déplacement, on tape sur la touche de
"rapide", les axes se déplaceront a I'avance maximum
possible (fixée par le fabricant).

Touche de "rapide”.

MANUEL D’AUTO-APPRENTISSAGE
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Jog continu. Avance en millimétres par tour. « Etat de la broche.

Si la broche est en marche, la CNC déplace les axes a

Dans ce mode, 'avance dépend de I'état de la broche , . ,
'avance sélectionnée.

(arrétée ou en rotation).
Sila broche est arrétée mais avec une vitesse de rotation
S sélectionnée, la CNC calcule 'avance théorique (en
@ + Avance. + mm/min) et déplace les axes a cette vitesse.

e Saisir 'avance souhaitée.

Si la broche est arrétée et s’il n’y a pas de vitesse de

e Sé i ’ . , . , .
Sélectionner le type d'avance avec la commande rotation S sélectionnée, les axes ne se déplacent pas.

sélecteur et sélectionner le pourcentage d’avance a

appliquer. * Si pendant le déplacement, on tape sur la touche de
"rapide", les axes se déplaceront a I'avance maximum
% \J&} D W possible (fixée par le fabricant).
Touche de "rapide".
A :

* Déplacer les axes avec le clavier de jog.

* Si pendant le déplacement, on tape sur la touche de
"rapide", les axes se déplaceront a I'avance maximum
possible (fixée par le fabricant).

Touche de "rapide”.
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3.4.3 Déplacement d'un axe a une cote.

Avec la touche [MARCHE], la CNC permet de déplacer un axe a une certaine cote. Les pas a suivre sont les suivants:

Sélectionner 'axe a déplacer sur I'écran standard.

Saisir la cote a laquelle on veut déplacer I'axe.

[T} Saisirla cote a laquelle on veut déplacer I'axe.

Caxe se déplace au point programmeé, a la vitesse d’avance sélectionnée.
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3.5 Changement d'outil.

Machine avec changeur manuel. Machine avec changeur automatique.

Le changement se réalise comme sur une machine La CNC accomplit le changement.

conventionnelle. 1. Taper sur la touche [T].

1. Changer I'outil dans la machine. o ) _
2. Saisir le numéro d'outil.

2. Taper sur la touche [T].
@ 3. Taper sur [MARCHE].
3. Saisir le numéro d’outil pour que la CNC assume
les données du nouvel outil. 4.La CNC tournera le porte-outil jusqu’a placer le

nouvel outil sur la position de travail.

@ 4. Taper sur [MARCHE].
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3.5.1 Point de changement d'outil.

Le fabricant peut permettre de choisir le point ou aura lieu le changement d’outil.

Position du point de changement par rapport au zéro
machine.

Saisir sur X Z, les valeurs du point ou I'on veut effectuer le changement d’outil.

+ + (Valeur en X) + T
* + (Valeur en 2) +

Sile changement d’outil est nécessaire et sile fabricant I’a défini ainsi, la CNC déplacerales axes jusqu’a ce point pour effectuer
le changement.

z

TER

¥
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3.5.2 Réglage de I’outil.

* Avant de procéder au réglage des outils, il faut effectuer la recherche de référence machine.

Recherche de référence machine sur l'axe X. Recherche de référence machine sur l'axe Z.

Lz 4 Réf. Machine. LZ T Réf. Machine.
[ i
i#

of%j - Taper sur: m m iE 05§j B Taper sur ‘ﬁm o

]

* Une surface lisse est nécessaire pour faire le réglage. Utiliser JOG continu ou manivelles pour effectuer un surfacage.

9 Bt
T
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* Entrer dans le mode calibrage d'outil. La CNC affiche I'écran de calibrage d'outils.

Mode de travalil.

Graphique d'aide et dimensions
de la piéce utilisée dans la
mesure de 'outil.

Graphique d'aide.

\

P
f
15:28:42 I I
X[ 00044.000 | 7 [ -00397.490 |
—p TOOL CALIBRATION PR sCm  rrE
Family I Shape
R e T0002 D002[M]
W F3
m
3 xoovmr XINEPVE X 0.0000
% Q) % I 0.0000
\
\ % 7 0.0000
K 0.0000
Geometry
A=90
D Cutter angle A 0.0000
> Cutter width B 0.0000
@ A=90 Cutting angle ¢ 0.0000
B=2R Tool nose radius R 0.0000
G '

Pour déplacer le curseur, utiliser
les touches.

Pour modifieruneicone, utiliser la

touche bicouleur.

tt

METHODE MANUELLE. 3

Position réelle des axes et
conditions de coupe.

Numéro d'outil et de correcteur,
facteur de forme et famille de
['outil.

Longueur et usure de I'outil.

Géomeétrie de l'outil.

MANUEL D’AUTO-APPRENTISSAGE
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e Calibrer I'outil de la maniére suivante.
1. Mesurer la piece.

e Aller a la fenétre de mesure de I'outil.
- x ..
Om j e Saisir la valeur sur X.

e Saisir la valeur sur Z.

z
Dimensions de la piece.

2- Mettre la broche en marche.
3. Sélectionner 'outil T a mesurer. La CNC lui assigne le méme numéro de correcteur (D).

+ (Numéro d'outil) +

4. Déplacer les axes en manuel jusqu’a toucher la piéce suivant 'axe X.
Taper sur [X]+[ENTER)]. La CNC calcule et affiche la nouvelle longueur. La valeur de l'usure (l) est remise a 0.
Taper sur [Z]+[ENTER]. La CNC calcule et affiche la nouvelle longueur. La valeur de 'usure (K) est remise a 0.

5. Saisir manuellement les autres données (angle, largeur, rayon et facteur de forme).

Si on veut mesurer un autre outil, répéter les pas 3, 4 et 5.
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3.5.3 Comment modifier n'importe quelle donnée de la table d'outils?

Pour modifier les données de l'outil (T, D, A, B, C, R, facteur de forme, |, K), entrer dans le mode de calibrage et afficher les
données de I'outil.

+ (Numéro d'outil) +

La CNC affiche les données de cet outil. Pour les modifier, se placer sur la valeur a modifier, saisir la nouvelle valeur et taper
sur [ENTER]. Pour sélectionner une icone, utiliser la touche bicouleur et taper sur [ENTER]. Pour abandonner 'option de
calibrage, taper sur [ESC].
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3.5.4 Vérification du calibrage correct.

e Présélection du zéro piece.

Factor forma L%J
F 3 - -

Sélectionner un outil; par exemple avec Approcher l'outil a Z.

facteur de forme 3.
Tapersur:

METHODE MANUELLE. 3

|| JH Op

Enlever l'outil. Le zéro piece est fixé.

* Mettre la broche en marche et toucher avec plusieurs outils le diamétre de la piéce et vérifier la valeur sur I'écran. Méme

si les outils sont différents, la valeur sur I'’écran doit étre la méme.

FAGOR a MANUEL D’AUTO-APPRENTISSAGE
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OPERATIONS OU CYCLES.

Touches associées aux opérations automatiques.
Différents modes de travail.

Editer les paramétres d'une opération.

Simuler une opération.

Exécuter une opération.
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4.1 Description de I'écran et du clavier.

5 3t
- T 1/ o
A= N7 % )
Wﬁ geal
. 2
7

2 )
o )

N

N

_

=
A

_
_

)

A

{

D

\ [/

Position des touches de fonctions automatiques.

OPERATIONS OU CYCLES. 4
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Touches d’opérations.

L/
T

e

L/ L/
=

\_) Cycle de rainurage.

Cycle de filetage.

Cycle d'arrondissement.

Cycle de tournage conique.

Cycle de dressage.

Cycle de chariotage.

Cycle de positionnement.

Y YY Y Y VYY

Cycle de profil.

Cycles de percage et de taraudage.

OPERATIONS OU CYCLES. 4

LEVEL
CYCLE

Sélection du niveau du cycle.

FAGOR a MANUEL D’AUTO-APPRENTISSAGE
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OPERATIONS OU CYCLES. 4

4.2 Modes de travail.

Il y a deux modes de travail.

Mode d'édition. Mode d'exécution.

f = ¢

N
15:28:42 | | = 15:28:42 | | \
| TURNING cyclp || e e | TURNING cyCLE ]

X

oordinate (Xi.Zi)
X121 X z 0.0000

cordinate (Xi,21)
0.0000 Z 00000

1A Coordinate (Xf,Zf)
X 0.0000 z 0.0000

Diameter
¢ @ 0.0000 NI IEaRIERIPaNIPp N~ I y
Z
Safety distance Safety distance
X 0.0000 X

cordinate (X1.2f)
0.0000 Z 00000

i
&
-
>
o

%
b
‘:‘
=1
=
e
> .
=
s g xo xo
H
3
s 2
s 8
3
g
8

%z 00000

X 0.0000 z 00000
ROUGHING ’ ROUGHING PASS ‘ ROUCHING p’ ROUGHING PASS
F 0000 S 150 T3 A 0 P 0000  S150 13 a 0
SMAX 0 SMAX___ 0
FINISEING FINISHING STOCK IS FINISHING p’ FINISHING STOCK
O F 0.000 S 150 T3 i 0 F 0,000 S 150 T3 Ll 0

I —— I
. ) . Y,

Edition des paramétres de I'opération ou GRapics

Simulation d'une opération ou cycle.
cycle.

swrncs) - Simulation d'une opération ou cycle.

@ Exécution d'une opération ou cycle.
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4.3 Opérations ou cycles.

OPERATIONS OU CYCLES. 4

Tous les cycles disposent de plusieurs niveaux d'édition. Chaque niveau dispose de son propre écran et la fenétre principale
du cycle indique avec des onglets les niveaux disponibles et celui qui est sélectionné.

15:28:42 I IN POSITION I
X[ 00044.000 | 7 [ —00397.490 ]
)_ THREADING CYCLE 1 fltoo0] s 150l
 —
i\ { x, Z
Coordinate (Xi,Zi)
LEVEL X Z 0.0000
CYCLE| L -
777777777 oordinate (Zf)
zf Y\§ 7 0.0000
. Thread pitch
> P 0.0000
Distance to end of thread
o 0.0000
N

Total depth
H 0.0000

Safety distance
X 0.0000 VA 0.0000

m—
RP é Max. pass of depth
S 150 T 2 A 0

Minimum increment
P 0.0200

SMA

=1 ]

Pour changer de niveau, utiliser la touche [LEVEL CYCLE] ou les touches [Page en haut] et [Page en pas] pour parcourir les
différents niveaux aussi bien vers le haut que vers le bas.

FAGOR
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OPERATIONS OU CYCLES. 4

4.3.1 Editer une opération ou cycle.

A titre d'exemple, choisir le cycle de tournage conique.

=]

. )
15:28:42 I I
Cycle de travail. —_— X[_00044000] 7% [=00397.480 ] I Position réelle des axes et
Y TAPER CYCLE 1 PL_1000) SC160) vCI conditions de coupe.
f"////a b H % q
Coordinates (Xi,Z1)
X Z 0.0000
Xi,7Z1i
' NN A V' iameter gt et . s
Graphique d'aide. R S 0o «4—— | Définition de la géométrie du
KN cycle.
Angle
P o 0.0000
>/
Safety distance - ' .
% o.0000 2 oo Conditions d'usinage pour
/ I'ébauchage.
RPM G
Conditions de la broche. —_— Sx 200 |0 S 10 19 2 -
F 0.000 S 150 T3 M 6 0
K . J \ Conditions d'usinage pour la
) finition.

La touche [LEVEL CYCLE] permet de sélectionner le niveau de cycle a exécuter. Se rappeler que les cycles ne disposent
pas tous de plusieurs niveaux.
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DEFINIR LES DONNEES DE L'OPERATION OU CYCLE.

Pour sélectionner une icone, une donnée ou une cote:

v

a
(51

Déplace le curseur a travers les données ou les icbnes.

La CNC sélectionne la premiére cote correspondante a cet axe. En tapant une autre fois, on sélectionne
la deuxieme cote.

La CNC sélectionne I'avance pour I'ébauchage. En tapant une autre fois, on sélectionne I'avance pour
la finition.

La CNC sélectionne I'outil pour I'ébauchage. En tapant une autre fois, on sélectionne I'outil pour la finition.

La CNC sélectionne la vitesse pour I'ébauchage. En tapant une autre fois, on sélectionne la vitesse pour
la finition.

Apres avoir fait la sélection:

ENTER

-»>
RECALL ENTER
ST

Si c’est une donnée, saisir la nouvelle valeur puis taper sur [ENTER].
Si c’est une icbne, taper sur la touche bicolore jusqu’a la sélectionner puis taper sur [ENTER].

Si c’est une cote, il y a deux possibilités :
e Saisir la nouvelle valeur et taper sur [ENTER].
* Affecter a la donnée la position occupée actuellement par le curseur. Taper sur [RECALL]+[ENTER].
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OPERATIONS OU CYCLES. 4

L'information affichée par les icones est la suivante. En sélectionnant une icéne, la CNC affiche sa signification en bas de

I'écran.
* Type de céne.

% Cone extérieur.

4= -t —— — ———}——» Z

Cone intérieur.

l __» z

¢ Type de segment antérieur et postérieur au segment conique.

N

A

\\\\,
MES

X

A

D

N

M)

MANUEL D’AUTO-APPRENTISSAGE
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* Quadrant de travail. Cette icone indique le type d'angle ou I'on désire réaliser l'usinage.

2

X A

XA

e
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4.3.2 Simuler une opération ou cycle.

La simulation permet de vérifier les trajectoires de I'outil sur I'écran.

= La CNC accede a la fenétre de simulation graphique et affiche le menu associé dans le menu de touches logiciel.
Utiliser les touches [F1] a [F7] pour accéder aux différentes fonctions,
e Pour commencer la simulation, taper sur la touche [START].

La vitesse de simulation peut étre réglée avec le commutateur FEED.

Les autres touches valables sont:

(o] Interrompre la simulation.

e Si la simulation est interrompue, elle la reprend.

Si la simulation est interrompue, elle 'annule définitivement.

ﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂ = N’importe quelle des deux touches permet d’abandonner le mode simulation.
A porte g P

FAGOR a MANUEL D’AUTO-APPRENTISSAGE

63



- Option .TC. OPERATIONS OU CYCLES. 4
OPTIONS GRAPHIQUES. TYPE DE GRAPHIQUE.

e Graphique "3D".

La trajectoire de I'outil est représentée avec des lignes en couleur. En sélectionnant ce type de graphique, I'’écran n’affiche
que la moitié de la piece. Cela est dU au fait que seule la trajectoire de la pointe de I'outil (pas la piece) est représentée.

Si les dimensions de la piéce vont étre vérifiées ensuite sur
YR BT = 'écran de simulation, celle-ci se réalisera avec un outil ayant un
p oo rayon de la pointe R=0.
L | om0
BN R I EEES | Prosyemed [ gommn, ][ + ]
X
T 1 Représentation graphique.
Z

e Graphique "Solide"

On part d’'un bloc initial. Pendant la simulation, on voit comment I'outil élimine de la matiere. On voit la forme de la piéce
résultante.
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OPERATIONS OU CYCLES. 4

OPTIONS GRAPHIQUES. ZONE A AFFICHER.

Il permet de définir la zone d'affichage, en définissant les cotes maximale et minimale de chaque axe.

Sélectionner les cotes.

Valider les nouvelles valeurs.

OPTIONS GRAPHIQUES. ZOOM.

Il permetd'élargir ou de réduire le dessin ou bien une partie. La nouvelle zone a afficher est choisie avec une fenétre superposée
dans la trajectoire représentée.

Utiliser les touches logiciel "ZOOM+" et "ZOOM-" pour agrandir ou réduire le graphique.

Déplace la fenétre du zoom.

Valider les nouvelles valeurs.
e Il dessine la zone choisie.

Pour retourner a la zone d’affichage d'origine, sélectionner I'option "valeur initiale".
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OPTIONS GRAPHIQUES. PARAMETRES GRAPHIQUES.

Vitesse de simulation: Permet de sélectionner le pourcentage de la vitesse de simulation que I'on veut appliquer.
Couleurs de la trajectoire: Permet de changer les couleurs des trajectoires sur les graphiques XZ.

Couleurs du solide: Permet de changer les couleurs de 'outil et la piece sur les graphiques "Solide".

OPTIONS GRAPHIQUES. EFFACER ECRAN.

Efface I'écran. Dans le mode de graphique "Solide", s'affiche la piece non usinée.
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4.3.3 Exécuter une opération ou cycle.

Apres avoir défini toutes les données, taper sur la touche [ESC]. Lécran de la CNC affiche le symbole "marche", qui indique
que I'opération peut étre exécutée.

=5 Cette touche permet de sélectionner si les opérations peuvent étre exécutées du début a la fin ou passe par passe.

e Lance I'exécution de I'opération ou cycle.

Apres avoir lancé I'exécution:

[o})] Interrompre I'exécution.

e Si I'exécution est interrompue, elle la reprend.

Si 'exécution est interrompue, elle 'annule définitivement.
GGGGGGG Accede au mode de représentation graphique.

L'exécution peut étre interrompue a n'importe quel moment, sauf pendant I'opération de filetage. Dans ce cas, I'exécution
s'arrétera a la fin du filetage.
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INSPECTION D'OUTIL.

Cette option permet d’interrompre I'exécution de I'opération pour contrdler I'outil, modifier 'usure, le remplacer, etc.
(0] * Interrompre I'execution.

¢ En fonction du fabricant, pour rentrer dans l'inspection de certaines machines il faudra aussi taper sur la touche [T].

e La CNC écrit le message "INSPECTION" sur la partie supérieure de I'écran. Dans le mode "inspection d’outil" on
peut déplacer les axes (jog ou manivelles), controler I'outil, changer 'outil, arréter et mettre en marche la broche,
modifier 'usure de 'outil, etc.

e * Repositionner les axes. Si plus d’'un axe a été déplacé, la CNC demandera I'ordre de repositionnement.

e Continuer avec I'exécution.
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MODIFICATION DE L'USURE DE L'OUTIL.

Cette option permet de changer les valeurs de | et K. Les valeurs saisies sont incrémentales et s’ajoutent a celles déja
emmagasinées. Cette option peut étre exécutée pendant l'inspection d’outil ou avec la machine en marche.

) e La CNC rendre en mode calibrage d’outil et affiche les données de cet outil.
| NN e Sélectionner la donnée | avec le curseur.
onan
e Saisir la valeur de | et taper sur [ENTER].
* Sélectionner la donnée K avec le curseur.
e Saisir la valeur de K et taper sur [ENTER].
e Pour modifier le correcteur d’un autre outil, le sélectionner.
+ (Numeéro d'outil) +
P ¢ Pour finir taper sur [ESC].

NOTE: Les modifications ne sont assumées que lorsque I'outil est sélectionné.
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5 RESUME DES CYCLES DE TRAVAIL.






—— Option -TC.

RESUME DES CYCLES DE TRAVAIL. 5

5.1 Cycle de positionnement.

Ve

/~~| | ) . )

15:28:42 I I

X[ 00044.000 | Z [ -00397.490 | X[ 00044.000 | 7 [ —00397.490 |
POSITIONING CYCLE 1 || jEimuse) 2 omein] POSITIONING CYCLE 2 || i=owe] fl-omenio]
% %

Coordinates (Xi,Zi)
X,Z LEVEL X,7 X 7  —419.3305
CYCLE M Before M After
Coordinates (Xi,Zi)
’l X 7 —419.3305 E % ’J
»>7 >/

GEAR
RPM

—
) g 2
2
F 0.000 S 1560 T3 D3 M D3 [/
SMAX 1230

F 0.000 S 150

& ' ) & ' )

A ce niveau de cycle, on peut définir les fonctions auxiliaires a
exécuter avant ou apres le déplacement.
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5.2 Cycle de chariotage.

RESUME DES CYCLES DE TRAVAIL. 5

V

. ) . )

16:28:42 I I 15:28:42 | |

TURNING CYC LE l X[ 00044.000 | 7 [ -00397.490 ] TURNING CYCLE 2 X[ 00044.000 | Z [=00397.490 ]

P 1000 ] s[_150 | T3] P 1000 ] sS[_150] T3]

B 3
Yy Yy
) X =
,,,,,,,,, Coordinates (Xi,Zi) S Coordinates (Xi,Zi)
Xtz T XiZi] X z 0.0000 . 174 X121 ] X A 0.0000
e j LEVEL fmem j Coordinates (Xf, Zf)
I~ 7 I'A Coordinates (Xf, Zf) CYCLE — ] IA X 0.0000 4 0.0000
77777 - - ——— L )
,,,,,, I X 0.0000 z 0.0000 - ] Diameter
,,,,,,, e i,é I | ié [ 0.0000
. Diameter % . il 2 H
-7 ®  0.0000 .7 3 7
Safety distance Safety distance
X 0.0000 Z  0.0000 X 0.0000 Z  0.0000
BAR GEAR
wou| RPM ROUGHING M
F 0.000 5150 T3 A 0 F 0.000 S 150 73 A 0
SMAX 1230 SMAX 1230

EE

FINISHING 5x 0 o ﬂ ox 0
R F 0.000 S 150 T 3 oz 0 F 0.000 S 150 T3 ’ oz 0

FAGOR
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RESUME DES CYCLES DE TRAVAIL. 5

5.3 Cycle de dressage.

L/
1

(r ) . N

152842 | | 15:28:42 I I

FAC}[NG CYCLE j[ 200‘500397; FAC}[NG CYCLE 2 X[ 00044.000 ] 7 [ —00897.490 ]

F[__1000] s[_ 150 ] T [3]

A Coordinates (Xi,Zi) A Coordinates (Xi,Zi)
X, x [0.0000 7 0.0000 X, X 7 0.0000
CTTTTTTA CT T T T T T Coordinates (Xf, Zf)
Xt 2f ‘Y + ‘ } } } T‘Xi‘fZi Coordinates (Xf, Zf) Xf'va‘Y + ‘ } } } “TXi}Zi X 0.0000 z 0.0000
| } T | } } } X 0.0000 z 0.0000 LEVEL } } T [ Diameter
| f CYCLE R
[ [ A @ 0.0000
[ A Diameter [
I _ I _ . E
¢ 0.0000 g ‘ ¢
o 3 g @ 3
»7 > 7
Safety distance Safety distance
X 0.0000 V4 0.0000 X 0.0000 z 0.0000
—

onar GmAR
RPM ROUGHING ’ RPM ROUGHING
S 150 T3

F 0.000 F 0.000 S 150 T 3
SMAX 1230 SMAX 1230

FINISHING 5x 0 o b, 5x 0
O F 0.000 S 160 T3 ’ oz 0 F 0.000 S 150 T 3 oz 0
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5.4 Cycle de tournage conique.

RESUME DES CYCLES DE TRAVAIL. 5

L/
)

' D) - )

15:28:42 I I 15:28:42 I I

TAPER CYCLE 1 X[__00044.000 | 7 [—00397.490 | TAPER CYCLE 2 X [00044.000 | 7 [-00397.490 |

F 1.000] 8 T F 1.000] s T

A % = XN D X\ - DX D
=" il Coordinates (Xi.Zi) Goordinates (XL21)
‘ X [0.0000 ] 7 0.0000 oordinates (X121
Xizi! X Z 00000
S R
N 1 A Diameter LEVEL LEVEL
a .———
—— ®  0.0000 CYCLE ) CYCLE
Y Coordinates (X, 7f)
S X 0.0000 Z  0.0000
Angle s
i « 0.0000 % ’ %
> 7 >/ )
Safety distance Safety distance
X 0.0000 7 0.0000 X 0.0000 7z 0.0000

rew | CEAF wpy| AR | CrOERG
2
ST 1250 F 0.000 S 150 T3 A 0 " 0.000 S50 Ta

u s

D SMAX 1230 . 0 w
2 OUCHING >

s - El= LR

F 0.000 S 150 T 3

G ' ) G ' 9

A ce niveau, il faut définir les coordonnées de I'angle théorique, A ce niveau, il faut définir les coordonnées du point initial et final.
'angle du cone et le diamétre final.
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RESUME DES CYCLES DE TRAVAIL. 5

15:28:42 | |

TAPER CYCLE 3 X[_00044.000] 2 [ —00397.490 ]

P 1.000 ] s T

)

Coordinates (Xi,Zi

X 7 0.0000 LEVEL
A Chamfer CYCLE
z 0.0000

Angle %
o 0.0000

> 7
Safety distance
X 0.0000 Z 0.0000
GEAR
RPM FINISHING ﬂ
F 0,000 S 150 T 3 A 0 h.
SMAX 1230 s
ﬁ ROUGHING 22
O F 0.000 8150 T3 ﬂ 5 0

\ /)

A ce niveau, il faut définir les coordonnées de I'angle théorique,
'angle du céne et la distance sur Z.
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5.5 Cycle d'arrondissement.

L/

/

\

15:28:42 I I

ROUNDING CYCLE 1

X [ 00044.000 ]
P

7 [ —00397.490 |
s T

= B i M i

Coordinates (Xi,Zi)

X 229.4552 7 —419.3305 LEVEL
A CYCLE
- Rounding Radius
R 0.0000
Safety distance
»>7
X 0.0000 X 0.0000
reu| CEAR
F 0.000 S 160 T 3 ﬂ A 0 DM
SMAX 1230 A
ﬁ FINISHING ﬂ 22
O F 0.000 S 150 T 3 o 0
——

g

)

A ce niveau, il faut définir les coordonnées de I'angle théorique et le

rayon d’arrondissement.

RESUME DES CYCLES DE TRAVAIL. 5

15:28:42 I I
ROUNDING CYCLE 2 X[ 00044.000 ] 7 [ —00397.490 |
P[_1.000] s[__150 ] T
g 7
= b M K
X | = AN I
Coordinates (Xi,Zi)
p z 0.0000
Coordinates (Xf, Zf)
X 00000 Z 0.0000
Rounding Radius
R 0.0000
Safety distance
X 0.0000 A 0.0000
GEAR
RPM ROUGHING by,
F 0.000 5 160 T 3 A 0 C
SMAX 1230 .H
L=
o ﬁ F 0.000 S 150 T3 % o 0
]

A ce niveau, il faut définir les coordonnées du point initial et final et

le rayon d’arrondissement.
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5.6 Cycle de filetage.

L

-

) ’r

15:28:42 I

IN POSITION I

THREADING CYCLE 1

X[ 00044.000 ]

Z [ —00397.490 ]

RESUME DES CYCLES DE TRAVAIL. 5

156:28:42 I

IN POSITION I

THREADING CYCLE 2

X [00044.000 ]

Z [=00397.490 |

LEVEL
CYCLE

F 1.000] 8 T F 1.000] s T
o7 oA
2 Vo)
X\ = X\ =
Coordinate (Xi,Zi) Coordinate (Xi,Zi)
X [0.0000 7 0.0000 X [0.0000 7 0.0000
LEVEL
Coordinate (Zf) Coordinate (Zf)
7 0.0000 CYCLE X 0.0000 z 0.0000
H
A Threading pitch P 0.0000 Threading pitch P 0.0000
Distance to end of thread ¢  0.0000 é Distance to end of thread o 0.0000
Total depth H  0.0000 Total depth H  0.0000
> 7 Angle To W 0.0000 Angle lo W 0.0000
Safety distance Safety distance
X 0.0000 z 0.0000 X 0.0000 zZ 0.0000
— —
Max. pass of depth N Max. pass of depth
S 150 T2 D2 A [ S 150 T2 D2 A 0
Minimun increment g Minimun increment M [ Y]
P A/A %
A 0.0200 DA A 0.0200 A V)
| |

Filetage longitudinal.

Filetage conique.
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RESUME DES CYCLES DE TRAVAIL. 5

’r ) " )

15:28:42 I IN POSITION I 16:28:42 I IN POSITION I

THREADING CYCLE 3 X[ 00044.000 | Z [ —00397.490 | THREADING CYCLE 4 X[ 00044.000 ] 7 [ —00397.490 ]

F 1.000] S T F 1000 ] 8§ T

Coordinate (Xi,Zi)

7 m—
2
X, X Z  0.0000 ez,
Coordinate (7f) Coordinate (Xi,Zi)
X 0.0000 7 0.0000 X Z  0.0000
Threading pitch LEVEL Coordinate (2f) LEVEL
P 0.0000 CYCLE X 0.0000 Z  0.0000 CYCLE
Threadi itch
Distance to end of thread reading pite P 0.0000
o 0.0000 Distance to end of thread o  0.0000
Total depth Total depth H 0.0000
H  0.0000
Cota en Z del valle K 0.0000
Angle Io W 0.0000 Posici6n angular del valle W  0.0000

Safety distance Safety distance
X 0.0000 zZ 0.0000 X 0.0000 Z  0.0000

—
rpy| GAMA Max. pass of depth RPM GA Max. pass of depth
§150 T2 D=2 A 0 — oo S150 T2 D2 A 0
SMAX 1230
¥ Minimun increment Minimun increment M
DA A 0.0200 YA A 0.0200 A

J o

Filetage frontal. Repassage de filets.

Ce niveau n'est disponible que lorsqu'on travaille avec arrét
orienté de broche.

2|

B
K

W
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~

15:28:42 | i posiion |

THREADING CYCLE 5

X[ 00044.000 |

7 [ —00397.490 ]

F 1.000] s T

-~

Coordinate (Xi,Zi)
X [ 0.0000

Coordinate (Zf)
X 0.0000

Threading pitch
Number of entries

Z 0.0000

z 0.0000
P 0.0000
N 0.0000

Distance to end of thread ¢  0.0000

LEVEL
CYCLE

Total depth H 0.0000
Angle o W 0.0000
Safety distance
X 0.0000 V4 0.0000
—
RPM GR w Mex. pass of depth
S 150 T2 D2 A 0
SMAX 1230
¥ Minimun increment M \ A
2 P
& * A A 0.0200 LA, V)

o

/)

Filets a plusieurs entrées.
Ce niveau n'est disponible que lorsqu'on travaille avec arrét

orienté de broche.

RESUME DES CYCLES DE TRAVAIL. 5
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5.7 Cycle de rainurage.

RESUME DES CYCLES DE TRAVAIL. 5

L

15:28:42 I I 15:28:42 I I
GROOVING CYCLE 1 || it = GROOVING CYCLE 2 || yeon) o -wmio]
P s T F 5 T
"/,,//ﬂ Coordinates (Xi,Zi)
X, Xa X z 00000
Coordinates (Xi,Zi) Coordinates (Xf, Zf)
f X [0.0000 7 0.0000 LEVEL X 0.0000 Z  0.0000 LEVEL
Xt, 78 ; 3
Coordinates (Xf, Zf) CYCLE el T Bottom 7 coord. R 0.0000 CYCLE
X 0.0000 7 0.0000 . 1%z o
Diameter 6  0.0000 AI fffff =/ Dwell at the bottom t 0.00
5,X Dwell at the bottom t 0.00 é R D Number of grooves N 0 %
_—
Number of grooves N 0 o ozt Offset [ 0.0000
” »
»7 Offset I 00000 >7 Safety distance

Safety distance X 0.0000 z  0.0000
X 0.0000 % 0.0000

cpy| CEAR ROUGHING PASS M ROUGHING PASS

F 0.000 3 150 T2 D2 A 0 F 0.000 S 150 TR D2 A 0
SMAX 1230
FINISHING STOCK N FINISHING STOCK
S R F 0.000 s 150 T2 D2 5 0 F 0000 S 150 T2 D2 s 0
\a ' ) I )
Rainurage cylindrique. Rainurage frontal.
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RESUME DES CYCLES DE TRAVAIL. 5

" ) r )

15:28:42 I I 16:28:42 I I

GROOVING CYC LE 3 X[ 00044.000 | Z [ —00897.490 | GROOVING CYCLE 4 X [ 00044.000 ] 7 [ —00397.490 |

F 1.000] 8 T F 1.000] S T

Coordinates (X, Zf) Coordinates (Xf, Zf)
X 0.0000 7 0.0000 X 0.0000 z 0.0000

o Coordinates (Xi,Zi) Coordinates _(Xi,Zi)
% X [0.0000 7 0.0000 X X [0.0000 z 0,0000
e 7
> ¥

Diameter [} 0.0000 LEVEL Diameter R 0,0000 LEVEL
Inclination angle Inclination angle
o 0.0000 B 0.0000 CYCLE a  0.0000 B 0,0000 CYCLE
=1 > @ ! e B
8 + [ % 3 + [ %
Number of grooves N 0 Number of grooves N 0
[ »7 Offset 1 0.0000 Offset I 0.0000
Safety distance Safety distance
X 0.0000 z 0.0000 X 0.0000 7 0.0000
rpy| GEAR | [ROUGHING é ROUGHING PASS RPM GR ROUGHING ROUGHING PASS
F 0.000 S 150 T2 D2 A 0
F 0,000 8 150 T2 D2 A 0
SMAX 1230 SMAX 1230

é FINISHING STOCK [ o ﬁ FINISHING STOCK v
(@ * F 0000 S 150 T2 D2 s 0 F 0000 S 150 T2 D2 ) 0 2
K I j K\ I j

Rainurage cylindrique de parois inclinées. Rainurage frontal de parois inclinées.

o
\
NN
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~

15:28:42 I I
GROOVING CYCLE 5 X [ 00044.000 | 7 [ -00397.490 |
F S T
X4 T
Coordinates (Xi,Zi)
. X Z 0.0000
LEVEL
Diameter CYCLE
F of  0.0000
Fry =
v Z %
Tl
>7Z Safety distance
y
X 0.0000 7 0.0000
GHAR
RPM é Fr 0.0000
F 0.000 3 150 T2 D2 or  0.0000
SMAX 1230
|

Trongonnage.

RESUME DES CYCLES DE TRAVAIL. 5
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RESUME DES CYCLES DE TRAVAIL. 5

5.8 Cycles de percage et de taraudage.

(r D " )

15:25:42 | | 15:28:42 | |
X [_00044.000 ] 7 [-00397.490 ] X[__00044.000 | 7 [ -00397.490 |
DRILLING CYCLE TAPPING CYCLE - .
F S T F 1.000 S
Coordinates (X.Z) 0=
XA XA .
X [0.0000 z 0.0000
L L Coordinates (Z)
Total depth LEVEL 4
L 0,0000 CYCLE 2 Total depth
— Py, e L
e —— »7 e Fe »>7 L 0.0000
t@ Dwell at the bottom t@
L 0.0000 ; Dwell at the bottom
t 0.0000
A
Safety distance Safety distance
X 0.0000 Z 0.0000 X 0.0000 z 0.0000
e
ou| CGEAR KA 0.0000 reu| CEAR ﬁ
F 0.000 S 150 T5 D5 A 0 F 0.000 s 150 T5 D5
SMAX 1280 SMAX 1230

Cycle de percage. Cycle de taraudage.

NOTE: Si on dispose de broche orientable, les cycles expliqués a 'annexe A seront aussi affichés.
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5.9 Cycle de profil.

RESUME DES CYCLES DE TRAVAIL. 5

L/
I

" ) " )

15:28:42 I I 15:28:42 I I

PROFILE CYCLE ]L )F(\ 052:;000 \s TS\O 700397&4 PROF}[LE CYCLE 2 X[ 00044.000 | 7 [=00397.490 ]

F[__1.000] s[ 150 ] T3]

XA % F 1.0000 XA % & 1.0000
PROFILE DEF. (max. 12 points) Part Program of Profile
. }z( LEVEL : LEVEL
NGl =] creL CYCLE
P3 X 0.0

000 P
A 0.0000 — ’

Coordinates (X,Z)
X 229.4552 Z -419.3305

Coordinates (X,Z)
X 229.4552 Z  -419.3305

Safety distance Safety distance
X 0,0000 X 0.0000 0.0000 X 0.0000

rem| CEAR M wou| CTAR [ CROUGHING
St 160 T 3 D 3

X
F 0.000 A 0 b F 0.000 St 150 T 3 D 3 A 0
SMAX 1230 «H SMAX 1230
=
—_—

* F 0.000 St150 T3 D3 2 0 F 0.000 St150 T3 D3
\\ | j \\ j

A ce niveau, il faut définir tous les points du profil. A ce niveau, le profil est défini dans un programme piéce.
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MANUEL D’AUTO-APPRENTISSAGE 86



—— Option -TC.

f

15:28.42 | |

Coordinates (X,Z)

X [_00044.000 | 7 [ -00397.490 |
7
R [
P

X 0.0000 z 0.0000
Coordinate C e 0.0000
Total depth Px 0.0000
Penetration F F 0.0000
Safety distance
X 0.0000 X 0.0000
RPM GR ROUGHING ROUGHING PASS
F 0.000 St 160 T3 D3 A 0
SMAX 1230
FINISHING FINISHING STOCK
S R F 0.000 St150 T 3 D3 5 0

.

J

LEVEL
CYCLE

Profil ZC.

Ce niveau n’est disponible que si I'on travaille avec 'axe C.

RESUME DES CYCLES DE TRAVAIL. 5

f

15:28:42 I I
X[ 00044.000 ] Z [ —00397.490 ]
PROFILE XC F[__1.000] sS[ 160 ] T3]
P

Coordinates (X,Z)
X 0.0000

Coordinate C
Total depth
Penetration F

Safety distance
X 0.0000

z 0.0000
C 0.0000
Px 0.0000
F 0.0000
X 0.0000

GEAR —
RPM ROUGHING “
St150 T3 D3

F 0.000

@z}

A

ROUGHING PASS

0

SMAX 1230
& R F 0.000 Sti50 T3 D3

FINISHING STOCK

é

0

g

)

LEVEL
CYCLE

Profil XC.

Ce niveau n’est disponible que si I'on travaille avec I'axe C.
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RESUME DES CYCLES DE TRAVAIL. 5
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PROGRAMMES PIECE CONVERSATIONNELS.

Qu’est-ce qu’un programme piéce conversationnel?

Comment peut étre édité un programme piece conversationnel?

Comment peut étre modifié un programme piece conversationnel?, (ajouter ou supprimer des opérations?).
Simuler / Exécuter une opération.

Simuler / exécuter un programme a partir d'une opération.

Simuler / exécuter un programme piece.

Copier un programme piece.

Effacer un programme piece.






—— Option -TC.

PROGRAMMES PIECE CONVERSATIONNELS. 6

6.1 Qu’est-ce qu’un programme piece conversationnel?

Un programme piéce conversationnel est un ensemble d’opérations ordonnées séquentiellement. Les opérations sont définies

séparément puis enregistrées 'une apres I'autre dans un programme. Le nom du programme piece peut étre un numéro entre
1 - 899999.

Cycle de profil 1.

Cycle d'arrondissement 1. 15:28:42 | P000555 |

Cycle de tournage conique. | PROGRAMMES - PIECE || CYCLES

- - - CREATION NOUVELLE PIECE --- | | 1 - CYCLE DE POSITIONNEMENT 1
Cycle de chariotage. 111 - AXE FILETE 2 — CYCLE DE DRESSAGE
122 — AXE CONIQUE 3 — CYCLE DE CHARIOTAGE
333 - 4 - CYCLE DE TOURNAGE CONIQUE 1
555 — AXE PRINCIPAL 5 - CYCLE D'ARRONDISSEMENT 1
Y 6 — CYCLE DE PROFIL 1
A
Cycle de dressage.

FAGOR a MANUEL D’AUTO-APPRENTISSAGE
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6.2 Edition d'un programme piéce.

PROGRAMMES PIECE CONVERSATIONNELS. 6

Pour éditer le programme piece, il faut d’abord sélectionner les opérations nécessaires pour exécuter la piece et 'ordre dans
lequel elles vont étre exécutées. Il peut y avoir différentes manieres d’exécuter une piece.

Cycle de chariotage.

Cycle d'arrondissement.

Cycle de tournage conique.

/ '

20
30
40
50

Cycle de profil.

Sx45° 20 Y

35

65

Solutions différentes pour une méme piece.

Apres avoir décidé la séquence d’opérations, le programme piece se fait en éditant les opérations une par une.
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PROGRAMMES PIECE CONVERSATIONNELS. 6

ECRAN STANDARD

15:28:42 P000555 | 15:28:42 P0O00555 |
PROGRAMMES - PIECE CYCLES PROGRAMMES - PIECE CYCLES
P.PROG PPROC | || =—Y—— = ——
- @ - - CREATION NOUVELLE D> I ““CREATION NOUVELLE !
PIECE - - PIECE - -
I I L — — — — — — .|
111 - AXE FILETE 111 - AXE FILETE
122 — AXE CONIQUE 122 — AXE CONIQUE
333- 333 -
444 - 444 -
CREER PIECE N...

Avec le foyer sélectionner "Création nouvelle Saisir le numéro du programme piéce.
piece".
15:28:42 P000555|
PROGRAMMES - PIECE CYCLES
- - CREATION NOUVELLE
PIECE - -
(Saisir numéro) + [ENTER] + (commentaire) + [ENTER] 111 - AXE FILETE
» 122 — AXE CONIQUE
333 -
555 + [ENTER] + EXEMPLE + [ENTER] 444 -

555 - EXEMPLE
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PROGRAMMES PIECE CONVERSATIONNELS. 6

L/
)

Choisir une opération et définir
ses parametres. Lorsque
l'opération est définie, taper sur
[P.PROG].

P.PROG

o)

-

16:28:42

P000555 |

PROGRAMMES - PIECE

CYCLES

- - CREATION NOUVELLE
PIECE - -

111 - AXE FILETE
122 — AXE CONIQUE
333 -

444 -

555 - EXEMPLE

Sélectionner le programme avec le foyer.

ENTER
$

—>

15:28:42

P000555 |

PROGRAMMES - PIECE

CYCLES

- - CREATION NOUVELLE
PIECE - -

111 - AXE FILETE
122 — AXE CONIQUE
333 -

444 -

1 - CYCLE DE TOURNAGE
CONIQUE 1

Répéter ces pas avec les autres
opérations. Dans notre cas, le
programme piéce terminé sera
comme il suit.

15:28:42

P000555 |

PROGRAMMES - PIECE

CYCLES

-- CREATIQN NOUVELLE
PIECE - -

111 - AXE FILETE
122 — AXE CONIQUE
333-

444 -

1 - CYCLE DE TOURNAGE
CONIQUE 1

2 - CYCLE
D'ARRONDISSEMENT 1

3 - CYCLE DE CHARIOTAGE

MANUEL D’AUTO-APPRENTISSAGE
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PROGRAMMES PIECE CONVERSATIONNELS. 6

6.3 Modifier un programme piece.

Remplacer une opération. s =
15:28:42 | P000555|
PROGRAMMES - PIECE CYCLES
-- CREATION NOUVELLEPIECE || 1 - CYCLE DE TOURNAGE AT - —— FPROC
-- CONIQUE 1 La CNC affiche I'opération avec :>>
2 : CYCLE A toutes les données. Modifier les
111 - AXE FILETE D'ARRONDISSEMENT 1 — N ) —
o o 122 — AXE CONIQUE 3 - CYCLE DE CHARIOTAGE | parame?"?_s comme dans le
Choisir une opération et taper sur 333- mode d’édition.
[RECALL]. 444 - Aprés avoir modifié les
> 555 - EXEMPLE données, taper sur [P.PROG].
f \
15:28:42 | POOO555|
PROGRAMMES - PIECE CYCLES
-- CREATION NOUVELLEPIECE || 1 - CYCLE DE TOURNAGE
.- CONIQUE 1
2 - CYCLE ENTHR ) BNTER B -
111 - AXE FILETE D'ARRONDISSEMENT 1 La CNC demandera une option. Lanouvelle opération remplace la
122 - AXE CONIQUE 3 - CYCLE DE CHARIOTAGE | — g | Choisirl'option"REMPLACER"et | ___—_g,. | précédente.
833 - taper sur [ENTER].
444 -
555 - EXEMPLE
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La CNC permet aussi d’ajouter de nouvelles opérations dans un programme piece.

PROGRAMMES PIECE CONVERSATIONNELS. 6

Insérer une opeération. ~ =,
15:28:42 | P000555|
PROGRAMMES - PIECE CYCLES
T s -- CREATION NOUVELLE PIECE 1 - CYCLE DE TOURNAGE
Choisi L Définir les parametres de P.PROC - CONIQUE 1
oisir une operation. 'opération et taper sur Z>> , %IARRONDIéSEMENT1CYCLE
- s 111 - AXE FILETE
o [PPROG] p.qur acceder au 122 — AXE CONIQUE 3 - CYCLE DE CHARIOTAGE
programme piece. 333

444 -
555 - EXEMPLE

. __ )
15:28:42 | P000555|
PROGRAMMES - PIECE CYCLES
-- CREATION NOUVELLEPIECE ||1 - CYCLE DE TOURNAGE
_- CONIQUE 1
Choisir la position sur laquelle ENTER 2 - CYCLE P -
on o ha't% insérer I'o é?at'on 111 - AXE FILETE D'ARRONDISSEMENT 1 La nouvelle opération est insérée
uharte | peratl 122 - AXE CONIQUE 3- CYCLE DE RAINURAGE 1 derriére la position choisie.

et taper sur [ENTER]. —> 333 4 — CYCLE DE CHARIOTAGE

444 -

555 - EXEMPLE
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PROGRAMMES PIECE CONVERSATIONNELS. 6

La CNC permet aussi de supprimer des opérations d’'un programme piece.

Effacer une opération.

. )
15:28:42 | P000555|
PROGRAMMES - PIECE CYCLES
hoisir I' Aration a eff r --CREATION NOUVELLE PIECE || 1 - CYCLE DE TOURNAGE CLEAR - -
Choisir l'opération & effacer et - CONIQUE 1 Vi La CNC demande confirmation.
taper sur [CLEAR]. 5 ) CYOLE Taper sur [ENTER]
—> 111 - AXE FILETE D'ARRONDISSEMENT 1 —_—
122 — AXE CONIQUE 3- CYCLE DE RAINURAGE 1
333 - 4 — CYCLE DE CHARIOTAGE |

444 -
555 - EXEMPLE
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La CNC permet aussi de changer la position d’'une opération.

PROGRAMMES PIECE CONVERSATIONNELS. 6

Changer la position d'une opération.

(r )

15:28:42 | P000555 |
Choisir I'opération a déplacer et PROGRAMMES - PIECE CYCLES Choisir la nouvelle position pour
taper sur la touche bicouleur. . - CREATION NOUVELLEPIECE | [T - CYCLE DE TOURNAGE —————p |l'Opération et taper sur
.- CONIQUE 1 [ENTE R].
2 - CYCLE

111 - AXE FILETE D'ARRONDISSEMENT 1

122 — AXE CONIQUE 3 - CYCLE DE CHARIOTAGE

333 -

444 -

555 - EXEMPLE

(r D (r Y

15:28:42 | P000555 | 15:28:42 | P0O00666 |
[ PROGRAMMES - PIECE | CYCLES [ PROGRAMMES - PIECE | CYCLES
- - CREATION NOUVELLE PIECE 1 - CYCLE DE TOURNAGE ENTER --CREATION NOUVELLE PIECE 1 - CYCLE , ,
~. CONIQUE 1 - D'ARRONDISSEMENT 1 La nouvelle opération est
, 2 eropiaseMenT o — . 2 - CYCLE DE CHARIOTAGE insérée derriére la position
111 - AXE FILETE ! - : 3 i
111 - AXE FILETE 3 - CYCLE DE TOURNAGH choisie.
122 — AXE CONIQUE 3 - CYCLE DE CHARIOTAGE | 122 — AXE CONIQUE CONIQUE 1
333 - 333 -
444 - 444 -
555 - EXEMPLE 555 - EXEMPLE
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PROGRAMMES PIECE CONVERSATIONNELS. 6

6.4 Simuler / Exécuter une opération.

Choisir I'opération a simuler et taper sur [RECALL].

(r )

15:28:42 | POOO555| | T
[ PROGRAMMES - PIECE | CYCLES TURNING CYCLE e T
--CREATION NOUVELLE PIECE |[1 - CYCLE DE TOURNAGE —
-- CONIQUE 1 cooramae (02 GRAPHICS . - -
> - CYOLE < ¥ owm | 2 o Ecran de représentation
111 - AXE FILETE D'ARRONDISSEMENT 1 — O ——p | graphique.
122 — AXE CONIQUE 3 CYCLE DE CHARIOTAGE et
333 -
" e 4 oo
555 - EXEMPLE o
o P FlN;SHlN!‘. STOCK .
- 1
. 0 . ..
Choisir I'opération a simuler et taper sur [RECALL].
t )
16:28:42 | P000555|
e | I | T
[ PROGRAMMES - PIECE | CYCLES TURNING CYCLE [ TurniNG cveiE |
--CREATION NOUVELLE PIECE |[1 - CYCLE DE TOURNAGE S )
- CONIQUE 1 n ¢ o PN -
2 - CYCLE AN S A @
111 - AXE FILETE D'ARRONDISSEMENT 1 P Dameer —p —P>
122 — AXE CONIQUE 3 - CYCLE DE CHARIOTAGE P——
333 - AT o
444 - M [ ] e, e :
555 - EXEMPLE I I
o a MANUEL D’AUTO-APPRENTISSAGE
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6.5 Simuler / exécuter un programme piece.

PROGRAMMES PIECE CONVERSATIONNELS. 6

Choisir le programme piéce a simuler et taper sur [GRAPHICS].

(r )

15:28:42 | POOO555|
PROGRAMMES - PIECE CYCLES
- - CREATION NOUVELLE PIECE 1 - CYCLE DE TOURNAGE
- CONIOUE 1 GRAPHICS — -
2 : CYCLE Ecran de représentation
111 - AXE FILETE D'ARRONDISSEMENT 1 _» graph|que
122 — AXE CONIQUE 3 - CYCLE DE CHARIOTAGE
333 -

444 -
555 - EXEMPLE

Choisir le programme piéce a exécuter et taper sur [START].

(r )

15:28:42 | POOO555|
PROGRAMMES - PIECE CYCLES
--CREATION NOUVELLE PIECE || 1 - CYCLE DE TOURNAGE
- CONIQUE 1
2 - CYCLE @
111 - AXE FILETE D'ARRONDISSEMENT 1 —
122 — AXE CONIQUE 3 - CYCLE DE CHARIOTAGE
333 -

444 -
555 - EXEMPLE
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PROGRAMMES PIECE CONVERSATIONNELS. 6

6.6 Simuler / exécuter un programme a partir d'une opération.

Choisir I'opération a partir de laquelle on veut initier la simulation et taper sur [GRAPHICS].

(r )

15:28:42 | POOO555|
[ PROGRAMMES - PIECE | CYCLES
- - CREATION NOUVELLE PIECE || 1 - CYCLE DE TOURNAGE
-- CONIQUE 1 GRAPHICS _ :
2 . CYCLE Ecran de représentation
111 - AXE FILETE D'ARRONDISSEMENT 1 — graphique.
122 — AXE CONIQUE 3 - CYCLE DE CHARIOTAGE |
333-

444 -
555 - EXEMPLE

Choisir I'opération a partir de laquelle on veut initier I'exécution et taper sur [START].

(r )

15:28:42 | P000555|
[ PROGRAMMES - PIECE | CYCLES
--CREATION NOUVELLE PIECE || 1 - CYCLE DE TOURNAGE
- CONIQUE 1
2 - CYCLE @
111 - AXE FILETE D'ARRONDISSEMENT 1 —
122 — AXE CONIQUE 3 - CYCLE DE CHARIOTAGE |
333 -

444 -
555 - EXEMPLE
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6.7 Copier un programme piece dans un autre programme.

(r )

15:28.42 | Po00s55 |[[1] 15:28:42 Pooosss (]
PROGRAMMES -~ PIECE CVOLES PROGRAMMES - PIECE CYCLES
—_CREATION NOUVELLE PIECE || 1 - CYCLE DE TOURNAGE FPRQG --CREATION NOUVELLE || 1 - O¥CLE DE TOURNAGE —
-- CONIQUE 1 :>> PIECE - - CONIQUE 1 n
2 CYCLE 2 - CYCLE 2
111 - AXE FILETE D'ARRONDISSEMENT 1 —> 111 - AXE FILETE D'ARRONDISSEMENT 1 — >
122 — AXE CONIQUE 3 - CYCLE DE CHARIOTAGE 122 — AXE CONIQUE 3~ CYCLE DE CHARIOTAGE
333 - 333 -
444 - 444 -
555 - EXEMPLE 555 - EXEMPLE
COPIER A PIECE N...
|

Choisir le programme a copier et taper sur [P.PROG].

Saisir le numéro du nouveau programme.
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PROGRAMMES PIECE CONVERSATIONNELS. 6

6.8 Effacer un programme piece.

. )

15:28:42 | P000555|
PROGRAMMES - PIECE CYCLES
-- CREATION NOUVELLE PIECE 1 - CYCLE DE TOURNAGE CLEAR - -
- CONIQUE 1 Vi La CNC demande confirmation.
. 2 : CYCLE ———p | Taper sur [ENTER]

111 - AXE FILETE D'ARRONDISSEMENT 1

122 — AXE CONIQUE 3 - CYCLE DE CHARIOTAGE

333 -

444 -

555 - EXEMPLE

/¢ )
165:28:42 | P000555|
PROGRAMMES - PIECE CYCLES
-- CREATION NOUVELLE PIECE
Choisir le programme que I'on désire effacer et taper sur 111 - AXE FILETE
[CLEAR] 122 — AXE CONIQUE
333 -
444 -
FAGOR a MANUEL D’AUTO-APPRENTISSAGE
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PROGRAMMES PIECE CONVERSATIONNELS. 6

FAGOR a MANUEL D’AUTO-APPRENTISSAGE 104



A D'AUTRES USINAGES SUR LE TOUR.

Broche orientable et outil motorisé.
Percage multiple.
Taraudage multiple.

Usinage de clavettes.






—— Option -TC.

A.1 Introduction

Pour réaliser ces usinages, la machine doit disposer de broche orientable et d’outil motorisé. Si la machine dispose de ces
performances, la CNC affichera les options "Percage multiple" et "Clavettes" en accédant au cycle de percage.

Percage multiple.

Usinage de clavettes.
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A.2 Broche orientable et outil motorisé.

Cette performance permet de positionner la broche sur la position angulaire souhaitée, pour pouvoir effectuer des trous et
des clavettes sur les surfaces frontale et cylindrique de la piece.

$ Broche orientable. Outil motorisé.

Cette touche accéde au mode de broche orientable. La Avec un outil motorisé actif, la CNC affiche I'information
broche s’arréte (si elle était en train de tourner) et se place suivante.
dans I'angle spécifié. Chaque fois que 'on tape sur cette

touche, la position de la broche s’incrémente de cet angle. Numéro d'outil.
T 02 =
Pour saisir la valeur de l'incrément angulaire, taper trois fois S 0160 PI? Vitesse de rotation de l'outil.
sur la touche [S]. CHANGE POSITION " ,
[S] < 25000 7 85000 || POSItion du point de changement.
< (0100 | Vitesse de rotation sélectionnée. Pour définir la vitesse de I'outil motorisé, il faut d’abord taper
sur [T] pour sélectionner la fenétre d’outils. Ensuite taper
Ol % 115 Sens de rotation et pourcentage appliqué. sur:
SMAX 1000 RANGE 1| Vitesse de rotation maximale et gamme active. @ + Vitesse de
020.0000] Incrément angulaire de la broche. rotation. +

Pour commander I'outil motorisé:

Pour en sortir du mode broche orientable,

© , _ g
Démarre I'outil motorisé.
@ﬂ]‘ - ‘ taper sur une des touches de la broche. = [ Demarre Toutil motorise
:% Arréte la rotation de I'outil motorisé.
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A.3 Percage multiple.

Pl
SN | eyoLE
~
15:28:42' EN POSICION I 15:28:42' EN POSICION I
X [ 00044.000 ] Z [ -00397.490 ] X 00044.000 7 [-00397.490
MULTIPLE DRILLING MULTIPLE DRILLING
F 1.000] s T F 1.000] S T
.7
Xy . Xy
ny Coordenadas (X,Z) Coordenadas (X.Z)
Xi,Zi o X 0.0000 7 0.0000 X 0.0000 z 0.0000
@ Profundidad total LEVEL Profundidad total LEVEL
L@ L 0.0000 CYCLE L 0.0000 CYCLE
Temporizacién en el fondo Temporizacion en el fondo
t 0.0000 t 0.0000
Geometria angular del cabezal Geometria angular del cabezal
a 0.0000 B 0.0000 a 0.0000 B 0.0000
Numero total de operaciones Numero total de operaciones
N 0
Distancia de seguridad Distancia de seguridad
X 0.0000 Z 0.0000 X 0.0000 z 0.0000
— s— —
- Paso de taladrado Paso de taladrado
F 0.000 S 150 ToO A 0 F 0.000 8150 T O A 0
SMAX 0 SMAX 0

Percage multiple sur la face cylindrique. Percage multiple sur la face avant.
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A.4 Taraudage multiple.

o | |LEVEL
> CYCLE
15:28:42' IN POSITION I 15:28:42' IN POSITION I
MULT}[PLE TAPPING X [ 00044.000 ] % [ —00397.490 | MULT}[PLE TAPP}[NG X[ 00044.000 ] 7 [ —00397.490 |
F[__1.000] s[_ 150 ] T3] FL__tooo] s[ _150] T3]
v 1 |
X“ ,’//////f X“ 22
L
PR VR
ot Coordinates (X,Z) Coordinates (X,7)
XLZIH X Z  0.0000 X 7 0.0000
7
LI “é“ {otal g%%toho LEVEL ,:,:,:4: Total depth
© X OYCLE to L 0.0000
»7 Dwell at the bottom > 7 Dwell at the bottom
t 0.0000 t 0.0000
Angular geometry of the spindle Angular geometry of the spindle
a 0.0000 8 0.0000 « 0.0000 8 0.0000
Total Number of operations Total number of operations
N 0 N 0
Safety distance Safety distance
X 0.0000 7 0.0000 X 0.0000 Z 0.0000
. T 0
SMAX o - 0 F 0.000 S 150 T O
K : J K ]

Taraudage multiple sur la face cylindrique.

LEVEL
CYCLE

Taraudage multiple sur la face avant.
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A.5 Clavettes.

LEVEL
SN\
CYCLE
15:28:42' IN POSITION I 15:28:42' IN POSITION I
X [ 00044.000 | 7 [ -00397.490 ] X [ 00044.000 ] 7 [=00397.490 ]
MULTIPLE SLOT MILLING || e s MULTIPLE SLOT MILLING || s o) s x
X
izi Coordinates (X.Z) X Coordinates (X.7)
I_li ! II X [0.0000 ] 7 0.0000 B X [ 00000 ) . 0.0000
Dimensions of the slot LEVEL uf EXLZ‘ 0 Dimensions of the slot
-— L 0.0000 1 0.0000 B Y Y, I\ L 0.0000 1 0.0000
> Angular geometry of the spindle CYCLE - » 7/ Angular geometry of the spindle
« 0.0000 8 0.0000 « 0.0000 g 0.0000
Total number of operations Total number of operations
N EEEEEE%;.I
N 0
Penetration feedrate .
F 0.0000 Penetration feedrate
F 0.0000
Safety distance . - }
X 0.0000 7 0.0000 Biftapcilisttnseguridad
X 0.0000 z 0.0000
F 0,000 S 150 T 0
SMAX - 0 F 0.000 8 150 10
] |
. ) I

Clavettes sur la face cylindrique.

LEVEL
CYCLE

Clavettes sur la face avant.
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