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INFORMATIONSSUR CE MANUEL

Leprésentmanuel s adresseau constructeur delamachine.

|| contient toutel’ informati on nécessai realx nouveaux usagers, outredessuj etsavancéspour
ceux qui connaissent dgjaleproduit CNC800M.

Il neserapasnécessairedelireintégralement cemanuel. Consultezlalistedes"Nouvelles
PrestationsetM odifications', aing quel esappendicesayanttrait aux parametresmachine. Tous
possedent desréférencescroi séesqui vousindiqueront lechapitreou section du manuel sur
lequel setrouveleparametreoulesujet désiré.

Lemanuel décrit touteslesfonctionsquepossedelafamille CNC 800M. Consultezle
tableau comparatif desmodel esafin deconnaitrelesfonctionsdesquellesvotre CNC est
munie.

Pour pouvoiringdlerlaCNC sur votremachine, nousvousconseillonsdeconsulter I’ appendice
ayant trait aux habitaclesrequispour lemiseen placedelaCNC, ainsi quelechapitre 1
"ConfigurationdelaCNC" qui indiquelesdimensionsdelaCNC et qui donneledétail detous
lesterminaux desesconnecteurs.

LeChapitre2"Interfaceaimentationet machine" indiquelemodedebranchementdelaCNC
ausecteur etal’ armoireéectrique.

LeChapitre3"FonctionsAuxiliaires' indiquelesystémed’ accesaux modesd’ utilisation

Pour pouvoir associer laCNCalamachine, il faut personnaliser touslesparamétresmachine
delaCNC. Nousvousconseillonsdeconsulter leschapitres4, 5, 6, ainsi quel esappendices
ayanttraitaux parametresmachine.

Il existe2 appendices, I” uncontenant | esparametresordonnéspar suj ets, lemémeordrequi est
employésur leschapitres4, 5et 6, et un autreappendicecontenant lesparametresordonnés
par ordrenumérique.

L esdeux appendicescontiennent desréférencescroiséesqui vousindigqueront lasection du
manuel surlaquellechaqueparameétreest expliqué.

Durant |’ explicationen détail dechaqueparameétre, chapitres4, 5et 6, il arrivequel’ onfasse
mention du chapitre 7 "Concepts', car certains parametress'y trouvent expliqués plus
profondément, dufaitqu’ilsindiquent commentil faut procéder adediversajustementsde
I’ensemblemachine-CNC

Unefoistouslesmachinesdéfinis, nousvoussuggéeronsd' utiliser I’ annexe " Tableaudedéfinition
desparametresmaching”, eny indiquantlesva eursaveclesquel lesil sfurenttouspersonnal isés.

I1'y aaussi unappendiced’ erreurs, qui indiquecertainesdescausesgquechacund’ eux peut
provoquer.

Notes:  L’information décrite dansle présent manuel peut étre sujet ade variations
provoquéespar desmodificationstechniques.

FAGORAUTOMATION,S.Coop.,seréserveledroitdemodifier lecontenu du
manuel, N’ é&ant pastenuedenotifierlesvariations.
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TABLEAU COMPARATIF
| DESMODELES |
FAGOR CNC 800M




MODELESCNC 800M DISPONIBLES

CNC CNC
800-M G | 800-M Gl

Contrdled'axes X, Y

Axe Z Visualisateur

AxeZ Controlé

Broche

Outils 99 99

Compensation de rayon de I'outil

Compensation de longueur de |'outil

M anivelles Electroniques 3 3

Interface RS 232C

Automate Intégré (PLCI)

Edition du programme en CODE | SO (P99996)

Exécution du programme en CODE | SO (P99996)

Représentation Graphique




NOUVELLESPRESTATIONS

MODIFICATIONS

ET

Date: Juillet 1995 Versionlogiciel:  2.1et suivants
PRESTATION MANUEL ET SECTION MODIFIEE
Effacer lamémoire detouslesparamétres Manuel Installation Section. 3.9
arithmétiques, en leur attribuant lavaleur O. Manuel d'Utilisation Section. 3.8 et 6.9
Programmeation en CODE 1SO. Manuel Programmation
Edition du programme 99996 dansla CNC Manuel Installation Section. 3.10
Manual d'Utilisation Section. 3.9
Lorsdel'interruption del'exécution restent Manuel Installation Section. 3.5.1
opérantes|estouchesde broche, réfrigérant Manuel d'Utilisation Section. 3.5.1
01, 02, 03 et TOOL Manuel d'Utilisation Section. 6.5
Sous-programme associeal'exécution d'outil Manuel Installation Section. 4.3
(seulement en exécution du programme 99996) Manuel Programmation  Chapitre. 9.

Date: Novembre 1995 Versionlogiciel: 2.2 et suivants
PRESTATION MANUEL ET SECTION MODIFIEE
Sous-programmes a exécuter avant et apres T Manuel Installation Section. 4.3
(seulement en exécution du programme 99996) Manuel Programmation  Chapitre. 9.
Fonctions"M" associées aux opérations

automatiques Manuel d'Utilisation Section. 4.1.2
Fonctions"M" associées aux opérations

d'usinage Manuel d'Utilisation Section. 5.1.1




INTRODUCTION

Attention:
Avant lamiseen servicedelaCommade Numérique, lirelesinstructions
qui se trouvent au Chapitre 2 du Manuel d'Installation.

Il est défendu de mettre en service la Commande Numérique avant
d'avoir vérifié que lamachine sur laquelle elle va étre install ée respecte
ce qui est prévenu par la Directive 89/392/CEE.
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DECLARATION DE CONFORMITE

Fabricant: Fagor Automation, S. Coop. Ltda.

Barriode San AndrésS/N, C.P. 20500, M ondr agén -Guiplzcoa- (ESPAGNE)

Nous déclarons sous notre responsabilité exclusive, la conformité du produit:
Commande Numérique Fagor CNC 800 M
auquel atrait la présente déclaration avec les normes:

SECURITE:

EN 60204-1 Sécurité des machines. Equipement é ectrique des machines.

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE:

EN 50081-2 Emission

EN 55011 Emises. Classe A, Groupe 1.
EN 55011 Conduites. Classe A, Groupe 1.

EN 50082-2 Immunité

EN 61000-4-2 Décharges Electrostatiques.

EN 61000-4-4 Transitoires, Rapides et Rafales.

EN 61000-4-11 Variations et Coupures de Tension.

ENV 50140 Champs é ectromagnétiques émis en radiofréquence.

ENV 50141 Perturbations conduites par des champs en radiofréguence.

Conformément a ce qui est prévenu par les Directives Communautaires:

73/23/CEE concernant Sous-voltage, 89/392/CEE concernant Sécurité des Machines et 89/336/

CEE concernant Compatibilité Electromagnétique.

A Mondragon le 2 janvier 1997

P or Au o i@ . Itda.
r&o‘tor, rent

Jdo Julen Busturia
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CONDITIONSDE SECURITE

Lisez les mesures de sécurité qui suivent, al’ objet d’ éviter des|ésions aux personnes et a
prévenir des dommages a ce produit et aux produits qui y sont raccordés.

L’ appareil en pourraétre réparé que par le personnel autorisé par Fagor Automation.
Fagor Automation ne pourra en aucun cas étre responsabl e de tout dommage physique ou
matériel qui découlerait du non-respect de ces normes de bases de sécurité

Précautions vis a vis de dommages a des personnes

Utiliser lescablesde secteur appropriés
N’ utilisez quedescablesde secteur spécifiquement recommandéspour cet appareil en
vued' éviter desrisques.

Eviter lessurchargesélectriques
Afind’ éviter dessurchargesélectriqueset desrisguesd’ incendie, ne pasappliquer de
tension é ectriquehorsdu rang sélectionnésur laparti epostérieuredel’ Unité Centrale
del’ appareil.

Prisedeterre
Afind’ éviter desdéchargesé ectriques, brancher lesbornesdeprisedeterredetousles
modul esau point central deprisedeterre. Deméme, avant deprocéder auraccordement
des entrées et des sorties de ce produit, assurez-vous que laprise deterre a étéfaite.

Avant d’allumer |’ apparelil, vérifiez quevous|’avez misalaterre.
Envued éviter desdéchargesél ectriques, vérifiez quevousavez procédéalaprisede
terre,

Nepastravailler dansdesambianceshumides.
Pour éviter des décharges électriques, travaillez toujours dans des ambiances a
humiditérelativeinférieure a 90% sans condensation a45° C.

Nepastravailler dansdesambiancesexplosives

Afin d’ éviter des risques, des |ésions ou des dommages, ne pas travailler dans des
ambiancesexplosives.

Précautions pour éviter |’endommagement du produit

Ambiancedetravail
Cet appareil est préparé pour étre utilisé dansdes Ambiances | ndustrielles et respecte
les directives et les normes en vigueur dans|’ Union Européenne.

Fagor Automation neseresponsabilisepasdesdommagesqu’ il pourrait provoquer S'il
est monté sousd’ autresconditions (ambiancesrésidentiellesou domestiques).

Installer I'appareil &I’ endr oit adéquat
|| estrecommandéd’ installer laCommande Numérique, autant que possible, €l oignée
deliquides de refroidissement, de produits chimiques, de coups, etc., qui pourraient
I’endommager.
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L’ appareil respecte les directives européennes en ce qui concerne la compatibilité
électromagnétique. 1l est néanmoins conseillé de le tenir éloigné des sources de
perturbatl onélectromagnétique, tellesque:
L es charges puissantes branchées au secteur sur lequel est raccorde |’ équipement.
- Les émetteurs-récepteurs portatifs proches (radiotéléphones, émetteurs
radioamateurs),
- Emetteurs-récepteursderadio/té évisionproches,
- Appareilsde soudure al’ arc proches,
- Lignesde haute tensions proches,
- Etc.

Enveloppes
Le constructeur est responsable de garantir que I’ enveloppe qui a é&é monté sur
I équi pement respectetoutesl esdirectivesenvigueur danslaCommunauté Européenne.

Eviter desinterférencesen provenance delamachine-outil
Tous les éléments de la machine-outil susceptibles de provoquer des interférences
doivent étre débranchés (bobinesdesrelais, contacteurs, moteurs, etc.).

Utiliser lasourced’alimentation adéquate
Utiliser pour | alimentation desentréeset dessortiesunesourced’ alimentationexterne
stabiliseea 24 Vcc.

Prisedeterredelasourced’alimentation
Lepoint dezérovoltsdelasourced’ alimentation devraétrebranchéau point principal
deterre delamachine.

Raccordement desentréeset dessortiesanalogiques
Il est recommandédefaireleraccordement au moyen decéblesblindés, en raccordant
touteslesmaillesalaborne correspondante (Voir 2eme chapitre).

Conditionsdel’ environnement
La température ambiante qui doit exister au régime de fonctionnement doit étre
comprise entre +5°C et +45°C.
Latempérature ambiante qui doit exister au régime de non fonctionnement doit étre
comprise entre -25°C et 70°C.

Dispositif decoupuredel’ alimentation

Ledispositif de coupure de |’ alimentation doit étre situé dans un endroit facilement
accessible et aune distance du sol compriseentre 0,7 m. et 1,7 m.

Protections de |’ apparell

Il incorpore 2 fusibles extérieurs rapides (F) de 3,15 Amp./ 250 V., pour la protection de
| entrée de secteur.

Toutes les entrées-sorties digitales disposent d’ un isolement galvanique atravers d opto-
coupleursentrelacircuiteriedelaCNC et |’ extérieur.

Elles sont protégées par 1 fusible extérieurs rapides (F) de 3,15 Amp./ 250 V contre

I’ éventuelle surtension de la source extérieure (plus de 33 Vcc.) et contre e branchement
inversédelasourced’ alimentation.
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Précautions a prendre durant les réparations

Nepasmanipuler I'intérieur del’ appareil
Seul le personnel autorisé par Fagor Automation peut manipuler
Iintérieur del’ appareil.

Ne pas manipuler lesconnecteurslorsquel’ appareil est branché au
secteur
Avant de manipuler lesconnecteurs (entrées/sorties, mesure, €tc.),
vérifiez quel’ appareil est débranché du secteur.

Symboles de sécurité

Symboles pouvant appar aitre sur lemanuel

Symbole ATTENTION.
II'a un texte associé qui indique les actions ou les opérations pouvant
provoquer des dommages aux personnes ou aux appareils.

Symboles que peut présenter le produit

Symbole ATTENTION.
II'a un texte associé qui indique les actions ou les opérations pouvant
provoquer des dommages aux personnes ou aux appareils.

Symbole PROTECTION DE MASSES.
Il indiquequelepoint enquestiondoit &rebrancheéau point central demise
alaterre delamachine afin de protéger les personnes et les appareils

Symbole D’ELECTROCUTION.
Il indique que | e point en question peut étre soustension électrique.
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CONDITIONSDE LA GARANTIE

GARANTIE

Tout produit fabriqué ou distribué par Fagor Automation aune garantie de 12 moisa
partir deladate d’ expédition depuisnos magasins.

L aditegarantiecouvretouslesfraisdematérielset demaind oeuvrederéparation, sur
lesinstallationsde FAGOR, utiliséspour réparer desanomaliesdefonctionnement des
équipements.

Durant la période de garantie, Fagor réparera ou remplacera les produits qu’elle a
vérifiésétredéfectueux.

FAGOR s engage aréparer ou aremplacer ses produits durant la période comprise
entreledébut desafabricationjusqu’ a8 ansapartir deladatededisparitiondu produit
sur le catalogue.

Il est duressort exclusif de FAGOR dedéterminer si laréparation rentredanslecadre
défini commegarantie.

CLAUSES D'EXCLUSION

Laréparation seferasur nosinstallations, ladite garantie excluant donc tousfraisde
transport, ainsi que ceux qui sont provoqués par le déplacement de son personnel
technique pour laréalisation delaréparation d’ un équipement, malgré quecelui-ci se
trouve durant lapériode de garantie ci-dessus exprimée.

Ladite garantie sera appliquée toutefois que les équipements auront été installés
conformément aux instructions, qu’ils n’auront pas été malmenés, ni qu’ils aient
souffert de dégats pour cause d’ accident ou de négligence et qu’ un personnel non
autorisé pas FAGOR ne soit pasintervenu sur lesdits équipements.

Si, unefoisl’ assistance ou laréparation menée aterme, lacausedelapannen’ est pas
attribuable aux-dits éléments, le client est obligé a prendre en charge tous les frais
provogues, et s en tiendraaux tarifsen vigueur.

D’autres garanties implicites et explicites ne sont pas couvertes et FAGOR

AUTOMATION n’ est pas responsable dans aucune circonstance d’ autres dégéts ou
préudicesqui pourraient étre provoqués.

CONTRATS D’ASSISTANCE

Descontratsd’ Assistanceet d' Entretient sont aladispositionduclient et pour lapériode
de garantie et au-delade ladite période.
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CONDITIONSDE RENVOI

Si vousallez envoyer leMoniteur oul’ UnitéCentrale, emballez-lesdanssacaisseen carton
originale avec leur matériel d’emballage original. Si vous ne disposez pas du matériel
d emballage original, emballez-le delafacon suivante:

1-
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Obtenez une caisseen carton dont les 3 dimensionsinternesauront au moins15cm (6
pouces) deplusquecellesdel’ appareil, Lecarton utilisé pour lacaisse doit avoir une
résistancede 170 Kg (375 livres).

Si vousavez |’ intention del’ expédier aun bureau de Fagor Automation pour qu’il soit
réparé, veuillezjoindreuneétiquetteal’ appareil enindiquantlenomdu propriétairede
I’ appareil,, sonadresse, lenom delapersonneacontacter, letyped’ appareil, lenuméro
de série, le symptdme et une description succincte delapanne.

Enveloppez I’ appareil avec un film de polyéthylene ou d’ un matériau semblable afin
deleprotéeger.

Si vousallez expédier le moniteur, protégez tout particulierement leverredel’ écran.

Capitonnez I’ appareil dans la caisse en carton, en la remplissant de mousse de
polyuréthane de tous cotés.

Scellezlacai sseen cartonavec duruban d’ emballageouavec desagrafesindustrielles.



NOTESCOMPLEMENTAIRES

TenezlaCNC horsdeportéedeliquidesderefroidissement, de produitschimiques,
de coups, etc., pouvant I’ endommager .

Avantd alumer |’ appareil, vérifiez quelesconnexionsalaterreont é&écorrectement
faites. Voir Alinéa2.2 du présent manuel.

Afind éviter desrisquesd’ éectrocution dans!’ Unité Centrale, utilisez laprisede
secteur adéquate. Utilisez des cablesdeforce a3 conducteurs (I un d’ eux doit étre
laprisedeterre)
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Avant d’'alumer I’ appareil, vérifiez que le fusible extérieur de ligne de chaque
appareil est adéquat.

2 fusibles rapides (F) de 3,15 Amp./250 V.

[
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¢

S

[
=+
1L

En cas de fonctionnement incorrect ou de panne de I’ appareil, débranchez-le et
appelez le service d assistance Technique. Ne manipul ez surtout pas|’ intérieur de

I’ appareil.

Introduction -9



DOCUMENTATION FAGOR

Manuel CNC 800M OEM

Manuel CNC 800M USER.

Manuel DNC 25/30

M anuel Protocole DNC

Manuel PLCI

Manuel DNC-PLC

Manuel Floppy Disk
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POUR LA CNC 800M

Il s’ adresseau constructeur delamachineou alapersonnechargéederéaliser
I'installation et la mise au point de la Commande Numérique.

Le manuel d’installation se trouve al’intérieur.
Elle peut contenir occasionnellement un manuel ayant trait aux “Nouvelles
Prestations’ de logiciel récemment introduites.

Il s'adresseal’ usager final, ¢’ est-a-dire, alapersonne qui vatravailler avec
la Commande Numérique.

Elle contient 2 manuels &I’ intérieur :
Le Manuel d' Utilisation qui décrit comment travailler avec la CNC.
Le Manuel de Programmation, qui décrit comment élaborer un
programme en code | SO.

Elle peut contenir occasionnellement un manuel ayant trait aux “Nouvelles

Prestations” de logiciel récemment introduites.

Il s'adresse aux personnes qui vont utiliser I’option de logiciel de
communication DNC.

Il s’ adresse aux personnequi désirent réaliser leur propre communication de
DNC, sans utiliser I’ option de logiciel de communication DNC 25/30.

Il doit étre utilisé lorsque la CNC est munie d’ Automate Intégré.

Il s'adresse au constructeur de lamachine ou alapersonne qui se charge de
réaliser I'installation et la mise au point de I’ Automate Intégré.

Il s'adresse aux personnes qui vont utiliser |I’option de logiciel de
communication DNC-PLC.

Il s'adresse auix personnes qui utilisent le lecteur a disquettes de Fagor. Ce
manuel indique comment ledit lecteur a disquettes doit étre utilisé.



CONTENU DU PRESENT MANUEL

Le Manuel d'Installation se compose des parties suivantes :
Index
Tableau comparatif des modéles Fagor CNC 800T.
Nouvelles Prestations et modifications.

Introduction Feuille d’ avertissement préalable ala mise en route.
Déclaration d' Accord.
Conditions de Sécurité.
Conditions de Garantie.
Conditions de Renvoi
Notes Complémentaires.
Liste de Documents Fagor pour la CNC 800M
Contenu du présent Manuel.

Chapitre 1 Configuration de la CNC.
Il indique les dimensions de la CNC.
La description en détail de tous les connecteurs.

Chapitre 2 Raccordement au secteur et ala machine.
Il indique comment procéder au raccordement au secteur.
Laprisedeterre.
L es caractéristiques des entrées et des sorties numériques
Les caractéristiques de la sortie analogique.
L es caractéristiques des entrées de mesure.
Lamise au point et lamise en route dela CNC.
Letest des entrées et des sorties du systéme.
Leraccordement de I’ entrée et de la sortie d’ Urgence.
Lamaniére d activer et de désactiver les dispositifs externes.

Chapitre 3 Fonctions auxiliaires
Il indique comment sélectionner les unités de travail (mm / pouces).
Lafacon de définir latable d outils.
Comment procéder & une mesure et & une inspection d’ outil.
Comment procéder a un test du systéme.
L e mode d' accés aux parameétres machine.
Le mode d’ acces et d’ opération avec les fonctions “M” décodées.
Comment appliquer la compensation des erreurs de pas de vis.
Comment travailler avec les périphériques.
Comment bloquer et débloquer les paramétres machine et la mémoire de
programme.
Comment éditer, exécuter et simuler le programme 99996.

Chapitre 4 Paramétresmachine.
Comment travailler avec les paramétres machine.
Comment personnaliser les paramétres machine.
Explication en détail des paramétres machines généraux.

Chapitre 5 Parametres machine des axes.
Explication en détail des paramétres machine des axes.

Chapitre 6 Parameétres machine de labroche.
Explication en détail des paramétres machine de la broche.
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Chapitre 7

Appendices

Codesd’ erreur.

Sujets conceptuels

CTIOTMMmMOO >

Systémes de mesure, résolution.

Ajustage des axes, gjustage des gains.

Systémes de Référence : points de référence, recherche, ajustage.
Limite du parcours des axes par logiciel.

Accélération / Décéération

Broche : contrdle de la vitesse, changement de gammes.
Traitement des signaux “Feed-Hold” et M exécutée”.

Transfert desfonctionsauxiliairesM, S,T.

Caractéristiques techniques de la CNC.

Habitacles.

Entrées et sortiesdela CNC.

Tableau de conversion pour sortie SBCD en 2 chiffres.
Tableau résumé des paramétres machine.
Liste ordonnée des parameétres machine.

Tableau archive des paramétres machine.
Tableau archive des fonctions auxiliaires “M” décodées
Tableau de compensation d’ erreurs de pas de vis.
Entretien



1. CONFIGURATION DE LA CNC

Attention:

particulierement avec destours.

LaCNC est congue pour une utilisation dans des Ambiances Industrielles, et
A Ellepermet decontréler lesdéplacementset | esasservissementsdelamachine.

1.1 INTRODUCTION

LaCNC 800M est un module compact éanche dont laface avant comporte:
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1.  Un moniteur ambre monochrome de 8 pouces ou un écran cathodique permettant
d’ afficher lesinformationsnécessairesrel ativesau systéme.

2. Unclavier permettant de communiquer avec laCNC,; il est possible de demander des
informations ou de changer |’ état dela CNC par émission de nouvellesinstructions.

3. Unpupitreopérateur comportant lestouchesnécessairespour travailler enmode JOG,
ainsi quelestouches Départ/Arrét du cycle.

Chapitre: 1 Section: Page
CONFIGURATIONDELACNC INTRODUCTION 1




1.2 DIMENSIONS ET INSTALLATION

Cette CNC, qui estinstall éehabituellement sur lependentif delamachine, comporte4trous

de montage.
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320 width x 265 height
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Lors de I'installation, réserver un espace suffisant pour permettre le pivotement du
PANNEAU AVANT afin de garantir I’accés al’ intérieur.

Pour ouvrir, démonter les 4 vis Allen situées prés des tous de montage dela CNC.

Page
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1.3 CONNECTEURS ET INTERFACE

Al

A2

A3

A4

A5

A6
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Connecteur femelletype SUB-D a 15 broches pour e raccordement au systeme de
réalimentation d’ axe X. || accepteles signaux sinusoidaux.

Connecteur femelletype SUB-D a 15 broches pour e raccordement au systeme de
réalimentationd axe Y. |l accepteles signaux sinusoidaux.

Connecteur femelletype SUB-D a 15 broches pour e raccordement au systeme de
réalimentation d’ axe Z. Il acceptelessignaux sinusoidaux.

Connecteur femelletype SUB-D a 15 br oches pour leraccordement delamanivelle
associéeal’axeY. |l accepte les signaux sinusoidaux.

Connecteur femelletype SUB-D a 15 br oches pour leraccordement delamanivelle
associéeal’axe Z. Il n’accepte pasles signaux sinusoidaux.

Connecteur femelletype SUB-D a9 broches pour le raccordement de lamanivelle
associéeal’axe X. |l n’ accepte pasles signaux sinusoidaux.

RS$485  Connecteur femelletype SUB-D a9 broches. Inutilisé actuellement.

RS232C Connecteur femelletype SUB-D a9 broches pour raccordement alaligne

serie RS232C.
E/S1 Connecteur femelle type SUB-D a 37 broches d'interface avec I’armoire
éectrique.
E/S2 Connecteur femelle type SUB-D a 25 broches d'interface avec I’armoire
éectrique.
Chapitre: 1 Section: Page
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1- Fusblesd alimentation CA - Un par circuit CA (3A, 250V).

2- Connecteur d’alimentation CA - Ce connecteur permet lamise soustension dela
CNC et doit étrerelié au transformateur de puissance ainsi qu’alaterre.

3- Bornedeterre- Cettebornedoit éreraccordéeau point demisealaterregénéralede
lamachine. Metric 6.

4- Fusible3A, 250V - Cefusible protégelescircuitsd’ E/Sinternesdela CNC.

5- Batterieaulithium - Cette batterie assurelasauvegarde desdonnéesen RAM en cas
de coupured’ alimentation du systeme.

6- Potentiométresderéglage pour sorties analogiques- ILSNE DOIVENT ETRE
UTILISES QUE PAR LE PERSONNEL TECHNIQUE APRES-VENTE.

7- DixInterrupteursDIP-Deux sontinstalléssouschaqueconnecteur deréalimentation
(A1aADb) etilssont utilisés pour configurer laCNC enfonction du type de signal de
réalimentationutilisé.

8- Potentiométrederéglagedebrillancedel’ écran.

9- Dissipateur dechaleur.

Attention:

2 Nepasmanipuler lesconnecteurslorsquel’ appar el est raccor déau secteur

Avant demanipuler lesconnecteurs, (entrées/sorties, mesure, etc.), vérifier
quel’ appareil n’ est pasraccordé au secteur.

Page
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1.3.1 CONNECTEURS Al, A2, A3, A4

Un ensemble de connecteurs femelle type SUB-D a 15 broches permet de raccorder les

signaux deréalimentation.

* % F X

Y.

Connecteur A1 pour signaux de réalimentation d’ axe X.
Connecteur A2 pour signaux deréalimentationd’ axe Y.
Connecteur A3 pour signaux de réalimentation d’ axe Z.
Connecteur A4 pour signaux deréalimentation de manivelleé ectronique pour axe

Le céble doit étre a blindage total. Les autres spécifications dépendent du systeme de
réalimentation utilisé et delalongueur de céble nécessaire.

Il est fortement recommandé de poser ces cébles aussi loin que possible des cables

d'alimentationdelamachine.

INTERDITS.

BROCHE SIGNAL ET FONCTION
1 A
2 A Signaux deréalimentationdifférentiel squadratiques
3 B
4 B
5 lo Signaux deréférencemachine
6 lo (Impulsionsdemarquage)
7 Ac Signaux derédlimentation s nusoidauix
8 Bc
9 +5V | Alimentationdelaréaimentation
10 Nonraccordée
11 ov Alimentationdelaréalimentation
12 Nonraccordée
13 -5V | Alimentationdelarédimentation
14 Nonraccordée
15 CHAsSIS| Blindage
Attention:

Si des codeurs rotatifs quadratiques sont utilisés, leurs signaux doivent étre
compatibles TTL. Les codeurs a sorties sur collecteur ouvert sont

Nepasmanipuler lesconnecteur slorsquel’ appar eil est raccor déau secteur
Avant demanipuler lesconnecteurs, (entrées/sorties, mesure, etc.), vérifier
quel’ appareil n’ est pasraccordé au secteur.

Chapitre: 1

CONFIGURATIONDELACNC

Section: Page
CONNECTEURS 5
A1, A2,A3& A4




1.3.1.1 INTERRUPTEURS DIP POUR CONNECTEURS A1, A2, A3 et A4

Ontrouveradeux interrupteurs DI Psouschaqueconnecteur d’ entréederéalimentation (A1
aA4) pour configurer laCNC selon letype de signal de réalimentation utilisé.

L’ interrupteur 1indiquesi lesignal deréalimentation est sinusoidal ou quadratique, alors
quel’interrupteur 2indiques'il est smpleou double (différentiel).

L estypesdesignaux deréalimentation pouvant érefournisaux connecteursAlaA4 sont
lessuivants:

* Sinusoidal (Ac, Bc, 10)
*  Quadratique unique (A, B, 10)
* Quadrathuedouble(dlfferentlel)(A A,B,B,lo, Io)

On choisiraletype de signaux de chaque axe d’ apres | e tableau ci-dessous:

Interrupteur SIGNAL ET FONCTION
1 2

ON ON Signal sinusoidal simple(Ac, Bc, 10)

ON OFF | Signal sinusoidal double“Interdit”

OFF ON Signal quadratiquesimple(A,B,10)

OFF OFF | Signal quadratiquedouble(A,A, B, B, 10, 10)

Une étiquette est placée prés de chaque paire d'interrupteurs DIP pour indiquer la
signification de chacun d’ eux.

OFF (ON)
e e s
AR-BB-I6To Il 2| s-B-10
Pwe Chapltre 1 Section:
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1.3.2 CONNECTEUR A5

Ce connecteur femelle est du type SUB-D a 15 brocheset il permet derelier lamanivelle
électronique associéeal’axe Z. |1 n’ accepte paslessignaux sinusoidaux.

Lorsquele codeur de broche et une manivelle électronique sont utilisés, laCNC contréle
4 axes maximum. Ce connecteur est alors utilisé pour le codeur de broche oulamanivelle

électronique. (I’ autredispositif est relié au connecteur A6).

Le céble doit étre a blindage total. Les autres spécifications dépendent du systeme de

réalimentation utilisé et delalongueur de céble nécessaire.

Il est fortement recommandé de poser ces cébles aussi loin que possible des cables

d'alimentationdelamachine.

BROCHE SIGNAL ET FONCTION
1 A
2 A Signal quadratiquedouble.
3 B
4 B
5 Inutiliséactuellement
6 I nutiliséactuellement
7 I nutiliséactuellement
8 I nutiliséactuellement
9 + 5V Alimentationdelaréalimentation
10 Non raccordée
11 ov Alimentationdelaréalimentation
12 Non raccordée
13 -5v Alimentationdelaréalimentation
14 Non raccordée
15 CHASSIS Blindage

Attention:

Quandlamanivelleémet dessignaux quadratiques, ilsdoivent &recompatibl es
2 TTL. Unemanivellea sortiesur collecteur ouvert est INTERDITE.

Nepasmanipuler lesconnecteur slorsquel’ appar eil est raccor déau secteur
Avant demanipuler lesconnecteurs, (entrées/sorties, mesure, etc.), vérifier
quel’ appareil n’ est pasraccordé au secteur.

Chapitre: 1
CONFIGURATIONDELACNC

Section:
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1.3.2.1 INTERRUPTEURS DIP POUR CONNECTEUR A5

On trouvera deux interrupteurs DIP sous ce connecteur d entrée de réalimentation pour
configurer laCNC selon letype de signal deréalimentation utilisé.

L’ interrupteur 1indiquesi lesignal deréalimentation est sinusoidal ou quadratique, alors
quel’interrupteur 2indiques'il est smpleou double (différentiel).

Les types de signaux de réalimentation pouvant étre fournis au connecteur A5 sont les
suivants:

* Quadratique unique (A, B,lo)
* Quadratique double (différentiel) (A, A, B, B, 1o, |10)

On choisiraletype de signaux de chaque axe d’ apres | e tableau ci-dessous:

[ nterrupteur SIGNAL ET FONCTION
1 2
ON ON Signal sinusoidal simple* Inter dit”
ON OFF Signal sinusoidal double” I nterdit”
OFF ON Signal quadratiquesimple (A, B,10) -
OFF OFF Signal quadratique double (A, A, B, B, lo, 10)

Une étiquette est placée prés de chaque paire d'interrupteurs DIP pour indiquer la
signification de chacun d’ eux.

OFF ON
Ao
AA-BB-Iolo E- 2| A-B-I0
Page Chapitre: 1 Section:
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1.3.3 CONNECTEUR A6

Ce connecteur femelle est du type SUB-D a9 broches et il permet derelier lamanivelle
électronique associée al’ axe X. |1 n’ accepte paslessignaux sinusoidaux.

Le céble doit étre a blindage total. Les autres spécifications dépendent du systeme de
réalimentation utilisé et delalongueur de cable nécessaire.

Il est fortement recommandé de poser ces cables aussi loin que possible des cables
d’ alimentation delamachine.

BROCHE SIGNAL ET FONCTION

Signal quadratiqueprovenant ducodeur de
brocheoudelamanivelleéectronique.

w >

Signal desél ecteur d’ axe(FAGOR 100P)

+5V Tensond dimentationpour lamanivelled ectronique.

| nutilistactudlement
| nutilistactudlement
| nutilistactudlement

©| o~NoO g~ | w NP
Qo
<

CHASSIS| Blindage

Attention:

Quandlamanivelleémet dessignaux quadratiques, il sdoivent érecompatibles
TTL. Unemanivelle a sortiessur collecteur ouvert est INTERDITE.

En casd’ utilisation delamanivelle FAGOR 100P, le signal de sélecteur d’ axe
doit étre raccordé sur labroche 3.

Nepasmanipuler lesconnecteur slorsquel’ appar eil est raccor déau secteur
Avant demanipuler lesconnecteurs, (entrées/sorties, mesure, etc.), vérifier
quel’ appareil n’ est pasraccordé au secteur.

Chapitre: 1 Section: Page
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1.3.4 CONNECTEUR RS232C

Ceconnecteur est dutypefemelle SUB-D a9 brocheset permet laliaison avecleport série
RS 232 C.

L eblindage du cabledoit étre soudé sur labroche 1 cdté CNC et sur I’ enceinte métallique
cotépériphérique.

BROCHE SIGNAL |FONCTION

1 FG Blindege

2 TXD | Emissiondedonnées

3 RxD | Réceptiondedonnées

4 RTS |Demanded émisson

5 CTS |Librepourémission

6 DSR |Emissiondedonnéespréte
7 GND |Tere

8 — | Nonraccordé

9

DTR | Terminal dedonnéesprét

SUGGESTIONS RELATIVES A L'INTERFACE RS232C

*  Connexion/déconnexion des périphériques. La CNC doit étre mise hors tension
avant de connecter ou de déconnecter tout périphérique par I'intermédiaire de ce
connecteur.

*  Longueur descables. LesnormesEIA RS232C spécifient quelacapacitédu cablene
doit pasdépasser 2500 pF; commel escéabl escourantsprésentent unecapacitécomprise
entre 130 et 170 pF par métre, lalongueur maximum des cables ne doit pas dépasser
15m.

Pour des distances supérieures, il est recommandé d'insérer des convertisseurs de
signaux RS232C/RS422A (et vice-versa). On prendratous conseils utiles aupres du
distributeur concerné.

|| est recommandéd’ employer descablesblindésapairestorsadéesafind’ éviter toutes
interférences dans les communications en cas d'utilisation de cables de grande
longueur.

On utiliserades cables blindés a7 conducteurs de 7* 0,14 mm2 de section.

*  Vitessedetransmission. Lavitesse detransmission utilisée habituellement avec les
périphérigues est de 9600 Baud.

Touslescablesinutilisés devront &remisalaterre afin d’ éviter toute erreur dansles
signaux de commande et de données.

*  Misealaterre. Il est recommandé de ramener tous les signaux de commande et de
données sur le méme cable deterre (broche 7 : GND) afin d' éviter de référencer des
points sur des tensions différentes, en particulier dans le cas de cables de grande
longueur.

Page Chapitre: 1 Section:
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BRANCHEMENTS RECOMMANDES POUR L’'INTERFACE RS232C

*  Branchement total

CNC PERIPHERIQUE

Connecteur 9 Connecteur 25

broches SOITIER
FG 1 Oﬁ\ ______________ ( o1 FG
TxD 20—» I‘ -\ >< I‘ '\ <€+—02 TxD
RxD 30—a—+— ——»—03 RxD
RTS 40— ¢ | +—<—04 RIS
CTS 50—+ +—+—»—05 CTS
DSR 60— '\ " ¢ '\ II » 06 DSR
DTR 90—+ ———4—0 20 DTR
GND 70 “u,’______________‘.u.’ 07 GND

*  Branchementsimplifié

Cetypederaccordement doit étreutilisé quand le périphériqueoul’ ordinateur répond
al” unedesconditions suivantes:

- Absencedesignal RTS.

- Raccordement par une ligne DNC.

- Lerécepteur peut recevoir des données alavitesse sélectionnee.

CNC ORDINATEURPC/AT
Connecteur 9 Connecteur 9
broches BOITIER

FG 10— ... ( o1 FG

TxD 20— ) = p»—0 2 RxD
RxD 30—<—— —T—<e—03 TxD
CTS 50 : : : 'I —o08 CTS
DSR 60 b '+ ——06 DSR
DTR 920 . ' L—04 DTR
GND 70 — — 05 GND

L v

CNC ORDINATEURPC/XT/PS2
Connecteur 9 Connecteur 25
broches € BOITIER

FG 10— _____________ ( o1 FG

TxD 20—»—+= >< L —4—02 TxD
RxD 30—<—— ——»—03 RxD
CTS 50 Do i1 —O05 CTS
DSR 60 '; E E E ——O 6 DSR
DTR 90 . 'l L—020 DTR
GND 70 \u,’ \U,’ O7 GND

On seraportera aux manuel stechniques du périferique concerné en cas de difficulté.

Chapitre: 1 Section: Page
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ENCEINTEDELA MACHINE

PERIPHERIQUE

CONNECTEUR CONNECTEUR CONNECTEUR CONNECTEUR
CNC SUB-D SUB-D SUB-D SUB-D
9 broches male 25 broches femelle | 25 broches male 25 broches méle
(Connecteur XSi . X .1
FG o __CABLE__ _ @ __ _CABLE g ® FG
TxD =§ /3 ‘\ /7{\ ° g > /7V\ f— —og TxD
b o [l T ea| 11 I P
RTS o4 — — ot - <5 RIS
CTS @ — 1 ® < —+—»—1-—@ CTS
DSR o6 i ) o5 » H ::4;'\; -6 o DsR
DT o ] T BN I 2 o DR
L~ Av) hd Lo avj he
Inutiliste 8

NOTA: ONVERIFIERALEGENREDUCONNECTEURDEPORT SERIEUTILISESURLEPERIPHERIQUEDEL’UTILISATEUR
AVANTD’'ASSEMBLERLECABLE.

ENCEINTEDELA MACHINE ORDINATEUR
PC / XT | PS2
CONNECTEUR | CONNECTEUR CONNECTEUR
N CONSI\IUE;'[I;EUR e nECT! UBD
" (Connecteur 9 broches male 25 broches femelle | 25 broches male * L 25 broches M/F
X3) 1 1 ( 1
FG &—1——— _ CABLE o __ CABLE & G
T &2 i f— N I\W] R E I
Rl & [ T o4 T T 4 &0
RTS & — — ] - - & BT
CT5 oo - — o2 | I 5 ¢ CTS
DSR &0 i N ¥ L Sg° DR
I E— T | Tae D
e [T u l Vo ___ i h
Inutilisé @ 8
NOTA: ON VERIFIERA LE GENRE DU CONNECTEUR DE PORT SERIE UTILISE SUR L’ORDINATEUR PERSONNEL DE

L'UTILISATEURAVANT D' ASSEMBLERLECABLE.

ENCEINTEDELA MACHINE

CNC

(Connecteur

FG

2
&

Inutilisé

CONNECTEUR
SUB-D
9 broches méle

L3

CONNECTEUR
SUB-D
25 broches femelle

CONNECTEUR
SUB-D
25 broches médle

ORDINATEUR
PC/ AT

CONNECTEUR
SUB-D
9 broches méle

7(_—*"

T} Détection de porteuse
ExDr

Ay

=

g [ =0 (o B (T AV C

*+ TSP aPIP

TxD
ETS
CTa
DER
DTE

h | |0 (0D =) |03 (RS =

>3 SR IQ

L X:]

*

afin d’améliorer les transmissions.

GND
4 Rl

Indicateur d'alarme sonore

o

Il est recommandé de relier le blindage du céble au chassis du périphérique ou de I'ordinateur personnel
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1.3.5 CONNECTEUR D’'E/S 1

Ce connecteur femelle SUB-D a 37 brochesréalisel’ interface avec I’ armoire é ectrique.

Broche SIGNAL ET FONCTION
1 )4 Entree de I'alimentation externe
2 Echantillonnage T | Sortie. La sortie BCD représente un code d' outil
3 Echantillonnage S | Sortie. La sortie BCD représente un code de vitesse de broche
4 Echantillonnage M| Sortie. La sortie BCD représente un code M
5 Urgence Sortie
6 Inutilisé actuellement
7 Z activé Sortie
8 Y activé Sortie
9 X activé Sortie
10 Contact origine X | Entrée provenant du contact de référence machine
11 Contact origine Y | Entrée provenant du contact de référence machine
12 Contact origine Z | Entrée provenant du contact de référence machine
13 Inutilisé actuellement
14 Arrét d'urgence Entrée
15 Arrét des avances | Entrée
Transfert inhibé
M-exécuté
16 Stop Entrée
17 Démarrage Entrée
JOG rapide
18 Saut de bloc Entrée conditionnelle
19 DRO Entrée. La CNC agit comme un visualisateur
20 MST80 Sortie codée BCD, poids. 80
21 MST40 Sortie codée BCD, poids: 40
22 MST20 Sortie codée BCD, poids: 20
23 MST10 Sortie codée BCD, poids: 10
24 MSTO08 Sortie codée BCD, poids: 8
25 MSTO04 Sortie codée BCD, poids: 4
26 MSTO02 Sortie codée BCD, poids: 2
27 MSTO1 Sortie codée BCD, poids: 1
28 CHASSIS Raccorder tous les blindages sur cette broche
29 24V Entrée provenant de I'aimentation externe
30 + 10V Sortie analogique pour variateur d' axe X
31 ov Sortie analogique pour variateur d'axe X
32 + 10V Sortie analogique pour variateur d'axe Y
33 ov Sortie analogique pour variateur d' axe Y
34 + 10V Sortie analogique pour variateur d'axe Z
35 ov Sortie analogique pour variateur d'axe Z
36 + 10V Sortie analogique pour commande de broche
37 ov Sortie analogique pour commande de broche
Attention:

L e constructeur de la machine doit respecter la norme EN60204-1 en ce qui
concerne la protection contre le choc électrique face a une panne des contacts
d entrées/sorties avec alimentation extérieure, lorsque ce connecteur N’ est pas
branché avant de brancher laforce alasource d’ alimentation.

Nepasmanipuler lesconnecteur slorsquel’ appar eil est raccor déau secteur
Avant demanipuler lesconnecteurs, (entrées/sorties, mesure, etc.), vérifier
quel’ appareil n’ est pasraccordé au secteur.
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1.3.5.1 ENTREES DU CONNECTEUR D’E/S 1
OV Brochel
ENTREE provenant del’ alimentation externe.
CONTACT D’'ORIGINE D’AXE X  Broche 10

Cette ENTREE doit étrealimentée (24 V) tant quele contact de référence machinede
I"axe X est maintenu.

CONTACT D'ORIGINE D’'AXEY  Broche1l

Cette ENTREE doit étrealimentée (24 V) tant quele contact de référence machinede
I’axeY est maintenu.

CONTACT D'ORIGINE D'AXE Z  Broche 12

Cette ENTREE doit étrealimentée (24 V) tant quele contact de référence machinede
I"axe Z est maintenu.

ARRET D'URGENCE Broche 14
Cette ENTREE doit normalement étre alimentée (24 V).

QuandéelleestaOV,laCNCdésactivelesvalidationsd’ axeet | estensionsanal ogiques,
elleinterrompt |’ exécution desprogrammespiéceet affichel’ ERREUR 64 sur I’ écran.

Ellen’implique pas de sortie d’ urgence (broche 5 de ce connecteur)

ARRET DES AVANCESTRANSFERT INHIBE/M-EXECUTE Broche 15

Cette ENTREE doit normalement étre alimentée (24 V) et sasignification dépend du
type de bloc ou de fonction exécuté.

* Si, pendant le déplacement des axes, ce signal (ARRET DES AVANCES) passe
a0V, laCNC maintient larotation de broche et stoppe |es axes en amenant leurs
tensionsanalogiquesa0V tout en maintenant activesleursvalidations.

Quand cette entrée est excitée anouveau (24 V), le déplacement des axesreprend.

* Si, pendant I’exécution d’un bloc sans déplacement, ce signal (TRANSFERT
INIHIBE) est désexcité(0V), laCNCinterrompt I’ exécution du programmealafin
du bloc en cours d’ exécution.

Quand cesignal est excitéanouveau, laCNC reprend I’ exécution du programme.

* Lesigna “M-EXECUTE est utilisé quand e paramétre machine P605(5) est misa
13 111 .

LaCNC attend quel’ armoire électrique exécute lafonctionM  auxiliaire. En
d autrestermes, elleattend quel’ entrée“M-exécuté’ soit excitée (24 V).

Page Chapitre: 1 Section:
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STOP

Broche 16

Cette ENTREE doit normalement étre excitée (24 V).

Quanddleestdésexcitée(0V),laCNCinterrompt |’ exécution du programmeexactement
commes latouche éait actionnée sur le PUPITRE OPERATEUR.

Pour quel’ exécution du programmereprenne, cette entrée doit étre excitée anouveau
(24 V) et latouche doit étre frappée sur le PUPITRE OPERATEUR.

DEMARRAGE/JOG RAPIDE Broche 17

Cette entrée doit normalement étre désexcitée (0 V).

*

Si unfront montant (front montant outransition0al) decesignal (DEMARRAGE)
est détecté, |laCNC considérequelatouche DEPART CY CLE externeaétéfrappee
et elle secomportecommesi latouche [ avait ééfrappéesur lePUPITRE
OPERATEUR.

Toutefois, pour désactiver Iatouche du PUPITRE OPERATEUR &fin de
n’ utiliser que cette entrée, le parametre machine P618(1) doit é&remisa“1”.

Quand le paramétremachine P609(7) aétémisa“ 1” et quand cetteentrée (JOG
RAPIDE) est excitée (24 V), la CNC se comporte comme si latouche
avait étéfrappee.

La CNC exécuteratous les déplacements G01, GO2 et GO3 a 200% de la vitesse
d’ avanceprogramméeF. Si lavitessed avanceobtenueest supérieureau maximum
défini par leparamétremachineP708,|laCNC émetlemessaged’ erreur correspondant.

Par ailleurs, danslemode JOG et pendant que cetteentréeresteexcitée(24 V), tous
lesdéplacementss effectueront en rapide (GOO).

Tantqu’ elleestinactive, cetteentréedoit étreraccordéeau0V par I’ intermédiaired’ une

résistance de 10 Kohm.
CNC
17 11
O O | O O 24V
LQ_ O 10K O ov
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SAUT DE BLOC (Entréeconditionnelle)  Broche 18

ChaquefoisquelaCNC exécute lafonction auxiliaire MOL1 (arrét conditionnel), elle
analysel’ état decetteentrée. Si elleest excitée (24 V), laCNCinterrompt I’ exécution
du programme.

Sur leméme principe, chaquefoisquelaCNC doit exécuter unbloc conditionnel, elle
analysel’ éat de cette entree et elle exécutelebloc i cette entrée est excitée (24 V).

DRO (Modevisualisateur) Broche 19

Si cetteentréeest excitée(24 V) pendant quelemode JOG est actif, laCNC secomporte
commeunvisualisateur.

Page
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1.3.5.2 SORTIES DU CONNECTEUR D'E/S 1

Echantillonnage T Broche 2

LaCNC excite cette sortie (24 V) chaque foisqu’ elle émet un code d outil (fonction
T) par I'intermédiaire des sorties BCD (broches 20 a 27).

Echantillonnage S Broche 3

LaCNCexcitecettesortie(24 V) chaguefoisqu’ elleémet un codedevitessedebroche
(fonction S) par I’ intermédiaire des sortiesBCD (broches 20 a27).

EchantillonnageM Broche 4

LaCNC excitecette sortie (24 V) chaguefoisqu’ elle émet un code defonction M par
I"intermédiaire des sortiesBCD (broches 20 a27).

URGENCEBroche 5

LaCNC active cette sortie chaque fois gu'’ €lle détecte une situation d’ alarme ou une
urgenceinterne.

Cette sortie est normalement excitée (24 V) ou désexcitée (0 V) selon le réglage du
parameétre machine P605(8).

AXE Z VALIDE Broche7

LaCNC excite cette sortie (24 V) pour activer le variateur d’ axe Z.
AXEY VALIDE Broche8

LaCNC excite cette sortie (24 V) pour activer levariateur d’ axeY.
AXE X VALIDE Broche9

LaCNC excite cette sortie (24 V) pour activer le variateur d' axe X.

Chapitre: 1 Section: Page
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M ST80 Broche 20

M ST 40 Broche 21
MST20 Broche 22
MST10 Broche 23
M ST08 Broche 24
M ST 04 Broche 25
M ST02

Broche 26
MSTO1 Broche 27

LaCNC utilise ces sorties pour indiquer al’ armoire électriquelafonctionM, Sou T
gui aété sélectionnée.

Cette information est codée en BCD et |’importance (poids) ce chague sortie est
exprimée par lamnémonique correspondante.

Par exemple, pour sélectionner la premiére gamme de vitesses de broche, la CNC
envoielecodeM41 vers|’armoire électrique.

MST80 MST40 MST20 MST10 MST08 MST04 MST02 MSTO1
0 1 0O O 0 0 0 1

En méme temps que ces signaux, la CNC activera la sortie “Echantillonnage M”,
“Echantillonnage T” ou “Echantillonnage S’ pour signaer le type de fonction
sdlectionne.

CHASSIS Broche 28
Cette broche doit étre utiisée pour raccorder tous|es blindages des cables au chassis;

Tension analogique pour X +£10V. Broche 30
Tension analogique pour X OV. Broche 31

Cessortiesfournissent latension anal ogique destinée au variateur d axe X. Lecéble
utilisé pour cetteliaison doit étre blindé.

Tension analogique pour Y +10V. Broche 32
Tension analogique pour Y 0V. Broche 33

Ces sortiesfournissent latension anal ogique destinée au variateur d’ axe Y. Lecéble
utilisé pour cetteliaison doit étreblindé.

Tension analogique pour Z +10V. Broche 34
Tension analogique pour Z OV. Broche 35

Ces sorties fournissent latension analogique destinée au variateur d’axe Z. Le céble
utilisé pour cetteliaison doit é&treblindé.

Tension analogique debroche+10V.  Broche 36
Tension analogique de broche V. Broche 37

Ces sorties fournissent la tension anal ogique destinée ala commande de broche. Le
cableutilisé pour cetteliaison doit étre blindé.
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1.3.6 CONNECTEUR D’'E/S 2

Ce connecteur femelle SUB-D a 25 brochesréalisel’ interface avec I’ armoire électrique.

Broche SIGNAL ET FONCTION
1 ov Entrée de I’aimentation externe
2 ov Entrée de I’aimentation externe
3 Sortie M1 Vaeur du bit 1 de table de fonctions M décodées
Arrosage

4 Sortie M2 | Vaeur du bit 2 de table de fonctions M décodées
5 Sortie M3 | Vaeur du bit 3 de table de fonctions M décodées
6 Sortie M4 | Valeur du bit 4 de table de fonctions M décodées
7 Sortie M5 | Vaeur du bit 5 de table de fonctions M décodées
8 Sortie M6 | Valeur du bit 6 de table de fonctions M décodées
9 Sortie M7 | Vaeur du bit 7 de table de fonctions M décodées

10 Sortie M8 | Valeur du bit 8 de table de fonctions M décodées

11 Sortie M9 | Valeur du bit 9 de table de fonctions M décodées

12 Sortie M10 | Valeur du bit 10 de table de fonctions M décodées
lo obligatoire

13 Sortie M11 | Valeur du bit 11 de table de fonctions M décodées

14 Inutilisé actuellement

15 Inutilisé actuellement

16 CHASSIS | Raccorder tous les blindages de cables sur cette broche

17 Inutilisé actuellement

18 Inutilisé actuellement

19 24V Entrée de I'aimentation externe

20 24V Entrée de I'aimentation externe

21 JOG Sortie. Le mode JOG est sélectionné

22 Sortie M15 | Valeur du bit 15 de table de fonctions M décodées

23 Sortie M14 | Vaeur du bit 14 de table de fonctions M décodées
Remise a “0”

24 Sortie M13 | Vaeur du bit 13 de table de fonctions M décodées

Indicatif d'exécution de bloc de programme
Indicatif d'exécution de programme P99996
Indicatif d'exécution de positionnement rapide

25 Sortie M12 | Vaeur du bit 12 de table de fonctions M décodées
Axe vertical

Attention:

Le constructeur de la machine doit respecter |la norme EN60204-1 en ce qui
concerne la protection contre le choc électrique face a une panne des contacts
d’ entrées/sorties avec alimentation extérieure, lorsque ce connecteur n’ est pas
branché avant de brancher laforce alasource d’ alimentation.

Nepasmanipuler lesconnecteur slorsquel’ appar eil est raccor déau secteur
Avant demanipuler lesconnecteurs, (entrées/sorties, mesure, etc.), vérifier
guel’ appareil N’ est pasraccordé au secteur.
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1.3.6.1 SORTIES DU CONNECTEUR D’'E/S 2

Sor

Sor

Sor

ties“M décodées’ Broches3, 4,5, 6,7, 8,9, 10, 11, 12, 13, 22, 23, 24, 25

Ces SORTIES fournissent les valeurs indiquées dans la table correspondant a la
fonction M sélectionnée.

Par exemple, si latable correspondant alafonction M41 a été définie comme suit:

M41 100100100100100 (sortiesaactiver)
00100100100100100 (sortiesadésactiver)

Chaguefois quelafonction M41 est exécutée, la CNC se comporte comme suit:

Non modifié

tiesMO1/Arrosage Broche 3

Cettesortiefournitlavaleur dubit 1 delatablededécodage correspondant alafonction
M sélectionnée et agit comme sortie pour |’ arrosage.

Quand elle est utilisée comme sortie pour I’ arrosage, onveilleraane pasmettrea” 1”
lebit delatablededécodagedefonctionsM correspondant acettesortieM 1, carlaCNC
activeralasortie danslesdeux cas.

Toutefois, laCNC maintient cette sortie active chaque fois que |’ arrosage est activé,
méme dansle casdel’ exécution d’ unefonction M qui devrait ladésactiver.

tiesM10/loobligatoire Broche 12

Cettesortiefournitlaval eur dubit 10 delatablededécodage correspondant alafonction
M sélectionnée.

Si le paramétre machine P611(2) aétémisa“1”, laCNC excite cette sortiealamise
soustension et lamaintient danscet état jusgu’ acequetouslesaxesaient étéréférencés
(origine).

Lorsdel’ utilisation de cette option, on veilleraane pas employer le bit delatablede
fonctionsM décodées correspondant acettesortieM 10 car laCNCI’ activeradansles
deux cas.

JOG Broche 21

La CNC excite cette SORTIE (24 V) a chague sélection du mode JOG.

Page
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SortiesM 14/ RAZ Broche 23

Cettesortiefournitlavaleur dubit 14 delatabledefonctionsM décodéescorrespondant
alafonction M sélectionnée.

Si leparamétremachineP609(3) estmisa“ 1" pour fournir uneimpulsiondeRAZ, cette
impulsionpositivederemisea“0” est émisechaguefoisquelaCNCexécuteuneRAZ.

Lorsdel’ utilisation de cette option, on veilleraane pas employer lebit delatable de
fonctionsM décodées correspondant acette sortieM 14 car laCNCI’ activeradansles
deux cas.

Sorties M 13/ Exécution de bloc de programme, programme P99996
positionnement rapide Broche 24

Cettesortiefournitlavaleur dubit 13delatabledefonctionsM décodéescorrespondant
alafonction M sélectionnée.

Sileparamétremachine”P611bit 1" est personnaliséaveclavaleur 1,|laCNC met cette
sortieauniveaulogiquehaut (24 V), chaquefoisqu'unbloc deprogrammesoit encours
d'exécution.

Sileparamétremachine”P611bit 6" est personnaliséaveclavaleur 1,|laCNC met cette
sortie au niveau logique haut (24 V), chague fois que le programme P99996 soit en
cours d'execution (programme spécial d'usager en code 1 SO)

Si leparametremachineP613(4) est misa 1" afinquelaCNCfournissel’ état dusignal
GO0, cette SORTIE sera excitée (24 V) chague fois que la CNC exécutera un
déplacement de positionnement en rapide (G00).

Lorsdel’ utilisation del’ une de cesoptions, on veilleraane pasemployer lebit dela
tabledefonctionsM décodées correspondant acettesortieM 13 car laCNC I’ activera
dans les deux cas.

SortiesM 12 / déplacement d’ axevertical Broche 25

Cette SORTIE fournit la valeur du bit 12 de la table de fonctions M décodées
correspondant alafonction M sélectionnée.

Si le paramétre machine P613(2) est misa“1” afin que la CNC fournisse |’ état du
déplacement del’ axevertical, cettesortieindiqueralesensdecedéplacement. Si I axe
sedéplacedanslesenspositif (comptage), cettesortieest désexcitée(0V), aorsqu’ elle
est excitée (24 V) en cas de déplacement dans|e sens négatif (décomptage).

Lorsdel’ utilisation de cette option, on veilleraane pas employer le bit delatable de
fonctionsM décodées correspondant acettesortieM 12 car laCNC I’ activeradansles
deux cas.
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2. INTERFACE ALIMENTATION ET MACHINE

Attention:

Dispositif decoupuredel’alimentation

Le dispositif de coupure de I’ alimentation doit étre situé dans un endroit
c facilement accessibleet aunedistancedu sol compriseentre0,7met 1,7m.

Installer I'appareil dansun endroit adéquat
Il est conseillé, dans la mesure du possible, d'installer la Commande
Numérique hors de portée de liquides de refroidissement, de produits

chimiques, al’ abri de coups, etc., pouvant I’ endommager.

2.1 INTERFACE ALIMENTATION

Lafacearrieredela CNC 800M comporte un connecteur a 3 fiches pour raccordement a
uneligne CA et alaterre.

Ceraccordement doit éreréalisépar I’ intermédiaired’ untransformateur 110V A indépendant
blindé dont latension de sortie CA seracomprise entre 100 V et 240V, +10%, -15%.

L abasedeprisedesecteur pour leraccordement del'équipement doit étresituéeaproximité
decelui-ci et érefacilement accesible.

En cas de surcharge ou de surtension, il est recommandé d’ attendre 3 minutes avant de
remettre |’ appareil sous tension afin d’ éviter d’ éventuels dommages a I’ alimentation
éectrique.

Chapitre: 2 Section: Page
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2.1.1 ALIMENTATION INTERNE
Unealimentation interneala CNC 800M fournit |estensions nécessaires.

Enplusdes2fusiblesCA externes(unepar ligne), laCNC comporteunfusible5A interne
pour assurer |aprotection contrelessurintensités.

p

+12vQ | +12V LED témoin +12V
+v O | +5V . LED témoin +5V
- O | =5V = LED témoin -5V

pp 000

1S -0 | —15V LED témoin -15V
+5v0 | +15V  LED témoin +15V
(e}
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2.2

INTERFACE MACHINE

2.2.1 GENERALITES

Lamachine-outil doit éredécoupl éedetousl|esél émentssusceptiblesde provoquer des
interférences(bobinesarelais, contacteurs, moteurs, etc...)

*

BobinesareglaisC.C.

Diodetype 1N4000.

BobinesarelaisC.A.

RCraccordéeleplusprespossibledesbobines. L esval eursapproximativesadéquates
serontde:

R:2200hm/1W
C:0,2pF/600V

MoteursC.A.

RCraccordéeentrephasesavec|esvaleurssuivantes:

R:3000hm/6 W
C:0,47 uF/600V

Raccordement alaterre

Unemisealaterrecorrecteest essentiellepour assurer:

* L aprotectiondesopérateurscontretout choc él ectriquedd aunfonctionnement
défectueux.

* Laprotection deséquipementsél ectroniquescontretouteinterférencedleala
machineelle-mémeouatout autreappareil € ectroniquevoisinet pouvant entrainer
uncomportement désordonnédeséqui pements.

Il est doncessentiel deprévoir unoudeux pointsdemiseal aterreaux emplacements
oulesé émentsci-dessusdoivent éreraccordés.

A cet effet, onutiliseradescablesdegrandesectionafind’ obtenir unefaibleimpédance
etd’ évitertouteinterférence. Decettefacon, touteslespartiesdel’ installationaurontla
mémeréférencedetension.

Mémelorsgu’ unemisealater r ecorrecteréduitleseffetsdesinterférencesé ectriques
(bruits), uneprotection supplémentairedoit éreprévuepour lescablesvehi culant des
sSgnaux.

A cet effet, onutilisegénéralement descabl esapairestorsadéesrecouvertsd’ unetresse
deblindageantistatique. Ceblindagedoit étrereliéaun point spécifigueenévitantles
bouclesdeter redontleseffetssontindésirables. Ceraccordement est généralement
réalisésurl’ undespointsdemisealaterredelaCNC.

INTERFACEALIMENTATIONETMACHINE INTERFACEMACHINE 3
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Chague élément de I’ interface machine-outil/CNC doit étre relié alaterre par
I"intermédiairedespointsprincipaux définis, qui devront éreplacésjudicieusement pres
delaM.O., et correctementreliésaucircuit deterregénéral (dubatiment).
de8mm?2desection.

Si unsecond point est nécessaire, il estrecommandéderelierles2 pointspar uncéble

Onveérifieraquel’ impédanceentrelepoint central dechaqueboitier deconnecteurset
lepointdeterrecentral estinférieureal Ohm.
Schémademisealaterre

MACHINE VARIATEURS
Axes+Manivelles+Broche Axes + Broche
A e A e A B
IO B S e )
A‘l ‘A2 Aé ‘A4 A5 A8 3031 3‘2;33 34 35 36 37
1/01
ENTREES
| SORTIES
1N of ]
@D N 1/0 1 \j ZE\ =
L 1/0 2
24(% zngy —
RS 232C i
o
Bl
=]
PERIFERIQUE
RS232C
|
- Chassis
i
=  Terre

@ Terre de protection pour lasecurité
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2.2.2 SORTIES DIGITALES

LaCNC comporte plusieurssortiesdigital esoptocoupl éespermettant d’ activer desrelais,
desalarmes|umineuses, etc...

Cessortiesdigital esaisolation gal vanique par optocoupl eurs permettent decommuter les
tensions C.C fournies par I’ armoire électrique de lamachine.

L escaractéristiques é ectriques de ces sorties sont | es suivantes:

Tensionnominale +24 \V/cc
Tensionmaximale +30 Vce
Tensionminimale +18 Vce
Tension desortie Veec-2V

Courant desortiemaximum 100 mA
Toutes|es sorties sont protégées par:
Uneisolation gal vanique aoptocoupleurs.

Unfusible3A externecontrelessurcharges(>125mA), lessurtensionsdiesal’ alimentation
externe (> 33 Vcc) et al’inversion des phases de |’ alimentation externe.

2.2.3 ENTREES DIGITALES
LesentréesdigitalesdelaCNC sont utilisées pour “lire” les dispositifs externes.
Elles sont toutes protégées par i sol ation gal vanique aoptocoupl eurs.

L escaractéristiques électriques de ces entrées sont | es suivantes:

Tensionnominae +24 Vcc
Tensionmaximale +30V
Tensionminimale +18V
Seuil d’ enclenchement (état logique 1): > 18V
Seuil de déclenchement (état logique 0): <5V
Consommation type par entrée 5mA
Consommati on maximum par entrée 7mA

Toutes|esentrées sont protégées par:

Uneisolation gal vanique aoptocoupl eurs.
Undispositif contrel’ inversion des phasesdel’ aimentation jusqu’a-30V.

Attention:

L’ alimentation24V externeutiliséepour lesentréeset | essortiesdigitalesdoit
Q étrerégul ée.

Le 0 V de cette alimentation doit étre relié au point de terre principal de
I’ armoireélectrique.
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2.2.4 SORTIES ANALOGIQUES

La CNC comporte 6 sorties anal ogiques permettant de commander des variateurs, des
commandesde broches et autresdispositifs.

L escaractéristiquesélectriquesde ces sorties sont | es suivantes:

Plage detensions anal ogiques +10V
| mpédance minimum de lacommande raccordée 10 kOhm
L ongueur maximale de cable non blindé 75mm

Il est fortement recommandé d’ utiliser le céble blindé reliant le blindage a la broche
correspondante du connecteur.

Attention:

Il est recommandé derégler lesvariateursdefacon queleur vitesse d’ avance
maximale (G00) soit obtenuea+ 9,5V.

2.2.5 ENTREES DE REALIMENTATION

L esentréesderéalimentati on permettent derecevoir dessignauix sinusoidaux et dessignaux
guadratiquessimpl eset doubl esprovenant destransducteurslinéairesourotatifs(codeurs).

Le connecteur Al recoit les signaux de réalimentation d’ axe X et accepte les signaux
sinusoidaux et quadratiques(différentiels) doubles.

Le connecteur A2 recoit les signaux de réalimentation d’axe Y et accepte les signaux
sinusoidaux et quadratiques(différentiels) doubles.

Le connecteur A3 recoit les signaux de réalimentation d' axe Z et accepte les signaux
sinusoidaux et quadratiques(différentiels) doubles.

Le connecteur A4 est destiné ala manivelle associée al’axe Y et accepte les signaux
sinusoidaux et quadratiques(différentiels) doubles.

Le connecteur A5 est destiné a la manivelle associée a I’ axe Z et accepte les signaux
guadratiques(différentiels) doubles.

Le connecteur A6 est destiné a la manivelle associée a |’ axe X et accepte les signaux
guadratiques(non-différentiels) simples.

L escaractéristiques é ectriques de ces entrées sont | es suivantes:

Signaux sinusoidaux  Tensiond’ aimentation +5V,£5%
Fréguence de comptage max. 25 kHz

Signaux quadratiques Tensiond’ aimentation +5V,£5%
Fréguence de comptage max. 200 kHz

Il est recommandé d'utiliser des cébles blindés et de relier le blindage a la broche
correspondante du connecteur.
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2.3

2.3.

2.3.

INSTALLATION

1 GENERALITES

Oninspecteral’ ensembledel’ armoireélectriqueet onvérifieralesmisesalaterre AVANT
lamise soustension.

Cettemisealaterredoit sefairesur un point uniquedelamachine (Point deterreprincipal)
auquel seront reliéstouslesautres pointsdeterre.

Onvérifieraquel’ alimentation 24V externeutilisée pour lesentréeset lessortiesdigitales
est REGULEE et queson OV est relié au point deterre central.

On vérifieraleraccordement des cables du systeme de réalimentation alaCNC.

NE PAS connecter ou déconnecter ces cables a/de la CNC quand elle est soustension.
On vérifierala présence éventuelle de courts-circuits dans tous |es connecteurs (entrées,
sorties, axes, réalimentation, etc...) AVANT leur mise soustension.

2 PRECAUTIONS

|| estrecommandéderéduirelacoursedesaxeseninstallant desbutéesdefindecourseplus
pres les unes des autres ou en découplant e moteur del’ axe jusqu’ ace quelaCN soit en
service.

Onvérifieraqu’ aucun courant necircule entrelesvariateurs et les moteurs.

On vérifieraqueles connecteurs des entrées et des sorties digital es sont débranchés.

Onvérifieraquelesinterrupteurs DIP deréalimentation sont positionnés selon letype de
signal deréalimentation utilisé.

On vérifieraque le bouton E-STOP est actionné.
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2.3.3 RACCORDEMENT
Vérifier quelasource CA est correcte.

LaCNC étant déconnectée, mettrel’ armoireélectriquesoustensionet vérifier qu’ elleréagit
correctement.

Vérifier quelatension est correcte entreles broches correspondant au 0 V et au 24V des
connecteursdestinés aux entrées et aux sortiesdigitales.

Appliquer du 24V sur chaque borne del’ armoire él ectrique utilisée et correspondant aux
sortiesdigitalesdelaCNC. Vérifier qu’ elles se comportent correctement.

L esmoteursétant découpl ésdesaxes, vérifier quel’ ensemblecomposédel’ entrainement,
du moteur et du tachogénérateur fonctionne correctement.

Raccorder la source CA a la CNC. Apres I'auto-test, la CNC affiche le message
“GENERAL TEST PASSED” (test général OK). En cas de probleme, laCNC affichele
messaged’ erreur correspondant.
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2.3.4 TEST DES ENTREES/SORTIES DU SYSTEME

Cette CNC offre un mode de travail permettant d’ activer ou de désactiver chacune des
entrées et des sortieslogiquesdela CNC.

Pour réaliser cet essai, frapper lestouches suivantes:
[AUX] (FONCTIONS SPECIALES)
[5] (MODES AUXILIAIRES)

[1] (MODES SPECIAUX)
[0][1]1 [O][1] (Coded acces) (mot de passe)
[O] (TEST)

Dés que laCNC arealise I’ auto-test du systeme, frapper [7] : laCNC affiche I’ état des
entréeslogiqueset il est possible de changer I’ état des sorties|ogiques.

Entréeslogiques

ENTREE BROCHE FONCTION
A 17 (E/S1) DEMARRAGE
B 16 (E/S1) ARRET
C 15(E/S1) ARRETDESAVANCES
D 14 (E/S1) ARRETD’'URGENCE
E Réservéeaux servicestechniques
F 12(E/S1) Contact” origing” d axeZ
G 11(E/S1) Contact” origineg” d’ axeY
H 10(E/S1) Contact” origing” d’ axeX
I 19(E/S1) ModeDRO (visuaisateur)
J 18(E/S1) Saut debloc (arrét conditionnel)
K Réservéeaux servicestechniques
L Réservéeaux servicestechniques
M Réservéeaux servicestechniques
N Réservéeaux servicestechniques

LaCNC afficheen permanenceet dynamiquement |’ état detoutescesentrées. Pour vérifier
une entrée donnée, il suffit d’actionner le bouton-poussoir ou le contact externe et
d’ observer son comportement sur |’ écran.

Lechiffre1” surl’ écransignalequel’ entréeconcernéeest alimentéeen24V, alorsqu’ un
“0” indiquequ’ ellen’ est pas alimentée.
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Sortieslogiques

RANGEE 1 RANGEE 2
SORTIE BROCHE/FONCTION BROCHE/FONCTION

A (2E/S1) Echantillon. T (3E/S2) Sortiel, M décodée
B (3E/S1) Echantillon. S (4E/S2) Sortie2, M décodée

D (5E/S1)Urgence (6 E/S2) Sortie4, M décodée

E (6E/S1) FiletageACTIF (7 E/S2) Sortie5, M décodée

F (7E/S1) Zactivé (8E/S2) Sortie6, M décodée

G (BE/S1)Y activé (9E/S2) Sortie 7, M décodée

H (9E/S1) X activé (10E/S2) Sortie8, M décodée

I (27E/S1)MSTO1 (11E/S2) Sortie9, M décodée
J (26 E/S1)MSTO02 (12E/S2) Sortie 10, M décodée
K (25E/S1)MST04 (13E/S2) Sortie11, M décodée
L (24E/S1)MST08 (25E/S2) Sortie12, M décodée
M (23E/S1)MST10 (24 E/S2) Sortie 13, M décodée
N (22E/S1)MST20 (23E/S2) Sortie 14, M décodée
0] (21E/S1)MST40 (22E/S2) Sortie 15, M décodée
P (20E/S1)MST80 (21 E/S2) CNC enmode JOG

Pour vérifier I’ une de ces sorties, amener d abord le curseur sur la sortie désirée au
moyen des touches afléche droite et gauche.

Dés que lasortie choisie aété sélectionnée, frapper “1” pour I’ activer ou “0” pour la
désactiver. L’ écran affichelechangement d’ état.

Il est possibled’ avoir plusieurssortiesactivesen mémetempsen amenant le 24V sur
leursbrochesrespectives.

Desqueletest desENTREES/SORTIESest terminé, débrancher I’ armoireél ectrique, puis
raccorder lesconnecteursd’ entrées/sortiesaing quelessystemesderéalimentation desaxes
alaCNC.

Ensuite, raccorder I armoireélectriqueet laCNC alasourcede CA et activer lesvariateurs.

Pour sortir du mode test des E/S, frapper [END].
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2.4 RECCORDEMENT DES ENTREES/SORTIES D'URGENCE

L’ entrée d’' urgence de la CNC porte le nom d ARRET D' URGENCE (E-STOP) et dle
correspond a la broche 14 du connecteur d'E/S 1. Cette entrée doit normalement étre
aimentéeen24 V.

LaCNCtraite cesignal directement. En conséguence, desquele24V disparait, elle émet
unmessageERREUR D’ URGENCE EXTERNE (erreur 64), elledésactivelesvalidations
des axes et annule lestensions anal ogiques de tousles axes ainsi que delabroche.
ElleN’IMPLIQUE PASIasortied urgence (broche 5).

L’interfacedel’ armoireé ectriquedoit tenir comptedetous|esél émentsextérieurspouvant
provoquer cetteerreur.

Cesé émentssont, entre autres:
*  Lafrappe du bouton E-Stop.
*  Lafrapped unfin de course de déplacement d’ axe.
*  L’indisponibilitéd’ unvariateur d’ axe.
Par ailleurs, desqu’ une CNC détecte une erreur d’ urgenceinterne, elleactivelaSORTIE
D’ URGENCE sur labroche 5 du connecteur d’'E/S 1.
Cettesortieestnormalementa®1” oua“ 0" selonleréglagedu parametremachine P605(8).
Quelques causesinternes pouvant activer cette sortie sont indiquées ci-dessous.
*  Erreur depoursuite excessive.
*  Erreur deréalimentation sur un axe.

*  Données erronées danslatable de paraméetres machine.
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L ebranchement recommandé quand P605(8) = 1 (sortienormalementa“1”) estlesuivant:

26m207ai

Type Européen
"""""" 1
I
I
Broche 14 : RE
ARRET D'URGENCE - ® } ’ 24V DC
1/0 1 | RSE J
1 o .
: Bouton Autres
\ d'arrét boutons
X d'urgence  d'urgence
I
: RE
I
| ov
I
! Urgence de
| P> |'armoire
: électrique
l P
| N
Broche 5 i RSE
SORTIE D'URGENCE »>© i _— ov
1/0 1 ' Relais d'arrét
l d'urgence
___________ 4
Type U.SA.
_______________________ .
I
I
Broche 14 :
I
ARRET D'URGENCE O :
101 : Démarrage Bouton Autres
. d'arrét contacts K}
Broche 5 : machine d'urgence d'urgence CRM
I —_—
SORTIE D'URGENCE O — L.
0 01 | L{
|
I
_______________________ _: CRM Surcourse des axes
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26m208ai

L ebranchement recommandé quand P605(8) = 0 (sortienormalement a“ 0”) est lesuivant:

Type Européen
"""""" 1
I
I
I
Broche 14 ! ﬂ
ARRET D'URGENCE - © : ' 24V DC
I/0 1 . RSE J
! —a
X Bouton Autres
1 d'arrét boutons
X d'urgence  d'urgence
I
! RE
I
l ov
I
' Urgence de
l P |'amoire
: électrique
: “
| N
I
gy ———— Broche 5 : RSE
SORTIE D'URGENCE o T ov
/0 1 Relais d'arrét
) d'urgence
___________ 4
Type U.SA.
_______________________ .
I
I
I
Broche 14 :
ARRET D'URGENCE +«——© :
ro : ) Bouton Autres
H Démarrage d'arrét contacts
Broche 5 ' CRM machine d'urgence  d'urgence
SORTIE D'URGENCE ———»@ —— 1
0 01 |
|
. .
_______________________ _: CRM Surcourse des axes
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2.5 ACTIVATION/DESACTIVATION DES DISPOSITIFS EXTERNES
Cette CNC permet d’ activer et de désactiver jusqu’a 4 dispositifs externes, y compris
I’ arrosage. L es autres dispositifs dépendent du type de machine utilisé.
L estouchessuivantespermettent |’ activation/désactivation:
’ Si cettetouche est frappée (lampe allumée), labroche 3 du connecteur d' E/S 2
reste excitée (24 V).
Dans e cas contraire (lampe éteinte), la broche 3 du connecteur d’ E/S 2 reste

désexcitée (0 V).

Quand ce dispositif (O1) est sélectionné, la CNC émet lafonction M 10 pour
I"activer et M 11 pour le désactiver.

\

Quand ce dispositif (O2) est sélectionné, la CNC émet lafonction M 12 pour
I"activer et M 13 pour le désactiver.

Quand ce dispositif (O3) est sélectionné, la CNC émet lafonction M 14 pour
— I"activer et M 15 pour le désactiver.

L’ arrosage peut étreactiveou désactivéatout moment, maislesautresdispositifs (01, 02,
O3) nedoivent étreactivésou désactivésquel orsquel esaxesdelamachinesont en position.
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3. FONCTIONSAUXILIAIRES

Pour accéder a cette option, frapper [AUX].

La CNC affiche une liste d’ options. Pour sélectionner une option, il suffit de frapper la
touche portant le numéro del’ option désirée.

L’ opérateur peut accéder atoutes les options présentées, al’ exception de la dénommée
“MODESAUXILIAIRES’. Quand cette option est sél ectionnée, laCNC demandelemot
de passe pour accéder aux diverses tables et aux modes d’ exploitation exclusifs du
constructeur.

Pour sortir d’ une de ces options et repasser al’ affichage standard, frapper [END].

3.1 MILLIMETRES <—> POUCES
Quand cette option est sélectionnée, la CNC fait passer les unités d’ affichage de mm a
pouceset vice-versaet affichelescoordonnéesen X, Y et Z danslesunités sélectionnées.
Lesavancesdesaxess affichent également avec les nouvel les unités sél ectionnées.
Ne pas oublier que les valeurs mémorisées pour BEGIN (début) et END (fin) et que les
donnéesrelatives ades opérations spécialesains queles coordonnées correspondant aux

“déplacements point apoint” n’ont pasd’ unités. En conséquence, lesvaleur srester ont
inchangéeslorsdu passage de mm a pouces et vice-ver sa.

3.2 COMPENSATION DE LONGUEUR D’'OUTIL

Lorsque cette option est sélectionnée, la CNC active ou désactive la compensation de
longueur d’ outil.

Lorsque la compensation de longueur d’outil n’est PAS appliquée, la CNC affiche les
coordonnéesdelabasedel’ outil.

L orsquelacompensation delongueur d’ outil est appliquée, laCNC affichesoit laposition
de lapointe de I’ outil, soit celle de la base de I’ outil en fonction de I’ état du paramétre
machine P626(1).

Lapartiedroite de lafenétre principal e affichele symbole 7 chaque fois que la
compensation delongueur est active. /4
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3.3 TABLE D’OUTILS

Quand cette option est sélectionnée, la CNC affiche les valeurs affectées a chague
correcteur, ¢’ est-a-direlesdimensions de chaque outil utilisé pour usiner lespieces.

Desquelatabledecorrecteursd’ outil aétésélectionnée, |’ opérateur peut déplacer lecurseur
sur I’ écran uneligne alafois au moyen destouches afleche versle haut et e bas.

Chaquecorrecteur d outil se composede plusieurschampsqui définissent lesdimensions
del’ outil. Ceschamps sont les suivants:

R Rayon del’ outil

Lerayon est indiqué dansles unités en vigueur. Lavaleur maximum est :
R 1.000,000 mm ou R 39,3700 pouces

LaCNC applique cette valeur lorsque la compensation de rayon d’ outil est active.

—

Longueur del’ outil

Lalongueur est indiquée dansles unités en vigueur. Lavaleur maximum est :
L 1.000,000 mm ou L 39,3700 pouces

LaCNC applique cette valeur lorsguelacompensation delongueur d’ outil est active.

I Usuredu rayon del’ outil

L’ usure est indiguée danslesunitésen vigueur. Laplage devaleursest :
| £32,766 mmou | + 1,2900 pouce

LaCNC gjouteracette valeur au “R” nominal pour calculer lerayonréel (R +1).

<

Usuredelalongueur del’ outil

L’ usure est indiguée dansles unitésen vigueur. Laplage devaleursest :
K + 32,766 mm ou K £ 1,2900 pouce

LaCNC gjouteracetteval eur alalongueur nominalepour cal culer lalongueur (totale)
rédle (L +K).
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3.3.1 MODIFICATION DES DIMENSIONS D’OUTIL

Pour initialiser I’ ensemble de latable en indiquant “0” dans tous les champs, frapper la
segquence suivante: [F] [S] [P] [ENTER].

Cette CNC proposel’ option“ETALONNAGE DE L’OUTIL” décrite plusloin. Désque
lesoutilsont &écalibrés, laCNC affecteachaguecorrecteur d’ outil lesdimensionsdel’ outil
correspondant.

Pour modifier lesvaleursdelatabled outils (valeurs“R”, “L”, “T” et “K"), sélectionner
le correcteur correspondant au niveau dela CNC en frappant au clavier lenuméro d’ outil
désiré avant de frapper [RECALL] (rappel).

Lazoned' éditiondelaCNC afficheralesval eursen coursaffectéesacecorrecteur d’ outil .

Pour changer ces valeurs, amener le curseur sur lavaleur en cours au moyen destouches
aflecheverslehaut oulebas. Lesnouvellesvaleursdoivent “ écraser” lesval eursen cours.

Dés que les nouvelles valeurs ont été introduites, frapper [ENTER] pour les charger en
mémoire.

Pour sortir de ce mode, déplacer le curseur versladroitejusgu’ acequ’il sorte delazone
éditée, puisfrapper [END].
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3.4 ETALONNAGE DES OUTILS

Cetteoption permet d’ étal onner lesoutilset decharger lesdimens onsdesoutilsdanslatable
de correcteursd’ outilsdelaCNC.

LaCNC affichedans|’ angleinférieur droit del’ écran un graphique qui sert de guide pour
I utilisateur pendant I’ étal onnage en mettant en surbrillancelesdonnéesarenseigner.

Laprocédure d’ éalonnage est lasuivante:

1. LaCNCdemandeladimensionenZ connuedelapiece(point decontact autiliser pour
I étalonnage).

Inscrire cette valeur et frapper [ENTER].
2. LaCNC demandelenuméro del’outil (T) aétalonner.
Inscrirelen® del’ outil et frapper [ENTER].

3. Déplacerlesaxesaumoyen desmanivellesmécaniquesou él ectroniques, ou graceaux
touches JOG jusqu’ ace quel’ outil touche lapiécesur I’axe Z.

Frapper [ENTER]. LaCNC éalonnel’ outil en longueur et met ajour le correcteur
d’ outil correspondant.

LaCNC demandesi un nouvel outil doit étre étalonné. Répéter les opérations 2 et 3 pour
chague nouvel outil agjouter.

Frapper [END] pour quitter ce mode et repasser au mode d’ affichage standard.

Attention:

Pendant I’ é&alonnage d’un outil, il est possible d'utiliser les manivelles
électroniques, les touches JOG et les touches de commande de la broche
situéessur le pupitre opérateur.
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3.5 EXECUTION / SSIMULATION DU PROGRAMME P99996

L e programme P99996 est un programme utilisateur spécial en codel SO. 1| doit &tre édité
(écrit) sur PC et envoyé ala CNC au moyen de I’ option Périphériques.

Quand I’ option “Exécution du programme P99996” est activée, il peut étre exécuté en
frappant ou simulé en frappant .
3.5.1 EXECUTION DU PROGRAMME P99996

Quand I’ option “Exécution du programme P99996” est activée, la CNC affiche les
informationssuivantes:

e N\
P99996 N000O
NOO G90
N10 G94
N20 T1.1
N30 F2000
COMMANDE ACTUELLE RESTE
X 0000.000 X 0000.000 X 0000.000
Y 0000.000 Y 0000.000 Y 0000.000
7 0000.000 Z 0000.000 Z 0000.000
F0000.000 %100 S0000 %100 T00.00
GO5 01 95
M41
N J

Lalignesupérieureaffiche* AUTOMATIQUE”, len® du programme (P99996) et len® du
premier bloc du programme ou celui du bloc en cours.

L’ écran affiche ensuitele contenu des premiersblocs du programme. Si le programme est
en cours, le premier bloc delaliste est celui en cours d’ exécution acet instant.

Lesvaleursdepositionen X, Y et Z indiquent lesvaleurs programmées (COMMANDE),
la position actuelle (ACTUELLE) et la distance restante (RESTE) avant que les axes
n’ atteignent laposition “COMMANDE".

LaCNC afficheaussi lavitesse de broche sél ectionnée, lavaleur programmée multipliée
par lacorrection %S active (COMMANDE) et lavitessede brocheréelle(ACTUELLE).

Le bas de I’ écran affiche les conditions d’ usinage sélectionnées en cours : |I'avance F
programmeée, la correction de F en pourcentage, la vitesse de broche programmée S, la
correction de S en pourcentage, I’ outil programmé et lesfonctions G et M actives.

Pour exécuter e programme P99996, frapper . L’ exécution commence toujours a
partir du premier bloc.

Si on désireinterrompre|'exécution du programme, il faut frapper latouche :
L 'exécution du programme sarréte et lestouches suivantes sont disponibl es:

Pour reprendrel’ exécution, frapper .
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3.5.1.1 CONTROLE DES OUTILS

Cette option permet d'interrompre I’ exécution du programme P99996 et d'inspecte
I’ outilafin de vérifier son état et deleremplacer si nécessaire.

Pour cefaire, procéder comme suit:

a)

b)

d)

f)

Frapper pour interrompre le programme.
Frapper [T].

A cetinstant, laCNC exécutelafonction auxiliaire M 05 pour stopper labrocheet elle
affichesur I’ écran:

TOUCHES JOG DISPONIBLES
ouT

Amener I’ outil alaposition désirée au moyen des touches JOG.

Deésquel’ outil est“horstrgjectoire”, labrochepeut éredemarréeet stoppéeanouveau
par lestouches correspondantes du pupitre opérateur.

Deslafin del’ inspection ou du changement del’ outil, frapper [END].

La CNC exécute une fonction M03 ou M04 pour démarrer labroche dansle sensen
courslorsdel’ interruption du programme.

L’ écran affichealors;

RETOUR
AXES HORS POSITION

“Axes hors position” signifie qu’ils ne se situent pas au méme point que lorsgue le
programmeaétéinterrompu.

Déplacer lesaxesenmanuel jusgu’ alapositiond’ interruption du programmeau moyen
destouchesJOG correspondantes. LaCNC interditledépassement (surcourse) decette
position.
Lorsquelesaxes sont en position, |’ écran affiche:

RETOUR

AXES HORS POSITION
AUCUN

Frapper pour reprendre I’ exécution du programme P99996.

Page
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3.5.1.2 MODES D'EXECUTION

Cette CNC permet d’ exécuter le programme P99996 du début alafin sansinterruption ou
en bloc abloc par lafrappe de

La ligne supérieure de I'écran affiche le mode de fonctionnement sélectionné, soit
“Automatique”, soit “ Bloc unique’.

Pour changer de mode, frapper anouveal.
Désquele mode d exécution désiré est sélectionné, frapper pour exécuter le
programme.

3.5.1.3 RAZ DE LA CNC
Cetteoption permet deramener laCNC aux conditionsinitial esdéfiniespar lesparamétres
machine. Quand vous quittez ce mode de fonctionnement, laCNC affiche le mode DRO
(visudisateur).

Pour remettrelaCNCazéro, il fautinterromprel'exécution du programmeet ensuitefrapper
latouche .

La CNC demandera confirmation de cette fonction en affichant le message clignotant:
“RESET?".

. RESET| ’
Pour poursuivre, frapper anoweau; pour I'annuler, frapper |CLEAR,

3.5.1.4 AFFICHAGE DES BLOCS DE PROGRAMME
Pour afficher lesblocs situés avant et apres ceux affichésal’ écran, frapper:
B Affichelesblocsprécédents
E] Affichelesblocssuivants

Attention:

Nepasoublier quel’ exécution de P99996 commencetoujoursau premier bloc
du programme, quels que soient lesblocs affichésal’ écran.
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3.5.1.5 MODES D'AFFICHAGE

Quatre modes d’ affichage sont disponibles; ils sont sél ectionnés au moyen des touches
suivantes:

[0] STANDARD
[1]POSITION ACTUELLE

[2]ERREUR DE POURSUITE
[3]PARAMETRES ARITHMETIQUES

Mode d’ affichage STANDARD

Il sagit du mode décrit précédemment. Lorsqu’on accéde a I’ option “Exécution du
programme P99996”, la CNC sél ectionne ce mode d’ affichage.

Mode d’ affichage POSITION ACTUELLE
(purovaticue | Pe99s6  N000O

POSITION ACTUELLE

X 0000.000
Y 0000.000
Z, 0000.000

F0000.000 %100 S0000 %100 TO00.00
GO5 01 95

M41
\.

Mode d affichage ERREUR DE POURSUITE
( P99996 N00OO h

ERREUR DE POURSUITE

X 0000.000
Y 0000.000
Z, 0000.000

F0000.000 %100 S0000 %100 TO00.00
G05 01 95

M41
\
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Mode d' affichage PARAMETRES ARITHMETIQUES

T N
P99996  N00OO
PO00: 0.0000000  P001: 0.0000000
POO2: 0.0000000  P003: 0.0000000
PO04: 0.0000000  P005: 0.0000000
POO6: 0.0000000  P007: 0.0000000
COMMANDE ACTUELLE RESTE
X 0000.000 X 0000.000 X 0000.000
Y 0000.000 Y 0000.000 Y 0000.000
Z 0000.000 Z 0000.000 7 0000.000
F0000.000 %100 S0000 %100 T00.00
GO5 01 95
M41
\. J

Cemodeprésenteun groupede 8 parameétresarithmeéti ques. Pour visualiser lesparametres
précédentset suivants, utiliser lestouchesci-dessous:

[E‘ Affichelesparamétresprécédents
@ Affichelesparametressuivants
Lavaleur de chague parameétre peut étre exprimée dans|’ un desformats suivants:

P46 = -1724.9281 Notationdécimale
PA7 = -.10842021 E-2 Notationscientifique

“E-2” signifie102(1/100). Enconséguence, les2typesdenotation pour lemémeparamétre
ci-dessousont laméme valeur

P47=-0.001234 PA7=-0.1234 E-2
PA8= 1234.5678 PA8= 1.2345678 E3
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3.5.2 SIMULATION DU PROGRAMME P99996

Cette CNC permet de vérifier le programme P9996 en effectuant une simul ation avant de
I’ exécuter.

Pour exécuter lasmulation, frapper . LaCNC afficheunereprésentation graphique.

L’ angleinférieur gauchedel’ écran afficheleplanareprésenter (XY, XZouYZ),o0uXYZ
tridimensionne.

Pour afficher un autre plan, frapper satouche correspondante:

[O]Plan XY
[1]Plan XZ
[2]Plan YZ
[3]Plantridimensionnel XY Z

Cette CNC peut afficher lesgraphi quessur unmaximumde3 plans. Ellen’ affichedoncque
les plans sél ectionnés. Pour sélectionner d’ autres plans, procéder comme suit:

Frapper : laCNC demande si chacun des plans possibles doit étre sélectionné
ou non.

Pour sélectionner le plan, frapper [Y]; sinon, frapper [ENTER].

Désquelesplansont é&édéfinis, lazoned’ affichagedoit é&redédimitéeenindiquant les
coordonnées XY Z du centre de I’ écran et la largeur de la zone d' affichage. Aprés
I’ entrée de chague valeur, frapper [ENTER].

- A

+Centre

Largeur

A
Y

Pour vérifier la piece, frapper . Cette opération lance la simulation graphique
correspondante.

Pendant lasimulation, il est possibled’ accéder aun autreplan (touches0, 1, 2 et 3) maisil
estimpossibledelesdéfinir. Pour définir d’ autresplansoumodifier lazoned' affichage, la
simulation du programme doit étre interrompue en frappant

Frapper [CLEAR] pour vider I écran et [END] pour quitter le mode simulation.
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3.5.2.1 FONCTION ZOOM

Cettefonction permet d’ agrandir ou deréduirelatotalité ou une partie du graphique. Pour
cefaire, il est nécessaired’ interromprelasimulation du programmeou d’ attendre safin.

Dés que le plan du dessin a agrandir ou aréduire a été sélectionné, frapper [Z]. L’ écran
affiche un rectangle sur le graphique d origine. Cerectangle est |afenétre de zoom.

Pour changer les dimensionsde cette fenétre, utiliser lestouches suivantes:
E] Réduit lataille delafenétre (zoom avant)

B Augmentelataille delafenétre (zoom arriére)

Utiliser E m B Boour déplacer lafenétre de zoom.

Lorsquelatailledefenétre désirée et son emplacement ont été définis, frapper [ENTER].

Pour voir lazonesél ectionnéeagrandietout en conservant lesval eursdelazoned’ affichage
précédente, frapper {1‘

L apartiedu graphique contenue danslafenétredezoomremplit maintenant latotalité
del’ écran (zoom avant).

Pour revenir alazone d’ affichage précédente (zoom arriere) frapper [END].

Pour utiliser anouveau le zoom, il suffit defrapper [Z] et de procéder commeindiqué plus
hauit.

Pour quitter lafonction ZOOM et revenir alareprésentation graphique, frapper [END].
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3.6 MODES AUXILIAIRES

L orsque cette option est sél ectionnée, |la CNC affichele menu suivant:

1- MODES SPECIAUX
2- PERIPHERIQUES
3- BLOCAGE / DEBLOCAGE

Apresavoir accédéal’ un de cesmodeset travaillé avec lui, frapper [END] pour sortir. A
ce moment, laCNC affiche anouveau ce menu. Frapper [END] anouveau pour repasser
au mode d’ affichage standard.

3.7 MODES SPECIAUX

Lorsque cette option est sélectionnée, la CNC demande le mot de passe permettant
d’ accéder aces modes auxiliaires. Ce mot de passe est |e suivant:

0101
Dés|’ entrée de ce code, la CNC affiche le menu suivant:

0- TEST

1- PARAMETRES GENERAUX

3- FONCTIONS M DECODEES

3- COMPENSATION D’ERREUR DE VISMERE

Page Chapitre: 3 Section:
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3.7.1 TEST

Pour sélectionner cette option frapper la touche [AUX], et aprés avoir sélectionné en
"Modes Auxiliaires' I'option"Modes Spéciaux”, former lecoded'acces"0101" et frapper
latouche correspondant a "TEST".

LaCNC exécute le Test Général.

Déslafindutest, il est possible detester les entrées et les sortieslogiquesdelaCNC, de
vé&rifierlasommedecontréle correspondant alaversiondulogiciel installé ou d’ exécuter
anouveau le test général delaCNC.

*  Test desentréeset dessortieslogiquesdela CNC

Frapper [7] pour accéder acetteoption: laCNC affichel’ état desENTREES|ogiques

et il est possible de simuler les SORTIES logiquesdela CNC.

Lesentréesrepéréespar leslettres“A” a“M” ont lasignification indiquée ci-dessous
et leur état est donné par le chiffre“0” ou“1”.

Lavaleur “0”" indiquequ'ellerecoitduO V.
Lavaleur “1” indiquequ'ellerecoit du 24 V.

ENTREES LOGIQUESDE LA CNC
Signification Broche
A Depart cycle 17 (1/01)
B Arrét du Cycle (normalement excitée) 16 (1/01)
C Arrét des avances (normalement excitée) 15 (1/01)
D Arrét d'urgence (normalement excitée) 14 (1/01)
E Réservée aux Services Techniques
F Contact d'origine de I'axe Z 12 (1/01)
G Contact d'origine de I'axe Y 11 (1/01)
H Contact d'origine de I'axe X 10 (1/01)
I Manuel (Mode DRO) 19 (1/01)
J Saut de bloc (entrée conditionelle) 18 (1/01)
K Réservée aux Services Techniques
L Réservée aux Services Techniques
M Réservée aux Services Techniques
Réservée aux Services Techniques
Chapitre: 3 Section: Page
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Les sorties logiques apparaissent sur deux rangées sous les lettres “A” a “M”; leurs
significations sont données par | e tabl eau suivant:

Un“0” ouun“1” peut étre affecté a chaque sortie comme suit:

Un“0” indique que la sortie correspondante est a0 V (désexcitée)
Un“1” indique que la sortie correspondante est a24 V (excitée)

Lestouchesaflécheverslehaut et lebaspermettent dedéplacer lecurseur et desél ectionner
lessortiesdésirées.

RANGEE SUPERIEURE RANGEE INFERIEURE

Signification Broche Signification Broche
A Echantillonnage T 2 (E/S) Sortie 1, fonction M décodée 3 (E/S 2)
B Echantillonnage S 3 (E/S) Sortie 2, fonction M décodée 4 (E/S 2)
C Echantillonnage M 4 (E/S 1) Sortie 3, fonction M décodée 5 (E/S 2)
D Urgence 5 (E/S 1 Sortie 4, fonction M décodée 6 (E/S 2)
E Filetafe actif 6 (E/S 1) Sortie 5, fonction M décodée 7 (EIS 2)
F Validation d'axe Z 7 (E/S 1) Sortie 6, fonction M décodée 8 (E/S 2)
G Validation d'axe Y 8 (E/S 1) Sortie 7, fonction M décodée 9 (E/S 2)
H Validation d'axe X 9 (E/S 1 Sortie 8, fonction M décodée 10 (E/S 2)
I MSTO1 27 (E/S 1) Sortie 9, fonction M décodée 11 (E/S 2)
J MSTO02 26 (E/S 1) Sortie 10, fonction M décodée 12 (E/S 2)
K MSTO04 25 (E/S 1) Sortie 11, fonction M décodée 13 (E/S 2)
L MSTO08 24 (E/S 1) Sortie 12, fonction M décodée 25 (E/S 2)
M MST10 23 (E/S 1) Sortie 13, fonction M décodée 24 (E/S 2)
N MST20 22 (E/S 1) Sortie 14, fonction M décodée 23 (E/S 2)
o MST40 21 (E/S 1) Sortie 15, fonction M décodée 22 (E/S 2)
P MST80 20 (E/S 1) CNC en mode JOG 21 (E/S 2)

*  Sommedecontroéledelaversion du logiciel

Frapper [8] pour accéder a cette option. La CNC affiche la somme de contréle de
chaguemémoire EPROM correspondant alaversiondulogiciel installédanslaCNC.

*  Nouveau test général dela CNC
Frapper [9] pour accéder acetteoption. LaCNC exécuteanouveau |’ auto-test général.
Apresavoir accédéeal’ un de cestests (entrées/sorties, somme de controleou test géenéral),

frapper [END] pour repasser au menu des“MODES AUXILIAIRES’ et frapper [END]
anouveau pour revenir au mode d’ affichage standard.
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3.7.2 PARAMETRES GENERAUX
Pour sélectionner cette option frapper la touche [AUX], et aprés avoir sélectionné en
"Modes Auxiliaires' I'option"Modes Spéciaux”, former lecoded'acces"0101" et frapper
latouche correspondant & "PARAMETRES GENERAUX".
LaCNC afficheralatable des parametres machine.

L’ opérateur peut visualiser les pages précédentes ou suivantes au moyen des touches a
flecheverslehaut et le bas.

Pour appeler un paramétre donné, entrer le numéro du paramétre désiré et frapper
[RECALL] (rappel). LaCNC affiche la page correspondant a ce parametre.

Pour EDITER un paramétre, frapper le numéro du paramétre désiré, puis[=], et entrer la
valeur désirée.

Selonletype de paramétre machine sélectionné, |estypesde val eurs suivants peuvent étre
affectés:

* Unnombre P111 = 30000
* Ungroupede8bhits  P602 = 00001111
* Un caractére P105=N

Désqueleparametre machine aété défini, frapper [ENTER] pour introduire cette valeur
danslatable.

Si,lorsdelafrappede[=], leparamétreaéditer disparait del’ écran, ¢’ est quelesparametres
machine sont protégés et ne peuvent pas étre modifiés.

Pour pouvoir bloguer ou débloquer I’ accesaux paramétresmachine, alatabledesfonctions
auxiliairesM décodées et alatable de compensation des erreursdevis, il faut:

*  Frapper latouche[AUX] et aprésavoir sélectionnéen "Modes Auxiliaires' |’ option
«Blocage/Déblocage»

*  Frapper laséquence de caractéres"P1111" et latouche [ENTER] afin d’en bloquer
I’ acces, ou la séquence de caractéres "P0000" et sur latouche [ENTER] afind’en
débloquer I’ acces.

Lorsquel’ accesalatable des paramétres machine est bloqué, on ne peut modifier queles
parameétres machine en rapport avec laligne série RS 232 C. La CNC ne permet pas de
modifier lereste des paramétresmachine.

Nepasoublier que, désquetouslesparamétresmachineont é&édéfinis, latouche[ RESET]
doit étrefrappée ou laCNC doit étre mise horstension, puisde nouveau soustension afin
gue laCNC prenne ces valeurs en compte.

Lasignification de chaque paramétre ainsi que leur méthode adéquate de définition sont
décrites dans un chapitre ultérieur de ce manuel.
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3.7.3 FONCTIONS “M” DECODEES

Pour pouvoir bloquer ou débloquer I’ accesalatabledesfonctionsauxiliairesM décodées,
aux parametres machine et alatable de compensation des erreursdevis, il faut:

*  Frapper latouche[AUX] et aprés avoir sélectionné en "Modes Auxiliaires' | option
"Blocage/Déblocage”

*  Frapper laséguence de caracteres "P1111" et latouche [ENTER] afin d en bloguer
I’ acces, ou la séguence de caractéres "PO000" et sur latouche [ENTER] afin d’ en
débloquer I’ acces.

Pour pouvoir avoir accesalatable desfonctionsauxiliairesM décodées, il faut frapper la
touche[AUX] et apresavoir sélectionnéen"ModesAuxiliaires’ I'option" Modes Spéciaux”,
former le code d'accés "0101" et frapper la touche correspondant a "FONCTIONS M
DECODEES".

LaCNC affichelatable de fonctions M décodées.

L’ opérateur peut visualiser les pages précédentes ou suivantes au moyen des touches a
flecheversle haut et le bas.

Pour visualiser unefonction M donnée, entrer sonnuméroet frapper [RECALL].LaCNC
affichelapage correspondant a cette fonction.

Pour EDITER un paramétre, frapper son numero, [=], entrer lavaleur désirée et frapper
[ENTER] pour introduire cette valeur danslatable.

Lorsdel’ exécution d’unefonction“M”, lessortiesM1 aM 15 du connecteur E/S 2 seront
modifiées en fonction deladéfinition delafonction correspondante.

Deux rangées de “1” et de “0” s affichent a droite de chague fonction “M”. La rangée
supérieure a 15 caracteres, larangéeinférieure 17.

Lescaracteresdelarangée supérieur e ont les sens suivants:
0: Signalelessortiesqui ne changent paslorsdel’ exécution delafonction M. Elles
conservent leur état précédent.
1. Signalelessortiesactivées(24 V) lorsdel’ exécution delafonction M.

Les 15 premiers caractéres (a partir de la gauche) de la rangée inférieure ont les
significationssuivantes:

0: Signalelessortiesqui ne changent paslorsdel’ exécution delafonction M. Elles
conservent leur état précédent.
1. Signalelessortiesactivées(0V) lorsdel’ exécution delafonction M.

Exemple: si latableM 41 (sélection depremieregammedevitessesdebroche) aétédéfinie
commesuit:

M41  100100100100100 (Sortiesaactiver)
00100100100100100 (Sortiesadesactiver)

La CNC se comportera de lafagon suivante a chaque exécution de M41:
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3 4 6 7 8 9

10
12

Broched'E/S
2

az24v X X

aov

Non modifié

Pour activer lessortiesBCD “MSTO01” a“MST80” (broches20a 27 du connecteur E/S1)
en mémetemps que les sorties décodées, |e parameétre machine “ P606 bit 77 doit é&tre mis
é 13 011 .

Lebit 16 delarangéeinférieureindiquesi lafonction M est exécutée au début (0) du bloc
dans lequel elle est programmée, ou alafin (1) de celui-ci, une fois les déplacements
programmeésreéalises.

Le bit 17 de la rangée inférieure permet de décider si la CNC doit attendre ou non la
confirmationdel’ armoireé ectriqueindiquant quel’ exécutiondelafonction M estterminée
(M-exécuté) avant dereprendre |’ exécution du programme.

Cetteconfirmationest donnéepar |’ intermédiairedel’ entrée*M-DONE” (M-exécuté) sur
labroche 15 du connecteur E/S 1. Ce bit peut étre défini comme suit:

0 LaCNCattendlesignal deconfirmationde*M-EXECUTE” émispar|’armoire
éectrique.

1 LaCNCn’attend paslesignal de confirmation de “M-EXECUTE” émis par
I”armoireé ectrique.

Il est possible de définir jusqu’ a32 fonctionsM. Touslesemplacementsvidesdelatable
defonctions M sont repérés par M ??.

Chaquefoisqu’ unefonctionM précédemment définieest redéfinie, lesnouveaux parametres
remplacent lesanciens.
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3.7.3.1 FONCTIONS M EMISES EN BCD

La CNC génére une série de fonctions M pour indiquer a I’armoire éectrique qu’un
évenement donnévient d avoir lieu.

LaCNC activelessortiesBCD correspondant alafonction“M” générée (broches20a27
du connecteur E/S 1).

Si, enplusdecessortiesBCD, | es sortiesdécodées doivent étre activées (broches3al3 et

22 a 25 du connecteur E/S 2), lesfonctions M correspondantes doivent étre définies dans

latable defonctionsM décodées.

LaCNC génerelesfonctions M suivantesen BCD:

MOO A lafin del’exécution de chaque pas de I’ opération sélectionnée, dans le mode
“SINGLE” (bloc unique).

MO3 Lorsdelafrappe delatouche de démarrage de broche en sens horaire.

MO4 Lorsdelafrappe delatouche de démarrage de broche en sens anti-horaire.

MO5 Lorsdelafrappedelatouche d arrét de broche.

M10 Lorsdelafrappedelatouche de miseen service du dispositif externe OL.

M1l Lorsdelafrappedelatouche de mise horsservice du dispositif externe O1.

M12 Lorsdelafrappe delatouche de miseen service du dispositif externe O2.

M13 Lorsdelafrappe delatouche de mise hors service du dispositif externe O2.

M14 Lorsdelafrappe delatouche de mise en service du dispositif externe O3.

M15 Lorsdelafrappe delatouche de mise hors service du dispositif externe O3.

M30 Lorsdelafrappedelatouche RESET delaCNC.

M41 Lorsdu choix delapremiére gamme de vitesses de broche.

M42 Lorsdu choix delaseconde gamme de vitesses de broche.

M43 Lorsdu choix delatroisieme gamme de vitesses de broche.

M44 Lorsdu choix delaquatriéme gamme de vitesses de broche.
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3.7.4 COMPENSATION D’'ERREUR DE VIS
Pour pouvoir sélectionner cette option, frapper latouche[ AUX] et aprésavoir sélectionné
en "Modes Auxiliaires' I'option "Modes Spéciaux", former le code d'acces "0101" et
frapper latouche correspondant a "COMPENSATION D'ERREUR DE VIS".
LaCNC afficheralatable de compensation d’ erreur devis.

L’ opérateur peut visualiser les pages précédentes ou suivantes au moyen des touches a
flecheverslehaut et le bas.

Pour visualiser un paramétre donné, entrer son numeéro et frapper [RECALL]. LaCNC
affichelapage correspondant ace paramétre.

Pour effacer latable en mettant tousles paramétresa“0”, frapper lestouches[F], [S], [P]
[ENTER].

Chagueaxepeut comporter jusqu’ a30 pairesde parametres, soit PO0aP59 pour I’ axe X, P60
aP119 pour I'’axe Y et P120 a P179 pour |’ axe Z.

Chaqgue paire de paramétres de cette tabl e représente:

Paramétrepair  Position du point d’erreur sur la vis. Elle porte le nom de Zéro de
Référence Machine(origine)

Plagedevaleurs: + 8388.607 mm
+ 330.2599 pouces

Paramétreimpair Valeur del’ erreur devisace point

Plagedevaleurs. + 32,766 mm
+1,2900 pouces

Lors de la définition des points de compensation dans la table, on respectera les régles
suivantes:

*  Lesparamétrespairssont ordonnésselonleur positionsur I’ axe. Lapremiérepaire (PO,
P60, P120) doit étre définie pour le point le plus négatif (Ile moins positif) del’axea
compenser.

*  Silatotalité des 30 pointsn’ est pas nécessaire, lespointsinutiliséssont misa“0”.

*  Encequi concernelespoints hors delazone de compensation, laCNC appliquerala
compensation fixée pour le point le plus proche.

*  LeZéro Référence Machine (origine) doit étre défini avec une erreur nulle.

*  Ladifférence maximum entre les valeurs d erreur de deux points de compensation
consécutifsdoit étrede:

Plagedevaleurs. + 0,127 mm
* 0,0050 pouce

*  Lapentedu graphiqued’ erreur entre deux pointsconsecutifsnedoit pasdépasser 3%.
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Exemples. S ladistanceentredeux pointsconsécutifsest de3mm, ladifférencemaximum
entreleursvaleursd’ erreur respectives peut atteindre 0,090 mm.

Si ladifférence d’ erreurs entre deux points consecutifs est maximale (0,127
mm), ladistance qui |es sépare ne doit pas étre inférieure a4,233 mm.

Pour EDITER un paramétre, frapper son numéro, [=], entrer lavaleur désirée et frapper
[ENTER] pour introduire cette valeur danslatable.

Nepasoublier defrapper [RESET] oudemettrelaCNC horstension, puisdenouveau sous

tension des que les paramétres machine ont été définis afin qu’ elle prenne les nouvelles
valeursen compte.

Exempledeprogrammation:

Unevisselon|’axe X doit étre compensée d’ apres|e graphique ci-dessousdansla
partie comprise entre X-20 et X 160:

ERREURDEVIS

ZEROMACHINE
i lREFERENCE MACHINE (position de I'impulsion de marquage)

Tenant comptedufait quelepoint deréférencedelamachineaunevaleur X30 (ce
qui signifiequ’il sesituea30 mm du Zér o Référence Machine), lesparamétresde
compensation d’ erreur devis seront définiscomme suit:

POOO = X -20.000 POO1 = X 0.001

PO02 = X 0.000 POO3 = X -0.001

PO0O4 = X 30.000 POO5S = X 0.000

POO6 = X 60.000 POO7 = X 0.002

PO0O8 = X 90.000 PO09 = X 0.001

PO10 = X 130.000 PO11 = X -0.002

PO12 = X 160.000 PO13 = X -0.003

PO14 = X 0.000 PO15 = X 0.000

PO16 = X 0.000 PO17 = X 0.000

POS6 = X 0.000 PO57 = X 0.000

PO5S8 = X 0.000 PO59 = X 0.000
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3.8 PERIPHERIQUES

Cette CNC permet de communiquer avec I’ unité de disguettes FAGOR, un périphérique
général ouunordinateur afindetransférer desprogrammesentreeux. Cescommunications
peuvent étre gérées depuisla CNC en “Mode périphérique’ ou depuis |’ ordinateur au
moyen du protocole DNC de FAGOR,; danscedernier cas, |e mode de fonctionnement de
laCNC n’aaucune importance.

3.8.1 MODE PERIPHERIQUE

Dans ce mode, la CNC peut communiquer avec |'unité de disquettes FAGOR, un
périphéri gue généra ou un ordinateur disposant d’un programme de communications
standard du commerce.

Pour accéder a ce mode, frapper la touche [AUXIA et ?rés avoir sélectionné "Modes
auxiliaires' frapper latouche correspondant a"PERIPHERIQUES".

Désquel’ option est sélectionnée, I angle supérieur gauchedel’ écrandelaCNC affichele
menu suivant:

ENTREE DE L’UNITE DE DISQUETTES (Fagor)

SORTIE SUR UNITE DE DISQUETTES (Fagor)

ENTREE DE PERIPHERIQUE (générale)

SORTIE SUR PERIPHERIQUE (générae)

REPERTOIRE DE L’UNITE DE DISQUETTES (Fagor)
EFFACER PROGRAMME UNITE DE DISQUETTES (Fagor)
DNC ON/OFF

OUTRWNEFRO
[ T T R T B |

Pour utiliser I’ une de cesoptions, lemode DNC doit étreinactif. Sinon (I’ angle supérieur
droit del’ écranaffiche DNC), frapper [6] (DNC ON/OFF) pour ledésactiver (I’ indication
DNC disparait).

LesoptionsO0, 1, 2 et 3, permettent detransférer lesparamétresmachine, latabledefonctions
M décodées et |atable de compensation d’ erreur de vis vers un périphérique.

L’ angle inférieur droit de I’ écran de la CNC affichera un répertoire contenant jusqu’a 7
programmes piece delaCNC.

Pour exécuter letransfert, frapper len® désiré quandlaCNC demandelen® du programme
atransférer et frapper [ENTER].

PO0000 aP99990 Correspond aux programmes piece
P99994 et P99996 Programme utilisateur spécial en code | SO.

P99997 Pour utilisation inter ne; ne peut PAS étre déplace.
P99998 Utilisé pour associer destextes ades messages PLCI.
P99999 Parametresmachineet tables.

Attention:

L esprogrammes piece ne peuvent pas étre édités au niveau du périphérique
ou del’ ordinateur.

Le moniteur affichera le message “RECEPTION” ou "EMISSION" pendant le
transfert du programme et le message “PROGRAMME N° P23256 (par exemple)
RECU” ou“ENVOYE” alafin delatransmission.
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Quandlatransmissionest défectueuse, “ Erreur detransmission” s afficheet, quandlaCNC
ne reconnait pas les données regues (format différent), elle émet le message “ Données
Incorrectesregues’.

L orsdetoutetransmissiondedonnees, lamémoiredelaCNC doit éredéverrouillée; sinon,
la CNC repasse au menu du mode périphérique.

En cas de transmi ssion depuis un périphérique autre qu’ une unité de disquettes FAGOR,
on tiendracompte des éléments suivants:

*  Leprogramme doit commencer par un caractere“NUL” (00 en ASCII) suivi de* %"
“n° du programme” (par exemple, %23256) et un caractére “LINE FEED” (LF) de
changement deligne. _ _ _

*  Lesespaces, latoucheretour chariot et lesigne“+” sont ignorés

*  Leprogrammedoit seterminer par 20 caracteres*NULS’ (00en ASCII), uncaractere
“ESCAPE” ou un caractére “EOT".

*  Frapper [CLJ pour annuler la transmission. La CNC émet le message: PROCESS
ABORTED (Processusinterrompu).

REPERTOIRE DE L'UNITE DE DISQUETTES _ _ _
Cette option affiche les programmes chargés sur le disque introduit dans |’ unité de
disguettes FAGOR et le nombre de caracteres (taille) de chacun d’ eux.

Elleindi que également le nombre de caractéres libres disponibles (espace mémoire
libre) sur labande.

EFFACER PROGRAMME UNITE DE DISQUETTES
(Figtg C()Jlr:\))tion permet d’ effacer un programme se trouvant dans I’ unité de disquettes

I[_ Igl\IC'IN I(E: |é:l]emandelen° du programmeaeffacer. Aprésavoir entrélen® désiré, frapper

Des que le programme est effacé, la CNC affiche le message “PROGRAMME N°:
P EEFACE”.

Elle indique aussi |e nombre de caractéres libres sur la disquette (espace mémoire
disponible).

3.8.2 COMMUNICATIONS DNC

Pour utiliser cettefonction, lescommunicationsDNC doivent étreactives(l’ anglesupérieur
droit de I'écran affiche DNC). Pour ce faire, les paramétres correspondants
[P605(5,6,7,8);P606(8)] doivent étre définis en conséquence et |I'option [6] du mode
“Périphériques’ doit étresélectionnéesi ellen’ était pasactive.

Deésquecetteoptionest activeet aumoyendulogiciel d’ applicationFAGOR DNC fourni,
il est possibled’ exécuter |esopérations suivantesdepuis|’ ordinateur:
. Obtention du répertoire de programmes piece CNC
Transfert de programmes piece et detables de/verslaCNC.
Effacement de programmes piece au niveau dela CNC.
Un certain contréle a distance delamachine.

Attention:
c Tout mode de fonctionnement peut étre sélectionné depuislaCNC.
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3.9 BLOCAGE/DEBLOCAGE

Cette option permet de bloquer/débloquer les paramétres machine et la mémoire de

programmes piece.

Pour pouvoir sélectionner cette option, frapper latouche[ AUX] et aprésavoir sélectionné
"Modes Aucxiliaires', frapper latouche correspondant a"BLOCAGE/DEBLOCAGE"

Les codes utilisés dans ce cas sont:

[P] 0000 [ENTER]
[P] 1111 [ENTER]
[BEG] 0000 [ENTER]
[BEG] 1111 [ENTER]
[P] F100 [ENTER]

Déblocage des parameétres machine

Blocage des paramétres machine

Déblocage de lamémoire de programmes piece

Blocage de lamémoire de programmes piece

Efface le contenu de tous les paramétres arithmétiques

(données des opérations automatiques). Il leur assignela
valeur 0.
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3.10 EDITION DU PROGRAMME 99996
L eprogramme 99996 est un programme spécial d’ usager en codel SO. || peut étre édité
danscemodede travail ou bien étretransmisalaCNC aprésavoir été élaboré dansun
ordinateur.

Pour pouvoir sélectionner cette option, taper sur latouche [AUX] et taper sur latouche
correspondant a "EDITEUR PROGRAMME 99996"..

La CNC accede alapage d' édition du programme 99996.

Si le programme est déja édité, la CNC affiche un groupe de blocs de programme.
Pour voir lesblocs précédents et suivants, il faut utiliser lestouches B [zl
Pour pouvoir éditer un nouveau bloc, il faut suivreladémarche suivante:

1.- Silenumérodeblocn’ est paslevoulu, il faut |’ effacer aumoyendelatouche [CL] et
introduire le nouveau numéro.

2.- Introduire toutes les données du nouveau bloc et taper sur latouche [ENTER] .
L eformat deprogrammationautiliser est expliquédanslemanuel deprogrammation.

L estouchessuivantesdu panneau peuvent étreutilisées: [X],[Y]1,[Z],[T],[FI,[S],

[P].

Néanmoins, étant donné que certaines touches de fonction (G, M, I, K) manquent,
I’ édition aidéeaétéinstallée.
I faut pour celataper surlatouche [AUX] . LaCNC, apresavoir anal yséesyntactiquement
lapartiedebloc qui aétéeditée, afficheraune par unetouteslesfonctionsqui peuvent
étre editées ace moment.
Pour effacer des caractéres un par un, il faut utiliser latouche [CL] .

Pour pouvoir modifier un bloc qui est dg§aédité, il faut suivre ladémarche suivante:

1.- Silenumérodeblocaffichésurlapartieinférieuredel’ écrann’ est paslevoulu, il faut
I’ effacer au moyen delatouche[CL] et introduire le nouveau numero.

2.- Tapez sur latouche [RECALL] . La CNC affichera sur la partie inférieure, zone
d’ edition, le contenu du bloc en question.

3.- Pour pouvoir modifier lebloc, il faut utiliser une des méthodes suivantes:

a) Utiliser latouche [CL] pour effacer des caracteresun par un et I’ éditer tel qu’il a
étéprécédemment indiqué.

b) Utiliser lestouches Eet pour sesituer sur lapartie quel’ on veut modifier et
utiliserlatouche [CL] pour effacer descaracteresoutaper surlatouche [INC/ABS]
pour insérer des donneées.
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Lorsguel’ onest danslemodedesaisissement desdonnées, lescaractérespostérieurs
au curseur sont affiché en mode clignotant. I n’ est pas possible d’ utiliser lemode
d’ édition aidée, touche [AUX].

Saisir toutes|esdonnéesvoulueset taper sur latouche [INC/ABS] . Si lenouveau
bloc est syntactiquement correct, laCNCleréafficheranormalement, maiss'il n’ est

passyntactiquement correct, il continueraal’ afficher enmodeclignotant etil faudra
lecorriger.

4.- Une fois le bloc modifié, taper sur latouche [ENTER] . La CNC |I’assumera en
changeant |e précédent.

Pour pouvoir effacer e contenu d un bloc, il faut suivre ladémarche suivante:

1.- Silenumérodeblocaffichésurlapartieinférieuredel’ écrann’ est paslevoulu, il faut
I’ effacer au moyen delatouche[CL] et introduire le nouveau numéro.

2.- Taper sur latouche [DATA] . LaCNC I’ effacera de lamémoire.
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4. PARAMETRES MACHINE

Attention:

Touslesparametresmachineinutilisésdoivent é&remisa“0” afindegarantir
un fonctionnement correct delaCNC.

Il est recommandé de sauvegarder les paramétres machine dela CNC sur un
périphérigue ou un ordinateur afin de pouvoir les récupérer en cas de perte
accidentelle.

Onnoteraquecertainsdesparamétresmachinementionnésici sont décritsplus
en détail dansle chapitre*CONCEPTS’ de ce manuel.

4.1 INTRODUCTION

A lamise soustension, la CNC exécute un test du matériel du systéme. Quand letest est
terminé, elleaffichele nom du modéle et le message“ GENERAL TEST PASSED” (test
général réussi) si letest est bon oulemessaged’ erreur correspondant danslecascontraire.

Pour que lamachine-outil puisse exécuter correctement lesinstructions programmeées et
reconnaitre les é émentsinterconnectés, laCNC doit “ connaitre” les données spécifiques
de lamachinetelles que les vitesses d’ avance, les rampes d’ accél ération, les organes de
réalimentation, etc...

Ces données sont définies par le constructeur de la machine et peuvent étre introduites
depuisle clavier ou au moyen delaligne série RS232C apres définition des parameétres
machine.

Pour pouvoir bloguer ou débloquer I accesaux paramétresmachine, alatabledesfonctions
auxiliairesM décodées et alatable de compensation des erreursdevis, il faut:

*  Frapper latouche[AUX] et aprésavoir sélectionnéen "Modes Auxiliaires' |’ option
«Blocage/Déblocage»

*  Frapper laséquence de caractéres"P1111" et latouche [ENTER] afin d’en bloquer
I” acces, ou la séquence de caractéres "P0000" et sur latouche [ENTER] afin d’ en
débloquer I’ acces.

Lorsquel’ accesalatable des paramétres machine est bloqué, on ne peut modifier queles
parameétres machine en rapport avec laligne série RS 232 C. La CNC ne permet pas de
modifier lereste des paramétresmachine

Pour introduirelesval eursdesparamétresmachineau moyenduclavier, frapper lestouches

suivantes:
[AUX] (FONCTIONS SPECIALES)
[5] (MODES AUXILIAIRES)
[1] (MODES SPECIAUX)
[O] [1] [O] [1] (Code d' acces, mot de passe)
[1] (PARAMETRES MACHINE)
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4.2 FONCTIONNEMENT D’APRES LES TABLES DE PARAMETRES
Deés quelatable de parametres machine a été sélectionnée, |’ opérateur peut visualiser les
pages précédentes ou suivantes au moyen destouches afleche versle haut et e bas.

Pour visualiser un paramétre donné, entrer le numéro du paramétre désiré et frapper
[RECALL] (rappel). LaCNC affiche la page correspondant a ce parametre.

Pour EDITER un paramétre, frapper le numéro du paramétre désiré, puis[=], et entrer la
valeur aaffecter ace paramétre.

Selonletype de paramétre machine sél ectionné, lestypesde val eurs suivants peuvent étre
affectés:

Un nombre P111 = 30000
* Ungroupede8bits  P602 = 00001111
* Un caractére P105=N

Dés que la valeur du paramétre a été introduite par le clavier, frapper [ENTER] pour
introduire cette valeur danslatable.

Si,lorsdelafrappede[=], leparametreaéditer disparait del’ écran, ¢’ est quelesparametres
machine sont verrouillés et protégés contretoute modification.

Chaque fois gu’ un bit de parameétre est mentionné pendant |a description des différents
parameétres machine, on sereporteraalanomenclature ci-dessous:

P602=00001111
Bit1
Bit 2
Bit3
— Bit4
Bit5
Bit6
Bit7
Bit8

ﬁ
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4.3 PARAMETRES MACHINE GENERAUX
P5 Fréquence CA
Valeurspossibles: 50 Hz et 60 Hz
P99 Langue

Cepl)aramétredéfi nitlalangueutiliséepar laCNC pour afficher lestexteset |lesmessages
sur |’ écran.

0 =Espagnol. 1= Allemand. 2= Anglais. 3 =Francais. 4 = Italien.
P13 Unitésde mesur e (mm/pouces)
Ce paramétre définit les unités de mesure prises en compte par la CNC pour les
paramétresmachine, lestablesd’ outilsetlesunitésdetravail alamisesoustensionapres
exécution de M02 ou M30 et aprés une RAZ.
O=millimétres(G71) 1 = pouces (G70)
P6 Affichagethéoriqueou réel
Ceparametre détermine si laCNC afficheralaposition réelle ou théorique del’ axe.

OEREEL) = LaCNC affichelesvaleursde position réelles (coordonnées).
1(THEO)= LaCNC affichelesvaleursde position théoriques.

P617(5), P605(6), P617(4)  L’axe X, Y, Z est un axe DRO

Ce parametre indique si |’ axe correspondant est considéré comme un axe normal
(contrélé par laCNC) ou un axe DRO (déplacement externe).

0 = Axe normal 1 =Axe DRO
P618(6), P618(5), P618(4)  Visualisation del'axe X, Y, Z
Ceparametreindiquesi I’ axe correspondant est affiché sur |” écran ou non.
0 = Affichage 1 =Pasd affichage
P701 Nombred’outils
Ce paramétre indique un nombre comprisentre O et 98.
P626(1) LaCNC affichelaposition delabasedel’ outil

Ceparameétreindiquesi laCNC affichelaposition delabase oudelapointedel’ outil
guand elle fonctionne avec lacompensation de longueur d outil (G43).

0 = Affichage de la position dela pointe del’ outil
1 = Affichage delaposition delabase del’ outil

Attention:

gu_and |laCNC fonctionne sanscompensation delongueur d’ outil (G44), elle
fichetoujourslaposition delabasedel’ outil.

Chapitre: 4 Section: Page
PARAMETRESMACHINE GENERAUX 3




P743 Sous-routine devant étre exécutée avant lafonction T
P745 Sous-routine devant étre exécutée apreslafonction T

La CNC tient compte de ces paramétres lorsgque |e programme 99996, programme
d’ usager en code | SO, est exécuté.

L esdeux parameétresindiquent le numéro delasous-routine standard quelaCNC doit
exécuter chaguefoisquel’ onmet enrapport unoutil durant I’ exécution du programme
99996.

Ces sous-routines standard doivent contenir laséquence de sélection d’ outil.

Elles sont définies au moyen d un nombre entier compris entre 0 et 99. Si elle est
personnalisé avec lavaleur 0, laCNC comprend qu’ aucune sous-routine ne doit étre
executée.

Chague fois qu’ un nouvel outil est sélectionné en code 1SO, laCNC agit delafagon
suivante:

1.- Elle exécute laroutine indiquée au paramétre "P743". Si on apersonnalisé "P743
= 0", la CNC affiche le message "TOOL CHANGE" y arréte I’ exécution du
programme.

2.-LaCNC fait sortir le code du nouvel outil.

3.- Elle exécute laroutine indiquée au parameétre "P745". Si on apersonnalisé "P745
=0", laCNC n’ exécute aucune routine.

Attention:

Si on associe une sous-routine quelconque alafonction T, lafonction T doit
étre programmée seule dans le bloc. Autrement, la CNC afficheral’ erreur
correspondante.

Les sous-routines associéesalafonction T doivent étre définies dansun des
programmes spéciaux d'usager en code 1SO: P99994 et P99996.

P628(1) Affichagedel erreur depoursuite
Frapper:

0=Non, pasd affichage de!l’ erreur de poursuite
1 =0ui, affichage del’ erreur de poursuite

Il est recommandé de mettre ce parametrea“1” lorsdel’ installation delamachine et
a“0” enfonctionnement normal.

P628(6) Ledispositif externeOlnepeut éremiseen marcheoual’arré qu’apres
I"arrét delabroche.

Frapper:

0= Miseen marche/arrét possibles atout moment, que la broche tourne ou non.
1 =Miseen marche/arrét possibles seulement quand labroche est al’ arrét.
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4.3.1 PARAMETRES D’ENTREE/SORTIE
P605(8) Etat normal dela sortied’ urgence (broche5, connecteur E/S1)
Ce paramétre définit si lasortie d’ urgence est normalement a“0” oua“1”.

0 = Normalement désexcitée(0V). Unesituation d’ urgence mettracette sortiea
“1" (24 V).

1 = Normalement excitée(24 V). Unesituationd’ urgencemettracettesortiea” 0"
oV).

P605(5) LaCNC attend une descentede signal sur |'entrée M-DONE (exécutée)

Ceparameétreindiques'il est nécessaireounond’ attendrel efront descendant (transition
de24V a0V) dusigna M-DONE (M-exécuté) (sur labroche 15 du connecteur E/S
1) enréponseaun “ECHANTILLONNAGE S’, un“ECHANTILLONNAGE T” ou
un “ECHANTILLONNAGE M” (S STROBE, T STROBE ou M STROBE) de
facon quela CNC reprennel’ exécution de ces fonctions.

“P605(5) = 0"

LaCNC enverraal’ armoireéectriquelessignaux BCD correspondant au code
M, Sou T pendant 200 millisecondes. Ensuite, si lesignal “M-DONE” esta“ 0"
(0V), dleattendraqu’il passea“1” (24 V) pour considérer que lafonction M,
SouT est exécutée (terminée).

EXECUTION DE
FONCTION AUXILIAIRE
COTE CNC

SIGNAUX DE
SORTIEM, S, T —_—

STROBE

M-DONE [

50 ms | 100 ms 50 ms
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“PBO5(5) = 1”

50 millisecondes aprés avoir envoyé les signaux BCD M, Sou T al’armoire
électrique, elleémet lesignal “ Echantillonnage” (strobe) correspondant.

Ensuite, si lesignal “M-DONE” esta“1” (24V),laCNCattend qu'il passea” 0"
(oV).

Desquecesigna est a“0”, laCNC conservelesignal “Echantillonnage” actif
pendant 100 mssupplémentaires.

Aprésladésactivation du signal d’ échantillonnage, lessignaux M, Set T codés
en BCD sont maintenus pendant 50 ms supplémentaires.

Aprescedéai et silesignal “M-DONE” esta“0”, laCNC attendragu’il passe
a“1” pour considérer quelafonction auxiliaireM, Sou T est terminée.

EXECUTIONDEFONCTION
AUXILIAIRECOTECNC —L ------------------------------------------- I—

SIGNAUX DESORTIEM,
ST

|
I
|
STROBE —A—I- ______________________ |

! | |

| 1 |

: [ |

M-DONE e mm Fo-—------- . :
50 ms | Wait U 100 ms |

P609(7) Broche 17 du connecteur E/S 1 comme TRANSVERSAL RAPIDE

(avancerapide)

Ceparametredéterminesi lesignal entrésur labroche17 duconnecteur E/S1seratraité
comme un DEPART CYCLE EXTERNE ou un TRANSVERSAL RAPIDE.

0 = Il est considéré comme un DEPART CY CLE EXTERNE.
1= Il est considéré comme un TRANSVERSAL RAPIDE.

S'il estdéfini comme Transversal Rapideet pendant quecetteentréeest active, laCNC
executera tous les déplacements GO1, GO2 et GO3 a 200% de la vitesse d’ avance
programmeeF.

Selon le méme principe, danslemode JOG et pendant que cette entréereste active, la
CNC déplacerales axes en manuel en GOO rapide.

Page
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P609(3) Broche 23 du connecteur E/S 2 en tant que sortie RESET

Ceparamétreindiquelaprésence ou nond unesortieRESET (RAZ) par labroche 23
du connecteur E/S 2.

0 = N'est PAS utilisée comme sortie RESET
1 = Est utiliséecomme sortie RESET.

Nepasoublier que cette broche est également utilisée comme sortie 14 desfonctions
M décodées; en conséquence, ellenedoit pas étre définie danslatabledefonctionsM
décodées quand ce parametre est défini pour émettre un signal RESET (misa“1”).

P611(1) Broche 24 du connecteur E/S 2 comme Exécution bloc de programme.
P611(6) Broche 24 du connecteur E/S 2 comme Exécution programme P99996.
P613(4) Broche24du connecteur E/S2 comme Exécution positionnement rapide.

Sileparametremachine”P611bit1" est personnaliséaveclavaleur 1,|laCNC met cette
sortieaniveau logique haut (24V) chaquefoisqu’ un bloc de programme est en cours
d exécution.

Sileparamétremachine”P611bit 6" est personnaliséaveclavaleur 1,|aCNC met cette
sortieaniveau logique haut (24V) chaquefoisguele programme P99996 est en cours
d exécution (programme spécial d’ usager en code 1SO).

Sileparamétremachine"P613bit 4" est personnaliséaveclavaleur 1,|laCNC met cette
sortie a niveau logique haut (24V) chaque fois que laCNC est en cours d’ exécution
d’ un positionnement rapide (GOO).

[l faut tenir compte du fait que ce méme terminal est utilisé comme la sortie 13 des
fonctions M décodeées, raison pour laquelle la sortie en question ne doit pas étre
personnaliseesur latabledesfonctionslorsquel’ ondésireutiliser I’ unedecessorties.

0= est lasortie 13 desfonctions M décodées.
1 = est lasortie correspondant et la sortie 13 desfonctions M.

Si deux ou trois paramétres ont été personnalisés avec lavaeur "1", laCNC nefera
sortir que le signal correspondant al’ un d’ eux, le plus prioritaire étant "P611(1)", le
moinsprioritaire étant " P613(4)".

P613(2) Broche25duconnecteur E/S2entant quesortieindiquant un® Déplacement
d’ axevertical”

Ce parametre indique si la broche 25 du connecteur E/S 2 est utilisée ou non pour
indiquer lesensd’ un déplacement d’ axevertical. Cettesortieesta“0” (0V) quandle
sensest positif (comptage) oua“1” (24 V) quand il est négatif (décomptage).

0= N’est PAS utilisée comme sortie indiquant le sens de déplacement d axe
vertical.
1 = EST utilisée comme sortieindiquant e sens de déplacement d’ axe vertical .

Ne pasoublier que cette broche est également utilisée comme sortie 12 desfonctions
M décodées; elle ne doit donc pas étre définie dans latable de fonctions M décodées
quand ce parametre est défini defagon quelasortie soit utilisée commeindicateur de
sensdu déplacement d’ axevertical (misa“1”).
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P617(8) FonctionsM émisesen code BCD ou binaire

Ceparamétredéfinitsi lafonctionM est émiseenBCD ouenbinairepar |’ intermédiaire
des broches 20 a 27 du connecteur E/S 1

0 = Fonction M émiseen BCD
1 = Fonction M émise en BINAIRE

L’ importance (ou poids) de chague broche dans chaque cas est indiquée ci-dessous:

Broche MenBCD | M enBINAIRE
POIDS POIDS

27 1 1

26 2 2

25 4 4

24 8 8

23 10 16

22 20 32

21 40 64

20 80 128

Exemple: En fonction du type de code choisi, laCNC émettraM 41 comme suit:

Broche | 20| 21| 22| 23| 24| 25| 26 | 27

BCD 0 1| 0] O Oof 0] O 1

Binare O O 1|1 O 1 0| O 1

P609(5) LesfonctionsM définiessur latable décodée ont dessortiesen code BCD
ou BINAIRE.

Lorsdel’ exécution d' unefonction M décodéedansl|atable, laCNC activelessorties
M BCD du connecteur E/S 1

Ceparametre définit s laCNC active ou non les sortiesM-BCD du connecteur E/S 1
(broches 20 a27) en plus des sorties M décodées du connecteur E/S 1

0 = Elle émet également lafonction M en code BCD ou BINAIRE
1= Ellen’émet paslafonction M en code BCD ou BINAIRE
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P602(8), P602(7), P602(6), P602(5), P603(1)
Annulation del’alarme deréalimentation des connecteurs A1, A2, A3, Adet A5

La CNC affiche I’alarme de réalimentation d’' axe lorsqu’ elle ne regoit pas tous les
signaux de réalimentation correspondants ou quand I’un d’entre eux est hors des
NniveaLx autorisés.

Ceparamétreindiquesi cette alarme de réalimentation doit étre annul ée ou non.

0 = L’adarmederéaimentation del’ axe correspondant n’ est PAS annul ée.
1 = L’aarmederéalimentation del’ axe correspondant EST annul ée.

Si lesysteme deréalimentation utilisén’ empl oie que 3 signaux quadratiques (A, B et
10),leparamétrecorrespondant doit &remisa“ 1” (I’ darmederéalimentation decet axe
est annulée).

Chapitre: 4 Section: Page
PARAMETRESMACHINE D'ENTREE/SORTIE 9




4.3.2 PARAMETRES MACHINE LIES AUX MANIVELLES

P612(1) Unemanivelleélectroniqueest associéeal’ axe X
P626(8) Unemanivelleélectroniqueest associéeal’ axeY
P627(8) Unemanivelleélectroniqueest associéeal’ axeZ

0 = PAS de manivelle électronique associée a cet axe
1 = UNE manivelle électronique est associée a cet axe

P613(1) Lamanivelleraccordéeest un modele FAGOR 100P

Ceparametreest applicableencasd’ utilisationd unemanivelleuniqueassociéeal’ axe
X etil indiques'il s agit ou non d’un modele FAGOR 100P avec sélecteur d’ axe.

0
1

=1l nes agit PAS d’un modele FAGOR 100P
= Il s'agit d'un modéle FAGOR 100P
P612(2) Sensdecomptagedelamanivelled’ axe X
P626(2) Sensdecomptagedelamanivelled axeY
P627(2) Sensdecomptagedelamanivelled axeZ

Cesparamétresdéfini ssent lesensdecomptagedelamanivelleé ectronique. S'ilssont
corrects, on leslaisseratelsquels; danslecascontraire, ilsdevront étre changés.

Vaeurspossibless  “0” et“1”

P612(3) Unitésderéalimentation pour manivelled axe X
P626(3) Unitésderéalimentation pour manivelled axeY
P627(3) Unitésderéalimentation pour manivelled axeZ

Cesparamétresindiquent si lesimpulsionsderéalimentationfourniespar lamanivelle
sont en mm ou en pouces.

O=millimétres
1 = pouces

P612(4,5) Résolution deréalimentation delamanivelled’ axe X
P626(4,5) Résolution deréalimentation delamanivelled’ axeY
P627(4,5) Résolution deréalimentation delamanivelled’ axeZ

Cesparametresindiquent larésol ution decomptagedelamanivelleé ectronique, ¢’ est-
a-dire la distance correspondant a chaque impulsion carrée de réalimentation. Les
valeurspossiblessont:

bit (4) bit (5) Résolution
0 0 0,001 mm ou 0,0001 pouce
0 1 0,002 mm ou 0,0002 pouce
1 0 0,005 mm ou 0,0005 pouce
1 1 0,010 mm ou 0,0010 pouce
Page Chapitre: 4 Section:
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P612(6) Facteur multiplicateur pour signaux demanivelled’ axe X
P626(6) Facteur multiplicateur pour signaux demanivelled’ axeY
P627(6) Facteur multiplicateur pour signaux demanivelled’ axeZ

Cesparameétresindiquent lefacteur multiplicateur x2 oux4 quelaCNC appliqueraaux
signaux deréalimentation délivrés par |lamanivelle électronique.

0=x4
1=x2

Exemple: si lamanivelledel’ axe X a été définie comme suit:

P612(3) =0 millimetres
P612(4) =0 & P612(5) =0 résolution de 0,001 mm
P612(6) =0 x4

Le bouton de correction d’ avance sera sur “x100".
L’axe X se déplacera de 0,001 mm x 4 x 100 = 0,4 mm par impulsion
manivelle regue.

P628(5) Les manivelles fonctionneront sur toutes les positions “manivelle” du
bouton

0 = Les manivelles éectroniques ne fonctionnent QUE dans les positions du
bouton de correction d’ avance (F.O.S) indiquées par le symbole ().

1 = Les manivelles éectroniques fonctionnent dans TOUTES les positions du
bouton de correction d’ avance. Aux positionsrepéréespar le symbole Ga
CNC applique le facteur multiplicateur d’ impulsions sélectionné (x1, x10,
x100) et un facteur de x1 danstoutes |es autres positions.

P628(8) Lamachineutilisedesmanivellesmeécaniques

0 = Lamachinen’utilise PAS de manivelles mécaniques.
1 = Lamachineutilise desmanivellesmécaniques.

Encasd’ utilisation demanivellesmécaniques, “ P628(8) =1, lesparameétresmachine
P105, P205 et P305 doivent érea“N” defagon que les axes ne soient pas controlés
encontinu. End’ autrestermes, ilssont maintenusen position desqu’ il satteignent leur
zone de“en-position” (bande morte)

P815 Temporisation avant ouverturedelaboucle

Ceparamétrenes appliquequelorsquelamachineutilisedesmanivellesmécaniques;
en conseguence, les paramétres machine sont les suivants; “ P628(8)=1", “P105=N",
“P205=N" et P305=N".

Ilindiqueledéai entrelemoment oulesaxesatteignent leur positionet celui oulaCNC
ouvre leurs boucles de position. Ce délai est exprimé par un entier comprisentre O et
255.

Vaeurde“0” = Aucunetemporisation
Vaeur de“1” = 10millisecondes
Vaeurde“10” = 100millisecondes
Vaeur de“255" = 2550 millisecondes
Chapitre: 4 Section: Page
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4.3.3 PARAMETRES LIES AU MODE DE FONCTIONNEMENT

P609(8) Représentation graphique du systeme de coor données

Z Y
Y -7
X X
P609(8)=0 P609(8)=1
Modéele defraise Modele de fraise de percage

P605(4) Représentation du plan XZ

X A

v
N

P605(4)=0 P605(4)=1

P628(7) Interpolationsavecl'axeZ.

0 = Il n'y aaucun genredelimitation. Laréalisation desinterpol ations suivantes
est permise: XY, XZ, YZ et XYZ.

1= AUCUNE interpolation concernant I’axe Z n’est possible. Lors de la
programmationd’ undéplacementen XZ,YZ et XY Z comprenant |’ axeZ, la
CNC déplace d abord I’axe Z, puislesaxes XY.
P618(1) Désactivation delatouche DEPART CYCLE (Cycle start)

Ce parametre indique s la touche DEPART CYCLE du pupitre opérateur est
neutralisée (ignorée par la CNC) ou non.

0 = Latouche DEPART CYCLE n’est pas désactivée.
1= Latouche DEPART CYCLE est désactivée (ignorée par laCNC)

P606(3) M30lorsdu passage au mode JOG

Ceparameétreindiquesi laCNCdoit générer ounonuncodeM 30 automatiquement lors
du passage au mode JOG.

0= M30n'est PAS généré.
1= M30est généré.
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P12 Déplacement manuel desaxesen continu ou par impulsions

Ce paramétre indique s les axes sont déplacés pendant que leurs touches JOG
correspondantes sont enfoncées (impulsions) ou si leurs déplacements continuent
jusgu’ ace que latouche ARRET CY CLE (Cycle stop) ou une autre touche JOG soit
frappée(continu).

0 = Mode continu. Le déplacement de I’ axe commence quand sa touche JOG
correspondante est frappée et cessequand latouche ARRET CY CLE ouune
autretouche JOG est actionnée. Danscedernier cas, |laCNC déplacelenouvel
axe sélectionné dans la direction choisie jusqu’a la frappe de la touche
ARRET CYCLE ou d une autre touche JOG.

1 = Modeimpulsion. L’ axesedéplacetant quesatouche JOG correspondanteest
mai ntenue.

P609(6) Déplacement manuel incrémental maximum
Ceparamétreindiqueladistance maximum dedéplacement manuel desaxesselonles
positions JOG choisies avec le bouton de correction d’ avance du pupitre opérateur
(positions 1, 10, 100, 1000, 10000).

0= Limitéa10 mm ou 1 pouce.
1= Limitéal mmou 0,1 pouce.

P606(2) Valeur maximum dela correction manuelledevitessed’ avance
Ce parametre indique la valeur maximum de correction de vitesse d avance
possible avec e bouton de correction manuelle de vitesse d’ avance du pupitre
opérateur.

0 = Possiblejusqu’ 2a120%
1 = Limitéeal00% mémeen casdepositionnement du bouton sur 110% et 120%.

P4 Bouton decorrection manuelledevitessed’ avancequand lemode G0O est
actif

Ceparametreindiques'il est possible ou non de corriger lavitessed avance del’ axe
avec ce bouton lorsque GOO (positionnement en rapide) est en cours.

NON Lebouton de correction de vitesse d’ avance est ignore.
OUl  Leboutonest actif pendant I’ exécution de GOO quand il applique de 0%

a 100% de la vitesse d avance maximum définie par les parametres
machineP000, P211, P311, P411 et P511, mémedanslespositions110%

et 120%.
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P613(5) GO05ou GO7 actifsalamisesoustension

Ceparameétreindiquesi laCNC exécutelafonction GO5 (anglearrondi) ou GO7 (angle
carré) alamise soustension, apres M02, M30, URGENCE ou RAZ.

0= GO7 (anglecarré)
1= GO05 (anglearrondi)

P715 Temporisation entreblocsen GO7 (anglecarr é)

Ce paramétre définit la temporisation appliquée aux blocs avec déplacement en
GO7.

Lavaleur est indiquée par un entier comprisentre O et 255.

Vaeur0 = Temporisationnulle
Vaeurl = 10 ms

Vaeur10 = 100 ms

Valeur 255 = 2550 ms

P611(5) Unitésdevitessed’avanceen G94

Ce parametre détermine les unités de programmation de F quand lafonction G94 est
active.

0 = 1 mm/minute ou 0,1 pouce/minute
1 = 0,01 mm/minuteou 0,01 pouce/minute

Sileparamétre”P611(5)=1", lesvaleurssontenmm, et s FO.1 est programmeg, lavitesse
d’ avance appliquée est de FO,01 mm/mn.

Ne pas oublier que les paramétres machine correspondant a la vitesse maximum
programmableF0(P110/210/310), alavitessed’ avancemaximumen GO0 (P111/211/
311), alavitesse d’ avance en recher chedel’ origine (P112/212/312) et alavitesse
d avanceenapprocheunidir ectionnelle(P801) nesont pasaffectéspar ceparamétre.
IIs sont exprimés en unités de 1 mm/mn ou de O,1 pouce/mn.

P607(2) L’inversion du sensderotation debrocheen G84 génére M05

Ceparamétredéterminesi laCNC génereMO05 (arrét debroche) lorsdel’ inversiondu
sens de rotation de labroche en cycle fixe de taraudage (G84).

0= GB84 avec M05
1= G84 sans M05

P610(1) ARRET DES AVANCES en G47
Ceparametreindiquesi laCNC interrompt |e déplacement des axestant quel’ entrée
FEED HOLD (arrét des avances) est active et quand la fonction G47 est activée
(traitement en bloc abloc).

0 = L’entrée FEED HOLD ne stoppe pas les axes.
1= L’entrée FEED HOLD stoppe les axes.
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P628(4) La touche “jog rapide’ applique une plage de correction de vitesse
d’avances supérieure a 100%

Ceparameétreindiqueletypedecorrectiond avanceen JOG qui seraappliqué pendant
lafrappe de latouche

0 = Pendant que cette touche est enfoncée, la CNC applique une valeur de
correction devitessed’ avance selon |l etableau ci-dessous.

% sélectionné 0 2 4 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 | 1100 | 120

% appliqué 0 102 104 110 120 130 140 150 160 170 180 190 200 200 200

Quand cette touche est relachée, lavaleur de correction revient a savaleur
d origine (0 2120%)

1 = Pendant quecettetoucheest enfonceée, |laCNC appliquelesvitessesd’ avance
maximales définies par |es parametres machine P111, P211 et P311.

Il peut étre intéressant de mettre ce parameétre P628(4) a “0” pour les machines a
déplacementscourtset a“1” sur cellesadéplacementsimportants.
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4.3.4 PARAMETRES MACHINE POUR LIAISON SERIE RS232C

PO

P1

P2

P3

Vitessedetransmission

Ceparamétredéfinit lavitessedetransmission utilisée pour lescommunicationsentre
[aCNC et les périphériques.

Lavaleur est donnée par un entier (9600 baud maximum)
Valeurstype: 110, 150, 300, 600, 1200, 2400, 4800, 9600.
Nombre debitsde donnéespar caractéretransmis

Ce paramétre détermine le nombre de bits de données utilisés par chaque caractere
transmis.

Valeurspossibles:

7 = Seulsles7 bitslesmoinssignificatifs (sur les8) sont utilisés. On appliquera
cette valeur lorsdelatransmission de caractéres ASCI | standard.

8 = Les8bitsdu caractére transmis sont utilisés. On appliqueracette valeur lors
delatransmission de caracteres spéciaux (codes ASCII au-délade 127).

Parité
Ceparameétre définit le type de contrdl e de parité utilisé pour lestransmissions.
Valeurspossibles:
0 = Pasdeparité
1= ParitéIMPAIRE
2 = Parité PAIRE
Bitsd arrét
Ceparametre définit le nombredebitsd’ arrét utilisésalafin du mot transmis.

Valeurspossibles:

1=1hitd arét
2 = 2hitsd arrét

P607(3) DNC

Ce paramétreindique si la CNC peut fonctionner sous protocole DNC ou non.

0 = Fonction DNC NON disponible
1 = Fonction DNC disponible

Page
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P607(4) Valeursdetransmissionlorsdelacommunicationaveclecteur/enregistreur
de Disguette ou Cassette.

P607(4)=1  Communication avec le lecteur/enregistreur de disquette. La CNC
utiliseralesvaleursindiquéessur les paramétresmachine PO, P1, P2 et
P3.

P607(4)=0  Communication avec le lecteur/enregistreur de cassette. La CNC ne
modifiepaslesvaleursassignéesaux parametresP0, P1, P2 et P3, mais
utiliseralesvaleurs correspondant ala cassette FAGOR.

Vitesse de transmission = 13714 bauds

Nombre de bits d'information = 7 bits de caractére
Parité= Paire

Bitsd' arrét =1

Attention:

Danslacommunication DNC et avec périphériqueslaCNC utiliselesvaleurs
indiquées par les paramétres machine PO, P1, P2 et P3.

P607(5) Protocole DNC actif alamise soustension

Ceparametreindiquesi le protocole DNC est actif ou non alamisesoustension dela
CNC.

0= DNC non actif alamise soustension
1 = DNC actif alamise soustension

P607(6) La CNC coupelescommunicationsen DNC

LaCNC offreun systemedesécuritéqui interrompt lescommuni cationsDNC chaque
foisque:

*  Plus de 30 secondes s écoulent sans réception d’un caractére alors qu’ elle est en
moderéception.

*  Plusde 3 accusés de réception incorrects ou absences d’ accusé se produi sent dans
unerangéelorsgu’ elle est en mode émission.

Ce paramétre peut étre utilisé pour permettre le déverminage d’un programme de
communications utilisateur sansquelaCNC doiveinterromprelescommunications.

0 = LaCNC coupe les communications.
1 = LaCNC ne coupe PAS les communications.

P607(7) Rapport d’étatssur interruption

Ceparametreindiques le“rapport d’ états sur interruption” est actif ou non quand la
CNC est en mode DNC.

0 = Rapport non actif
1 = Rapport actif

Deplusamplesdétail ssur cette fonction sont donnésdansle manuel “PROTOCOLE
DE COMMUNICATIONS DNC".
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5. PARAMETRES MACHINE ASSOCIES
AUX AXES

Attention:

On remarquera que certains des paramétres cités dans ce chapitre sont
également décrits plus en détail dans les chapitres traitant de “I’interface

alimentation et machine” et des*“concepts’ de ce manuel.

P100, P200, P300 Signe dela tension analogique pour axes X, Y, Z

Ceparametredéfinitlesignedelatensionanal ogiquedestinéeauvariateur d’ axe. Si elle
est correcte, on lalaisseratelle quelle. Dansle cas contraire, €lle devra étre changée.

Valeurspossibles: “0” et“1”.
P101, P201, P301 Signedelaréalimentation desaxes X, Y, Z

Ceparametredéfinitlesensdecomptagedel’ axe. S'il est correct, onlelaisseratel quel.
Danslecascontraire, il devraétre changé.

Valeurspossibles: “0” et“1”.
Onremargueraque, lorsdu changement de ce paramétre, celui correspondant ausigne
delatensionanal ogiquedoit aussi é&rechangéafind’ éviter quel’ axene* parte”’ (P100,
P200, P300).
P102, P202, P302 Sens de déplacement manuel desaxes X, Y, Z

Ceparamétrefixelesensde déplacement manuel desaxesau moyen destouches JOG
du pupitre opérateur.

Il définit le sens de comptage desaxes. S'il est correct, on lelaisseratel quel. Dansle
cascontraire, il devraétre changé.

Valeurspossibles: “0” et“1”.
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5.1 PARAMETRES ASSOCIES A LA RESOLUTION DES AXES

La section “ Résolution des axes’ située dans le chapitre “ Concepts’ de ce manuel
indiquele moded’ utilisation de cesparamétres.

P103, P203, P303 Résolution delaréalimentation desaxes X, Y, Z

Ces paramétresindiquent larésol ution de comptage del’ axe.
Valeurspossiblesdessignaux quadratiques:

1 = Résolution de 0,001 mm, 0,0001 pouce
2 = Reésolution de 0,002 mm, 0,0002 pouce
5 = Résolution de 0,005 mm, 0,0005 pouce
10 = Résolution de 0,010 mm, 0,0010 pouce
Lesunités utilisées dépendent du réglage des parameétres suivants:
P604(4, 3,2) Enmillimeétresou en pouces.

P622(1), P622(2), P622(3) Résolution de comptage pour axe X, Y, Z a
réalimentation par signaux sinusoidaux

En casd emploi de signaux de réalimentation sinusoidaux, la CNC prend en compte
ces paramétres ainsi que P103, P203 et P303 pour définir larésolution des axes.

Valeurs possibles pour P103, P203 et P303 avec P622(1), P622(2), P622(3) = 0:

5 = Résolution de 0,001 mm, 0,0001 pouce
10 = Résolution de 0,002 mm, 0,0002 pouce

Valeurs possibles pour P103, P203 et P303 avec P622(1), P622(2), P622(3) = 1:
1 =Résolution de 0,001 mm, 0,0001 pouce
2 = Résolution de 0,002 mm, 0,0002 pouce
5 = Résolution de 0,005 mm, 0,0005 pouce
10 = Résolution de 0,010 mm, 0,0010 pouce
P604(4), P604(3), P604(2)  Unitésderéalimentation X, Y, Z

Ces parametres indiquent les unités des impulsions de réalimentation pour |’ axe
correspondant.

0 = millimétres
1 = pouces

P106, P206, P306 Type de signaux deréalimentation pour axe X, Y, Z
Ces paramétresindiquent letype de signaux utilisé.

0 = Signaux quadratiques
1 = Signaux sinusoidaux

LaCNCappliquetoujour sunfacteur multiplicateur dex5aux signaux deréalimentation
sinusoidaux.
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P604(8), PE04(7), P604(6)

Facteur multiplicateur pour signaux deréalimentation
d'axesX,Y,Z

Ce paramétreindique si la CNC applique un facteur multiplicateur de X2 ou x4 aux
signaux de réalimentation des axes.

0 = Facteur x4
1 = Facteur x2

En cas d'utilisation de transducteurs FAGOR linéaires (régles), les parametres
correspondants doivent é&remisa“0”.

Exemplesderéglages pour |’axe X:

Utilisation detransducteurslinéairesasignaux quadratiques

Comme la CNC applique un facteur multiplicateur de x2 ou x4, on choisira un
transducteur linéaire dont la période du signal est de 2 ou 4 foislarésolution désirée.

Résolution désirée Péri ignal T
s [ pooum | on | inéareracoR

P604(4)=0 P604(4)=1

x2 P604(8)=1 0.002 mm
0.001 mm 0.0001 pouce 1

x4 P604(8)=0 0.004 mm CX, CVX, MX

x2 P604(8)=1 0.004 mm CX, CVX, MX
0.002 mm 0.0002 pouce 2

x4 P604(8)=0 0.008 mm

x2 P604(8)=1 0.010 mm
0.005 mm 0.0005 pouce 5

x4 P604(8)=0 0.020 mm CT,CVT,MT,MVT,FT

x2 P604(8)=1 0.020 mm CT,CVT,MT,MVT,FT
0.010 mm 0.0010 pouce 10

x4 P604(8)=0 0.040 mm

Utilisation detransducteurslinéairesa signaux sinusoidaux et P622(1) = 1

En plusdu facteur multiplicateur x2 ou x4 sélectionné par P604(8), laCNC applique
unfacteur x5 suppl émentaireaux signaux sinusordaux. Enconséquence, onchoisiraun
transducteur dont|apériodedusignal deréalimentationest de10ou20foislarésolution
désirée.

Si le paramétre P622(1) = 1, il est possible d’ obtenir une résolution de 1, 2, 5 et 10

micronsou dix-milliémesde pouce.

Résolution désirée ri i
s [ peoue | T on | inésreracor
P604(4)=0 P604(4)=1
x2 P604(8)=1 0.010 mm
0.001 mm 0.0001 pouce 1
x4 P604(8)=0 0.020 mm CC,CVC,CVSMCMVEMVS
X2 P604(8)=1 0.020 mm CC,CVC,CVSMCMVCMVS
0.002 mm 0.0002 pouce 2
x4 P604(8)=0 0.040 mm
x2 P604(8)=1 0.050 mm
0.005 mm 0.0005 pouce 5
x4 P604(8)=0 0.100 mm FS
x2 P604(8)=1 0.100 mm FS
0.010 mm 0.0010 pouce 10
x4 P604(8)=0 0.200 mm
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Utilisation detransducteurslinéairesa signaux sinusoidaux et P622(1) =0

Enplusdumultiplicateur x2 oux4 sélectionnépar P604(8), laCNC appliqueunfacteur
x5 supplémentairealix signaux sinusoidaux. Enconséguence, onchoisirauntransducteur
dont lapériode du signal de réalimentation est de 10 ou 20 foislarésolution désirée.

Si le paramétre P622(1) = 0, il est possible d’ obtenir une résolutionde 1, 2, 5 et 10
micronsou dix-milliemesde pouce.

Résolution désirée P103 P604(8) Péri'od' du sign.al .Tralnsducteur

P604(4)=0 P604(4)=1 deréalimentation linéaire FAGOR

X2 P604(8)=1 0.010 mm
0.001 mm 0.0001 pouce 5

x4 P604(8)=0 0.020 mm CCCVC,CVSMCMVCMVS
0,002 0.0002 10 X2 P604(8):1 0.020 mm CC,CVC,CVSMCMVCMVS

) mm . ouce
P x4 P604(8)=0 0.040 mm

P603(8), P603(7), P603(6)  Codeur binairesur axes X, Y, Z

Ce paramétreindique si I’ axe correspondant dispose ou non d’un codeur ROTATIF
BINAIRE (1024/2048 lignes/tour).

0 = Il nedispose pasd’ un codeur rotatif binaire.
1= Il dispose d'un codeur rotatif binaire.

P610(8), P610(7), P610(6)  Equivalence du codeur binaire pour axes X, Y, Z

Ce paramétre doit étre défini en cas d' utilisation d’ un codeur binaire (1024 ou 2048
impulsions) aulieuducodeur 21000 ou1250lignesafind’ obtenir larésolutiondésirée.

Gréce a ce paramétre, la CNC adapte |e comptage desimpul sions de codeur comme
suit:

0 = Elle traite le codeur binaire a 1024 impulsions comme un codeur a 1250
impulsions et |e codeur binaire 22048 impulsions comme un codeur 82500
impulsions.

1 = Elle traite le codeur binaire a 1024 impulsions comme un codeur a 1000
impulsionset |e codeur binaire 22048 impul sions comme un codeur 42000
impulsions.

Pour calculer larésolution del’ axe (P103, P203, P303), utiliser le nombre équivalent
d’ impulsionschoisi (1000, 1250, 2000, 2500).
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5.2 PARAMETRES ASSOCIES AUX SORTIES ANALOGIQUES
Lasection “ Ajustement desaxes’ du chapitre“ Concepts’ de ce manuel décrit le mode
d’ utilisation decesparametres.
P117, P217, P317 Tensionsanalogiquesminimalespour axesX, Y, Z
Cesparametresdéfini ssent | esval eursminimal esdetensi onsanal ogiquespour lesaxes.

Lavaleur est indiquée par un entier entre 1 et 255.

Vaeurl = 25mV
Vaeur 10 = 250mV (10x 2,5)
Valeur 255=637,5mV (255 x 2,5)

P104, P204, P304 Temporisation entre validation et sortie analogiques pour les
axesX,Y,Z

Cesparametresindiquent I’ application ou non d’ unetemporisation de400 msentrele
moment oulesignal VALIDATION d’ axeest activé et celui ou satension anal ogique
est émise.

0 = PASdetemporisation.
1 = Applicationdelatemporisation.

Ceparametreest utiliséquand|’ axen’ est pascontréléen continu (maintenu en position
par laCNC) etlorsque, detempsaautre, il est nécessairededésactiver certainsorganes
telsquelefrein demaintien, etc...

P118, P218, P318 Zone*“en-position” (bande morte) pour X, Y, Z

Ces parametres définissent la zone “en-position” (de part et d autre de lavaleur des
coordonnéesprogrammeées), danslaquellelaCNC considerequel’ axeest enposition.

Elleest toujoursexpriméeenmicrons, quellesquesoient lesunitésdetravail utilisees.
Valeurspossibles: 0 a255 microns.
P105, P205, P305 Controle continu desaxes X, Y, Z
Ces paramétres déterminent |e maintien ou non del’ axe en position par lemaintien a
“1” (ON) dusignal ENABLE (vaidation) delaCNC quand |’ axe aatteint saposition

prévue.

1 = Contréle continu (signal ENABLE activé quand |’ axe est en position).
0 = Pas de contrdle continu (signal ENABLE désactivé quand |’axe est en

position).
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5.3 PARAMETRES ASSOCIES AUX LIMITES DES COURSES

Lasection “ Ajustement desaxes’ du chapitre” Concepts’ de ce manuel décrit lemode
d’ utilisation decesparametres.

P107, P207, P307 Limite de cour se positive pour axes X, Y, Z
P108, P208, P308 L imite de cour se négative pour axes X, Y, Z

Ces paramétres fixent les limites de course positive et négative pour les axes. Ces
distances sont données par rapport au zéro de référence machine (origine).

Valeurspossibles: £ 8388,607 mm .
+ 330,2599 pouces

Si laméme valeur (0 par exemple) est affectée aux deux limites, la CNC interdit le
déplacement des axes.

En mode JOG et pour desraisonsde sécurité, il est possible de déplacer I’ axejusqu’ a
100 microns seulement deslimites de course définies par ces parametres.
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5.4 PARAMETRES ASSOCIES A LA VITESSE D’AVANCE

P110, P210, P310 Vitessed’avance programmable maximum pour X,Y, Z

Ces paramétres définissent lavitesse d’ avance programmabl e maximum FO pour les
axes.

Vaeurspossibles: 1465535 mm/minute (degrés/minute)
1 a25800 0,1 pouce/minute

P111, P211, P311 Vitessed'avance GOO pour X, Y, Z
Ces paramétres définissent la vitesse de positionnement en rapide (G0O0).

Vaeurspossibles: 1465535 mm/minute (degrés/minute)
1225800 0,1 pouce/minute

P279 Vitessed’ avancemaximum F pour lesinter polationscirculaires

Ce paramétre définit la vitesse d’ avance maximum en interpolation circulaire. Cette
valeur dépend du rayon d’ arc comme suit:

P279 x rayon
F maximum =

0,085

Lavaleur estindiquéepar unentier de0a255. Silavaleur estde” 0", aucunelimitation
devitessed avancen’ est appliquée.

Exemple:

Si P279 =17, lavitesse d’ avance sur un arc de 15 mm de rayon est limitée a 3000
mm/mn.

Si unrayon de 100 mm est programmeé, lavitesse d’ avance maximum pour cet arc
serade:

P279 x rayon 17 x 100

F maximum = = 20000 mm/mn

0085 0085
p708 Correction devitesse d’avance quand latension analogique atteint 10V

Ceparametreindiquelacorrectiondevitessed avance (%) quelaCNC appliguequand
latension analogique d’ un axe atteint 10 V.

Lavaleur est donnée par un entier comprisentre 0 et 128.

Valeur 0= Pasdecorrection
Vaeur 32 =25%

Vaeur 64 =50%

Valeur 128 = 100%

Ce paramétre oblige laCNC a“attendre” le “rattrapage’ de I’ axe afin de réduire sa
tension anal ogique, cequi empéchel’ émissiondel’ erreur depoursuitecorrespondante.
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P714 Erreur s lavitessed’avanceréelledel’ axen’ est pascomprise entre 50%
et 200% delavaleur de F programmee

Ceparametre spécifiesi laCNC vérifie ou non quelavitesse d’ avanceréelledel’ axe
est comprise entre 50% et 200% de lavaleur de F programmeée.

Uneduréeest affectéeaceparametre, pendant laguellelavitessed’ avancedel’ axepeut
se situer en-dehors de laplage 50% - 200%.

Cette valeur est exprimée par un entier comprisentre 0 et 255.

Vaeur 0 = Lavitessed avancereéelle n’ est pas contrdlée dans ce sens
Vaeur 1 = 10ms
Vaeur 10 = 100 ms

Valeur 255 = 2550 ms
P615(6) Vitessed avanceen pouces/minute
Ce parametre est utilisé quand lamachinetravaille en pouces (G70).

Il indique si les unités de vitesse d’ avance de I’ axe sont en pouces/minute ou en 0,1
pouce/minute.

0 = Valeur en 0,1 pouce/minute (exemple: F10 = 1 pouce/mn)
1 = Vaeur en pouce/minute (exemple: F10 = 10 pouces/mn)
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5.5 PARAMETRES ASSOCIES AU CONTROLE DES AXES
La section “ Ajustement du gain” du chapitre“ Concepts’ de ce manuel décrit le mode
d’ utilisation decesparametres.
P114, P214, P314 Gain proportionnel K1 pour lesaxesX,Y,Z
Ces paramétres définissent |a sortie anal ogique pour 1 micron d’ erreur de poursuite.

Lavaleur estindiguée par un entier comprisentreQ et 255, detelle sortequ’ unevaleur
de 64 corresponde a une tension analogique de 2,5 mV.

2,5mV
Tension analog. (mV) = K1 x erreur de poursuite (micron) x --

P115, P215, P315 Point critique degain pour axes X, Y, Z

Cesparameétresdéfinissent|’ erreur depoursuiteapartir delaquellelegainproportionnel
K2 prend lareleve et ou K1 n’est plus appliqué.

Il est recommandédefixer cesparamétresauneval eur |égerement supérieureal’ erreur
de poursuite correspondant alavitesse d’ avance d’ usinage maximum FO.

Plage devaleurs: 1 a 32766 microns
1412900 dix-milliémes de pouce (= 1,29 pouce)

P116, P216, P316 Gain proportionnel K2 pour lesaxesX, Y, Z

Ces parametres défini ssent lasortie anal ogique pour 1 micron d’ erreur de poursuitea
partir del’ application du point critiquedegain.

Lavaleur estindiguée par un entier comprisentreQ et 255, detelle sortequ’ unevaleur
de 64 corresponde a une tension analogique de 2,5 mV.

Sortieanalog. = (K1 x Ep) + [K2 x (erreur de poursuite -Ep)]

Ep est lavaleur du point critique de gain.
Il est recommandédefixer cesparamétresaunevaleur comprise entre 50% et 70% de
K1afind évitertout passagebrutal deK 1aK 2 ouentrelesvitesses d’ avanced’ usinage
et e positionnement en rapide (G0O).

On se reportera aux sections sur le “réglage du gain proportionnel” dans le chapitre
traitant de “L’INTERFACE MACHINE ET ALIMENTATION".
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P611(8) Application systématiquedu gain proportionnel K2aG00 et FOO apartir

d’un point critique de gain de 256 microns

Ce paramétre permet de décider si le point critique de gain aappliquer est défini par
I utilisateur ou fixé a256 microns.

0 = Point critiquedegain défini par I’ utilisateur
1 = Point critique de gain fixé 2256 microns

P726 Retour ala position programmeée des axes sans contr éle continu

Ce parametre détermine le comportement delaCNC en ce qui concernelesaxesnon
contrélésen permanencedesgu’ilsont atteint laposition programmeée.

Un entier comprisentre O et 255 est affecté a ce paramétre.

Dés que laposition programmee est atteinte, I’ axe est “libre” puisgue son signal de
validation disparait et il n’est plus contrdlé par la CNC. Toutefois, selon la valeur
affectée ace paramétre, laCNC se comporte comme suit:

P276 =0
Si |’ axe est décalé de laposition d’ une distance supérieurea 16 foislavaleur “en-

position” (P118, P218, P318), la CNC émet le message d erreur de poursuite
correspondant.

P726 = différent de“0”
Si I’ axeest décalédelapositiond’ unedistancesupérieurea” P726" /2 foislavaleur

“en-position” (P118, P218, P318), la CNC active le signal correspondant pour
permettre de“ récupérer” ladistance de décalage.

Page
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5.6 PARAMETRES ASSOCIES AU ZERO DE REFERENCE MACHINE

Lasection” Systémesderéférence”’ du chapitre Concepts’ decemanuel décritlemode
d’ utilisation decesparametres.

P119, P219, P319 Coordonnéesdu zéro der éférence machinepour lesaxes X, Y, Z
Ces paramétres défini ssent la distance entre ce point et e zéro de référence machine.

Valeurspossibles:  +8388,607 mm
+ 330,2599 pouces

P623(8), P623(7), P623(6)  Sensderecherchedel’originepour lesaxes X, Y, Z

Cesparametres définissent le sensdu déplacement del’ axe pendant larecherchedela
référencemachine.

0 = Senspositif
1 = Sensnégatif

P600(8), P600(7), P600(6) Typed’impulsionderéférencemachinepour lesaxesX,

Cesparameétresdéfinissentletyped’ impulsionderéférence (impulsiondemarquagel o)
del’ organederéalimentation utilisé.

BV —mmm e -
1=Impulsionpositive
ov
. ’ . 5V
O=Impulsionnégative
oV —-----ee- -

Les impulsions de marquage des transducteurs linéaires FAGOR sont négatives
(parametre = 0), tandis que les codeurs rotatifs FAGOR sont aimpulsions positives
(paramétre = 1) par tour.

P602(4), P602(3), P602(2)  Contact d’origine pour axes X, Y, Z

Cesparametresindiquent si un contact d’ origine seraou non utilisé pour larecherche
del’ origine des axes.

0 = Qui, I’ axe comporte un contact d' origine
1 = Non, I’ axe ne comporte pas de contact d' origine
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P112, P212, P312 1%c¢vitessed’avanceen recherched’originepour lesaxesX,Y,Z
P810, P811, P812 2°mevitessed’avanceenrecherched’ originepour lesaxesX,Y,Z

Cesparamétresdéfinissent lesvitessesd’ avanceutiliséespendant larecherched origine.
L’ axesedéplaceraalapremiérevitessed’ avancejusqu’ alafrappedu contact d’ origine,
puisalasecondejusqu’ acequel’impulsion demarquage soit rencontréesur I’ organe
deréalimentation.

Vaeurspossibles: 1465535 mm/minute
1a25800 0,1pouce/minute

Lorsgue la seconde vitesse d’ avance est fixée a“ 0", |’ axe se déplace a 100 mm/mn
(environ 4 pouces/mn).

P611(2) Recherched’ origine obligatoirealamise soustension

Ceparametre spécifies unerecherched’ originedoit ou non étreexécutéesur tousles
axes apréslamise soustension delaCNC.

0 = Rechercheobligatoire
1 = Recherchenon obligatoire

Quand ceparamétreesta”“1”, laCNC émet |le message d’ erreur correspondant en cas

de tentative d’ exécution d’ un programme piece en mode AUTOMATIQUE, BLOC
A BLOC ou APPRENTISSAGE.

P804 Vitessed’ avanceen JOG avant miseau point der éfér ence(origine) desaxes
delamachine

Ceparametre est utilise quand “P611(2) = 1", cequi rend obligatoire leretour detous
lesaxesal’ origine apreslamise soustension de lamachine.

Il indique lavitesse d’ avance aappliquer lors du déplacement des axes au moyen des
touches JOG et desmanivelles s lesaxesn’ ont pas encore éé réféerences (origine).

Valeurspossibles:  1a65535 mm/minute
1225800 0,1pouce/minute

P606(4) Larecherchedel’origine génére M 30

Ceparametreindiquesi laCNC génere M 30 automatiquement lorsdel’ exécution de
lafonction recherche del’ origine des axes.

0= M30 ' est PAS généré
1= M30 est généré
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5.7 PARAMETRES D’ACCELERATION/DECELERATION DES AXES

La section “ Ajustement du gain” du chapitre“ Concepts’ de ce manuel décrit le mode
d’ utilisation decesparametres.

5.7.1 ACCELERATION/DECELERATION LINEAIRES

Cetyped accél ération/décé ération s applique principal ement aux déplacementsen GOO et
F00, mais également aux déplacements en GO1.

P721, P722, P723 Controled’ accélération/décélération d’axeX,Y Z

Pour éviter lesdémarrageset frel nagesbrutaux delamachine, despentesd’ accél ération
et de décél ération peuvent étre définies.

Ces paramétres défini ssent |e temps nécessaire a chague axe pour atteindrelavitesse
d’ avancedepositionnement (parametresmachineP111, P211, P311) enaccél ération.
Cette durée d’ accél ération seraégale aladurée de décél ération.

A

G001

v

t —t

Lavaleur est indiguée par un entier comprisentre 0 et 255.

Vaeur 0 = Pasdecontroled’ accél ération/décél ération
Vaeur 1 = 0,020 seconde
Vaeur 10 = 0,200 seconde (10 x 0,02)

Valeur 255 = 5,100 secondes (255 x 0,02)

Pendant uneinterpolationlinéaire GO1aF0,|laCNC appliquelesduréesd’ accél ération/
décélération les pluslongues aff ectées aux axes concernés par le déplacement.

Nota: Aucune accélération/décélération n’est appliquée aux interpolations
circulaires(G02, GO3)

P613(7) Accélération/décélération danstouteslesinterpolationslinéaires(G01)

Ce parametre indique si les pentes d’ accél ération/décélération (P721, P722, P723)
doivent éreappliquéesatouteslesinterpol ationslinéaireou seulement lorsqu’ ellessont
exécutées alavitesse d’ avance maximum définie par les paramétres machine P110,
P201, P310.

0 = Accélération/décél ération appliquéeseulement aux interpolationslinéairesa
lavitessed’ avance maximum.

1 = Accélération/décél ération appliquée atouteslesinterpolations (quelle que
soitlavitessed avance).
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P620(2) Accélération/décélération en GO5 (arrondi aux angles)

Ceparamétreindiques lespentesd’ accél ération/décél ération sont appliquéesou non
aux blocs danslesquels GO5 est actif (arrondi aux angles)

0 = Applicationdespentesd’ accél ération/décél ération
1 = Pasd'’ application despentesd’ accél ération/décél ération

5.7.2 ACCELERATION/DECELERATION EN CLOCHE

Cetyped'’ accél ération/décél ération peut s appliquer atouslestypesde déplacements,
GO0, G01, G02, etc... et pour tout type de vitesse d’ avance.

P624(8) Accélération/décédérationencloche
Ceparametre est utilisé avec lesmachinesgrande vitesse.

Lespentesd’ accél ération/décél ération sont appliquéesatousl estypesdedépl acement:
rapide, interpolationlinéaire, arcs, €tc...

0 = Non. Cetyped' acc./déc. n’ est pas appliqué.
1 = Oui. Cetyped' acc./déc. est appliqué.

Ce paramétre annule les autres paramétres d’ accél ération/décél ération: P721, P722,
P723, P724, P728 et P613(7).

On noteraque les pentes d' accél ération/décél ération définies par ce parametre et par
P744 sont communes atous les axes.

P744 Duréedelapented’ accélération/décélération en cloche
Ceparameétre est utilisé guand le paramétre machine “ P624(8)=1"

|| définitletempsnécessairepour quel’ axeatteignelavitessed’ avancesd ectionnée(en
accélération). Cette durée est laméme que pour la phase de décélération et elle est
commune atous|es axes delamachine.

A

GO0 4+

v

Lavaleur est donnée par un entier comprisentre 0 et 255.

Vaeur 0= Pas d' acc./déc. commune atous|es axes.
Vaeur 1= 0,010 seconde
Vaeur 10= 0,100 seconde (10 x 0,01)

Valeur 255 = 2,550 secondes (255 x 0,01)
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5.7.3 GAIN D’AVANCE PAR ANTICIPATION
P732, P733, P734 Gain d’avance par anticipation pour axes X, Y, Z

Aveclegaind avancepar anticipation, qui est proportionnel alavitessed' avance, il est
possibled’ améliorer laboucledepositionnement, cequi réduitlavaleur del’ erreur de
poursuite. Son utilisation n’est toutefois pas recommandée quand les pentes
d’ accélération/décél ér ation nesont pasutilisées.

Ces paramétres définissent le pourcentage de tension analogique di a la vitesse
d’ avance programmée. Lavaleur est indiquée par un entier comprisentre 0 et 255.

Gain proportionel ala

|’ vitesse d'avance
Vitesse d'avance 0 + Gain |, Tension anaogique

programmée \\l/ proportionel

Lavaleur qui seragoutée al’ erreur de poursuite est (Kf x F/6), ou F est la vitesse
d avance programmée et Kf est:

Réalimentation

* Lavaleur de ce paramétre en casd’ accél ération/décél ération linéaire.
Exemple: pour I’axe X: “Kf = P732".

* Unhuitiémedelavaleur affectéeaceparameétredanslecasd’ uneaccél ération/
décéérationencloche.
Exemple: pour I’axe X: “Kf = P732/8".
LaCNC appliqueralegain proportionnel (K1 et K2) alavaleur résultant del’ addition
de I’ erreur de poursuite et de la valeur sélectionnée au moyen du gain d’ avance par
anticipation.

Quand lavaleur donnée par cette addition est inférieure alavaleur affectée au point
critiquedegain, laCNC applique laformule suivante:

Tension analogique = K1 x [Erreur de poursuite + (Kf x F/6)]

Quand lavaleur donnée par cette addition est supérieure alavaleur affectée au point
critique, latension analogique est égale a:

(K1 x Ep) + {K2 x [Erreur de poursuite + (Kf x F/6) - Ep]}

Ou“Ep” est lavaleur du point critique de gain affectée au parametre correspondant.
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5.8 PARAMETRES ASSOCIES A LA VISMERE

Cette CNC permet decompenser leserreursdevisains quesonjeulorsdel’ inversion
du sens de déplacement.

5.81 JEU DE LA VIS

P109, P209, P309 Compensation du jeu pour lesaxesX, Y, Z

Ces parametres indiquent la valeur du jeu de la vismére. En cas d’emploi de
transducteurslinéaires (regles), le paramétre correspondant doit é&remisa“0”.

Lejeu estindiqué en microns, quelles que soient les unités utilisées.
Valeurspossibles: 0 a255 microns.
P624(1), P624(2), P624(3)  Signedu jeu pour lesaxes X, Y, Z

Ces paramétres définissent |e signe de lavaleur de compensation dejeu indiquée par
les paramétres P109, P209, P309.

0 = Positif.
1= Négatif.

P113, P213, P313 Impulsion analogique supplémentaire pour axes X, Y, Z

Il s agit del’ impul sionanal ogi que suppl émentairedecompensationdujeudelavislors
del’inversion du sens du déplacement.

Lavaleur est indiquée par un entier comprisentre O et 255.

Vaeur 0= Pasd’impulsionanal ogique suppl émentaire.
Vaeur 1= 25mV.
Valeur 10= 25,0mV (10 x 2,5).

Valeur 255 = 637,5mV (255 x 2,5).

A chague inversion du sens de déplacement de I’ axe, la CNC appliqueralatension
analogigue correspondante a cet axe, plus I'impulsion analogique supplémentaire
indiquée dans ce paramétre pendant 40 ms.

Lorsqueledispositif deréalimentation est un codeur rotatif, ce paramétredoit é&remis
é_ 1] 0” .
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5.8.2 ERREUR DE LA VIS
Chague axe dispose d' une table de compensation de vis a 30 points.
Pour chaguepoint, lapositiondel’ axeet lavaleur del’ erreur acepoint doivent éredéfinies.

Pour accéder acestables, frapper lestouches suivantes:

[AUX] (FONCTIONS SPECIALES)

[5] (MODES AUXILIAIRES)

[1] (MODES SPECIAUX)

[0] [4] [O] [1] (CODE D’ ACCES)

[3] (COMPENSATION D’ERREUR DE VIS)

L’ opérateur peut visualiser les pages précédentes ou suivantes au moyen des touches a
flecheverslehaut et le bas.

Pour visualiser un paramétre donné, entrer son numéro et frapper [RECALL]. LaCNC
affichelapage correspondant ace parameétre.

Pour effacer latable en mettant tousles paramétresa“0”, frapper lestouches[F], [S], [P]
[ENTER].

Chaqgue paire de paramétres de cette tabl e représente:

Parameétrepair  Position du point d’ erreur sur lavis. Elle portele nom de Zéro de
Référence Machine(origine)

Plagedevaleurs: + 8388,607 mm
+ 330,2599 pouces

Paramétreimpair Valeur del’ erreur devisace point

Plagedevaleurs. + 32,766 mm
* 1,2900 pouces

Lors de la définition des points de compensation dans la table, on respectera les régles
suivantes:

*  Lesparameétrespairssont ordonnésselonleur positionsurl’ axe. Lapremierepaire (PO
ou P60) doit étre définie pour le point le plus négatif (le moins positif) de |I’axe a
compenser.

*  Silatotalité des 30 pointsn’ est pas nécessaire, lespointsinutiliséssont misa“0”.

*  Encequi concernelespoints hors delazone de compensation, laCNC appliquerala
compensation fixée pour le point le plus proche.

*  LeZéro Référence Machine (origine) doit étre défini avec une erreur nulle.

*  Ladifférence maximum entre les valeurs d erreur de deux points de compensation
consécutifsdoit étre de+ 0,127 mm (£ 0,0050 pouce).

*  Lapentedu graphiqued’ erreur entre deux pointsconsecutifsnedoit pasdépasser 3%.
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Exemples. Siladistanceentredeux pointsconsécutifsest de3mm, ladifférencemaximum
entreleursvaleursd’ erreur respectives peut atteindre 0,090 mm.
Si ladifférence d erreurs entre deux points consecutifs est maximale (0,127
mm), ladistance qui |es sépare ne doit pas étre inférieure a4,233 mm.

Pour EDITER un paramétre, frapper son numéro, [=], entrer lavaleur désirée et frapper
[ENTER] pour introduire cette valeur danslatable.

Nepasoublier defrapper [RESET] oudemettrelaCNC horstension, puisdenouveau sous
tension des que les paramétres machine ont été définis afin qu’ elle prenne les nouvelles
valeursen compte.

Exempledeprogrammation:

Unevissglonl’ axeX doit érecompenséed’ apreslegraphiqueci-dessousdanslapartie
comprise entre X-20 et X 160:

ERREUR DE VIS

A ZERO MACHINE

2  _ —_ i
. . ' ' . . -
) _N—"30 60 90 ! !
2 L--— _ . ' l
-3 1 - :

lREFERENCE MACHINE (position de I'impulsion de marquage)

[y
)
|
|

Etant donnéquelepoint deréférence delamachineaunevaleur X30 (¢’ est-a-dire
gu'il sesituea30mmduZ ér o RéférenceMachine), lesparametresdecompensation
d’erreur devisseront:

POO0 = X -20.000 POO1 = X 0.001
PO02 = X 0.000 POO3 = X -0.001
PO04 = X 30.000 POO5 = X 0.000
POO6 = X 60.000 POO7 = X 0.002
POO8 = X 90.000 POO9 = X 0.001
PO10 = X 130.000 PO11 = X -0.002
PO12 = X 160.000 PO13 = X -0.003
PO14 = X 0.000 PO15 = X 0.000
PO16 = X 0.000 PO17 = X 0.000
PO56 = X 0.000 PO57 = X 0.000
PO58 = X 0.000 PO59 = X 0.000
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P606(8), P606(7), P606(6) Compensation d’erreur devispour X, Y, Z

Cesparameétresindiquent silaCNC doit ou nonappliquer I’ erreur decompensationde
visal’ axe correspondant.

0 = Compensation d’ erreur devisNON appliquée.
1 = Compensationd’ erreur devisappliquee.
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5.9 PARAMETRES MACHINE SPECIAUX
P609(1) Coursesdela machine de plus de 8388,607 mm (330,2599 pouces)

Onnedéfiniraceparameétrequepour lesmachinesdont lacoursed’ unouplusieursaxes
dépasse 8388,607 mm (330,2599 pouces).

Ce parametre affecte les deux axes, méme s la course étendue ne concerne pas!’un
de ces axes.

Valeurspossibles:

0 = Machine avec course d'axe normale ne dépassant pas 8388,607 mm
(330,2599 pouces).

1 = Machine avec course d’ axe éendue dépassant 8388,607 mm (330,2599
pouces).

Si ceparametreest misa“1”, on tiendracompte des points suivants.

*

Larésolutiond’ affichage minimum pour les2 axesseramaintenant de: 0,01 mmou
0,001 pouce.

Leformat de programmation serade +5,2 en mm et £+ 4,3 en pouces.
L adistance minimum de déplacement sera: £0,01 mm et +£0,001 pouce.

La distance maximum de déplacement sera de: £83886,07 mm et +3302,599
pouces.

Leformat delatable d’ outils seraaffecté delamémefagon:

R, L x4,2enmmouz 3,3enpouces. Vaeur minimum: £0,01 mmet 0,001 pouce.
Valeur maximum: £9999,99 mm et +393,699 pouces.

I, K +3,2enmmouz 2,3enpouces. Vaeur minimum: 0,01 mmet 0,001 pouce.
Valeur maximum: £327,66 mm et £12,900 pouces.

Les valeurs en nombres entiers affectées aux paramétres machine P103, P203 et
P303 pour larésol ution des axes prendront | es nouvelles unités suivantes:

1 =résolution de 0,01 mm ou 0,001 pouce
2 = résolution de 0,02 mm ou 0,002 pouce
5 = résolution de 0,05 mm ou 0,005 pouce
10 = résolution de 0,10 mm ou 0,010 pouce

Pour calculer K1et K2 etlegaind’ avancepar anticipation, I’ erreur depoursuite est
mai ntenant exprimée en 1/100 mm (et non en microns) et en 1/1000 pouce (au lieu
de /10000 pouce comme précédemment).

L’ erreur maximum de poursuite admise est maintenant: 320 mm.

Ceci veut direquelesgainsK1 et K2 (paramétres P114, P214, P314, P116, P216,
P316) doivent étreindiquésen “mV/0,01 mm (mV/0,001 pouce).

L es paramétres machine P115, P215 et P315 pour le point critique de gain sont
maintenant exprimés en 1/100 mm (et non en microns) et en 1/1000 pouce (au lieu
de 1/210000 pouce comme précédemment).
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*  LesparamétresmachineP109, P209, P309 (jeudelavis) et P118, P218, P318(zone
de“en-position) seront également indiqués en 1/200 mm et en 1/1000 pouce.

P118 =100 indique une zone “en-position” de 1 mm (ou 0,1 pouce) pour | axe X.

* LesparamétresmachineP112, P212, P312, P810, P811, P812 (vitessed avancede
retour al’ origine) et P801 (approcheunidirectionnelle) seront égal ement exprimés
en 1/200 mm et en /1000 pouce.

P112 = 10000 affecte une vitesse d’' avance de 100 m/mn.
Exemples de calcul derésolution avec P609(1) = 1:

Exemple 1. Résolution en “mm” avec codeur a signaux quadratiques

On veut obtenir une résolution de 0,01 mm avec un codeur quadratique monté sur I’ axe X dont lavis
aun pas de 5 mm/tour.

Comme le multiplicateur appliqué par la CNC peut étre de x2 ou x4 (selon le réglage du paramétre
machine), le nombre d'impulsions du codeur sera de:

Pasdelavis-mére

Nombre d'impulsions __ ; )
Multiplicateur x Résolution

Pour un facteur x4:
5mm

4% 0,01 mm
P103=1 P604(4)=0 P106=0 P604(8)=0

Nombre d’'impulsions = 125 impulsions/tour

Pour un facteur x2:
. . 5 mm . -
Nombred'impulsions = ——— = 250 impulsions/tour
2% 0,01 mm

P103=1 P604(4)=0 P106=0 P604(8)=1

Exemple 2: Résolution en “pouces’ avec codeur a signaux quadr atiques

On veut obtenir une résolution de 0,001 pouce avec un codeur quadratique monté sur |’ axe X dont
lavisaun pasde 4 (4 tours par pouce, ou 0,25 pouce/tour).

Comme la CNC applique toujours un multiplicateur de x2 ou x4 (sélectionné par le paramétre
machine), le nombre d' impulsions du codeur nécessaire (impulsions/tour) dans chague cas sera de:

Pasdelavis-mére

Nombre d'impulsions = — - -
Multiplicateur x Résolution

Avec un facteur x4: 0.05
Nombre d’ impulsions = — =625 impul sions/tour
4 x 0,001

* Un réducteur est nécessairepour obtenir cettevaleur/tour
P103=1 P604(4)=1 P106=0 P604(8)=1
Avec un facteur x2:
. . 0’25 . .
Nombred’ impulsions= ——— = 125 impulsions/tour
2x 0,001

P103=1 P604(4)=1 P106=0 P604(8)=1
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P617(6) Résolution d’axe de 0,0001 mm (1/10 micron) ou de 0,00001 pouce (10

millioniémes)

On ne définirace paramétre que pour les machines dont un ou plusieurs axes exigent
cetypederésolution.

Ceparamétreaffectelesdeux axes, mémesi cetypederésol utionneconcernepasl’ un
de ces axes.

Valeurspossibles:

0 = Machineavec axesnor maux arésol ution minimum de 0,001 mm ou 0,0001
pouce.
1 = Machine arésolution spéciale de 0,0001 mm ou 0,00001 pouce.

Si ceparametreest misa“1”, on tiendracompte des points suivants:

*

*
*

Leformat de programmation serade +3,4 en mm et £ 2,5 en pouces.

L adistance minimum de déplacement sera: +0,0001 mm et £0,00001 pouce.
La distance maximum de déplacement sera de: £838,8607 mm et +33,02599
pouces.

Leformat delatable d’ outils seraaffecté delamémefagon:

R, L *2,4enmmouxz 1,5enpouces.Valeur minimum: +0,0001 mm et £0,00001
pouce. Va eur maximum: £99,9999 mm et +3,93699 pouces.

I, K +14enmmet+0,5enpouces.Vaeur minimum: £0,0001 mm et +0,00001
pouce. Vaeur maximum: £3,2766 mm et £0,1900 pouces.

Les valeurs en nombres entiers affectées aux paramétres machine P103, P203 et
P303 pour larésol ution des axes prendront |es nouvell es unités suivantes:

1 =résolution de 0,0001 mm ou 0,00001 pouce
2  =résolution de 0,0002 mm ou 0,00002 pouce
5 =résolution de 0,0005 mm ou 0,00005 pouce

10 =résolution de 0,0010 mm ou 0,00010 pouce

Pour calculer K1 etK2etlegaind avance par anticipation, I’ erreur de poursuiteest
mai ntenant expriméeen 1/10000 mm (et non en microns) et en 1/100000 pouce (au
lieu de /10000 pouce comme précédemment). L’ erreur maximum de poursuite
admise est maintenant de: 3,20 mm.

Ceci veut direquelesgainsK1 et K2 (parameétres P114, P214, P314, P116, P216,
P316) doivent étre indiqués en “mV/0,0001 mm (mV/0,00001 pouce).

Les paraméetres machine” P115, P215 et P315" pour e point critique de gain sont
mai ntenant exprimésen 1/10000 mm (et non en microns) et en /100000 pouce (au
lieu de 1/10000 pouce comme précédemment).

L es parametres machine "P109, P209, P309" (jeu delavis) et P118, P218, P318
(fenétre d'arrét) seront également indiqués en 1/10000 mm et en /100000 pouce.

P118 = 100 Assigne une fenétre d'arrét al'axe X de 0.0100 mm.
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* LesparamétresmachineP112, P212, P312, P810, P811, P812 (vitessed avancede
retour al’ origine) et P01 (approcheunidirectionnelle) seront également exprimés
en 1/20000 mm et en /100000 pouce.

P112 = 10000 affecte une vitesse d' avance de 1 m/mn.
Exemplesde calcul de résolution avec P617(6) = 1.

Exemple 1. Résolution en “mm” avec codeur a signaux quadratiques

On veut obtenir une résolution de 0,0001 mm avec un codeur quadratique monté sur I’ axe X dont la
visaun pas de 5 mm/tour.

Comme |le multiplicateur appliqué par la CNC peut étre de x2 ou x4 (selon le réglage du paramétre
machine), le nombre d'impulsions du codeur sera de:

Pasdelavis-mére

Nombre d'impulsions = — - -
Multiplicateur x Résolution

Pour un facteur x4:
] ) 5mm ) )
Nombred'impulsions= —— = 12500 impulsions/tour
4 x 0,0001 mm

P103=1 P604(4)=0 P106=0 P604(8)=0
Pour un facteur x2:
) ) 5mm ) )
Nombred’ impulsions= ———— = 25000 impulsions/tour
2x0,0001 mm

P103=1 P604(4)=0 P106=0 P604(8)=1
Exemple 2. Résolution en “pouces’ avec codeur asignaux quadratiqgues

On veut obtenir une résol ution de 0,00001 pouce avec un codeur quadratique monté sur I’ axe X dont
lavisaun pas de 4 (4 tours par pouce, ou 0,25 pouce/tour).

Comme la CNC appligue toujours un multiplicateur de x2 ou x4 (sélectionné par le paramétre
machine), le nombre d'impulsions du codeur nécessaire (impulsions/tour) dans chaque cas sera de:

Pasdelavis-mére

Nombre d’impulsions = — -
Multiplicateur X Résolution

Avec un facteur x4: 0.05
Nombre d’impulsions = =625 impulsions/tour
4 x 0,00001

P103=1 P604(4)=1 P106=0 P604(8)=1
Avec un facteur x2:
) ) 0,25 ) )
Nombred’ impulsions= —— = 12500 impulsions/tour
2 x 0,00001

P103=1 PB04(4)=1 P106=0 P604(8)=1
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P908, P909 Zonedecollision entreY, Z

Cesparameétressont utilisésprincipal ement aveclesperceusesd’ al ésageet lescentres
d’ usinage horizontaux afin de définir leszones éventuellesde collision entre les axes
Y etZ

Chacund’ entreeux indiquelaval eur delaposition ol commencelazonedecollision.

PO08 = VaeurdelapositionenY.
PO09 = VaeurdelapositionenZ.

Ces valeurs de position sont absolues et référenceées par rapport au z&ro machine
(origine).

Valeurspossibles=  + 8388,607 mm.
+ 330,2599 pouces.

Si I’un des axes pénétre dans cette zone, laCNC eninterdiral’ entrée al’ autre axe.
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6. PARAMETRES MACHINE ASSOCIES
A LA BROCHE

6.1 PARAMETRES ASSOCIES AU CHANGEMENT DE GAMME DE
VITESSES DE BROCHE

L asection“ Changement degammedebroche” du chapitre” Concepts’ decemanuel
indiquelemoded’ utilisation de cesparamétres.

P7, P8, P9, P10 Vitesse maximum debrochede 1%¢, 2¢me, 3¢me gt 4eme GAMM E

Ces parametres indiquent la vitesse maximum de broche correspondant a chaque
gamme.

L esva eurssont donnéesentours/minuteet |esparameétresacceptent tout entier compris
entre O et 9999.

Lavaleur affectéeaP7 doit correspondrealagammelaplusbasse, et celledeP10ala
plusélevée. Quandtouteslesgammesnesont pasutilisées, on affecteralagammelaplus
basse aP7 et lesgammesinutiliséesalavaleur devitesselapluséevée.

P601(6) Tension analogique résiduelle (S) pendant le changement de gamme de
broche

Ce parametre spécifie si la CNC doit générer une tension analogique résiduelle (S)
pendant un changement de gamme.

Vaeurspossibles:
0 = Pasde géenération detension analogiquerésiduelle.
1 = Unetension analogiquerésiduelle est générée.
P706 Valeur delatension analogiquerésiduelle (S)

Ce parameétre indique la valeur de la tension analogique résiduelle (S) lors du
changement de gamme de vitesse de broche.

Lavaleur est indiquée par un entier comprisentre O et 255.

Vaeur 1 = 2,5mv.
Vadeur 10 = 250mV (10 x 2,5).
Vaeur 255 = 637,5mV (255 x 2,5).

P707 Périoded’ oscillation pendant un changement de gamme de broche

Ce paramétre indique la période d oscillation pendant un changement de gamme de
vitesse de broche.

Lavaleur est indiguée par un entier comprisentre O et 255.

Vaeur 0= Déplacement continu dans un sens.
Vaeur 1= Déplacement continu dans|’ autre sens.
Vaeur 2= Périoded’ oscillation de20 ms.
Vaeur 10= Périoded’ oscillation de 100 ms.
Valeur 255 = Périoded’ oscillation de 2550 ms.
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6.2 PARAMETRES DES SORTIES ANALOGIQUES DE VITESSE DE
BROCHE

L asection”Broche” duchapitre” Concepts’ decemanuel indiquelemoded’ utilisation
de ces parametres.

P601(4) Signedelasortieanalogiquedebroche

Ceparameétre spécifielesignedelasortieanalogiquedebroche(S). S'il est correct, il
ne doit pas étre modifi€; dansle cas contraire, on devrale changer.

Valeurspossibles: “0" et “1”.

P610(4) Sortieanalogique de brocheunipolaireou bipolaire

Ce parametre indique le type de sortie anal ogique de broche.

Si la sortie analogique est BIPOLAIRE, la CNC génére une tension analogique
positive (0 a+10V) pour unerotation de labroche dansle senshoraire (M03), et une
tension analogique négative (0 a-10V) pour une rotation dans le sens anti-horaire
(M04).

Si la sortie analogique est UNIPOLAIRE, la CNC génere une tension anal ogique
positive (0 a+10V) pour unerotation de labroche dans un sens ou dans |’ autre.

0 = Lasortiedoit étre BIPOLAIRE.
1= Lasortiedoit &re UNIPOLAIRE.

Ne pas oublier que le parametre P601(4) permet de changer le signe de la sortie
analogique, et donc le sensderotation delabroche.

P609(4) Tout changement devitessedebrochegénéereun ECHANTILLONNAGE

S (S STROBE)

Ceparametreindique s un S STROBE (impulsion) de 200 ms est délivré ou non sur
labroche 3 du connecteur d’ E/S 1 chague fois qu’ une nouvelle vitesse de broche est
sélectionnée.

0 = Aucun S STROBE n'’ est généré.
1= Un S STROBE est généré.
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6.3 EéRDAI\/IETRES DES SORTIES DE VITESSES DE BROCHE EN

Lasection”Broche” duchapitre” Concepts’ decemanue indiquelemoded’ utilisation
de ces parametres.

P601(3) Sortie de vitesse de broche en code BCD a 2 chiffres

Ceparamétreindiquelaprésenceounond’ unesortiedevitessedebroche codée BCD
a2 chiffres. Danslanégative, laCNC délivre une tension anal ogique pour labroche.

0= Aucune sortie codée en BCD a 2 chiffresn’est utilisée pour la vitesse de
broche.
1 = Unesortie codée en BCD a2 chiffres est utilisée pour la vitesse de broche.

Si ceparamétreestmisa“1”,laCNC émetlavaleur correspondant alavitessedebroche
programmeée par |'intermédiaire des sorties BCD, qui sont les broches 20 a 27 du
connecteur d' E/S1. Elledéivre également uneimpulsion SSTROBE sur labroche 3
du connecteur d'E/S 1.

L etableau ci-dessousindique le code BCD correspondant aux valeursde vitessesde
brocheprogrammabl es.

S Sen S Sen S Sen S Sen

programmée DCB programmée DCB programmée DCB programmeée DCB

0 S00 25-27 S48 200-223 S66 1600-1799 S84

1 S20 28-31 S49 224-249 S67 1800-1999 S85

2 S26 32-35 S50 250-279 S68 2000-2239 S86

3 S29 36-39 S51 280-314 S69 2240-2499 S87

4 S32 40-44 S52 315-354 S70 2500-2799 S88

5 S34 45-49 S53 355-399 S71 2800-3149 S89

6 S35 50-55 S54 400-449 S72 3150-3549 S90

7 S36 56-62 S55 450-499 S73 3550-3999 S91

8 S38 63-70 S56 500-559 S74 4000-4499 S92

9 S39 71-79 S57 560-629 S75 4500-4999 S93

10-11 S40 80-89 S58 630-709 S76 5000-5599 S94

12 S41 90-99 S59 710-799 S77 5600-6299 S95

13 S42 100-111 S60 800-899 S78 6300-7099 S96

14-15 S43 112-124 S61 900-999 S79 7100-7999 S97

16-17 S44 125-139 S62 1000-1119 S80 8000-8999 S98

18-19 S45 140-159 S63 1120-1249 S8l 9000-9999 S99
20-22 S46 160-179 S64 1250-1399 S82
23-24 S47 180-199 S65 1400-1599 S83

Si une valeur supérieure a 9999 est programmée, la CNC supposera que la vitesse
correspond a9999.
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P601(2) Sortie de vitesse de broche en code BCD a 4 chiffres

Ceparamétreindiquelaprésenceounon d’ unesortiedevitessedebrochecodée BCD
a4 chiffres. Danslanégative, laCNC délivre une tension anal ogique pour labroche.

0 = Aucune sortie codée en BCD a 4 chiffresn’est utilisée pour la vitesse de
broche.
1 = Unesortie codée en BCD a4 chiffres est utilisée pour la vitesse de broche.

Si ceparamétreestmisa“1”,laCNC émet lavaleur correspondant alavitessedebroche
programmeée par |’intermédiaire des sorties BCD, qui sont les broches 20 a 27 du
connecteur d' E/S 1.

LaCNC délivreralavaleur correspondant alavitesse de broche S programmée en 2
phases avec unetemporisation de 100 msentrelesdeux. Elle délivrelaégalement une
impulsion S STROBE sur labroche 3 du connecteur d’ E/S 1.

Broche Phase 1 Phase 2

21 Milliers Dizaines

25 Centaines | Unités
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7 . CONCEPTS

Attention:

Il est recommandé de sauvegarder |es paramétres machine dela CNC sur un
périphériqueouunPCafind’ éviter delesperdrepar erreur ouencasdemauvais
fonctionnement.

7.1 SYSTEMES DE REALIMENTATION

L esentrées de réalimentation de cette CNC sont les suivantes:

Connecteur Al.
Ce connecteur permet laliaison avec laréalimentation del’ axe X.
Il accepte les signaux sinusoidaux et quadrati ques doubles (différentiels) qui doivent
étreindiquéscorrectement par lesparamétresmachine” P106” etlesdeux contactsDIP
situéssous|’ entréederéalimentation.

Connecteur A2.
Ce connecteur permet laliaison avec laréalimentation del’ axe Y.
Il accepte les signaux sinusoidaux et quadrati ques doubles (différentiels) qui doivent
étreindiquéscorrectement par lesparamétresmachine” P206” etlesdeux contactsDIP
situéssous|’ entréederéalimentation.

Connecteur A3.
Ce connecteur permet laliaison avec laréalimentation del’ axe Z.
Il accepte les signaux sinusoidaux et quadrati ques doubles (différentiels) qui doivent
étreindiquéscorrectement par lesparamétresmachine” P306” etlesdeux contactsDIP
situéssous|’ entréederéalimentation.

Connecteur A4.
Ceconnecteur permet leraccordement delamanivelleélectroniqueassociéeal’ axeY .
L esdeux contactsDIPsituéssous!’ entréederéalimentation doivent éreconfigurésen
conséquence.

Connecteur A5.
Ceconnecteur permet | eraccordement delamanivelleélectroniqueassociéeal’ axeZ.
L esdeux contactsDIPsituéssous|’ entréederéalimentation doivent éreconfigurésen
conséquence.

Connecteur AG6.

Ceconnecteur permet | eraccordement delamanivelleélectroniqueassociéeal’ axeZ.
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7.1.1 LIMITES DES FREQUENCES DE COMPTAGE

Signaux sinusoidaux

L afréquence de comptage maximal e dessignaux deréalimentation sinusoidaux est de25
kHz (25.000impulsions/seconde).

En conséquence, la vitesse d’avance maximum pour chaque axe dépendra de la
résol ution choisie (paramétresmachine P103, P203, P303") et delapériodedusignal
deréalimentationutilisé.

Exemple 1.

Si uneregleapasde20umest utilisée, lavitessed avancemaximumd’ unaxed’ une
résolution de 1lum serade:

20um/impulsion x 25.000 impulsions/s = 500 mm/s= 30 m/mn

Signaux quadratiques

L afréquencede comptage maximal edessignaux quadratiquesdifférentiel sest de200
kHz (200.000 impul sions/seconde) avec une temporisation de 450 nsentre lesfronts
A et B (soit un déphasage de 90° + 20°).

En conséguence, lavitessed’ avance maximum sur chaqueaxelinéairedépendradela
résolutionchoisie((parametresmachine” P103, P203, P303") et delapériodedusignal
deréalimentationutilisé.

Encasd emploi deregleslinéairesFAGOR, lavitessed avance maximum est limitée
par ses caractéristiques propres a 60 m/mn (2362 pouces/mn).

Encasd emploi decodeursrotatifsFAGOR, lalimiteest fixéepar lenombremaximum
d’ impulsions délivrées par le codeur, qui est de 200 kHz.
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7.2 DEPLACEMENTS PAR MANIVELLE ELECTRONIQUE
Il est possibled’ associer jusgu’ a3 manivellesél ectroniquesaux axesdelaCNC (unepour
chagueaxe X, Y, Z). Elles peuvent étre définies par des parametres machine.
Ces manivelles sont actives dansle mode JOG lorsgue e bouton de correction de vitesse
d’ avance (F.O.S, ou Feedrate Override Switch) du pupitre opérateur est placé dans
n’importe quelle position indiquée par le symbole &).

L espositionsdemanivellepossiblessur ceboutonsont 1, 10et 100, qui indiquent lefacteur
multiplicateur appliquéaux impulsionsdélivéespar lamanivelle.

Decettefacon, lesdéplacementsréel sdesaxessont donnéspar lamultiplicationdunombre
d’ impulsionspar lefacteur choisi.

Lesunitéscorrespondent aux unitésd’ affichage sél ectionnées.
Exemple:

V aleur comptée pour lamanivelle: 250 impul sions/tour.

Position du bouton Déplacement par tour
1 0,250 mm ou 0,0250 pouce
10 2,500 mm ou 0,2500 pouce
100 25,000 mm ou 2,5000 pouces

L esconnecteursde réalimentation autiliser pour chague axe et chaque manivellesont les
suivants:

A6 pour lamanivelled axe X
A4 pour lamanivelled axe Y
A5 pour lamanivelled axe Z

En cas d' utilisation de la manivelle FAGOR 100P avec sélecteur d’ axe, elle doit étre
raccordée sur le connecteur AB6.
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7.3 RESOLUTION DES AXES

La CNC dispose d’ une série de paramétres machine pour définir larésolution de chague

axe.

L arésol ution appliquéeachagueaxeindiquelavariation minimumdécel ablepar lesysteme
deréalimentation. Elle est indiquée en microns ou en /10000 de pouce.

L es parameétres machine utilisés pour définir larésol ution des axes sont les suivants:

P103, P203, P203
P604(4), P604(3), P604(2)

P106, P206, P306

P604(8), P604(7), P604(6)

P622(1), P622(2), P622(3)

I1s définissent larésolution de comptage de chaque axe.

I1sdéfinissent lesunitésdemesurerel ativesachaquesignal
deréalimentation (mm ou pouces).

Ils définissent le type de signal de réalimentation utilisé
(sinusoidal ou quadratique) achaque axe.

Ils indiquent le multiplicateur (2 ou 4) a appliquer aux
signaux de réalimentation de chaque axe.

Ils indiquent le multiplicateur spécial a appliquer aux
signaux sinusoidaux de réalimentation de chaque axe (en
plusdu multiplicateur normal x5).
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Exemplel. Résolution en “mm” avec codeur quadratique

Onveut obtenir unerésol ution de2 um avec un codeur quadratiquemontésur I’ axe X dont
lavisaun pasde5 mmvtour.

Commele multiplicateur appliqué par laCNC peut érede x2 ou x4 (selon leréglage du
parametre machine), lenombred’ impulsionsdu codeur serade:

Pasdelavis-mére

Nombred impulsions=
Multiplicateurx Résolution

Pour un facteur x4:
5000 pm
Nombred impulsons= ————— =625impulsiong/tour
4X2um
P103=2 P604(4)=0 P106=0 P604(8) =0
Pour un facteur x2:
5000 pm
Nombred impulsions = ——— =1250impulsiong/tour
2X2pum

P103=2 P604(4)=0 P106=0 P604(8)=1
Si un codeur FAGOR et utilisg, safréquenced émission d impulsionsest limitée a200 kHz
(bienquelaCNCadmettedesimpul sionsquadrati quesde200kHz maximum). Enconséquence,
lavitesse d’ avance maximal e de cet axe serade:

En casd' application d’ un multiplicateur dex4:

200.000imp/s.
Avance max. = =x 5 mm/tour = 1600 mm/s= 96 m/mn
625imp./tour

En casd' application d’ un multiplicateur dex2:

200.000imp/s.
Avance max. = =x 5 mm/tour = 800 mm/s=48 m/mn
1250imp./tour
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Exemple2: Résolution en “ mm” avec codeur sinusoidal

On veut obtenir une résolution de 2 pum avec un codeur sinusoidal monté sur I’ axe X
dont lavisaun pas de 5 mm/tour.

L eschoix suivants sont possibles:

P622(1)=0
P604(8) Résolution P103
=1 (x2) 2 microns 10
=0 (x4) 2 microns 10
P622(1)=1
P604(8) Résolution P103
=1(x2) 2 microns 2
=0 (x4) 2 microns 2

CommelaCNC appliquetoujoursun multiplicateur dex5aux signaux deréalimentation
sinusoidaux, il seranécessaired’ utiliser un codeur de:

Pasdelavis-mere

Nombred’ impulsions=
5x Multiplicateur x Résolution

Pour P604(8) = 1 (x2)

5000 pum/tour
Nbd impulsions= =250impulsiong/tour
5x 2x 2 um/imp.

En conséquence:

Si P622(1)=0 ==> P604(4)=0 P106=1 P604(8)=1 P103=10
Si P622(1)=1==> P604(4)=0 P106=1 P604(8)=1 P103=2

Pour P604(8) = 0 (x4)

5000 pm/tour
Nbd impulsions= =125impulsiong/tour
5X 4 x 2 um/imp.

En conséquence:

Si P622(1)=0 ==> P604(4)=0 P106=1 P604(8)=0 P103=5
Si P622(1)=1 ==> P604(4)=0 P106=1 P604(8)=0 P103=2

Méme en cas de choix d’ un codeur FAGOR qui délivre des sortiesjusqu’ @200 kHz,
lafréquenceréelleutilisableest cettefoislimitéepar laCNC a25kHz pour lessignaux
sinusoidaux. Enconséquence, lavitessed avance maximal epour cet exempleserade:

30 m/mn pour un codeur 250 impulsions/tour et 60 m/mn pour un codeur de 125
impulsions/tour.
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Exemple3:

Résolution en “mm” avecréglelinéairequadratique

Etant donné que la CNC applique un multiplicateur de x2 ou x4 (fixé par parameétre
machine), on choisirauneréglelinéairedont lepasseraégal a2 ou 4 foislarésolution
désirée.

Dansle casdel’ utilisation de transducteurs linéaires (régles) d’ un pas de 20 pm, on
pourraobtenir desrésolutionsde 5 um (20/4) et 10 um (20/2).

Ains
Pasderegle | P103 |P604(4) | P106 | P604(8)
20 um 5 0 0 0
20 um 10 0 0 1

Comme lafréguence de comptage dela CNC est limitée &4 200 kHz pour les signaux
quadratiques, lavitessed’ avancemaximal e possibleavec uneregled unpasde20 pm
est de:

Avance max. = 20 pm/imp. x 200.000 imp./s = 4000 mm/s = 240 m/mn

Toutefois, s uneregleFAGOR est utilisée, lavitessed’ avancemaximaleest limitée
(par lesregles) a 60 m/mn (2362 pouces/mn).

Exemple4: Résolution en“mm” avecreéglelinéairesinusoidale

Utilisation d’ unereglelinéaire sinusoidale d’ un pasde 20 um et d’ unerésolution de 1
pm.

L eschoix suivants sont possibles:

P622(1)=0
P604(8) Résolution P103
=0 (x4) 1 micron 5
P622(1)=1
P604(8) Résolution P103
=0 (x4) 1 micron 1

En conséquence:

Si P622(1)=0 ==> P604(4)=0 P106=1 P604(8)=0 P103=5
S P622(1)=1 ==> P604(4)=0 P106=1 P604(8)=0 P103=1

Lafréquence de comptage dela CNC est limitée a 25 kHz (30 m/mn) dansle casde
signaux sinusoidaux.

Toutefois, s uneregleFAGOR est utilisée, lavitessed’ avancemaximaleest limitée
(par lesregles) a 60 m/mn (2362 poucew/mn).
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Exemple5: Résolution en “pouces’ avec codeur quadratique

On désire obtenir une résolution de 0,0001 pouce avec un codeur quadratique monté
sur |I’axe X avismeére apas de 4 (4 tours par pouce ou 0,25 pouce par tour).

Etant donné que la CNC applique toujours un multiplicateur de x2 ou x4 (fixé par
parametremachine), laval eur devant étrecomptéepar lecodeur (impulsions/tour) dans
chague cas serade:

Pasdelavis-mére

Nombred impulsions=
Multiplicateur x résolution

Avec un facteur de x4:

0,25
Nb d'impulsions= =625impulsiong/tour
4 x 0,0001

P103=1 P604(4)=1 P106=0 P604(8)=0

Avec un facteur de x2:

0,25
Nbd'impulsions= ———  =1250impulsions/tour
2 x 0,0001

P103=1 P604(4) =1 P106=0 P604(8)=1

Si un codeur FAGOR est utilisé, safréguence de comptage est limitée @200 kHz par
laregle(bienquelaCNC admettedesimpul sionsquadrati quesde 200 kHz maximum).
En conséguence, lavitesse d’ avance maximale de cet axe serade:

200.000 imp/s.
Av. max.= =x 0,25 pouces/tour.
Nb dimp/tour

Avec unfacteur dex4: 4800 pouces/mn.
Avec unfacteur dex2: 2400 pouces/mn.
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Exemple6: Résolution en“pouces’ avec codeur sinusoidal

Ondésireobtenir unerésol ution de0,0001 pouceavec un codeur sinusoidal montésur
I’axe X avis-meére apasde4 (0,25 pouce/tour).

L eschoix suivants sont possibles:

P622(1)=0
P604(8) Résolution P103
=1 (x2) 0.0001 pouce 5
=0 (x4) 0.0001 pouce 5
P622(1)=1
P604(8) Résolution P103
=1 (x2) 0.0001 pouce 1
=0 (x4) 0.0001 pouce 1

CommelaCNC appliquetoujoursunmultiplicateur dex5aux signaux deréalimentation
sinusoidaux, on devrautiliser un codeur de:

Pasdelavis-meére

Nombred’ impulsions=
5x Multiplicateur x résolution

Pour P604(8) = 1 (x2)

0,25 pouce/tour
Nbd impulsions= =250 imp./tour
5x 2 x 0,0001 pouce/imp.

En conséquence:

Si P622(1)=0 ==> P604(4)=0 P106=1 P604(8)=1 P103=5
Si P622(1)=1 ==> P604(4)=0 P106=1 P604(8)=1 P103=1

Pour P604(8) = 0 (x4)

0,25 pouce/tour
Nbd impulsions= =125imp./tour
5x 4 x 0,0001 pouce/imp.

En conséquence:

Si P622(1)=0 ==> P604(4)=0 P106=1 P604(8)=0 P103=5
Si P622(1)=1 ==> P604(4)=0 P106=1 P604(8)=0 P103=1

Méme en cas de choix d’ un codeur FAGOR qui délivre des sortiesjusqu’ a 200 kHz,
lafréguenceréelleutilisableest cettefoislimitéepar laCNC a25kHz pour lessignaux
sinusoidaux. Enconséquence, lavitessed avance maximal epour cet exempleserade:

25.000imp./s
Av. max.= x 0,25 pouce/tour
imp./tour

C'est adire 3000 pouces/mn pour un codeur de 250imp/tour et 1500 pouces/mn pour
un codeur de 250 imp/tour.
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7.4 REGLAGE DES AXES

Pour réaliser ceréglage, il est nécessairequel essystémesderéalimentation detouslesaxes
soient raccordés alaCNC.

Avant decommencer leréglagedesaxes, il estjudicieux delesamener presdu point milieu
de leurs courses en positionnant les butées de fin de course (controlées par I'armoire
éectrique) prés de ces points afin d’ éviter tous dommages alamachine.

Onvérifieraqu’ilsnesont passousCONTROLE CONTINU (queleur signal devalidation
est annulédésquel’ axeest en position). Pour cefaire, |esparamétres machine P105, P205
et P305 doivent érea“0”.

Ons assureraégal ement quelaCNC appliqueunetemporisationentrelavalidation desaxes
et |’ émissiondelatensionanal ogique. Pour cefaire, lesparamétresmachine P104, P204 et
P304 doivent étrea“1”.

L orsqueles paramétresmachine de cesaxesont éte définiscorrectement, on peut procéder
aleur réglage selon laprocédure suivante:

*  Onregleraun axealafois.
*  Onraccorderalasortie de puissance de lacommande correspondant al’ axe arégler.
*  Enmode JOG, on déplaceral’ axe arégler.

En cas de dépassement, la CNC affichera I’ erreur de poursuite appropriee et le
parametre machine correspondant au SIGNE DE LA TENSION ANALOGIQUE
devraétre changé. Parameétres machine P100, P200 et P300.

*  Encasdenon-dépassement maissi le sensdu déplacement n’ est pascelui attendu, on
changera le parametre machine correspondant au SENS DE COMPTAGE (P101,
P201 et P301) ainsi que celui correspondant au SIGNE DE LA TENSION
ANALOGIQUE (P100, P200 et P300).

*  Silesensdu comptageest correct maissi I’ axe se déplace dans|e sensopposé au sens
indiqué, on changera le paramétre machine correspondant au sens de déplacement
(P102, P202 et P302).
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7.4.1 REGLAGE DE LA DERIVE (DECALAGE) ET DE LA VITESSE
D’AVANCE MAXIMUM

Cesréglages portent sur les variateurs des axes et sur les commandes de broche.

Réglage dela dérive (décalage)
Ceréglage s effectue en deux phases:

Réglage préliminaire du décalage de la commande

*

*

Débrancher |’ entréedetensi onanal ogiquedelacommandeet réaliser un pontageau
moyend’ un cavalier.

Fairetourner |epotentiométrededécal agedelacommandejusgu’ acequelatension
aux bornesdu générateur tachymeétriquesoit de0V . Effectuer un contréleaumoyen
del’ échelle 200 mVcc d un voltmetre.

Retirer le cavalier mentionné plus haui.

Réglage critique du décalage de la commande

*

Déplacer I’ axe d’ avant en arriere en continu.

Par exempl e, définir lacoursemaximumaumoyendeBEG X et END X, et exécuter
lescommandessuivantes:

[ec) [1egEL] (3]

L’ axe X sedéplaceradanslesdeux sensen continu entrelespoints DEBUT et FIN
jusqu’ a ce que (23] soit actionné.

Quand le mode unique est sélectionné (par latouche ), latouche doit
étre frappée alafin de chaque déplacement.

Pendant ledéplacement del’ axe, tourner | e potentiometrede décal agedelacommande
jusgu’ ace que les erreurs de poursuite soient identiques dans | es deux sens.

Chapitre: 7 Section: Page
CONCEPTS REGLAGEDESAXES 11




Réglage delavitessed’ avance maximum

Il est recommandéderégler lescommandesdefagcon quelavitessed avancemaximum
soit obtenue avec unetension analogiquede 9,5V.

Par ailleurs, lavitessed' avancemaximumdoit étreindiquéedansleparametremachine
correspondant pour cet axe. Paramétres P111, P211, P311.

Lavitesse d’ avance maximum peut étre calculée d apres la vitesse (en tours/mn) du
moteur, lesrapports de boite et e type de vis-mére utilisée.

Exemple pour I’ axe X:
Unmoteur tournea3000t/mnetil estreliéaunevis-méreapasde5 (1/5 de pouce/
tour). Lavitessed’ avancemaximum aaffecter au parametremachineP111 est donc
de:
Vitesse d’ avance maximum (G00) = t/mn x pasdelavis
P111 = 3000 t/mn x 1/5 pouce/tour = 600 pouces/tour

Pour réaliser ceréglage, il estrecommandéd’ utiliser lesmémesvaleurspour P110
et P111.

On déplaceral’ axe d’ avant en arriere en continu.

Exemple: Définir lacourse maximum aumoyendeBEG X et END X et exécuter
lescommandessuivantes:

es] (57 [0

L’ axeX sedéplacerad’ avant enarriereen continuentre DEBUT et FIN jusgu’ a
lafrappe de &3]

Quand le mode unique est activé (par latouche ), Iatouch doit étre

frappée alafin de chaque déplacement.

Pendant |edéplacement del’ axe, on mesureralatension anal ogiqueenvoyeepar la
CNC au variateur et on gjusterale potentiometre de gain au niveau du variateur
(jamaisau niveau delaCNC) jusqu’ acequecettetensionanalogiquesoit de9,5V.

Page
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7.4.2 REGLAGE DU GAIN

Lesdifférents gains doivent étre réglés correctement pour chaque axe afin d’ optimiser la
réponse del’ ensemble du systeme aux déplacements programmés.

Il est recommandéd’ utiliser un oscilloscope afin d’ obtenir un réglage plusfin desaxesen
contrélant lessignaux délivréspar legénérateur tachymeétrique. L edessindegauchemontre
une forme de signal idéale, tandis que les autres révélent un démarrage et un freinage
instables.

/A

La CNC dispose d'un ensemble de parametres machine permettant de régler le gain
proportionnel pour chagque axe. Ces paramétres sont |les suivants:

GAIN PROPORTIONNEL K1
Il est défini par les parametres P114, P214, P314.
GAIN PROPORTIONNEL K2
Il est défini par les parametres P116, P216, P316.
VALEUR DU POINT CRITIQUE DE GIN
Elle est définie par les paramétres P115, P215, P315.
GAIN D’AVANCE PARANTICIPATION ou gain proportionnel alavitessed’ avance
Il est défini par les parametres P732, P733, P734.

L es paramétres correspondant aux gains proportionnelsK 1 et K2 ainsi que ceux du point
critique de gain permettent derégler le Gain Proportionnel pour I’ axe.

Leparamétredegain par anticipation (proportionnel alavitessed’ avance) serautiliséencas
d’ application du contrdledel’ accél ération/décél ération al’ axe correspondant.

Gain proportionel ala

|’ vitesse d'avance
Vitesse d'avance +/ Gain : p
programmée \\l/ = proportionel [ Tension analogique
Réalimentation
Chapitre: 7 Section: Page
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7.4.3 REGLAGE DU GAIN PROPORTIONNEL

La tension analogique délivrée par la CNC pour controler I’ axe est, en permanence,
fonction de lavaleur de |’ erreur de poursuite, ¢ est-a-dire la différence entre la position
théorique et lapositionréelle (actuelle) del’ axe.

Sortie analogique = gain proportionnel “K” x erreur de poursuite

Lors du démarrage et du ralentissement, |’ erreur de poursuite de I’ axe est trésfaible. En
conséquence, legain proportionnel doit éredlevéafinquelaréponsedel’ axesoit correcte.

Par ailleurs, desquel’ axeatteint savitesse programmeée, |’ erreur de poursuite semaintient
aunniveau pratiquement constant et il est nécessaired’ appliquer ungain(K) plusfaibleafin
degarantir lastabilité du systéme.

LaCNC 800M de FAGOR offre deux gains proportionnels K1 et K2 qui permettent un
meilleur réglagedusystéme, ains qu’ unautreparameétreconnu souslenomdePoint critique
degain, qui définit lazone active pour chacun de cesgains.

LaCNCappliquelegainproportionnel K1 chaguefoisquelavaleur del’ erreur depoursuite
del’axe est inférieure alavaleur affectée au paramétre machine correspondant au point
critiquedegain.

Tension analogique

A

OV | m o m oo oo

K1

>

Point critique de gain Erreur de poursuite
Quandlavaleur del’ erreur depoursuitedépasselaval eur du point critiqguedegain, laCNC
appliquelavaleur K2.
Tension analogique = (K1 x Ep) + [K2 x (erreur de poursuite - Ep)]
ou

“EP’ est lavaleur affectée au point critique de gain (valeur en microns).
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Lors du réglage du gain proportionnel, on se souviendra que:

*

Danslecasoulavaleur del’ erreur depoursuitedépasse 32 mm (1,2598 pouce), laCNC

émet un message d’ erreur de poursuite pour |’ axe concerné.

Lavaleur del’ erreur depoursuitediminuelorsquelaval eur dugain augmente, maisque
le systemetend adevenir plusinstable.

Danslapratique, laplupart desmachinessemblent présenter uneréponsecorrecteace
quel’ onappellelegain unitaire (ou gain de 1), qui représente une erreur de poursuite
de 1 mm aunevitesse d’' avance de 1 m/minute, ou aune erreur de poursuite de 0,001

pouce aune vitesse d’ avance de 1 pouce/minute).

Cesééments peuvent donc étre utiliséscomme point dedépart pratique pour lecal cul
du gain décrit plusloin. Aprés analyse du comportement delamachine avec cegain,

savaleur peut éremodifiéeafin deréaliser |’ optimisation.
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7.4.3.1 CALCUL DE K1, K2 ET DU POINT CRITIQUE DE GAIN

Lavaleur deK 1 représentelatension anal ogique corrrespondant auneerreur de poursuite
delmicron. Elleest donnéepar unentier comprisentre0et 255, detellesortequ’ unevaleur
de 64 corresponde a une tension analogique de 2,5 mV.

En conséquence, lavaleur K1 correspondant a un gain de 1 et une vitesse maximum du
moteur réglée pour uneentréeanalogiquede9,5V sur levariateur seraient donnéespar les
formulessuivantes:

En mm
243,2
(FE= 1 mm pour F=1 m/mn):K1 =

Fmax. en m/mn (P111 pour X)

En pouces
(FE= 0,001 pouce pour F=1 pouce/mn):K1 =

9575

Fmax en pouce/mn (P111 pour X)
Exemples:

Si lavitesse d’ avance maximum d’ un axe est de 500 pouces/mn (P111 pour X), la
valeur de K1 correspondant a un gain unitaire serait: K1 = 9575/500 = 19,15; la
valeur affectée au parameétre correspondant serait K1 = 19.

Si la vitesse d’avance maximum d’'un axe est de 20 m/mn, la valeur de K1
correspondant aungainunitaireserait: K1=243,2/20=12,16; lavaleur affectéeau
parameétre correspondant serait K1 =12.

Lavaleur de I’ erreur de poursuite correspondant au POINT CRITIQUE DE GAIN est
donnéeenmicronsou en 1/10000 de pouce (par leparamétreP115 pour I’ axe X, P215 pour
I’axeY,etc...). Il estrecommandédechoisir uneval eur |égérement supérieureal’ erreur de
poursuitecorrespondant alavitessed avancemaximumd’ usinageF0 (P110, P210, P310).
Par exemple:

En pouces

Supposons que K1 a été défini pour ungainde 1 (et non K1 =1) et quelavitesse
d’ avance maximum en usinage est de 150 pouces/mn (P110, P210, P310). A cette
vitesse, |’ erreur de poursuite doit étre d’ environ 0,150 pouce. Lavaleur du point
critique de gain doit donc étre |égerement supérieure a 0,150 pouce, soit par
exemple: P115 = 0,155 pouce.

En mm

Supposons que K1 aété défini pour ungainde 1 (et non K1 =1) et quelavitesse
d’ avance maximum en usinageest de5 m/mn (P110, P210, P310). A cettevitesse,
I” erreur de poursuite doit étred’ environ 5 mm. Lavaleur du point critique degain
doit donc étrelégérement supérieure a5 mm, soit par exemple: P115 =6 mm.

Legain K2 définit latension anal ogique pour 1 micron d’ erreur de poursuite aappliquer a
partir del’ apparition du point critiquede gain.

1 est égalementindiquépar unentier comprisentre0 et 255 et généralement fixéauneval eur
compriseentre50%et 70% deK 1afind’ éviter desvariationsbrutal esdetensionanal ogique
lors du passage aux vitesses basses d’ usinage.
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Pour réaliser un réglage pratique de|’ axe au niveau delamachine, il est recommandé de:
1. RéglerKlenoptimisantlaréponsedel’ axecommeindiquédanslescroquisprécédents.
Définir K1=K2oufixer lepoint critiquedegainauneval eur élevée (par exemple,
50000) et exécuter un programme de déplacement continu de I’ axe d’avant en
arriere.
Exemple:

Définir la course maximum au moyen de BEG X et END X, et exécuter les
commandessuivantes:
[ec) (1242 (3]

L’ axe X se déplace en continu d’ avant en arriere entre DEBUT et FIN jusqu’ ace
gue latouche soitfrappée.

Quand le mode unique est activé (par latouche ), latouche doit

étre frappée alafin de chaque déplacement.

Ajuster lavaleur de K1 jusqu’ al’ obtention d’ une réponse adéquate.

2. Fixerlepoint critiquedegain alavaleur correcte.
Pour ce faire, exécuter le programme précédent, observer la valeur de I’ erreur de
poursuiteatteintealavitessed' avancemaximum et affecter cetteval eur ouunevaleur
|égerement supérieure au point critique degain.

3. DesqueK1letlepointcritiqguegainont é&édéefinis, changer lavaleur deK2aunevaleur
comprise entre 50% et 70% de K 1.

Attention:

doivent étre soumis aun réglage fin ensembl e de fagon que leurs erreurs de
poursuite aunevitesse d’ avance donnée soient identiques, afin d’ obtenir des

j Des que chaque axe a été réglé séparément, tous les axes d'interpolation
interpolations correctes entres ces axesdanslazone K 1.
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7.4.4 REGLAGE DU GAIN D’AVANCE PAR ANTICIPATION

Legaind’ avancepar anticipationpermet d améliorer laboucledepositionnement desaxes,
et doncderéduirelavaleur del’ erreur depoursuite. Cegain nedoit étreutilisequ’ en cas
d’application del’ accélération/décélération.

Cette CNC offredeux typesd’ accél ération/décél ération:
Typelinéaire

Cetype s applique essentiellement aux déplacements GOO et FOO, bien qu’il puisse
aussi étre employé dansles déplacements GOL.

Type en cloche

Cetypepeut étreutiliséavectousl estypesdedéplacement, GO0, GO1, GO2 et avectout
type devitesse d’ avanceF.

7.4.4.1 CALCUL DU GAIN D’AVANCE PAR ANTICIPATION

Legaind’ avance par anticipation est proportionnel alavitessed’ avanceet il est défini par
les paramétres machine P732, P733, P734 qui indiquent le pourcentage de tension
anal ogique di alavitesse d’ avance programmee.

Gain proportionel ala

|’ vitesse d'avance
Vitesse d'avance 7\ 4 Gain |, Tension analogique

programmée \I/ proportionel
Réalimentation

Lavaleur ajoutéeal’ erreur depoursuiteest (Kf x F/6), ouKFest lavaleur dugaind’ avance
par anticipation et F lavitesse d’ avance programmeée.

LaCNC appliqueralegain proportionnel (K1 et K2) alavaleur résultant del’ addition de
I’ erreur de poursuite de la machine et de la valeur sélectionnée par le gain d’ avance par
anticipation.

Quandlerésultat decetteaddition estinférieur alavaleur du point critiquedegain, laCNC
appliquelaformulesuivante:

Tension analogique = K1 x [Erreur de poursuite + (Kf x F/6)]

Quand le résultat de cette addition est supérieur a la valeur du point critique, la CNC
appliquelaformulesuivante:

Tension analogique =
(K1 x Ep) + {K2 x [Erreur de poursuite + (Kf x F/6) - Ep]}

Ou“Ep” est lavaleur du point critique de gain.
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7.4.5 COMPENSATION D'ERREUR DE VIS

Cette CNC permet de compenser les erreurs de vis et son jeu lorsde lI’inversion du sensde
déplacement.

Chagueaxedisposed’ unetable de compensation devisa 30 points. Pour accéder acestables,
frapper lestouchessuivantes:

[AUX] (FONCTIONS SPECIALES)
[3] (MODES AUXILIAIRES)
1 (MODES SPECIAUX)

{o]] [1[0][]  (CODE D’ACCES)
3] (COMPENSATION D’'ERREUR DE VIS)

L’ opérateur peut visualiser les pages précédentes ou suivantes au moyen destouches afleche
verslehaut et le bas.

Pour visualiser unparametredonné, entrer sonnumeéroet frapper [RECAL L].LaCNCaffiche
lapage correspondant ace parametre.

Pour effacer |a table en mettant tous les paramétres a“ 0", frapper les touches [F], [S], [P]
[ENTER].

Latable comporte 30 pointsaraison de 2 parametres par point.
TabledaxeX: POaP59
TabledaxeY: P60aP119
Tabled'axez: P120aP179

Chague paire de paramétres de cette tabl e représente:

Paramétrepair Positiondupointd’ erreur surlavis. ElleportelenomdeZéodeRé érence
Machine(origine)
Plagedevaeurs. + 8388.607 mm
+ 330.2599 pouces

Paramétreimpair  Vaeur del’ erreur devisace point.

Plagedevaeurs. + 32.766 mm
+ 1.2900 pouces

L orsdeladéfinitiondespointsdecompensationdanslatabl e, onrespecteral esréglessuivantes:

*  Lesparamétrespairssont ordonnésselonleur positionsur |’ axe. Lapremierepaire(P0, P60
ouP120) doit éredéfiniepour lepointleplusnégatif (lemoinspositif) del’ axeacompenser.

* S latotaitédes 30 pointsn’ est pasnécessaire, lespointsinutiliséssont misa“0”.

*  Encequi concerne les points hors de la zone de compensation, la CNC appliquerala
compensation fixée pour le point le plus proche.
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LeZéro Référence Machine (origine) doit &redéfini avec uneerreur nulle.

La différence maximum entre les valeurs d'erreur de deux points de compensation
consecutifsdoit étre de+ 0,127 mm (+ 0,0050 pouce).

Lapente du graphique d’ erreur entre deux points consécutifs ne doit pas dépasser 3%.

Exemples.  Siladistanceentredeux pointsconsécutifsest de3mm, ladifférencemaximum
entreleursvaeursd’ erreur respectives peut atteindre 0,090 mm.
Si ladifférence d erreurs entre deux points consécutifs est maximae (0,127
mm), ladistance qui les sépare nedoit pas étreinfé&rieure a4,233 mm.

Pour EDITER un parametre, frapper son numéro, [=], entrer la valeur désirée et frapper
[ENTER] pour introduire cette valeur danslatable.

Ne pasoublier defrapper [RESET] ou de mettre la CNC horstension, puis de nouvesau sous
tensiondesquelesparametresmachineont é&edefinisafinqu’ elleprennelesnouvellesvaleurs
encompte.

Exempledeprogrammation:

Unevissdon|’axe X doit étre compensée d’ apres|e graphique ci-dessous danslapartie
compriseentre X-20 et X 160:

ERREUR DE VIS

A ZERO MACHINE
REFERENCE MACHINE (position de l'impulsion de marquage)

7»
Yy X<

Etant donnéquelepoint deréférencedelamachineaunevaeur X30 (C' est-a-direqu’il se
stuea30 mmdu Zér o Référence Machine), les paramétres de compensation d’ erreur de
visseront:

POO0 = X -20.000 POO1 = X 0.001

PO02 = X 0.000 POO3 = X -0.001

PO04 = X 30.000 POO5 = X 0.000

PO0O6 = X 60.000 PO0O7 = X 0.002

POO8 = X 90.000 POO9 = X 0.001

PO10 = X 130.000 PO11 = X -0.002

PO12 = X 160.000 PO13 = X -0.003

PO14 = X 0.000 PO15 = X 0.000

PO16 = X 0.000 PO17 = X 0.000

PO56 = X 0.000 PO57 = X 0.000

PO58 = X 0.000 PO59 = X 0.000
Page Chapitre: 7 Section:
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7.5 SYSTEMES DE REFERENCE

7.5.1 POINTS DE REFERENCE

Dans une machine a CNC, les points de référence suivants doivent étre définis.

*

Zéomachine, oupoint d’ originedelamachine. || est défini par |e constructeur dela
machine commel’ origine du systeme de coordonnées de lamachine.

Zéro piéce, ou point d' origine de la piece. Il s'agit du point d origine défini pour
programmer lesmesuresdelapiece. I peut érechoisi librement par le programmeur
et saréférence par rapport au zéro machine est définie par un décalage du zéro.

Référencemachine. Il s agitdel’ emplacement” physique’ del’ impulsiondemarquage
ouimpulsionderéférence(l0), utilisecommeorigineafindesynchroniser I’ ensemble
du systéme de coordonnées delamachine. L’ axe se déplacejusqu’ ace point quand il
effectue un retour a“1’ origing” et la CNC prend en compte les valeurs de référence
définies dans|e paramétre “P119, P219, P319” en conséquence.

Z)
R
ZMR |
| W
ZMW|
. -
XMR
XMW
M Zéromachine
W Zéro piece
R Référencemachine

XMW, YMW, ZMW, etc... Coordonnéesdu zéro piéce
XMR, YMR, ZMR, etc...  Coordonnées du point de référence machine
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7.5.2 RECHERCHE DE LA REFERENCE MACHINE (ORIGINE)

Cette CNC permet de rechercher I origine sur chague axe ([ X] [fléche versle haut], [Y]
[flecheverslehaut], et [Z] [fléche versle haut] comme suit:

1

LaCNC commenceadéplacer I’ axedanslesensfixépar | e parametremachine P623(8)
pour |’ axeX, P623(7) pour |’ axeY et P623(6) pour |’ axeZ alavitessed avancedéfinie
par le paramétre machine P112 pour X, P212 pour Y et P312 pour Z jusqu’ acequele
contact d’ originesoit frappé.

Si I’ axe sélectionné est dépourvu de contact d’ origine (parametre* P602(4), P602(3),
P602(2)"), laCNC considére qu’il a étéfrappé et elle passe ala phase 2.

Désquelecontact d’ origine est frappé, laCNC continue adéplacer I’ axe alavitesse
d’ avance définie par les paramétres machine P810 pour X, P811 pour Y et P812 pour
Zjusgu acequ’ dlerencontrel’ impulsionderéférence(lo) dudispositif deréalimentation.

Dés que la recherche de I’ origine est terminée, la CNC annule le décalage du zéro
sélectionné et elle affiche les coordonnées du point de référence machineindiqué par les
parameétres P119 pour X, P219 pour Y et P319 pour Z.

Si leparametremachine” P611(2)” rendant obligatoireleretour detouslesaxesal’ origine
alamisesoustension delamachineest a“1”, laCNC se comporte comme suit:

*

La CNC prend comme vitesse d'avance de I’axe, pour |I'avance en JOG et les
manivelles, lavaleur fixée par le paramétre machine“ P804” .

Unenouvellevaleur devitessed’ avancenepeut pasétreintroduitetant quetouslesaxes
delamachinen’ ont pas été référencés (retour al’ origine).

Lacorrection devitesse d’ avance peut étrefixéeentre 0 et 100% au moyen du bouton
F.O.S.(Feedrate Override Switch, ou bouton de correction des avances) situé enface
avant. Si laposition 110% ou 120% est choisie, laCNC n’ applique que 100%, sauf si
touslesaxes sont deretour al’ origine.

LaCNC maintient lasortie“ 10 obligatoire” (broche 12 du connecteur d’' E/S2) a“1”
jusgu’ ace quetousles axes soient deretour al’ origine.

Lorsdel’ emploi de cette fonction, on veilleraace que ce bit correspondant de latable de
fonctionsM décodéesne soit pasutilisé (sortie M 10) car laCNC activeracette sortiedans
les deux cas.
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22

Chapitre: 7 Section:
CONCEPTS SYSTEMESDEREFERENCE




7.5.3 REGLAGE DE LA VALEUR CORRESPONDANT AU POINT DE

REFERENCE MACHINE (ORIGINE)

Avant d effectuer ce réglage, on positionnera les butées de course mécaniques aux
emplacementsgu’ elles sont censées occuper.

L’ une desprocédures utilisablesest lasuivante:

1.

Définition des paramétresmachine associésal’ origine

Mettre P602(4), P602(3) et P602(2) a“ 1" pour indiquer quelesdeux axesdisposent de
contactsd’ origine.

Définir les parameétres P600(8), P600(7) et P600(6) indiquant letyped’ impulsion de
marquageutilisépar ledispositif deréalimentationlorsdelarecherchedel’ origine. Les
regles FAGOR sont auneimpul sion de marquage négative (10) tousles50 mm et les
codeursrotatifs FAGOR sont aune impulsion de margquage positive par tour.

Ondéfiniraégalement lesparametresP623(8), P623(7) et P623(6) pour indiquer lesens
de déplacement des axeslorsdelarecherchedel’ origine.

On définira également les paramétres P112, P212 et P312 pour indiquer la vitesse
d approcheverslecontact d origine(1¥¢vitessed' avanceenrecherched’ origine) ainsi
quelesparametresP810, P811 et P812 pour indiquer lavitessed’ avancedel’ impulsion
de marquage (2°™ vitesse d' avance en recherche d’ origine).

On affecteraunevaleur “0” au point de référence machine. Paramétres P119, P219 et
P3109.

Positionnement de I’axe dans la zone appropriée pour la recherche d'origine et
exécution de lacommande derecherched’ origine.

Frapper [X], [Y] ou [Z], puis[flecheverslehaut] et

LaCNC exécuteralarecherche; alafin delarecherche, elle affecteraune valeur zéro
acepoint.

Déplacement del’ axejusgu’ al’ emplacement “ physique’ ousesitueralezéromachine
(ouaun emplacement dont ladistance au zéro machine est connue), noter lavaleur de
position affichée par laCNC ace point.
Lavaleur aaffecter au paramétre P119, P219 ou P319 sera:

Coordonnée machine du point mesuré - valeur CNC a ce point.

Exemple pour I’ axe X:

Si lepointdont |’ emplacement connu sesituea230 mmdu zéromachineet silaCNC
affiche“-123.5 mm”, lavaleur aaffecter aP119 sera:
“P119” =230 - (-123.5) = 353.5 mm.

Affectation de cette nouvelle valeur au paramétre machineet frappede L=1 ou
mise hors, puis sous tension de la CNC afin qu’ elle prenne cette nouvelle valeur en
compte.

Exécutiond’ unenouvellerecherchedel’ origineafinquelaCNC prenneencompteles
valeursderéférence correctes.
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7.5.4 BUTEES DE COURSE D’'AXE DEFINIES PAR LOGICIEL

Des

guelarecherchedel’ origineaété exécutée pour touslesaxes, lesbutéesde course par

logiciel delaCNC peuvent étre définies.

Cett

*

e opération se déroule un axe alafois delafagon suivante:

Déplacement del’ axe en manuel dansle senspositif jusgqu’ aun point prochedufinde
course, en gardant une certaine distance de sécurité.

Affectation de la valeur de position affichée par la CNC au paramétre machine
correspondant alalimitedecoursepositivepar logiciel. Parametre P107, P207, P307.

Répétition de ces opérationsdansle sensnégatif et affectation delavaleur affichéeau
paraméetremachinecorrespondant alalimitedecoursepositivepar logiciel. Paramétre
P108, P208, P308.

Désquecesopérationssont terminés, frapper RESET ou désactiver et réactiver laCNC
afin qu’ elle prenne en comptelesnouvellesvaleurs.
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7.5.5 CONSIDERATIONS SUR LE POINT DE REFERENCE MACHINE

* S, lorsdulancement delarecherched’ origine, lecontact d origineest frappé, I’ axese
retire [dans e sens opposé a celui défini par P623(8), P623(7), P623(6)] jusqu’ au
rel&chement de ce contact avant de commencer larecherched’ origineréelle.

*  SilI’axesesitue horsdeslimitesde course définiespar logiciel (fixéespar P107-108,
P207-208, P307-308), il doit é&treamenéenmanuel danslazonedetravail (al’ intérieur
deslimites), puis positionné du cbté correct par rapport al’ origine avant de lancer la
recherched’ origineréelle.

*  Lorsdupositionnement du contact d’ origineet deladéfinition desvitessesderecherche
d origine(P112,P212,P312,p810, P811, P812), onveilleraaéviter tout dépassement.

*  SiI’axeséd ectionnénecomportepasdecontact d’ origine[ P602(4), P602(3), P602(2)],
la CNC considerera qu'il a été frappé et elle n’exécutera que le déplacement de
recherched’ impulsiondemarquagealavitessed’ avancedéfiniepar P810, P811, P812
jusgu’ acequel’ impulsiondemarquage(lo) délivréepar ledispositif deréalimentation
soit détectée; larecherched’ origine seraterminée.

*  Lestransducteurslinéaires FAGOR (régles) sont aimpulsion de marquage négative
(lo) tousles50 mm [* P600(8), P600(7), P600(6)” = 0], tandisquelescodeursrotatifs
FAGOR dédivrent une impulsion de marquage positive (o) [“P600(8), P600(7),
P600(6)" = 1] par tour.

*  Lecontact d originedevraétreinstallédefacon quel’impulsion demarquage“10” se

situetoujours danslazone correspondant alaseconde vitesse de recherched’ origine
(définie par P810, P811, P812).

P112

P810

»
L

Contact d'origine Impulsion de marquage (lo)
Si I’ espaceestinsuffisant, onréauiralapremierevitessederecherched origine(définie
par P112, P212, P312). Ce caspourrait se présenter avec les codeursrotatifs dont les
impulsions de marquage sont trés proches les unes des autres.
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7.6 BROCHE

Enfonctiondelavaleur desparametresmachine P601(3) et P601(2), laCNC délivrel’ une
des sorties de vitesse de broche suivantes:

*

*

*

Tension analogique (= 10 V) par les broches 36 et 37 du connecteur d’ E/S 1.
Sortie codée BCD a2 chiffres par les broches 20 a27 du connecteur d’'E/S 1.
Sortie codée BCD a4 chiffres par les broches 20 a27 du connecteur d’'E/S 1.

Tension analogique

Pour utiliser latension analogique de la CNC destinée alacommande de broche,
mettre P601(3) et P601(2) a“0".

La CNC générera la tension analogique correspondant a la vitesse de broche
progranmée+ 10 V.

Si unetension analogique unipolaireest désirée(soit0a+ 10V, soit0a- 10V), le
paraméetremachineP610(4) doit éremisa“ 1”. Lesignedecettetension anal ogique
seradéfini par |e paramétre machine P601(4).

Quand lamachine est équi pée d’ un sél ecteur automati que de gamme de broche, le
paramétremachineP601(1) doit é&remisa“1”. Chaquefoisqu’ unenouvellevitesse
debrocheimpliquant unchangement degammeserasél ectionnée, laCNC génerera
automatiquement lafonction M associéealanouvellegammedevitessesdebroche,
soit M41, M42, M43 ou M44.

Sortie BCD

Si une sortie codée en BCD est souhaitée pour la commande de broche, les
parametres machine P601(3) et P601(2) doit étre définiscomme suit:

Pour une sortie BCD a2 chiffres P601(3) =1 et P601(2) =0
Pour une sortie BCD a4 chiffres P601(3) =0 et P601(2) = 1

LaCNC émettrale code correspondant alavitesse de broche programmeée sur les
sorties BCD (broches 20 a 27 du connecteur d'E/S 1).

Elle activera également la sortie “ Echantillonnage S’ (S Strobe) pour signaler a
I"armoire électrique que lafonction auxiliaire nécessaire doit étre exécutée et elle
attendra le signal de “M-exécuté” émis par I’armoire avant de considérer que le
transfert de données est terminé.

Danslecasdel’ utilisation d’ un code BCD a2 chiffres, P601(3) = 1 et P601(2) =
0, laCNC indiqueralavitesse de broche sélectionnée sel on latable de conversion
suivante:
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S Sen S Sen S Sen S Sen

programmée BCD programmée BCD programmée BCD programmée BCD

0 S00 25-27 S48 200-223 S66 1600-1799 S84

1 S20 28-31 S49 224-249 S67 1800-1999 S85

2 S26 32-35 S50 250-279 S68 2000-2239 S86

3 S29 36-39 S51 280-314 S69 2240-2499 S87

4 S32 40-44 S52 315-354 S70 2500-2799 S88

5 S34 45-49 S53 355-399 S71 2800-3149 S89

6 S35 50-55 S54 400-449 S72 3150-3549 S90

7 S36 56-62 S55 450-499 S73 3550-3999 S91

8 S38 63-70 S56 500-559 S74 4000-4499 S92

9 S39 71-79 S57 560-629 S75 4500-4999 S93

10-11 S40 80-89 S58 630-709 S76 5000-5599 S94

12 S41 90-99 S59 710-799 S77 5600-6299 S95

13 S42 100-111 S60 800-899 S78 6300-7099 S96

14-15 S43 112-124 S61 900-999 S79 7100-7999 S97

16-17 S44 125-139 S62 1000-1119 S80 8000-8999 S98

18-19 S45 140-159 S63 1120-1249 S8l 9000-9999 S99
20-22 S46 160-179 S64 1250-1399 S82
23-24 S47 180-199 S65 1400-1599 S83

Si une valeur supérieure a 9999 est programmeée, la CNC indique le code de vitesse de

broche correspondant a 9999.

Exemple:

Si une valeur S800 est sélectionnée, la CNC émet le code BCD pour S78.

MST80 | MST40 | MST20 |MST10| MST08 | MST04 | MST02 | MSTO01
Broche 20 21 22 23 24 25 26 27
Valeur 0 1 1 1 1 0 0 0

Si un code BCD a4 chiffresest utilise, P601(3) = 0 et P601(2) = 1, laCNC émet |le code
correspondant alavitesse S programmée en 2 phases séparées par 100 ms.

Elle active également lesignal “S STROBE” a chaque phase et elle attend le signal “M-

~

DONE” del”armoire électrique a chagque phase.

Lapremierephaseémet |esval eurscorrespondant aux millierset aux centaines, tandisque
lasecondeémet cell escorrespondant aux dizaineset aux unités. L esbrochescorrespondant

achague valeur sont les suivantes:
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Exemple:

Phase 1

Phase 2

Milliers

Dizaines

Centaines

Unités

Si unevaeur S1234 est choisie, laCNC affiche;

BROCHE

2chiffres
(valeur S81)

4 chiffres

Phase 1

Phase 2

20(MST80)
21(MST40)
22(MST20)
23(MST10)

24(MST08)
25(MST04)
26(MST02)
27(MST01)

RPOOO | OO0OOoOrR

(o) o) ROOO

OoOOoOrOo R—LOO
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7.6.1 CHANGEMENT DE GAMME DE VITESSES DE BROCHE

Avec cette CNC, lamachinepeut étreéquipéed’ uneboitedevitessespermettant d’ adapter
lesvitesses et |es couples du moteur de broche aux diverses exigences del’ usinage.

Il est possiblededéfinir jusgu’ a4 gammesde vitesses de broche au moyen des parametres
machineP7, P8, P9et P10 qui spécifient lavitessemaximum debrocheentours/minutepour
chaguegamme.

Lavaleur affectéeaP7 doit correspondrealagammelaplusbasse(GAMME 1), tandisque
celle affectée a P10 doit correspondre alaplus élevée (GAMME 4).

Lorsque les 4 gammes ne sont pas utilisées, on commenceral’ affectation des valeurs de
vitesseapartir delagammelaplushbasse et on affecteralesgammesinutiliséesalavitesse
laplus élevée appliquée.

Lorsquelanouvelle gamme de vitesses de broche sél ectionnée doit étre changée, laCNC
exécutelafonction M auxiliaire correspondant alanouvelle gamme.

LaCNCutiliselesfonctionsauxiliairesM41, M42, M43 et M44 pour indigquer al’ armoire
éectriqguelagammeasélectionner: GAMME 1, GAMME 2, GAMME 3ou GAMME 4).

Par ailleurs, pour faciliter lechangement degamme, laCNC of frelapossibilitéd’ utiliser une
sortieanal ogique résiduel le pendant |e changement. L e paramétre machine pour labroche
est P601(6).

Lavaleur decettetensionanal ogiquerésiduel | eest définie par |e paramétremachine P706,
tandisquelapérioded’ oscillationdecettetension est définiepar e paramétremachine P707.
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L e changement automati que de gamme s’ effectue comme suiit:

1. Des que le changement de gamme est détecté, la CNC émet la valeur BCD de la
fonction M correspondante: M41, M42, M43 ou M44 par les broches 20 & 27 du
connecteur d’'E/S 1.

50 millisecondes plustard, elle activelasortie“M Strobe” (échantillonnage M) pour
ordonner al’ armoireéectriqued’ exécuter lafonctionM nécessaire. Cesignal resteactif
pendant 100 millisecondes.
CHANGEMENT
DE GAMME _— - —— — — — — ]
COTE CNC |
SORTIE M :
EN BCD _I _____________________ | T
: I'
M-STROBE i | | i :
: : | |
M-DONE ____: _____ 1I__ ! !
| | | |
- |
S REDISUELLE t t -
L 50 ms _L 100 ms _L 50 ms_.:

2. Quand!’armoire éectrique détectelesignal “M-Strobe”, elle doit désactiver |’ entrée
“M-DONE” delaCNC pour lui signaler quel’ exécutiondelafonction M correspondante
acommence.

3. L’armoireélectrique executelafonction M nécessaireen utilisant lessortiesBCD de
laCNC (broches 20 427 du connecteur d’'E/S 1).

4. Aprésavoir maintenulessortiesBCD activespendant 200 ms, laCNCdélivrelasortie
analogiquerésiduelleindiquéepar leparaméetre P706tellequedéfiniepar |leparametre
P601(6).

La période d' oscillation de cette tension analogique résiduelle est définie par le
parametre machine P707.

5. Desquelechangement degammeest achevé, I’ armoireélectriquedoit activer |’ entrée
M-DONE delaCNC pour lui signaler que lafonction M demandée a été exécutée.

Attention:

2 Lorsgue, pour lesbesoinsd’ undispositif del’ armoire é ectrique, lessignaux

BCD et “M Strobe” délivrés par la CNC doivent étre actifs pendant une
périodepluslongue, leparamétremachineP605(5) doit étremisa“1” (laCNC
attend lefront descendant du signal M-Done).
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7.7 TRAITEMENTDESSIGNAUXARRET DESAVANCES, INHIBITION
DES TRANSFERTS ET EXECUTION DE M (M-DONE)
LaCNC traiteles deux signaux sur une seule entrée (broche 15 du connecteur d’' E/S 1).

Cette entrée doit normalement étre excitée, et ces signaux sont traités comme suit:

ARRET DES AVANCES
Cesignal permet d'interromprel’ exécution d’ unbloc.
Si, pendant |e déplacement des axes, cette entrée est désexcitée, laCNC maintient la
broche en rotation et stoppelesaxesen amenant leurstensionsanalogiquesa“0V” et
en maintenant leurssignaux devalidationa“1”.

Quand cette entrée est excitée anouveau, la CNC reprend |e déplacement des axes.

INHIBITION DES TRANSFERTS

Si cesignal est misa“0” pendant I’ exécution d’ un bloc comportant un déplacement,
laCNCinterrompt |’ exécutiondu programmedeslafindel’ exécutiondublocencours.

Quand cesignal repassea“1”, laCNC reprend I’ exécution du programme.
M-EXECUTE ou CONFIRMATION DONNEE PAR L’ARMOIRE
ELECTRIQUE

Cesignal sert de confirmation, par I’ armoire électrique, delafin del’ exécution dela
fonction M, Sou T demandée.

QuandlaCNC envoieal’ armoireélectriquelessignaux de sortieBCD correspondant
alafonctionM, Sou T, I’armoire é ectrique doit mettre cette entrée M-DONE a“0”.

La CNC attend que I’armoire ait terminé I’ exécution de la fonction avant de faire
repasser cetteentréeM-DONEa“1”. CetteopérationsignalealaCNC quel’ exécution
delafonction auxiliaire concernée est achevée.
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7.8 FONCTIONS AUXILIAIRES M, S, T

Fonction M

Cette CNC permet d’ exécuter jusgu’a 100 fonctionsM (MO0 a M99).

La CNC envoie a I’armoire électrique le numéro de la fonction M exécutée par
I'intermédiaire des broches 20 a 27 du connecteur d’E/S 1. Le paramétre machine
P617(8) détermine s cette valeur est émise en code BCD ou binaire.

On se souviendraégalement que laCNC comporte unetableinternede“fonctionsM
décodées’. Lemoded' utilisation de cette table est décrit plus|oin dans ce chapitre.

Chaqgue fois qu’ une fonction M de latable de fonctions M décodées est exécutée, la
CNC rafraichit ses sorties correspondantes au niveau du connecteur d’ E/S 2.

Le paramétre machine P609(5) spécifie si la CNC émet également leur numéro
correspondant en BCD ou codé en binaire par I’ intermédiaire des broches 20 427 du
connecteur d' E/S 1.

Fonction S

Cettefonctionnedoit étreutiliséequelorsquelasortiedevitessedebrocheestenBCD
(pasdansle casd’ une sortie anal ogique). Paramétre machine P601(3) = 1.

Chaqguefois gu’ un bloc contenant une nouvelle vitesse de broche “ S’ est exécuté, la
CNC émet le code BCD correspondant par I’intermédiaire des broches 20 a 27 du
connecteur d' E/S 1.

Fonction T

Chaguefoisgu’ unbloccontenant unnouvel outil “ T” est exécuté, laCNC émetlecode
BCD correspondant par I’ intermédiaire des broches 20 27 du connecteur d’' E/S 1.

Cette CNC disposeégalement d’ unetabled’ outils, danslaguellelalongueur et lerayon
dechagueoutil peuvent éredéfinis. LaCNC prend cesdimensionsen comptelorsde
I’ usinage avec compensation d’ outil (G41, G42, G43).

Lemoded’ utilisation de cettetable est décrit dansle chapitre” Fonctionsauxiliaires’
de cemanuel.
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7.8.1 TABLE DES FONCTIONS M DECODEES

Pour accéder acestables, frapper lestouches suivantes:

[AUX] (FONCTIONS SPECIALES)
[5] (MODES AUXILIAIRES)

[1] (MODES SPECIAUX)

[0] [4] [O] [1] (CODE D’ ACCES)

[2] (FONCTIONS AUXILIAIRES)

Pour chaque fonction M delatable, laCNC affiche:

M41  100100100100100 (sortiesaactiver)
00100100100100100 (sortiesadeésactiver)

*  N°delafonction M déaen place. Mxx indigue que cet emplacement est libre et que
toute autre fonction peut étreinsérée.

*  Lapremiererangéecomporte 15 caractéres. Chacun correspondaunesortieM décodée
du connecteur d’' E/S 2 et leur valeur (0 ou 1) donnelesindications suivantes:

0 Lafonction M nedoit pasactiver sasortie décodée de E/S 2.
1 Lafonction M doit activer sasortie décodée de E/S 2.

*  La seconde rangée comporte 17 caracteres. Les 15 premiers (de gauche a droite)
correspondent alasortieM décodéedu connecteur d’ E/S2etleur valeur (Oou 1) donne
lesindicationssuivantes:

0 Lafonction M nedoit pasdésactiver sasortie décodée de E/S 2.
1 Lafonction M doit désactiver sasortie décodée de E/S 2.

Lebit 16 spécifiesi lafonction M est exécutéeaudébut (s'il esta“0”) oualafindubloc
(silesta®“1”) oueleest programmée. Si cebit est misa“1” et si lebloc programmé
contient un déplacement d’ axes, lafonction M sera exécutée des que les axes auront
atteint laposition prévue.

Lebit 17 définitlemodedetransfert delafonctionM al’ armoireé ectrique, qui est décrit
danslasection suivante.

Exemple: S latable correspondant alafonction M41 a été défini comme suit:

M41  100100100100100 (sortiesaactiver)
00100100100100100 (sortiesadésactiver)
La CNC se comportera comme suit a chaque exécution de M41.:
Mo01 M02 MO03 M04 MO05 MO06 MOo7 M08 M09 M10 M11 M12 M13 M14 M15
Broche
d'E/S2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 25 24 23 22
a 24v X X X X X
aov X X X X X
Non
modifié X X X X X
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7.8.2 TRANSFERT DE FONCTION M, S, T

Chaguefoisqu’ unblocest exécuté, laCNCtransmet al’ armoireé ectriquelesinformations
relatives aux fonctionsM, Set T activesdansla CNC.

L esinformationsconcernant |esfonctionsM sont transmisesenpremier, puiscellessur les
fonctionsSet T.

Fonction M:

La CNC analyse les fonctions M programmées dans le bloc et, en fonction de leur
définition, elles sont émises avant ou aprés e déplacement des axes.

Lorsgue plus d’ une fonction M est transmise, la CNC les envoie une par une en
commencant par lapremiére du bloc et, deslafin du transfert, elle envoielasuivante
et ains desuite.

QuandéelleenvoielesfonctionsM auxiliairesal’ armoireéectrique, laCNC utiliseles
sortiesBCD (broches20a27 du connecteur d’ E/S1) et élleactivelasortie” M Strobe”
pour ordonner al’ armoire électrique de les exécuter.

Selon leur mode de définition danslatable, laCNC doit ou non attendrelesignal “ M-
DONE” pour considérer qu’ €lles sont exécutées.

Si unefonctionM non définiedanslatabledefonctionsM est exécutée, laCNC attendra
lesignal “M DONE” avant de reprendre I’ exécution du programme.

Transfert defonction S

Quand unenouvellevitessedebroche (S) est programmeée, laCNC émet lecode BCD
correspondant (par lesbroches20a27 du connecteur d E/S1) et elleactivelasortie* S
Strobe” pour ordonner al’ armoire électrique del’ exécuter.

LaCNC attendralesignal “M-DONE" pour considérer que lafonction est exécutée.
Si lanouvellevitesse“ S’ sélectionnée implique un changement de gamme, laCNC

exécute d abord les fonctions M correspondant au changement de gamme, puiselle
transférelanouvellevitesse de broche sél ectionnée.

Transfert defonction T

Lorsduchoix d’unnouvel outil “T”,1aCNC émet lecode BCD correspondant (par les
broches20a27 duconnecteur d’' E/S1) et elleactivelasortie” T Strobe” pour ordonner
al’armoireéectriquedel’ exécuter.

LaCNC attendralesignal “M-DONE" pour considérer que lafonction est exécutée.
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7.8.3 TRANSFERT DE FONCTION M, S, T AU MOYEN DU SIGNAL

“M-DONE” D’'EXECUTION DE FONCTION M

Quand le paramétre P605(5) est misa“0”, laCNC maintient les sortiesBCD et le signal
Strobe (échantillonnage) correspondant (M, S, T) actifs pendant 100 ms.

Quand, pour lesbesoinsd’ un dispositif del’ armoire électrique, lessignaux BCD doivent
étre actifs pendant une période pluslongue, e parametre machine P605(5) doit é&remisa
1] 111 .

Dans chague cas, |la CNC se comporte comme suit:

“P605(5) = 0"

1.

LaCNC transfere lavaleur BCD de lafonction sélectionnée par I’ intermédiaire des
broches 20 a 27 du connecteur d' E/S 1.

50 millisecondesplustard, lasortie“M Strobe” est activée pour ordonner al’ armoire
électriaued’ exécuter lafonction M.
EXECUTIONDE

FONCTIONAUXILAIRE
COTECNC

SIGNAUXDE

|
|
|
SORTIEM,ST —— o — — —— — — — — — — — — — — — — — '
| | |
| | |
| | |
STROBE —_— : '
| | | |
t t |
| | |
M-DONE e . ; o
| 50 ms | 100 ms 50 ms | Wait |
" e e il

2. Quand!’armoire éectrique détectel’ activation du signal “M Strobe”, elledoit lancer
I’ exécution delafonction correspondante.

3. LaCNCmaintientlesignal “M Strobe’ pendant 100 mset lessignaux BCD pendant
50 mssupplémentaires.
Aprescelapsdetemps, elleattendlesignal M-DONE délivrépar I’ armoire électrique
indiquant quel’ exécution delafonction “M” est achevée.
Silesignal M-DONE N’ apasétédésactivéaupoint 2, |laCNC considérequeletransfert
delafonction M est terminé apresladisparition dessignaux BCD (pasd’ attente).

Attention:

f Lors de I’ exécution d'une fonction M définie dans la table de fonctions M

décodées, laCNC analyse |’ état du bit 17 de larangée inférieure.

Silesta“0”, dleréagitcommeindiquéci-dessus; Sil esta“ 1", ellesecomporte
commeindiqué ci-dessous[P605(5) = 1].
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“P605(5) = 1"

Cetypedetransfert est utiliséquand, pour lesbesoinsd’ undispositif del’ armoireélectrique,
les sortiesBCD dela CNC doivent étre actives pendant une période pluslongue.

1. LaCNCtransferelavaleur BCD delafonction sélectionnée par I’intermédiaire des
broches 20 a27 du connecteur d' E/S 1.

50 millisecondesplustard, elle activelasortie Strobe correspondante pour ordonner a

I’ armoireél ectriqued’ exécuter lafonction auxiliairenécessaire.

EXECUTIONDE

FONCTIONAUXILAIRE

COTECNC _!‘ """"""""""""""""""""""""""" II_

seNAUXDE oo | :

SORTIEM,ST ! X !

S — BN

M-DONE S 5— —————————— l E ! --—-
|50 ms| Wait . 100 ms )50 ms ; Wait !

2. Quandl’armoireéectriquedétectel’ activationd undessignaux Strobe, elledoit lancer
I”exécution de la fonction correspondante en désactivant le signal M-DONE pour
signaler alaCNC que I’ exécution de cette fonction M acommenceé.

3. LaCNCmaintientlesignal Strobependant 100 mssupplémentaireset lessortiesBCD
pendant 150 mssupplémentaires.

Aprescelapsdetemps, elleattend laréactivation del’ entrée M-DONE par |’ armoire
électriqueindiquant ala CNC que letraitement de lafonction nécessaire est achevé.
Attention:

c QuandleparaméetremachineP605(5) = 1 et quand unefonction M définiedans

latable defonctions M décodées est exécutée, laCNCignorel’ éat du bit 17
delarangéeinférieure.
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ANNEXE A

CARACTERISTIQUES TECHNIQUES DE LA CNC

CARACTERISTIQUESGENERALES
Trois microprocesseurs 8 hits
Mémoire permettant de stocker 7 programmes piéece de 20 opérations chacun
Une ligne de communications: RS232C
Six entrées de réalimentation pour 3 axes maximum + 3 manivelles éectroniques
Résolution de 0,001 mm ou 0,0001 pouce
Facteur multiplicateur de x100 maximum pour signaux de réalimentation sinusoidatix
Vitesses d’ avance de 0,001 mm/mn a 65535 mm/mn (0,0001 a 2580 pouces/mn)
Course maximum des axes : +8388,607 mm (330,2601 pouces)
11 entrées digitales optocouplées
32 sorties digitales optocouplées
6 sorties analogiques: £ 10 V (1 par axe + broche)
Poids approximatif : 12 Kg.
Consommation approximative : 75w

EMBALLAGE
Il respecte la norme EN 60068-2-32

ALIMENTATIONELECTRIQUE
Alimentation universelle de 100 Vca a 240 Vca (+ 10%, - 15%)
Fréquence C.A.: 50 - 60 Hz + 1 et +2% durant de trés courtes périodes.
Coupuresdesecteur : |1 respectelanormeEN 60068-2-32. 11 est capabl ederési ster adesmicro-coupuresallant
jusgu’a 10 millisecondes.
Distorsion harmonique : Moins de 10% delatension efficace total e entre conducteurs sous tension (addition
du 2éme au 5éme harmonique)

CARACTERISTIQUESELECTRIQUESDESORGANESDE REALIMENTATION
Consommation a+ 5V: 750 mA (250 mA par axe)
Consommation a- 5V: 0,3 mA (100 mA par axe)

Niveaux de fonctionnement pour signaux quadratiques:
Fréquence maximum: 200 kHz
Durée maximum entre fronts: 950 ns
Déphasage: 90° + 20°
Seuil d'excitation (état logique “1"): 2,4V <V <5V
Seuil de désexcitation (état logique“0”): -5V <V, <08V
Vmax.: £ 7V
Hysteresis: 0,25V
Courant d’ entrée maximum: 3 mA

Niveaux de fonctionnement pour signaux sinusoidaux:
Fréquence maximum: 25 kHz
Tension entre pointes: 2V <Vpp<6V
Courant d’entrée |, 1 mA

CARACTERISTIQUESELECTRIQUESDESENTREESDIGITALES
Tension nominae: + 24 Vcc (Maximum: + 30 Vcc, minimum: + 18 Vcc)
Seuil d'excitation (état logique “1"): V , >+ 18 Vcc
Seuil de désexcitation (etat logique “0”): V, <+ 5Vcc, ou pas de branchement
Consommation typique par entrée: 5 mA (maximum : 7 mA)
Protection par isolation galvanique a optocoupleurs
Protection contre I’inversion de phase jusqu’a - 30 Vcc




CARACTERISTIQUESELECTRIQUESDESSORTIESDIGITALES
Tension nominale: + 24 Vcc (maximum: + 30 Vcc, minimum: + 18 Vcc)
Tension de sortie Vout = Tension de lasource - 2 Vcc
Courant de sortie maximum: 100 mA
Protection par isolation galvanique a optocoupleurs
Protection par fusible 3A externe contre |’ inversion de phase jusqu’ a- 30 Vcc et contre les surtensions de
I"alimentation externe supérieure a 33 Vcc.

ECRAN
Moniteur 8" monochrome Distorsion: 90°
Ecran: Anti-reflets Phosphore: PLA (ambre)
Résolution: 600 lignes Surface d’ affichage: 146 x 119 mm
FREQUENCEDEBALAYAGE

Synchronisme vertical: 50 - 60 Hz positif Synchronisme horizontal: 19,2 kHz positif

ENVIRONNEMENT
Humidité relative : 30-90% sans condensation
Température de travail : 5-40° avec une moyenne inférieure a 35°C
Température ambiante sous régime de non-fonctionnement : entre -25° et +70°C
Altitude maximale de fonctionnement. 11 respecte la norme |IEC 1131-2

VIBRATIONS
En fonctionnement: 10 - 50 Hz, amplitude: 0,2 mm
Pendant le transport: 10 - 50 Hz, amplitude: 1 mm, 50 - 300 Hz et accélération de 5 G.
Hauteur de chute de sécurité de I’ équipement emballé& 1 m

COMPATIBILITEELECTROMAGNETIQUE
Voir feuille de “Déclaration d’ Accord” dans |’ introduction du présent manuel.

SECURITE
Voir feuille de “Déclaration d’ Accord” dans |’ introduction du présent manuel.

DEGREDEPROTECTION
Partiefrontale: IP54
Parties accessibles al’intérieur de I’ enveloppe : 1P1X

Le constructeur de la machine doit respecter la norme EN60204-1 en ce qui concerne la
protection contre le choc électrique face a une panne des contacts d’ entrées/sorties avec
alimentation extérieure, lorsque ce connecteur n'est pas branché avant de brancher la force
a la source d' alimentation.

L’acces a intérieur de I’ appareil est strictement défendu a tout personnel non autorisé.




BATTERIE
Batterie au lithium de 3,5 V
Durée de vie estimée: 10 ans
A partir de I'indication d’erreur (batterie déchargée), les informations en mémoire sont sauvegardées
pendant 10 jours maximum avec la CNC al’ arrét. Le remplacment est obligatoire.
Précautions contre les risques d’ explosion et de brllures:

Ne pas tenter de recharger la batterie
Ne pas |’ exposer a des températures dépassant 100° C (232° F)
Ne pas la mettre en court-circuit

Attention:

Afin d' éviter toute surchauffe des circuits internes, les diverses ouies de ventilation
ne doivent pas étre obstruées. |l est également nécessaire d’installer un systéme de
ventilation assurant I’ extraction de I’air chaud de I’ enceinte métallique ou du béti
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ANNEXE B

ENCEINTES METALLIQUES

La distance minimum entre les c6tés de la CNC et son enceinte métallique nécessaires pour assurer la
conformité avec les conditions d’ environnement doivent étre celles indiquées ci-dessous:

80mm 80mm 80mm 80mm

S i ,

29|
|
Q

; r——ng
g 0000DS,

Py

160mm

80mm

T

En casd' utilisation d’ un ventilateur afin d’améliorer laventilation, un VENTILATEUR CC est nécessaire
car unventilateur CA risquedeprovoquer desinterférencesél ectromagnétiquesqui entrainent desdéformations
desimages affichées sur I’ écran.

La CNC doit étre fixée comme indiqué ci-dessous (dimensions en mm).
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ANNEXE C

ENTREES ET SORTIES DE LA CNC

ENTREES
Broche Connecteur | Fonction
10 E/S1 Contact d'origine d'axe X
11 E/S1 Contact d'origine d'axe Y
12 E/S1 Contact d origine d' axe Z
14 E/S1 Arrét d’ urgence
15 E/S1 /Arrét des avances/Transfert inhibé/M-Done
16 E/S1 /Arrét
17 E/S1 Démarrage - jog en rapide
18 E/S1 Entrée conditionnelle (saut de bloc)
19 E/S1 Mode DRO (visualisateur)
SORTIES
Broche Connecteur | Fonction
2 E/S1 Echantillonnage T (T Strobe)
3 E/S1 Echantillonnage S (S Strobe)
4 E/S1 Echantillonnage M (M Strobe)
5 E/S1 Urgence
6 E/S1 Filetage actif
5 E/S1 Urgence
7 E/S1 Validation d’'axe Z
8 E/S1 Validation d’axe Y
9 E/S1 Validation d’axe X
20 E/S1 MST80
21 E/S1 MST40
22 E/S1 MST20
23 E/S1 MST10
24 E/S1 MSTO08
25 E/S1 MST04
26 E/S1 MST02
27 E/S1 MSTO01
27 E/S1 MSTO01
30, 31 E/S1 Sortie analogique d’ axe X
32,33 E/S1 Sortie analogique d'axe Y
34, 35 E/S1 Sortie analogique d axe Z
36, 37 E/S1 Sortie analogique de broche
3 E/S2 Sortie M0O1 décodée. Arrosage
4 E/S2 Sortie M02 décodée
5 E/S2 Sortie M03 décodée
6 E/S2 Sortie M04 décodée
7 E/S2 Sortie M05 décodée
8 E/S2 Sortie M06 décodée
9 E/S2 Sortie MQ7 décodée
10 E/S2 Sortie M08 décodée
11 E/S2 Sortie M09 décodée
12 E/S2 Sortie M 10 décodée
13 E/S2 Sortie M11 décodée
21 E/S2 Sortie “Mode JOG sélectionné”
22 E/S2 Sortie M15 décodée
23 E/S2 Sortie M14 décodée-RAZ
24 E/S2 Sortie M13 décodée-Cycle en cours-Automatique-G0O
25 E/S2 Sortie M12 décodée. Déplacement d' axe vertical




ANNEXE D

TABLE DE CONVERSION DES SORTIES“S’
CODEESBCD a2 CHIFFRES

S Sen S Sen S Sen S Sen

programmée BCD programmée BCD programmeée BCD programmeée BCD

0 S00 25-27 S48 200-223 S 66 1600-1799 S84

1 S20 28-31 S49 224-249 S67 1800-1999 S85

2 S26 32-35 S50 250-279 S68 2000-2239 S86

3 S29 36-39 S51 280-314 S69 2240-2499 S87

4 S32 40-44 S52 315-354 S70 2500-2799 S88

5 S34 45-49 S53 355-399 S71 2800-3149 S89

6 S35 50-55 S54 400-449 S72 3150-3549 S90

7 S36 56-62 S55 450-499 S73 3550-3999 S91

8 S38 63-70 S56 500-559 S74 4000-4499 S92

9 S39 71-79 S57 560-629 S75 4500-4999 S93

10-11 S40 80-89 S58 630-709 S76 5000-5599 S94

12 S41 90-99 S59 710-799 S77 5600-6299 S95

13 S42 100-111 S60 800-899 S78 6300-7099 S96

14-15 S43 112-124 S61 900-999 S79 7100-7999 S97

16-17 S44 125-139 S62 1000-1119 S80 8000-8999 S98

18-19 S45 140-159 S63 1120-1249 S8l 9000-9999 S99
20-22 S46 160-179 S64 1250-1399 S82
23-24 S47 180-199 S65 1400-1599 S83




ANNEXE E

TABLEAU RESUME DES PARAMETRES MACHINE
PARAMETRESGENERAUXDELAMACHINE

P5
P99
P13
P6

Fréquence réseau (50/60) Section 4.3
Langue (0 = Espagnol. 1= Allemand. 2= Anglais. 3 =Francais. 4 = Italien)
Unités de mesure: mm (0) pouces (1)

Affichage théorique (1) réel (0)

P617(5), P605(6), P617(4) X, Y, Z entant qu' axes DRO (visualisateur) (0=Non, 1=0ui)
P618(6), P618(5), P618(4) Visudisationdel'axeX, Y, Z. (0=0ui, 1=Non)

P701
P626(1)
P743
P745
P628(1)
P628(6)

Nombre de poches d’ outils (positions) du magasin d’ outils (0...98)

La CNC affiche la position de la base (1) ou de la pointe (0) de I’ outil
Sous-routine devant étre exécutée avant lafonction T.

Sous-routine devant étre exécutée aprés lafonction T.

Affichagedel’ erreur de poursuite (O=Non, 1=0ui)

O1 peut étre activé/désactivé quand la broche est al’ arrét (0=Non, 1=Oui)

PARAMETRESMACHINE ASSOCIESAUXE/S Section 4.3.1

P605(8)
PB05(5)
P609(7)
P609(3)
P611(1)
P611(6)
P613(4)
P613(2)
P617(8)
P609(5)

Etat normal de la sortie d’ urgence (broche 5 du conn. E/S 1) (0=0V, 1=24V)
La CNC attend une descente de signal sur I'entrée “M-EXEC” (0=Non, 1=Oui)
Broche 17 de connecteur E/S 1 en tant que “ Jog en rapide” (0=Non, 1=0ui)
Broche 23 de connecteur E/S 2 en tant que “RAZ” (0=Non, 1=0ui)

Broche 24 de conn. E/S 2 comme Exécution bloc de program. (0=Non, 1=Oui)
Broche 24 de conn. E/S 2 comme Exécution program. P99996 (0=Non, 1=0ui)
Broche 24 de conn. E/S 2 comme Exécution positionn. rapide. (0O=Non, 1=0ui)
Broche 25 de conn. E/S 2 en tant qu’ entrée “ Déplac.vertical” (0=Non, 1=0ui)
Sortie de fonction M en code BCD (0) ou Binaire (1)

Les fonctions M définies ont des sorties en code BCD ou binaire

P602(8, 7, 6, 5) P603(1) Annul.d’ alarme de réalimentation pour conn. A1,A2,A3,A4,A5

PARAMETRESMACHINEASSOCIESAUXMANIVELLES Section4.3.2

P612(1), P626(8), P627(8) Une manivelle électronique est associée a X, Y, Z (0=Non, 1=0ui)

P613(1)

Manivelle électronique modéle FAGOR 100P (0=Non, 1=0ui)

P612(2), P626(2), P627(2) Sens de comptage de manivelle éectronique pour X, Y, Z
P612(3), P626(3), P627(3) Unitésderéalimentation demanivelleélec. pour X, Y, Z (0=mm,1=pouces)
P612(4,5), P626(4,5), P627(4,5) Résolution de comptage de manivelle éectronique pour X, Y, Z

P628(5)
P628(8)
P815

P612(6), P626(6), P627(6) Multiplicateur de signaux de manivelle élec. pour X, Y, Z (0=x4,1=x2)
8

Les manivelles ne fonctionnent qu’ aux positions manivelle du FOS
La machine utilise des manivelles mécaniques (0=Non, 1=Oui)
Temporisation avant ouverture de la boucle fermée (1=10 msec)

PARAMETRESMACHINEASSOCIESAUMODEDEFONCTIONNEMENT Section4.3.3

P609(8)
P605(4)
P628(7)
P618(1)
P606(3)
P12
PB09(6)
P606(2)
P4
P613(5)
P715
P611(5)
P610(1)
P628(4)

Orientation des axes en représentation graphique (O=Fraiseuse, 1=Aléseuse)
Orientation des axes dans le plan XZ

Interpolations sur I'axe Z. (0=Oui, 1=Non)

Inhibition de latouche DEPART CY CLE (0=Non, 1=Oui)

Exécution de M30 lors du passage au mode JOG (0=Non, 1=0ui)

Déplacement manuel des axes en continu (0) ou par impulsions (1)

Déplacement manuel incrémental maximum (0O=10mmou 1", 1=1mm ou 0,1")

Valeur maximum du sélecteur (F.O.S) appliquée par laCNC (0=120%, 1=100%)

Bouton de correction des avances actif en GOO (0=Non, 1=0ui)

GO05 ou G0O7 alamise sous tension (0=G07, 1=G05)

Temporisation entre blocs GO7 (angles carrés) (1=10 ms)

Unités de vitesse d’ avance en G94 (0=1 mm/mn ou 0.1"/mn, 1=0.1mm/mn ou 0,01"/mn)
Arrét des avances en G47 (0=Non, 1=0ui)

Latouche “JOG” en rapide applique une gamme de correction des avances supérieure a 100%
(0=Non, 1=0ui)

PARAMETRESMACHINEASSOCIESALALIAISON SERIERS232C Section4.3.4

Vitesse de communications (baud) (110, 150, 300, 600, 1200, 2400, 4800, 9600)

Nombre de bits de données par caractére (7/8)

Parité(0=non, 1=Impaire/ODD, 2=Pair/EVEN)

Bitsd arrét (1/2)

Communications DNC (0=Non, 1=0ui)

Valeurs de transmission lors de la communication avec lecteur de Disquette (1), de Cassette (0)
Protocole DNC actif alamise sous tension (0=Non, 1=0ui)

LaCNC interrompt les communications en mode DNC (0=Oui, 1=Non)

Rapport des états sur interruptions (0=Non, 1=0ui)




PARAMETRESMACHINEASSOCIESAUX AXES

P100, P200, P300 Signe de la sortie analogique pour X, Y, Z Section 5
P101, P201, P301 Sens du comptage pour X, Y, Z
P102, P202, P302 Sens du déplacement manuel pour X, Y, Z

PARAMETRESMACHINEASSOCIESALARESOLUTIONDESAXES Section 5.1

P103, P203, P303 Résolution de comptage pour X, Y, Z

P622(1), P622(2), P622(3) Unités de résolution pour signaux de réaliment. sinusoidaux pour X, Y, Z
P604(4), P604(3), P604(2) Unités de réalimentation pour X, Y, Z (O=mm, 1= pouces)

P106, P206, P306 Type de signal de réalimentation pour X, Y, Z (O=quadr, 1=Sin)

P604(8), P604(7), P604(6) Multiplicateur pour signaux de réalimentation (0=x4, 1=x2)

P603(8), P603(7), P603(6) Codeur binaire pour X, Y, Z (0=Non, 1=Oui)

P610(8), P610(7), P610(6) Equivalence du codeur binaire pour X, Y, Z

PARAMETRESMACHINEPOUR SIGNAUX ANALOGIQUES Section 5.2

P117, P217, P317 Sortie analogique minimum pour X, Y, Z (1=2.5mV)

P104, P204, P304 Temporisation entre validation et sortie analogique pour X, Y, Z (0=Non, 1=0ui)
P118, P218, P318 Zone “en-position” (bande morte) pour X, Y, Z (0...255 Microns)

P105, P205, P305 Contréle en continu de X, Y, Z (0=Non, 1=0ui)

PARAMETRESMACHINEASSOCIESAUXLIMITESDE COURSEDESAXES Section 5.3

P107, P207, P307 Limite de course positive pour X, Y, Z
P108, P208, P308 Limite de course négative pour X, Y, Z

PARAMETRESMACHINEASSOCIESALAVITESSED'AVANCE Section 5.4

P110, P210, P310 Vitesse d’ avance maximale programmable X, Y, Z
P111, P211, P311 Vitesse d’avance GOO pour X, Y, Z

P729 Vitesse d’' avance maximale en interpolation circulaire

P708 Correction de vitesse d’ avance quand la tension analogique atteint 10 V.

P714 Erreur si lavitesse d’ avancerélle n’ est pas entre 50 et 200% de laval eur programmée
P615(6) Vitesse d' avance programmeée en pouces/(10 x minute) (0), pouces/minute (1)

PARAMETRESMACHINEASSOCIESAUCONTROLEDESAXES Section 5.5

P114, P214, P314 Gain proportionnel K1 pour X, Y, Z
P115, P215, P315 Point critique de gain pour X, Y, Z
P116, P216, P316 Gain proportionnel K2 pour X, Y, Z

P611(8) En GO0 et FOO, gain proportionnel K2 de 256 microns et au-déla. (0=Non, 1=0ui)
P726 Reprise de la position programmée pour les axes contrdlés “ par intermittence”
PARAMETRESMACHINEASSOCIESALARECHERCHEDEL'ORIGINE Section 5.6
P119, P219, P319 Coordonnées del’originepour X, Y, Z

P623(8), P623(7), P623(6) Sensderecherchedel’ originepour X, Y, Z (0=Positif, 1=Négatif)
P600(8), P600(7), P600(6) Typed impulsion d origine (marquage) pour X, Y, Z (0=Négatif, 1=Positif)
P602(4), P602(3), P602(2) Contact d’ origine pour X, Y, Z (0=Oui, 1=Non)

P112, P212, P312 Premiére vitesse de recherche d’ origine pour X, Y, Z

P810, P811, P812 Seconde vitesse de recherche d’ origine pour X, Y, Z

P611(2) Recherche d' origine obligatoire ala mise sous tension (0=Non, 1=Oui)
P804 Vitesse d’ avance en JOG avant la recherche obligatoire d’ origine

P606(4) Lafonction G74 génére un code M30 (0=Non, 1=0ui)
PARAMETRESMACHINEASSOCIESAL’ACCELERATION/DECELERATION Section 5.7
P721, P722, P723 Application de I’ accél ération/décélération a X, Y, Z (1=20 ms)

P613(7) Accélération/décélération sur toutes les interpolations linéaires (0=Non, 1=0ui)
P620(2) Accélération/décélération linéaire en GO5 (congé aux angles) (0=Oui, 1=Non)
P624(8) Accélération/décélération en cloche (0=Non, 1=0ui)

P744 Durée de la pente d’ accél ération/décél ération en cloche (1=10 ms)

P732, P733, P734 Gain d’'avance par anticipation pour X, Y, Z




PARAMETRESMACHINEASSOCIESALAVIS Section 5.8

P109, P209, P309 Compensation du jeu delavis pour X, Y, Z (0...255 microns)
P624(1), P624(2), P624(3)  Signe delacompensation du jeu delavis pour X, Y, Z (0=Positif, 1=Négatif)
P113, P213, P313 Impulsion anal ogique supplémentaire pour X, Y, Z (1=2.5mV)

P606(8), P606(7), P606(6)  Compensation del’ erreur devispour X, Y, Z (0=Non, 1=0ui)

PARAMETRESMACHINE SPECIAUX Section 5.9
P609(1) M achine a courses supérieures a8 metres (0=Non, 1=Oui)
P617(6) Résolution de 0,0001 mm (0,00001 pouce) (0=Non, 1=Oui)

P08, P909 Zone de collision pour Y et Z

PARAMETRESMACHINEASSOCIESALABROCHE

PARAMETRESASSOCIESAUCHANGEMENT DEGAMME Section 6.1

P7, P8, P9, P10 Vitesses maximales pour les gammes 1, 2, 3 et 4 (0...999 tour/mn

P606(6) Tension analogique résiduelle “S” pour changement de gamme (0=Non, 1=0ui)

P706 Valeur de latension analogique résiduelle (1=2.5 mV)

pP707 Période de I oscillation pendant le changement de gamme

PARAMETRESPOUR SORTIEANALOGIQUEDEVITESSE DEBROCHE Section 6.2

P601(4) Signe de la sortie analogique de vitesse de broche “ S’
P610(4) Sortie analogique unipolaire (1) ou bipolaire (0) de vitesse de broche “S’
P609(4) Tous les changements de vitesse de broche génerent un signal “S Strobe” (0=Non, 1=Oui)

PARAMETRESASSOCIESA LA SORTIEDEVITESSEDEBROCHEENBCD Section 6.3

P601(3) Sortie codée BCD a2 chiffres (0=Non, 1=0ui)
P601(2) Sortie codée BCD a4 chiffres (0=Non, 1=Oui)




ANNEXE F
LISTE SEQUENTIELLE DES PARAMETRES MACHINE

Vitesse de communications (110, 150, 300, 600, 1200, 2400, 4800, 9600) ..........ccccrvevenene Section 4.3.4
Bits de données de communiCatioNS (7/8) ......cccoevevirireriniireres e Section 4.3.4
Parité(0=non, 1=Impaire/ODD, 2=Pail/EVEN) ........cceccsirririrrerrtree e Section 4.3.4
BItSA AT (1/2) .o bbb bbbt Section 4.3.4
Correction de vitesse d' avance active en GO0 (0=NON, 1=0Ui) .....cccecrerererienerenenieeseeee Section 4.3.3
Fréquence du réseau (C.A.) (50/60) .......coorireiririeiririeeres et Section 4.3
Théorique (1) OU rEEI1E (0) ...c.eiireeirerieieriereeie ettt st st st s beseenea Section 4.3
Vitesse de broche maximale pour laGAMME 1 (0...9999 tours/mn) .........cceceeeeeneneneneennes Section 6.1
Vitesse de broche maximale pour la GAMME 2 (0...9999 tours/mn) .........cceceeeeeneneneneennes Section 6.1
Vitesse de broche maximale pour la GAMME 3 (0...9999 tours/mn) .........cceceeeeeneneneneenes Section 6.1
Vitesse de broche maximale pour la GAMME 4 (0...9999 tours/mn) .........cccoeveeierenereneens Section 6.1
Inutilisé actuellement “ = 0"

Déplacement manuel des axes (JOG) en continu (0) ou par impulsions (1) .....c.ccoceveeeeeennen Section 4.3.3
Unitésde mesure: mm (0), POUCES (L) ...ccueeruirieiriirieiririeeses e s Section 4.3
Langue (0 = Espagnol. 1= Allemand. 2= Anglais. 3=Francgais. 4 =Italien)......cccoce.n.... Section 4.3
Signe de la sortie anal 0giqUE de I"8XE X ....c.ecuirieiririere e Section 5
Sens de ComMPtage de I @XE X ..ot e Section 5
Sens de déplacement €N JOG A" 8XE X .....oviuiriiiririeresie et Section 5
Résolution de la réalimentation (COMptage) d' axe X ....cceevvereerenieieseneeseseee e Section 5.1
Temporisation entre Validation et sortie analogique pour I’axe X (0=Non, 1=0ui) ............ Section 5.2
Contréle deI’axe X en continu (O=NON, 120UI ...eeeeieeneneeieeee e Section 5.2
Type de signal de réalimentation pour I’axe X (0=Quadr, 1=SiN) ...ccccvieveierereienenenienenens Section 5.1
Limite de course POSItIVE 0'8XE X ....cccoiueiiriiieie ettt et s Section 5.3
Limite de course NEGatiVe ' GXE X .....ccvveeririeiriiseise ettt Section 5.3
Jeu delavissur I'axe X (0...255 MICIONS) .....coerieuirierieerienieesieneee sttt esre s Section 5.8
Vitesse d’ avance programmable maximal @ pour I’ aXe X .........cccvereerineneneieneneeseneens Section 5.4
Vitesse d’ avance GOO POUN BXE X ...o..cueruireeuerierieuerieriesesieseesesseseesessessesessessesessessesessesesessensenes Section 5.4
Premiére vitesse d' avance en recherche d’ origine pour I'axe X ........cccovreerennienenieicnienenne Section 5.6
Impulsion anal ogique supplémentaire pour I'axe X (1=2.5MV) c.oveivireininenencenens Section 5.8
Gain proportionNNel KL pour I"@XE X ..ot Section 5.5
Point critique de gain K2 POUr I"8XE X ..ot e Section 5.5
Gain proportionNNel K2 POUN I'8XE X ..cveiuiiieieieie et s Section 5.5
Tension analogique minimum pour I’axe X (1=2.5MV) ..o Section 5.2
Zone “en-position” (bande morte) pour I’ axe X (0...255 MICroNS) .......ccoerererieeieeneneneneens Section 5.2
Co0rdonnée d’ OrigiNng POUN @XE X ....cueiieerierieierieeetesieeetesaesestessesesteseesessessesessessssessessssessenens Section 5.6
Signe de la sortie anal0giqUE de I"8XE Y ....cecuirieiririeee et Section 5
Sens de ComMPtage dE " @XE Y ..o Section 5
Sens de déplacement eN JOG AEI'BXEY ..o..ovciirieiriirieee e e Section 5
Résolution de la réalimentation (COMptage) d'axe Y ....coevveeeeierenrierereeseee e Section 5.1
Temporisation entre Validation et sortie analogique pour I'axe Y (0=Non, 1=0ui) ........... Section 5.2
Controlede I’axe Y en continu (O=NON, 1=0UI) .cveeeeeenieneeeeeee e Section 5.2
Type de signal de réalimentation pour I'axe Y (0=Quadr, 1=SiN) .......cccceveivriereniesereniesenens Section 5.1
Limite de Course POSItIVE 0'BXE Y ....cccoiiiiiieieieetie ettt s Section 5.3
Limite de course NEGALiVE 0'GXE Y ..c.vciiieiriiieietcs ettt Section 5.3
Jeudelavissur I'axeY (0...255 MICIONS) ..cc.coeeiirierierieriesiese et sre st see e e Section 5.8
Vitesse d’ avance programmable maximale pour I’ aXe Y ......cccceeveierinenenenineeee e Section 5.4
Vitesse d' avance GOO POUF BXE Y ......iiiiueiueriereeeereesiesteseeste st sres e e seeseeseesbesaesbesaeeneeneeneeneeseans Section 5.4
Premiére vitesse d' avance en recherche d’ origine pour I'axe Y ......cccccoevevreneccneneicnienenns Section 5.6
Impulsion analogique supplémentaire pour I’axe Y (1=2.5mMV) oo Section 5.8
Gain proportionNNel KL pour I'@XE Y ..ot e Section 5.5
Point critique de gain K2 POUF I"@XE Y ... e e Section 5.5
Gain proportionNNel K2 pOUr I'@XE Y ..ot Section 5.5
Tension analogique minimum pour I'axe Y (1=2.5MV) .o Section 5.2
Zone “en-position” (bande morte) pour I’axe Y (0...255 MICroNS) .......ccooevererieeieenereneneens Section 5.2
Co0rdonnée d’' OrigiNg POUN @XE Y ....cuevieirierieiesieeeiesieeeteseesestessesesteseesestessesestesessessesessessenens Section 5.6
Signe de la sortie analogique de 1" X Z ......cc.eoiiieieeieereee e e Section 5
SeNS de COMPLAGE AE 1" AXE Z ..ottt bbb e Section 5
Sens de déplacement eN JOG dEI'AXE Z .....cvevvieieeeieieie ettt Section 5
Résolution de la réalimentation (comptage) d'aXe Z .......cceeevveerceeererene e Section 5.1
Temporisation entre Validation et sortie analogique pour I’axe Z (0=Non, 1=0ui) ........... Section 5.2
Contréle del’axe Z en continu (0=NON, 1=0UI) c.vevveeeieieeeeeeesesesie e Section 5.2
Type de signal de réalimentation pour I’axe Z (0=Quadr, 1=SiN) ....cccceevrivrierreerererenninnns Section 5.1
Limite de COUrse POSItIVE O'AXE Z ....cccveveriereieceeeeeese ettt nae e s Section 5.3
Limite de COUrse NEQatiVE 0 GXE Z ......coevevieriereeeeeecese e e sttt eneenaense s Section 5.3

JeudelavissurI’axeZ (0...255 MIiCIONS) .....ccceoueririirerenereeeeee et see s Section 5.8



Vitesse d' avance programmable maximale pour I"aX@ Z ...........cveevereienineineneeseseeees Section 5.4

Vitesse d' avance GOO POUF BXE Z ......cuerveueruereeueriereeiesieneeteseesestessesesseseesesseseesessesaenessessesessesens Section 5.4
Premiére vitesse d' avance en recherche d origine pour I'axe Z ........c.cceeveneenineccneneenn Section 5.6
Impulsion anal ogique supplémentaire pour I'axe Z (1=2,5 MV) .coccvireierineineneeseneee Section 5.8
Gain proportionNNEl KL POUF I'@XE Z ..ot Section 5.5
Point critique de gain K2 POUF I"@XE Z ......oo.ceiirieiiinieniieesie e Section 5.5
Gain proportionNNel K2 POUP ' @XE Z ..ottt e Section 5.5
Tension analogique minimum pour I’axe Z (1=2,5MV) ..o Section 5.2
Zone “en-position” (bande morte) pour I’axe Z (0...255 MiCrons) .........ccoceevererenerieeieeneens Section 5.2
Co0rdonnée d' OFgiNE POUN @XE Z ....ueveveriereeiisieessesiesesestesessessesessessesessessessssessessssessensssessens Section 5.6

P400 & P519 Inutilisés actuellement “ = 0"

P600 (8)

Type d’ impulsion de marquage (origine) pour axe X (0=Nég, 1=P0S.) ........cecvrrveruerurnn. Section 5.6
Type d’'impulsion de marquage (origine) pour axeY (0=Nég, 1=P0S.) ......ccecerervrrruencnn Section 5.6
Type d'impulsion de marquage (origine) pour axe Z (0=Nég, 1=P0S.) ......cccecvrerererenncns Section 5.6
Inutilisé actuellement “
Inutilisé actuellement “
Inutilisé actuellement “ = 0"
Inutilisé actuellement “ = 0"
Inutilisé actuellement “ = 0"

On

Inutilisé actuellement “ = 0”

Inutilisé actuellement “ = 0”

Sortie analogique résiduelle S pendant |e changement de gamme (0=Non, 1=0ui) ....... Section 6.1
Inutilisé actuellement “ = 0”

Signe de la sortie analogique de broChe ..o Section 6.2
Sortie Sen code BCD a2 chiffres (0=NOn, 1=0UI) ...o.eceeiireceneneeneeeesieeeie e Section 6.3
Sortie Sen code BCD a4 chiffres (0=NOn, 1=0UI) ..o Section 6.3
Inutilisé actuellement “ = 0"

Annulation d’ alarme du connecteur A1 (0=NON, 1=0UI) ..ooveveererieeiinieree e Section 4.3.1
Annulation d’ alarme du connecteur A2 (0=NON, 1=0UI) ..ovvvveerereeieerierene e Section 4.3.1
Annulation d’ alarme du connecteur A3 (0=NON, 1=0UI) ..ooveveereereeiinierere e Section 4.3.1
Annulation d’ alarme du connecteur A4 (0=NON, 1=0UI) ..oovveererieeieenierere e Section 4.3.1
Contact d' origine X (0=O0Ui, 12NON) ...cceriiiiiiiiiiiere e Section 5.6
Contact d' origine X (0=0Ui, 12NON) ...cceiiiiiiiiiinereeee e Section 5.6
Contact d’origine X (0=0Ui, LENON) ....cooriiirieirinieene et Section 5.6
Inutilisé actuellement “ = 0”

Codeur binaire rotatif pour axe X (0=NON, 150U .o.ecveiireeirieneereneeeseeee e Section 5.1
Codeur binaire rotatif pour axe’Y (0=NON, 150UI) .ocoveiireeerieneeereneeseeeee e Section 5.1
Codeur binaire rotatif pour axe Z (0=NON, 1=0UI) voveveveereeereneeerereeeseeseee e Section 5.1

Inutilisé actuellement “ = 0”
Inutilisé actuellement “ = 0”

Inutilisé actuellement “ = 0”

Inutilisé actuellement “ = 0”

Annulation d’'alarme de réalimentation A5 (0=NON, 1=0UI) .o.covverieeeereeseree e Section 4.3.1
Multiplicateur du signal d’axe X (0=X4, 15X2) .occeierieirerese e Section 5.1
Multiplicateur du signal d’axe Y (0=X4, 15X2) .oeceieriririene e Section 5.1
Multiplicateur du signal d’axe Z (0=X4, 15X2) .cceecererererieire ettt Section 5.1
Inutilisé actuellement “ = 0"

Unitésde réalimentation d’axe X (0=mm, 1=POUCES) .......ccevrererererierererieesiesieesie e Section 5.1
Unitésde réalimentation d’axe Y (0=mm, 1=POUCES) .......ccrvrererererieerierieesie e sie e Section 5.1
Unitésde réalimentation d’axe Z (0=mm), 1=POUCES) .....eoveverrrieneeierieeeesieeseesiee e seenees Section 5.1
Inutilisé actuellement “ = 0”

Etat normal dela sortie d’ urgence (broche 5 du connecteur d'E/S 1) (0=0V, 1=24V)..... Section 4.3.1
Inutilisé actuellement “ = 0”

AxeY entant qu’ axe visualisateur (0=NON, 1=0UI) ..c.eeieerverieieenerceee e Section 4.3
La CNC attend une descente de signal sur I'entrée “M-EXECUTEE” (0=Non, 1=0ui) ... Section 4.3.1
Orientation de l’axe SUr [€ Plan XZ .....ccvov e Section 4.3.3.

Inutilisé actuellement “ = 0”
Inutilisé actuellement “ = 0”
Inutilisé actuellement “ = 0”



P606 (8)

P608

P614

Compensation d’erreur de visen X (0=NON, 150U ..o Section 5.8
Compensation d’erreur devisen'Y (0=NON, 150U ..ooveeeereinenieenee e Section 5.8
Compensation d’erreur de visen Z (0=NON, 120U ..o Section 5.8
Inutilisé actuellement “ = 0"

Lafonction G74 génére un code M30 (0=NON, 1=0UI) ...covevririenerienieneesierieesee e Section 5.6
M 30 exécuté lors du passage au mode JOG (0=NON, 1=0UI) ....ccovrvererierererieienienieesieneene Section 4.3.3
Valeur maximum du sélecteur MFO appliquée par laCNC (0=120%, 1=100%)).............. Section 4.3.3

Inutilisé actuellement “ = 0”

Inutilisé actuellement “ = 0”

Rapport sur les états par interruptions (0=NON, 120UI) v Section 4.3.4
LaCNC interrompt les communications DNC (0=0ui, 1=NON) ........ccccerereriernenereneene Section 4.3.4
Protocole DNC actif alamise soustension (0=Non, 1=0Ui) ......cccccverererienrieneneiesienenne Section 4.3.4
Valeurs de transmission lors de la communication avec lecteur de Disq(1), de Cass(0) .. Section 4.3.4
DINC (O=NON, 170U ettt bbbttt Section 4.3.4

Inutilisé actuellement “ = 0”
Inutilisé actuellement “ = 0”

Inutilisé actuellement “ = 0”

Orientation des axes pour affichage graphique (0=Fraiseuse, 1=AIESEUSE) ..........cccvrvenens Section 4.3.3
Broche 17 du connecteur d'E/S 1 en tant que “jog rapide” (0=Non, 1=0ui) .........c........ Section 4.3.1
Déplacement maximum en manuel incrémental (0=10 mm ou 1", 1=1mm ou 0.1") ....... Section 4.3.3

Lesfonctions M définies ont des sorties en code BCD ou binaire (0=Oui, 1=Non) ........ Section 4.3.1
L es changements de vitesse de broche générent une sortie “ Strobe S’ (0=Non,1=0ui) .. Section 6.2

Broche 23 du connecteur d'E/S 2 en tant que “RESET” (0=Non, 1=0ui) ........cc.cecuruene. Section 4.3.1
Inutilisé actuellement “ = 0”

Machine & axe dont la course dépasse 8 métres (0=Non, 1=0Ui) .......ccecerererererererienenne Section 5.9
Equivalence du codeur Binaire d’'aXe X ... e Section 5.1
Equivalence du codeur Dinaire d'@XE Y ......c.eeeeiiiiiriiie s Section 5.1
Equivalence du codeur binaire d'aXe Z ........cocceueierereneeeneeee e Section 5.1
Inutilisé actuellement “ = 0”

Sortie S analogique: unipolaire (1) ou bipolaire (0) ........cceeerererererenereeeeee e Section 6.2

Inutilisé actuellement “ = 0”
Inutilisé actuellement “ = 0”
Arrét desavances en G47 (0=NON, 150U .ouveeierieererieereseeese e Section 4.3.3

En GO0 et FOO, point crlthue de gain proportionnel a 256 microns (0O=Non, 1=0ui) ..... Section 5.5
Inutilisé actuellement “ =

Broche 24 de conn. E/S 2 comme Exécution program. P99996 (0=Non, 1=0ui) ........... Section 4.3.1
Unités de vitesse d’ avance en G94(0=1mm/mn ou O.l"/mn,1=0.1mm/mn ou 0.01"/mn) Section 4.3.3
Inutilisé actuellement “ = 0"

Inutilisé actuellement “ = 0"

Recherche de I’ origine obligatoire alamise sous tension (0=Non, 1=0ui) ................... Section 5.6
Broche 24 de conn. E/S 2 comme Exécution bloc de program. (0=Non, 1=0ui)............. Section 4.3.1

Inutilisé actuellement “ = 0”
Inutilisé actuellement “ = 0”

Multiplicateur pour signaux de manivelle électronique d’'axe X (0=x4, 1=X2) .............. Section 4.3.2
Résolution de la réalimentation (comptage) de la manivelle électronique d’axe X ....... Section 4.3.2
Résolution de la réalimentation (comptage) de la manivelle électronique d’axe X ....... Section 4.3.2
Unités de réalimentation de la manivelle é ectronique de I"axe X (0=mm, 1=pouces) ... Section 4.3.2
Sens de comptage de la manivelle électronique de I’axe X ......cccvvvevvveeereeeceneseneens Section 4.3.2
Une manivelle éectronique est associée al’axe X (0=Non, 1=0Ui) ....cccccvvervrenieereennns Section 4.3.2
Inutilisé actuellement “ = 0"

Accélération/décél ération dans tous les déplacements en GO1 (0=Non, 1=0ui) ............. Section 5.7
Inutilisé actuellement “ = 0"

GO5 ou GO7 actifsalamise soustension (0=G07, 1=G05) ........ccevevrerereriereseseenenrennens Section 4.3.3
Broche 24 de conn. E/S 2 comme Exécution positionn. rapide. (0=Non, 1=0ui) .......... Section 4.3.1
Inutilisé actuellement “ = 0"

Broche 25 d'E/S 2 en tant que sortie “ déplacement vertical” (0=Non, 1=0ui) ............... Section 4.3.1
Modéle de manivelle électronique : FAGOR 100P (0=Non, 1=0ui) .....cc.cccccevvrerereene. Section 4.3.2

Inutilisé actuellement “ = 0”

Inutilisé actuellement “ = 0”
Vitesse d’ avance programmeée en pouces/(10 x minute) (0), poucesminute (1) ............. Section 5.4
Inutilisé actuellement “ = 0”
Inutilisé actuellement “ = 0”



P615(3)
(2)
(1)

P616

P617(8)

P619

P625

Inutilisé actuellement “ = 0”
Inutilisé actuellement “ =
Inutilisé actuellement “ =

Inutilisé actuellement “ = 0”

Sortie de fonction M en code BCD (0) ou Binaire (1) ....cccocveveeeceeveeseenieeiie e eee e Section 4.3.1
Inutilisé actuellement “ = 0"

Résolution de 0,0001 mm (0,00001 pouce) (0=NON, 1=0UI) ..ovveerieeeerieesesieresee s Section 5.9
Axe X entant qu’ axe visualisateur (DRO) (0=NON, 1=0UI) ..ccccecveevieeiecie e Section 4.3
Axe Z entant gu’ axe visualisateur (DRO) (0=NON, 1=0UI) ..ccoereeiinieneneneseneeeeeeen Section 4.3
Inutilisé actuellement “ = 0"

Inutilisé actuellement “ = 0"

Inutilisé actuellement “ = 0"

Inutilisé actuellement “ = 0"

Inutilisé actuellement “ = 0"

Visualisation del'axe X (0=0ui, TENON) ..o e Section 4.3
Visualisation del'axe’Y (0=0Ui, T2NON) ...ccoieriririieieiesese e e Section 4.3
Visualisation del'axe Z (O=Oui, TENON) e s Section 4.3

Inutilisé actuellement “ = 0”
Inutilisé actuellement “ = 0”
Touche DEPART CY CLE inhibée (0=NON, 1Z0UI) .vovvieieieieieesieseee e Section 4.3.3

Inutilisé actuellement “ = 0”

Inutilisé actuellement “ = 0"

Inutilisé actuellement “ = 0"

Inutilisé actuellement “ = 0"

Inutilisé actuellement “ = 0"

Inutilisé actuellement “ = 0"

Inutilisé actuellement “ = 0"

Accélération/décél ération en GO5 (congé aux angles) (0=Oui, 1=NON) ........ccceevrrrvenene Section 5.7
L'API utilise les reperes M1801 a 1899 pour envoyer des messagesalaCNC ............... Manuel del’ API
Inutilisé actuellement“ = 0

Inutilisé actuellement “ = 0"

Inutilisé actuellement “ = 0"

Inutilisé actuellement “ = 0"

Inutilisé actuellement “ = 0"

Inutilisé actuellement “ = 0"

Inutilisé actuellement “ = 0"

LaCNC comporteun API . (0=NON, 120UI) eoveeeieeieeeeiesie e Manuel del'API
Inutilisé actuellement “ = 0"

Inutilisé actuellement “ = 0"

Inutilisé actuellement “ = 0"

Inutilisé actuellement “ = 0"

Inutilisé actuellement “ = 0"

Signaux SINUSOTAAUX e I"AXE Z.....oueeeeiieeieie ettt Section 5.1
Signaux SINUSOTAAUX e I"AXE Y ..ottt e st Section 5.1
Signaux SINUSOTAAUX e 1" AXE X ..ottt st e Section 5.1
Sensdelarecherched origineen X (0=P0S, 1=NE&Q) ....cccoveirineiieneeneee e Section 5.6
Sensdelarecherched origineenY (0=P0S, 1=NEQ) .....cccoovvvreeririeininieiseseeseseeenees Section 5.6
Sensdelarecherched origineenY (0=P0S, 1=NEQ) ......cccovereeririeierinieisesieesesieenes Section 5.6
Inutilisé actuellement “ = 0"

Inutilisé actuellement “ = 0"

Inutilisé actuellement “ = 0"

Inutilisé actuellement “ = 0"

Inutilisé actuellement “ = 0”

Accélération/décélération en cloche (0=NON, 1=0UI) ...ocvvevececceercrec e Section 5.7
Inutilisé actuellement “ = 0”

Inutilisé actuellement “ = 0”

Inutilisé actuellement “ = 0”

Inutilisé actuellement “ = 0"

SignedujeudelavisenZ (0=P0S, 1=NEQ) .....cccevvreiririeirisieisesieeseseeessessesessessesesees Section 5.8
SignedujeudelavisenY (0=P0S, 1=NEQ) .....cccceovrrriririeirinieisesieeseseeesesiesessesseseses Section 5.8
Signedujeudelavisen X (0=P0S, 1=NEQ) .....cccvvvrriririeirisieeseseeseseeesessesessesseseses Section 5.8

Inutilisé actuellement “ = 0”



P626 (8)

Une manivelle éectronique est associée al’axe Y (0=Non, 1=0Ui) ......ccccerveerenereriennns Section 4.3.2
Inutilisé actuellement “ = 0"

Multiplicateur pour signaux de manivelle électronique d'axe Y (0=x4, 1=X2) .............. Section 4.3.2
Résolution de comptage de la manivelle électronique d'axe Y ....ccccocvvevvcveceencnennnennn, Section 4.3.2
Résolution de comptage de la manivelle électronique d'axe Y ....cccccocvvevvcveeevcnennnennnn, Section 4.3.2
Unités de réalimentation de la manivelle électronique de I’axe Y (0=mm, 1=pouces) ... Section 4.3.2
Sens de comptage de la manivelle électronique de ’axe Y ......ooovevveveiveneenenisesiens Section 4.3.2
La CNC affiche la positon de la base (1), et de la pointe (0) del’outil ...........ccccoevenenne. Section 4.3
Une manivelle électronique est associée al’axe Z (0=Non, 1=0Ui) ....covvvreerenieesieeens Section 4.3.2
Inutilisé actuellement “ = 0”

Multiplicateur pour signaux de manivelle électronique d'axe Z (0=x4, 1=x2) ............. Section 4.3.2
Résolution de comptage de la manivelle électronique d'axe Z ........ccooveevvveeevenenesennnn Section 4.3.2
Résolution de comptage de la manivelle électronique d'axe Z ........ccccvvevveeecverenenesennnn, Section 4.3.2
Unités de lamanivelle éectronique del’axe Z (0=mm, 1=POUCES) ......ccecerrererrrrerereernnne Section 4.3.2
Sens de comptage de la manivelle électronique del’aXxe Z .......cccvcvvvvvveceveeecceneseeeen Section 4.3.2
Inutilisé actuellement “ = 0"

La machine utilise des manivelles mécaniques (0=Non, 1=0Ui) .....ccceevrereresenieneseenenne Section 4.3.2
Interpolation avec I'axe Z (0=0Ui, 1=NON) ..cocooiiiiriiieieiieeee e e Section 4.3.3
OL1 ne peut étre activé/désactive que si labroche est al’arrét (0=Non, 1=0ui) .............. Section 4.3
Les manivelles électroniques ne peuvent fonctionner qu’ aux positions manivelle .. ..... Section 4.3.2

JOG en rapide applique une correction de vitesse d’ avance > 100% (0=Non, 1=0ui) .... Section 4.3.3
Inutilisé actuellement “ = 0”

Inutilisé actuellement “ = 0”

Affichage del’ erreur de poursuite (0=NON, 120U ..oveeereirieirerereeesee s Section 4.3

P629 aP635 Inutilisé actuellement “ = 0"

P700 Inutilisé actuellement “ = 0”
pP701 NOMDBre d' OuUtilS (0...98) ......ooiiee e e e Section 4.3
P702 &P705 Inutilisé actuellement “ = 0"
P706 Valeur de latension analogique résiduelle S (1=2.5 MV) .o Section 6.1
pP707 Période d’ oscillation pendant le changement de gamme .........ccccocvveveienereneneceeenens Section 6.1
pP708 Correction de vitesse d’'avance quand la tension analogique atteint 10 V .................. Section 5.4

P709 a P713 Inutilisé actuellement “ = 0”

P714 Erreur si lavitese d’avance réelle n’ est pas comprise entre 50 et 200% de la

VA EUE PrOGIEMIMIEE .....viiiiiitiieicrterie ettt et b e bbbt b et et be bt be st e es Section 5.4
P715 Temporisation entre blocs en GO7 (coins carrés) (1=10 MS) ...oveeevvereeerienieierieneeeseeneene Section 4.3.8
P716 a P720 Inutilisé actuellement “ = 0"
P721 ACCELERATION/DECELERATION pour X (1=20MS) ..ovvevvevevreereeseeeseeeeeeneeseessnseens Section 5.7
pP722 ACCELERATION/DECELERATION POUrY (1=20MS) «eevververerrieseereeeseseeeeneeseeseesnnns Section 5.7
P723 ACCELERATION/DECELERATION POUr Z (1=20MS) w.cvvcvvieeesieieesiesieeseeseeeseeneens Section 5.7
P724, P725 Inutilisé actuellement “ = 0"
P726 Récupération de la position programmee sur les axes non contrélés en continu......... Section 5.5
P727, P728 Inutilisé actuellement “ = 0"
P729 Vitesse d'avance maximale en interpolation CirCUlaire ...........cocoeeevererieeienenene s Section 5.4
P730, P731 Inutilisé actuellement “ = 0"
P732 GAIND’AVANCEPARANTICIPATION POUN X ...ccovieireieeeieseeesieeseeeneesesseeseeeseeeneeenes Section 5.7
P733 GAIND’AVANCEPARANTICIPATIONPOUNY ...occvieieeieeeienieesieeseeeseeseeseeseeeseeeneeenes Section 5.7
P734 GAIND’ AVANCEPARANTICIPATION POUN Z ....cuveeeeieee s sie e Section 5.7
P735 & P740 Inutilisé actuellement “ = 0"
P741 Fréquence d’ utilisation du cycle de programme principal d' APl ........ccoooeiriinennenn. Manuel del’ API
P742 Inutilisé actuellement “ = 0"
P743 Sous-routine devant étre exécutée avant [afonction T. .......ccceeviveeniineiscineesesens Section 4.3
P744 Durée de la pente d’ accél ération/décél ération en cloche (1=10 MS) ....ccooeevevveeeeennee Section 5.7
P745 Sous-routine devant étre exécutée apres 1afonction T. ....ccccvveeevivencenecese e Section 4.3
P745, P750 Inutilisé actuellement “ = 0"
P800 a P803 Inutilisé actuellement “ = 0"
P804 Vitesse d’ avance en mode JOG avant larecherche d' origine obligatoire ................... Section 5.6
P805, P809 Inutilisé actuellement “ = 0"
P810 Seconde vitesse d’' avance en recherche d' origine pour X ........cccocvvvvivvveeeceeseneenenens Section 5.6
P811 Seconde vitesse d’' avance en recherche d' origine pour Y .......cccoocvvvvvvvseececceeneeneeneens Section 5.6
pP812 Seconde vitesse d’' avance en recherche d’ origine PoUr Z ........cccccvvevevvveeeeeesieseeneeneens Section 5.6
P812, P814 Inutilisé actuellement “ = 0"
P815 Temporisation avant ouverture de laboucle fermée (1=10mMS) ...ocvevevveveceeeniececenens Section 4.3.2
P00 a PO07 Inutilisé actuellement “ = 0"
PO08 Z0one de COllISION ENEIE Y B Z .....ooiiiiie ettt e e Section 5.9
P909 Z0one de COllISION ENEIE Y B Z .....eiiiieie ettt e e Section 5.9

P910 a P918 Inutilisé actuellement “ = 0”



ANNEXE G

TABLEAU DE DEFINITION DES PARAMETRES MACHINE

VALEUR VALEUR VALEUR VALEUR VALEUR
PO P1 P2 P3 P4
P5 P6 P7 P8 P9
P10 P11 P12 P13 P99
VALEUR VALEUR VALEUR VALEUR VALEUR
P100 P101 P102 P103 P104
P105 P106 P107 P108 P109
P110 P111 P112 P113 P114
P115 P116 P117 P118 P119
P200 P201 P202 P203 P204
P205 P206 P207 P208 P209
P210 P211 P212 P213 P214
P215 P216 P217 P218 P219
P300 P301 P302 P303 P304
P305 P306 P307 P308 P309
P310 P311 P312 P313 P314
P315 P316 P317 P318 P319
VALEUR VALEUR VALEUR VALEUR VALEUR
P600 P601 P602 P603 P604
P605 P606 P607 P608 P609
P610 P611 P512 P613 P614
P615 P616 P617 P618 P619
P620 P621 P622 P623 P624
P625 P626 P627 P628 P629
P630 P631 P632 P633 P634
P635
VALEUR VALEUR VALEUR VALEUR VALEUR
P700 P701 P702 P703 P704
P705 P706 P707 P708 P709
P710 P711 P712 P713 P714
P715 P716 P717 P718 P719
P720 P721 P722 P723 P724
P725 P726 P727 P728 P729
P730 P731 P732 P733 P734
P735 P736 P737 P738 P739
P740 P741 P742 P743 P744
P745 P746 P747 P748 P749
P750 P751 P752 P753




VALEUR VALEUR VALEUR VALEUR VALEUR
P800 P801 P802 P803 P804
P805 P806 P807 P808 P809
P810 P811 P812 P813 P814
P815 P816 P817 P818 P819
P820 P821 P822 P823
VALEUR VALEUR VALEUR VALEUR VALEUR
P900 PO01 P902 P903 Po04
P905 P906 PO07 PO08 P909
P910 P911 P912 P913 P914
P915 P916 Po17 P918 P919
P920 PO21 P922 P923 Po24
P925 P926 Po27 P928 P929
P930 P931 P932 P933 P934

P935




ANNEXE H

TABLEAU DE DEFINITION DES FONCTIONS “M” DECODEES

Fonction
auxiliaire VALEUR

M




ANNEXE |

TABLEAU DE DEFINITION DE LA COMPENSATION D’ERREUR DE VIS

AXE X AXEY AXE Z
Position ERREUR Position ERREUR Position ERREUR
PO P1 P60 P61 P120 P121
P2 P3 P62 P63 P122 P123
P4 P5 P64 P65 P124 P125
P6 P7 P66 P67 P126 P127
P8 P9 P68 P69 P128 P129
P10 P11 P70 P71 P130 P131
P12 P13 P72 P73 P132 P133
P14 P15 P74 P75 P134 P135
P16 P17 P76 P77 P136 P137
P18 P19 P78 P79 P138 P139
P20 P21 P80 P81 P140 P141
P22 P23 P82 P38 P142 P143
P24 P25 P84 P85 P144 P145
P26 P27 P86 P87 P146 P147
P28 P29 P88 P89 P148 P149
P30 P31 P90 P91 P150 P151
P32 P33 P92 P93 P152 P153
P34 P35 Po4 P95 P154 P155
P36 P37 P96 P97 P156 P157
P38 P39 Po8 P99 P158 P159
P40 P41 P100 P101 P160 P161
P42 P43 P102 P103 P162 P163
P44 P45 P104 P105 P164 P165
P46 P47 P106 P107 P166 P167
P48 P49 P108 P109 P168 P169
P50 P51 P110 P111 P170 P171
P52 P53 P112 P113 P172 P173
P54 P55 P114 P115 P174 P175
P56 P57 P116 P117 P176 P177
P58 P59 P118 P119 P178 P179




APPENDICE J

ENTRETIENT

Nettoyage :

L’ accumulation de saletédans|’ appareil peut agir commeun écran qui peut empécher la
dissipationdechal eur correcteprovoquéepar lescircuitsé ectroniquesinternes, cequi peut
entrainer des risques de surchauffe et de pannesdela CNC.

L a saleté accumul ée peut aussi, dans certains cas, fournir un cheminement au courant
électrique pouvant provoquer des pannes sur les circuits internes de |’ appareil,
particulierement sous des conditionsde haute humidité.

Pour le nettoyage du tableau de commandes et du moniteur, il est conseilléd’ utiliser un
torchon doux imbibéd’ eau désionisée et/ ou de détergent lave-vai sselle domestique non
abrasif (liquide, jamais en poudre), ou bien, avec del’ alcool au 75%.

Ne pas utiliser d'air comprimé a haute pression pour le nettoyage de |’ appareil, car cela
pourrait provoquer desaccumul ationsdechargesqui pourraient provoquer desdécharges
électrostatiques.

Lesplastiques utilisés sur lapartiefrontale delaCNC sont résistantsa:

1.- Desgraisseset deshuilesminérales
2.- Des bases et des eaux de Javel,

3.- Desdétergentsdissous

4.- Desalcools.

et les Ethers, car ils peuvent endommager |es plastiques avec lesquels la partie

c Eviter I’ action desdissol vants, tel slesChlore-hydrocarbures, leBenzol , lesEsters
frontaledel’ appareil est fabriquée.

| nspection Préventive

Si laCNCnes alumepaslorsguel’ interrupteur postérieur demiseenrouteest poussé, veérifier
guelefusible du moniteur et celui del’ Unité Centrale setrouvent en parfait état et qu'il s agit
defusiblesadéquats.

2%

o) ﬂg

7 =]

=
6 :
D 1
S s e e
T T

Il incorpore2fusiblesextérieursrapides(F) de3,15Amp./ 250V ., pour laprotectiondel’ entrée
de secteur.



Pour vérifier lefusible, débrancher au préalablel’alimentation delaCNC.

Nepasmanipuler I'intérieur del’ appar el
Seul lepersonnel autorisépar Fagor Automation peut manipuler I’ intérieur
del’ appareil.

Nepasmanipuler lesconnecteurs,lor squel’ appar el est raccor déau secteur
Avant demani pul er lesconnecteurs(entrées/ sorties, mesure, etc.), vérifier
quel’ appareil n’ est pasraccordé au secteur.

Note:
Fagor Automation ne sera pas responsabl e de tout dommage matériel ou
physique qui pourrait découler du non respect de ces exigencesde basede
securite.

Liste de matériels, pieces de rechange

Descricion Pieza Cadigo Fabricante Referencia
Céble de secteur 3x0,75 11313000 | Fagor Automation
. Schurter FST-034-1521
Fusible de 3,15A/250V 12130015 Wickmann Ref. 19115
. OEM 83750083 .
Manuel en francais USER 83750060 Fagor Automation




CODES
D'ERREUR




001

002
003

004
005
006
007
008
009
010
011
012

013
014
015

016
017
018

Cette erreur apparait dans les cas suivants:
* Quand le premier caractére du bloc & exécuter n’est pas’N”.

*  Lorsque, pendant uneéditionen ARRIERE-PLAN, leprogrammeen coursappel le un sous-programmesitué
dans le programme en cours d’ édition ou dans un programme ultérieur.

L’ ordre de chargement des programmes pi éce en mémoire apparait dans|erépertoire de programmes piéce.
Si, pendant I’ exécution d' un programme, un nouveau programme est édité, il seraplacealafin delaliste.

Trop de chiffres lors de la définition d’ une fonction en général.
Cette erreur apparait dans les cas suivants:
*  Quand une valeur négative a été affectée & une fonction qui n’ accepte pas le signe “-".

*  Quand une valeur incorrecte a é&té affectée & une opération automatique:

- Positionnement en ligne S L=0,Xn=X1,Yn=Y1,1=0
S L=0,Xn=X1,Yn=Y1,N=0
S 1=0,N=0
S 1>0, fractionL/I
- Positionnement en arc S N=0
S R=0,Xc=X1,Yc=Y1
- Positionnement en rectangle ou en grille  Si LX=0,1X=0 ou LY=0,1Y=0
Si LX=0,NX=0 ou LY=0,NY=0
S LX>0,IX=0,NX<2 ou LY>0,1Y=0,NY<2
Si LX>0,1X>0,fractionLX/IX
Si LY>0,1Y>0,fractionLY/lY
- Poche rectangulaire S L=0 ou H=0
S r>(L/2) ou r>(H/2)
- Poche circulaire Si Rayon d'outil >R
- Ebauche d’ arétes S L=0 ou H=0
S r>L ou r>H
- Surfacage S L=0 ou H=0

Inutilisé actuellement.

Bloc de paramétres programmé de fagon incorrecte.
Affectation de plus de 10 paramétres & un bloc.

Division par zéro.

Racine carrée d’ un nombre négatif.

Valeur du paramétre trop grande

M41, M42, M43 ou M44 a été programmeé.

Plus de 7 fonctions “M” dans un bloc.

Cette erreur apparait dans les cas suivants:

> Lafonction G50 est programmée de fagon incorrecte.
> Lesvaeurs des dimensions d’ outils sont trop élevées.

> Lesvaleurs de décalage du zéro (G53/G59) sont trop élevées.

Inutilisé actuellement.
Un bloc incorrect par [ui-méme ou par rapport al’ historique du programme jusqu’ a présent a été programmeé.

Lesfonctions G20, G21, G22, G23, G24, G25, G26, G27, G28, G29, G30, G31, G32, G50, G52, G53, G54, G55,
G56, G57, G58, G59, G72, G73, G74, G92 et G93 doivent étre programmeées seul es dans un bloc.

L e sous-programme ou bloc appel é n’ existe pas, ou le bloc cherché par lafonction spéciale F17 n’ existe pas.
Valeur du pas du filet négative ou trop élevée.

Erreur dans des blocs ou les points sont définis par angle-angle ou angle-coordonnée.



019

020
021
022
023
024
025

026

027

028

029

030
031

032

033

Cette erreur apparait dans les cas suivants:

> Aprésladéfinition de G20, G21, G22 ou G23, le numéro du sous-programme auguel lesfonctionsrenvoient
est manquant.

> Lecaractere“N” n’apas été programme aprés lafonction G25, G26, G27 ou G29.
> Trop de niveaux d’imbrication.

Les axes de |’interpolation circulaire ne sont pas programmeés correctement.

Pas de bloc al’ adresse définie par |le paramétre affecté aF18, F19, F20, F21, F22.

Un axe est répété lors de la programmation de G74.

K n’apas été programme apres G04.

Inutilisé actuellement.

Erreur de définition de bloc ou d’ appel de sous-programme ou lors de la définition de sauts conditionnels ou
inconditionnels.

Cette erreur apparait dans les cas suivants:

> Débordement de mémoire.
> Espace libre sur bande ou en mémoire CNC insuffisant pour mémoriser le programme piéece.

I/JK n'apas été défini pour une interpolation circulaire ou un filet.

Tentative de sélection d’ un correcteur d' outil sur latable d’ outils d’ un outil externe qui n’ existe pas (le nombre
d outils est défini par |e paramétre machine).

Valeur trop élevée affectée a une fonction.

Cetteerreur est souvent émises unevaleur est programmeéeen mm/mn (pouces/mn), en casdepassageaux valeurs
en mm/tour (pouce/tour) sans changement des valeurs de F.

Lafonction G programmée n'’ existe pas.

Lavaleur du rayon d'outil est trop élevée.

R>L

%

Lavaleur du rayon d'outil est trop élevée.

R>r
N R>r N r% |

Un déplacement sur 8388 mm ou 330,26 pouces a été programmeé.

Exemple: Soit X-5000 laposition del’ axe X: si un déplacement au point X5000 est demandé, laCNC émettra
I"erreur 33 lors de la programmation du bloc N10 X5000 puisque le déplacement programmeé sera
égal 45000 - (-5000) = 10000 mm.

Pour effectuer ce déplacement sans émission de cette erreur, I’ opération doit se dérouler en 2 phases
comme suit:

N10 X0 déplacement de 5000 mm
N210 X5000 déplacement de 5000 mm



034
035
036
037
038

039

040

041

042

043
044
045
046
047
048
049

050
051*

Valeur de Sou F trop élevée

Informations sur |’ arrondi aux angles, le chanfreinage ou la compensation insuffisantes.
Répétition de sous-programme.

Lafonction M 19 a été programmée de fagon incorrecte.

Lafonction G72 ou G73 a été programmeée de fagon incorrecte.

Nepasoublier quesi G72 n'’ est appliqué que sur un seul axe, cet axedoit étre positionné sur le zéro piéce (val eur
0) au moment de I’ application du facteur d’ échelle.

Cette erreur apparait dans les cas suivants:

> Plusde 15 niveaux d’ imbrication lors de |’ appel de sous-programmes.
> Programmation d’un bloc contenant un saut sur lui-méme. Exemple: N120 G25 N120.

L’ arc programménepassepaspar lepoint defindéfini (tolérancede0,01 mm) ouaucunarc nepassepar lespoints
définis par GO8 ou G09.

Cette erreur est émise en cas de programmation d’ une entrée tangentielle dans les conditions suivantes:

> Pasde place pour exécuter une entrée tangentielle. Un débattement égal au double du rayon congé ou plus
est nécessaire.

> SiI'entrée tangentielle doit étre appliquée aun arc (G02, G03), elle doit étre définie dans un bloc linéaire.
Cette erreur est émise en cas de programmation d' une sortie tangentielle dans les conditions suivantes:

> Pasde place pour exécuter une sortie tangentielle. Un débattement égal au double du rayon congé ou plus

est nécessaire.

> Silasortietangentielle doit étre appliquée aun arc (G02, G03), elle doit étre définie dans un bloc linéaire.

Définition incorrecte des coordonnées polaires d' origine (G93).

Inutilisé actuellement.

Programmation incorrecte de lafonction G36, G37, G38 ou G39.

Définition incorrecte des coordonnées polaires.

Un déplacement nul a été programmé pendant une compensation de rayon ou un congé aux angles.
Inutilisé actuellement.

Programmation de chanfrein incorrecte dans une opération de poche rectangulaire ou d' ébauche d’ aréte detelle
sorte que:

* L’outil est incapable d’ effectuer I’ usinage car le chanfrein est trop petit.
* Lechanfrein d' une aussi grande taille ne peut pas étre usiné avec ces valeurs de paramétre L, H et E.

Les fonctions M06, M22, M23, M24, M 25 doivent étre programmées seules dans un bloc.

Un changement d’ outil ne peut pas étre effectué si I’ outil n’est pas en position de changement.



052* L’outil demandé ne se trouve pas dans le magasin.

053  Inutilisé actuellement.

054  Pasderuban dans le lecteur de cassette ou la porte du lecteur est ouverte.

055  Erreur de paritélorsde lalecture ou de |’ enregistrement d’ une cassette.

056  Inutilisé actuellement.

057  Ruban protégé en écriture.

058  Transport de ruban “paresseux”

059  Erreur de communications entre la CNC et le lecteur de cassettes.

060  Erreur matériel interne delaCNC. Consulter les Services Techniques Aprés-Vente.

061  Erreur de batterie.
L e contenu de la mémoire sera sauvegardé 10 jours au-déladu jour de I’ apparition de I’ erreur (avec laCNC a
I’arrét). L'ensemble du module batterie situé sur la face arriére doit étre changé. Consulter les Services
Techniques Aprés-Vente.

Attention:

/'\ En raison du risque d’ explosion ou de combustion, ne pas essayer de recharger |a batterie, ne pas
®

I’ exposer adestempératuressupérieuresal100° et nepasmettrelescablesdebatterieen court-circuit.

064*
065
066*

067*

068*

069

070**
071**
072**
073

074**
075**
076**
Q77**
078**
079**

Une entrée externe d’ urgence (broche 14 du connecteur d'E/S 1) est activée.
Inutilisé actuellement.
Dépassement de limite de course en X

Cette erreur est émise quand la machine dépasse lalimite fixée ou si un bloc forcant lamachine a dépasser ces
limites a é&té programmé.

Dépassement de limite de courseen Y

Cette erreur est émise quand la machine dépasse lalimite fixée ou si un bloc forcant lamachine a dépasser ces
limites a é&té programmé.

Dépassement de limite de courseen Z

Cette erreur est émise quand la machine dépasse lalimite fixée ou si un bloc forgant lamachine a dépasser ces
limites a é&té programmé.

Inutilisé actuellement.

Erreur de poursuite en X

Erreur de poursuiteen Y

Erreur de poursuiteen Z

Inutilisé actuellement.

Valeur de vitesse de broche excessive
Erreur de réinjection sur le connecteur A1l.
Erreur de réinjection sur le connecteur A2.
Erreur de réinjection sur le connecteur A3.
Erreur de réinjection sur le connecteur A4.

Erreur de réinjection sur le connecteur A5.



080

081
082**
083
084
085

086

087**
088**
089*

090**
091**
092**
093**
094
095

096**
097**
098**
099**
100**
101**
105

106**
107

Cetteerreur s est produitelorsdel’ utilisationd’ unoutil pluspetit quelapassed’ usinage“ G” en usinagedepoche
rectangulaire/circulaire ou d' ébauche d’ aréte.

Cette erreur est émise quand lerayon de I’ outil est supérieur a“(L/H2)-E” ou “(H/2)-E".

Erreur de parité dans |es paramétres généraux.

Cette erreur est émise en casde programmation de“r>0" ou“C>0" en usinage de pocherectangulaire/circulaire
ou d'ébauche d’ aréte.

Cette erreur est émise si un rayon d’ outil supérieur a“R-E” est programmeé dans une poche circulaire.

Cetteerreur est émisesi unoutil derayon nul (correcteur d’ outil) est utilisé aprésavoir programmeé* G=0" (passe
d’usinage) en usinage de poche rectangulaire/circulaire ou d' ébauche d’ aréte.

Cette erreur est émise quand une valeur incorrecte est affectée a une opération automatique ou a une opération
d’usinage:

- Poche rectangulaire................... S P=0 ou I=0
- Poche circulaire..........ccccooeeenee. S P=0 ou I=
- Ebauche d arétes.........ccoeueee. S P=0 ou I=
- Surfagage.....ccoveveeninene S P=0 ou I=0
- POINtage ....coovovveeveeeeeeee s S P=0, ¢ =0
- Pergage.....ccoveieeeeeeee S P=0 ou I=0
- Taraudage .......cccveeeverecnienines S P=0

- Alésage......oeoviiiiie S P=0

Erreur matériel interne dela CNC. Consulter les Services Techniques Apres-Vente.
Erreur matériel interne dela CNC. Consulter les Services Techniques Aprés-Vente.
Tous les axes ne sont pas revenus au zéro.

Cette erreur apparait quand une recherche du zéro sur tous les axes est obligatoire aprés la mise sous tension.
Cette obligation est définie par un parametre machine.

Erreur matériel interne dela CNC. Consulter les Services Techniques Aprés-Vente.
Erreur matériel interne dela CNC. Consulter les Services Techniques Aprés-Vente.
Erreur matériel interne dela CNC. Consulter les Services Techniques Apres-Vente.
Erreur matériel interne dela CNC. Consulter les Services Techniques Apres-Vente.
Erreur de parité dans latable d outils ou la table de correcteurs d' outils G53-G59.

Cetteerreur est émisequandlerayondel’ outil est supérieur aurayoncongé“r” enusinagedepocherectangulaire
ou en ébauche d arétes.

Erreur de parité dansles parametres d’ axe Z.

Erreur de parité dansles paramétresd’ axe Y.

Erreur de parité dans les paramétres d' axe X.

Erreur de parité dans latable M.

Erreur matériel interne dela CNC. Consulter les Services Techniques Aprés-Vente.
Erreur matériel interne dela CNC. Consulter les Services Techniques Aprés-Vente.
Cette erreur est émise dans les cas suivants:

> Un commentaire a plus de 43 caractéres.

> Un programme a été défini avec plus de 5 caracteres.

> Un numéro de bloc comporte plus de 4 caractéres.

> Apparition de caractéres bizarres en mémoire.

Température limite interne dépassée.

Inutilisé actuellement.



108** Erreur dans |les paramétres de compensation d’ erreur de pas de vissur I'axe Z.

109** Erreur dans les paramétres de compensation d’ erreur de pasdevissur I’axe Y.

110** Erreur dans les paramétres de compensation d’ erreur de pasde vis sur I’ axe X.

111 Inutilisé actuellement.

112 Inutilisé actuellement.

113 Inutilisé actuellement.

114  Inutilisé actuellement.

115* Erreur de chien de garde dans le module périodique.
Cette erreur apparait quand le temps d' exécution du module périodique dépasse 5 millisecondes.

116* Erreur de chien de garde dans le module principal.
Cette erreur apparait quand letemps d’ exécution du modul e principal est supérieur alamoitié du tempsindiqué
dans le paramétre machine “ P279".

117* Lesinformations CNCinternesdemandéespar | activation desrepéresM 1901 aM 1949 ne sont pasdisponibles.

118* Tentative de modification d'une variable interne CNC indisponible au moyen des repéres M 1950 a M1964.

119  Erreurlorsdel’ écrituredeparamétresmachine, delatabledefonctionsM décodéeset destablesdecompensation
d erreur de vis danslamémoire EEPROM.
Cette erreur peut apparaitre lorsque, aprés verrouillage des paramétres machine, de la table de fonctions M
décodées et des tables de compensation d’ erreur devis, |’ opérateur tente de sauvegarder cesinformations dans
lamémoire EEPROM.

120  Erreur de somme de contrdle lors de la récupération (rétablissement) des paramétres machine, de latable de
fonctions M décodées et des tables de compensation d’ erreur de vis dans la mémoire EEPROM. -
Elles stoppent I’ avance des axes et la rotation de la broche en annulant les signaux de validation ainsi que les
sorties analogiques de la CNC.

Attention:

LesERREURS signalées par “*” agissent de lafagon suivante:

- Ellesstoppent I’ avance des axes et larotation de labroche en annulant les
signaux de validation ainsi que les sortiesanalogiquesdela CNC.

- Ellesinterrompent I’ exécution du programmepiecedelaCNC s'il était en
coursd’ exécution.

LesERREURSsignal éespar “**” agi ssent non seulement commecell esrepéréespar
“*7 mais activent en plusla SORTIE D’ URGENCE INTERNE.




FAGOR CNC 800M

NOUVELLES PRESTATIONS

Ref. 9803 (fra)



Version 2.1 (Juillet 1995)

1. P627(1). FACTEUR DIVISEUR DES SIGNAUX DES VOLANTS ELECTRONIQUES

LeparameétreP627(1) sutilissenmémetempsavec|esparamétresP612(6), P626(6) et P627(6) qui i ndiquent lefacteur multiplicateur
des signaux du volant électronique del'axe X, Y, Z respectivement.

Le paramétre P627(1) indique si sont divisés ou non les signaux de tous | es volants électroniques.

P627(1)=0 Ne sont pas divisés.
P627(1)=1 Les signaux de tous les volants sont divisés par 2.

Exemples dans|'axe X pour que la CNC assume 100 impulsions/tour avec codeurs a 25, 50 et 100 impulsions/tour, il faut:
Volant Fagor a 25 impulsions/tour: P612(6)=0et P627(1)=0 25x 4/ 1 =100 impulsions/tour.

Volant Fagor a 50 impulsions/tour: P612(6)=1et P627(1)=0 50x 2/ 1 =100 impulsions/tour.
Volant Fagor a 100 impulsions/tour: P612(6)=1etP627(1)=1 100x 2/ 2 = 100 impulsiong/tour.

Version 2.4 (Juin 1996)

1. VOLANTS INFLUENCES PAR L’ARRET DES AVANCES

On partait jusqu’ a présent du principe que les volants réalisaient des fonctions de manivelles, raison pour laquelle ces derniers
n’ étaient pasinfluencées par I’ Arrét des Avances.

Certaines applications exigent pourtant que les volants soient influencés par I’ Arrét des Avances.
L e paramétre machine "P628(2)" indique si lesvolants sont influencés par I’ Arrét des Avances.

P628(2) = 0 Ne sont pasinfluencés par I’ Arrét des Avances.
P628(2) = 1 Sont influencés par I’ Arrét des Avances.

2. CHANGEURS AUTOMATIQUES D'OUTILS

Cette caractéristique permet a tout moment la conduite des changeurs d’ outils.

Jusqu’ a présent, ce traitement avait uniquement lieu lorsqu’ un programme (99996) était exécuté sous mode Automatique.

Personnalisation:
L e parameétre machine "P628(3)" indique si I’ on dispose de Changeur Automatique d’ Outils.

P628(3)= 0 On ne dispose pas de Changeur Automatique d’ Outils.
P628(3) = 1 On dispose de Changeur Automatique d’ Outils.

Dans ces deux cas, laCNC tient compte des paramétres machine "P743" et "P745".

P743 Sous-routine standard a exécuter avant lafonction T
P745 Sous-routine standard a exécuter apréslafonction T

Les sous-routines associées alafonction T doivent contenir la séquence de sélection d' outil et doivent étre définies par le
constructeur dans un des programmes spéciaux d' usager en code | SO: P99994 et P99996.

L esdeux sous-routines sont définiesau moyen d’ un nombreentier comprisentreQ et 89. Si elleest personnaliséeavec|aval eur
0, laCNC comprend qu'’ elle ne doit exécuter aucune sous-routine.



21 MACHINE MUNIE DE CHANGEUR MANUEL D’OUTILS

L e paramétre machine "P628(3)" doit étre personnalisé avec lavaleur "0" (on ne dispose pas de Changeur Automatique d’ Outils).

Fonctionnement de base sous mode Manuel ou Visualisateur
Chague fois qu’ un nouvel outil est sélectionné, (T??- START), laCNC agit de la maniére suivante:

1-  Sileparamétremachine"P743" aétépersonnaliséavecunevaleur autreque" 0", |laCNC exécutelasous-routinestandard
en question.

2-. LaCNCfait sortir le code BCD et assimile le nouvel outil
3-  Sileparamétremachine"P745" aétépersonnaliséavec unevaleur autreque” 0", laCNC exécutelasous-routinestandard
en question.

Fonctionnement de base durant |’ exécution d’ une opération automatique

Chague fois que I’ exécution d’ une opération automatique exige un changement d’ outil, (TO1 étant active et |e cycle demandant
T02), laCNC agit de lamaniére suivante:

1-  Sileparamétremachine"P743" aétépersonnaliséavecunevaleur autreque" 0", |laCNC exécutelasous-routinestandard
en question.

2-  Elleaffichelemessage"TOOL CHANGE" et arrétel’ exécution du programme.

3-  Apresquel’ utilisateur atapé sur latouche[Départ/Start], la CNC fait sortir le code BCD et assimilele nouvel outil

4.-  Sileparamétremachine"P745" aétépersonnaliséavecunevaleur autreque™ 0", laCNC exécutelasous-routinestandard
en question.
5.-  LaCNC poursuit I’ exécution de I’ opération automatique.

Fonctionnement de base durant e programme | SO (99996)

a) Un, ou lesdeux, paramétre(s) machine "P743" et "P745" ont été définis avec une valeur autre que"0".

Chague fois que I’ exécution du programme | SO (99996) exige un changement d’ outil, la CNC agit de |a maniére suivante:

1-  Sileparamétre machine "P743" a été personnalisé avec une valeur autre que 0", la CNC exécute la sous-routine
standard en question.

2.- LaCNC fait sortir le code BCD et assimile le nouvel outil.

3.-  Sileparameétre machine "P745" a été personnalisé avec une valeur autre que"0", laCNC exécute la sous-routine

standard en question.

4.- LaCNC poursuit I’ exécution du programme.

b) Lesdeux paramétres machine"P743" et "P745" ont été définis avec la valeur "0".
Chague fois que I’ exécution du programme | SO (99996) exige un changement d’ outil, la CNC agit de |a maniére suivante:
1-. LaCNCfait sortir lecode BCD del’ outil et I’ assimile.
2-  Elleexécutelasous-routine standard N99, ou:

Elleaffichelemessage"TOOL CHANGE"
et ellearréte’ exécution du programme (M 00).

3-  Apresquel’ utilisateur atapé sur latouche [Départ/Start], la CNC poursuit I’ exécution du programme.



22 MACHINE MUNIE DE CHANGEUR AUTOMATIQUE D’OUTILS

L e paramétre machine "P628(3)" doit étre personnalisé avec lavaleur "1" (si I’ on dispose de Changeur Automatique d’ Outils).

Fonctionnement de base sous mode Manuel ou Visualisateur

Chague fois qu’ un nouvel outil est sélectionné, (T??- START), laCNC agit de la maniére suivante:

1-  Sileparamétremachine"P743" aétépersonnaliséavec unevaleur autreque" 0", |laCNC exécutelasous-routinestandard
en question.

2-. LaCNCfait sortir lecode BCD et assimile le nouvel outil.

3-  Sileparamétremachine"P745" aétépersonnaliséavec unevaleur autreque” 0", laCNC exécutelasous-routinestandard
en question.

Fonctionnement de base durant |’ exécution d’ une opération automatique

Chague fois que I’ exécution d’ une opération automatique exige un changement d’ outil, (TO1 étant active et |e cycle demandant
T02), laCNC agit de lamaniére suivante:

1-  Sileparamétremachine"P743" aétépersonnaliséavec unevaleur autreque" 0", |laCNC exécutelasous-routinestandard
en question.

2-  LaCNCfait sortir lecode BCD et assimile le nouvel outil.

3-  Sileparamétremachine"P745" aétépersonnaliséavec unevaleur autreque” 0", laCNC exécutelasous-routinestandard
en question.

4.-  LaCNC poursuit I’ exécution de I’ opération automatique.

Fonctionnement de base durant e programme |1 SO (99996)

a) Un, ou lesdeux, paramétre(s) machine "P743" et "P745" ont été définis avec une valeur autre que"0".

Chague fois que I’ exécution du programme | SO (99996) exige un changement d’ outil, la CNC agit de |a maniére suivante:

1-  Sileparamétre machine"P743" aété personnalisé avec une valeur autre que 0", laCNC exécute la sous-routine
standard en question.

2-. LaCNC fait sortir le code BCD du nouvel outil et assimile le nouvel outil.

3.-  Sileparamétre machine "P745" a été personnalisé avec une valeur autre que 0", la CNC exécute la sous-routine

standard en question.

4.-  LaCNC poursuit I’ exécution du programme.

b) Lesdeux paramétres machine"P743" et "P745" ont été définis avec la valeur "0".
Chague fois que I’ exécution du programme | SO (99996) exige un changement d’ outil, la CNC agit de |a maniére suivante:
1-. LaCNCfait sortir le code BCD du nouvel outil et I’ assimile.
2-  Elleexécute lasous-routine standard interne N99, ou:

Elleaffichelemessage"TOOL CHANGE"
et ellearréte’ exécution du programme (M 00).

3-  Apresquel’utilisateur atapé sur latouche [Départ/Start], la CNC poursuit I’ exécution du programme.



3. GESTION DE M19 (ORIENTATION DE LA BROCHE)

Lorsgue I’ on dispose de Changeurs A utomatiques d’ Outil, il faut orienter la broche avant de procéder au changement.

Cette caractéristique met en marche lafonction M 19 afin de conduire I’ orientation de la broche.

Il est conseillé d’inclure lafonction M 19 dans|a sous-routine standard qui est exécutée avant lafonction T, asavoir, celle qui est
définie par |e parameétre machine P743.

Conditionsrequises:

Afin de pouvoir orienter labroche, il faut disposer d’ un codeur de broche.

Pour raccorder le codeur de brocheil faut utiliser le connecteur "A5", le méme qui est utilisé pour le raccordement du volant
électronique associéal’ axe Z.

Sur lesmachinesdisposant devolant associéal’ axe Z et si I’ ondésire utiliser cette caractéristique, on partagerale connecteur
"A5" pour le raccordement du volant électronique associé al’axe Z et pour le raccordement du codeur de broche.

Précautionsa prendrepour lesmachinesdisposant devolant associéal’axeZ:
Il faudra échanger les mesures en question (volant et broche)
LaCNC interprete lamesure du connecteur "A5" dela maniére suivante:

En mode " Orientation delaBroche" (M19) comme mesure de labroche.
En mode "Broche en boucle ouverte” (M3, M4, M5) comme impulsions de Volant.

Si labroche passe du mode " Orientation de la Broche" au mode "Broche en boucle ouverte” et qu’ on ne commute pasla
mesure du connecteur "A5", laCNC interpréteralesimpulsions de la broche comme étant desimpulsions du Volant.

Personnalisation:

L e paramétre machine"P800" indique si I’ on dispose ou non de codeur de broche et si I’ on dispose donc delacaractéristique
"Orientation delaBroche".

P800 = 0 On ne dispose ni de codeur ni d'"Orientation de laBroche".
P8O0 <> O Nombre d’'impulsions du codeur de laBroche.

En plusdedisposer d’ un codeur situé sur labroche (P800 autre que 0), il faut personnaliser |es paramétres machine suivants:

P609(2) Sens de comptage de labroche

P700 Vitesse de broche Slorsquel’ on travailleen M 19

P601(7) Signe de la sortie S anal ogique associée aM 19

P612(8) Typed’impulsion de référence machine danslaBROCHE
P619(6) Arrét orienté de la broche dans|es deux sens (admet S négative)

P719 Signal analogique minimum de la broche avec M19

pP717 Fenétre d’ arrét delabroche avec M19

P718 Gain proportionnel K de labroche avec M19

P716 Position d' arrét de labroche lors de I’ exécution de M19 sans S.

Format de programmation

Lamaniére de programmer une Orientation de Broche est "M 19 $4.3", ou:

M19 Indiquequ'il s agit d' un déplacement de broche en boucle fermée. _ _
$4.3 Indiquelapositionsur laquelleon désiremettreen positionlabroche. Laval eur en question seraexpriméeendegrés
et seréféreraau zéro machine.

Format de Programmation en Mode Visualisateur

Pour orienter labroche, il faut agir delamaniére suivante:

*  Taperlaséquencedetouches[F] - [BEGIN] -[END]
* LaCNC affichesur lapartieinférieurele message"M"
* Taper[1]-[9]-[S] - (valeur choisie) - [START]



Fonctionnement de base.

L’ exécution d’'un bloc du type "M 19 $4.3" sefait de lamaniére suivante:

* LaCNC indiqueraal armoire électrique d’ exécuter la fonction M 19, ce transfert d’information se faisant comme
n’'importe quelle fonction auxiliaire"M".

* Silabroche setrouvait en boucle ouverte (M3, M4), laCNC réduit lavitessedelabrochejusqu’ acequ’ ellearrive au-
dessous de lavitesse indiquée par le paramétre "P700" et fait ensuite une recherche de zéro.

* LaCNC déplacelabrochejusqu’ au point indiqué ($4.3) et alavitesse établie par |e paramétre machine "P700".

Si un bloc unique est exécuté avec un "M 19", sans"S4.3", laCNC déplace labroche jusqu’ ala position indiquée par
le parametre"P916". Si "P916=0", la Broche continue atourner indéfiniment ala vitesse indiquée par M19.

Lesensdanslequel sefait le positionnement est indiqué par le paramétre machine"P601(7); malgréceci, le paramétre
machine "P619(6)" permet de faire ce positionnement dans les deux sens.

* Labrocheresteraen boucle fermée jusqu’ ace que:

Exemple:

M3 S1000
M19

M19 S100
S1000
M19 S200

Une M3, M4, M5 soit exécutée

Une S ?7??? soit exécutée

UneREMISE A ZERO se produise

Lafonction M 30 soit exécutée

Se produise une erreur d’ exécution quelcongque

Broche en boucle ouverte, sens de rotation dans |e sens horaire. o

Broche en boucle fermée, recherche de zéro et positionnement sur lacoordonnéeindiquée par le parametre
n %16" i

Positionnement a 100° _ _

Broche en boucle ouverte. Maintien du sens de rotation antérieur (M3).

Broche en boucle fermée, recherche de zéro et positionnement a 200°.
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Version 3.1 (Novembre 1997)

GENERATION D'UN PROGRAMME EN CODE 1SO

LaCNC permet de générer, a partir d'une opération ou programme piéce, un programme en code SO abas niveau.

Quand on veut disposer de cette prestation il faut personnaliser le paramétre machine "P630(1)=1".

Leprogrammeen codel SO générépar |laCNC est toujoursappel € 99996 et pourraétreemmagasinédanslaCNC elle-mémeoudans
un ordinateur.

Leprogramme 99996 est un programme spécial d usager en code | SO, qui peut étre:
Genéréapartir d'une opération ou programme piece.
Edité danslaCNC elle-méme, avec I' option "Modes auxiliaires - Edition programme 99996"
EtretransmisalaCNC aprés avoir été éaboré dans un ordinateur.

Génération du programme | SO en mémoiredela CNC (99996).

LeCNB8O0OM disposede11 K demémoirepour emmagasiner leprogramme99996. Si le programmegénérédépassecettetaille,
laCNC afficheral'erreur correspondante.

Pour générer le programme 99996 il faut suivre les pas suivants:

*

*

Siil sagit d'une opération. Sélectionner ou définir I'opération désirée.

Sil sagit d'un programme piéce. Sélectionner dansle dossier de programmes pi éce le programme piéce et positionner le
curseur sur latéte de celle-ci ("PIECE 01435". On devravoir laliste des opérations qui |acomposent).

Taper sur laséquence detouches[CALC] [7]. LaCNC afficherala page de simulation graphique.
Taper sur latouche . LaCNC commence lasimulation et la génération du programme 99996.

Unefoisfinaliséelasimulation, le programme 99996 emmagasiné en mémoire contiendraen code | SO tous | es blocs qui
ont été simulés.

Génération du programme | SO (99996) dans un ordinateur

Normalement, |e programme 99996 généré apartir d'un programme piece est supérieur alamémoiredisponibledanslaCNC.

Gréce al'utilisation du DNC30iil est possible de générer ce programme (99996) dansla mémoire de I'ordinateur.

Pour générer le programme 99996 dans un ordinateur il faut suivre les pas suivants:

*

*

*

Activer lacommunication DNC et exécuter |e programme DNC30 dans|'ordinateur.
Séectionner dans I'ordinateur |'option "Gestion de Programmes - Réception Digitalisee”.

DanslaCNC sélectionner |'opération ou se positionner sur latéte du programme piéce ("PIECE 01435". On devravoir la
liste des opérations qui |a composent).

Taper sur laséquence de touches [ CALC][8]. LaCNC afficheralapage de simulation graphique.
Taper sur latouche . LaCNC commence lasimulation et lagénération du programme 99996.

Unefoisfinaliséelasimulation, leprogramme99996 qui aétégénérédans|'ordinateur contiendraen codel SO touslesblocs
qui ont été simulés dansla CNC.

Ce programme peut étre exécuté dansla CNC gréce al'option "Exécution programmeinfini" du DNC30.

Note: Pendant e processus de génération du programme SO, il n'est pas appliqué de compensation pendant la simulation

graphique qui seréalise. Cependant, dans le programme généré apparai ssent les G41, G42 correspondants.



2.

DISPONIBILITE DU FILETAGE RIGIDE

A partir de cetteversion il est possible d'effectuer desfiletagestypiques (avec compensateur) "P630(3)=0" ou desfiletagesrigides
"P630(3)=1".

Pour effectuer des filetages rigides, la CNC doit controler la broche, en vérifiant a chaque moment sa vitesse de rotation et en
fournissant al'armoire électrique le signal nécessaire pour que la broche tourne ala vitesse sélectionnée.

Considérations générales:

Lefiletage rigide consiste en une interpolation entre labroche et I'axe Z.

Il est recommandé que les temps d'accel ération/décél ération de la broche et de l'axe Z soient égaux.

Leserreursde poursuite delabrocheet del'axe Z doivent étre proportionnelles. Par exemple, si lefiletageest fait aF1000 mm/
min., S1000t/mn (pasdefiletage= 1 mm) et on obtient commeerreur poursuiteZ=1 mm (observés) et S=360 degrés, on peut
dire que les deux axes sont parfaitement synchronisés.

Danslebut d'ajuster laréponsedelabroche, accél ération et décél érati on, danschacunedesgammes, on disposed'un parameétre
d'accél ération/décél ération pour chaque gamme de broche.

Commelegaindel'axeZ est différent pendant I'usinage et pendant lefiletagerigide, laCNC dispose de 2 paramétres, un pour
chague cas.

Lasortie FILETAGE_ON (197) est active chaquefoisqu'un filetage rigide est effectué.

Parameétres machine en rapport avec la broche:

P800 Numéro d'impulsions du codeur de broche (0...9999)
P601(7) Signedelasortie Sanalogique associéeaM19 (0ou 1)
P609(2) Sensde comptage delabroche (0 ou 1)
P612(8) Typedimpulsion deréférence machine danslabroche (0 =Négatif, 1= Positif)
P719 Signal analogique minimum de labroche (0...255)
P719=0==> 25mV P719=10 ==> 25.0mV (10x 2.5)
P719=1==> 25mV P719=255==> 637.5mV  (255x 2.5)
pP717 Fenétre d'arrét delabroche. Numéro d'impulsions de comptage (0...255)
La CNC appligue internement aux signaux de mesure du codeur un facteur de multiplication x4.
Ainsi, avec un codeur de 1000 impulsions par tour et P717= 100, lafenétre d'arrét sera: (360°/4000)x100= +£9°
P718 Gain proportionnel K delabroche (0...255)
Fixe le signal correspondant a 1 impulsion de comptage d'erreur de poursuite du codeur de labroche.
Signal (mV.) = P718 x Erreur de Poursuite (impulsions) x 2,5mV / 64
P751, P747, P748, P749 Durée rampe d'accél ération/décél ération de labroche en gamme 1,2,3,4 (0...255) Valeur 1=20 ms
P746 Gainfeed-forward delabroche en filetagerigide (0...255)
P750 Gain proportionnel K1 del'axe Z pendant le filetage rigide (0...255)
P625(1) Ledébut dufilet setrouve synchronisé avec |o delabroche (0=Non, 1=Qui)

Entréesdes systémesdemesure:

P630(4) =0 L e connecteur A5 s'utilise pour lamesure de la broche et pour lamesure du volant associé al'axe Z
L es deux mesures doivent étre commutées extérieurement.

P630(4) =1 L e connecteur A5 sutilise seulement pour lamesure delabroche.
L e connecteur A6 s'utilise pour lamesure du volant associé al'axe X.
L e connecteur A4 s'utilise pour lamesure du volant ou volants associés aux axes Y, Z.
Lasortie O46 du PL C indique I'axe que se déplace en tournant le volant branché au A4.
Si O46=0sedéplace Y et si O46=1 se déplace Z.

Programmation en code | SO

Se programme a l'aide de lafonction G33 (filetage) en devant indiquer I'avance de I'axe et lavitesse de labroche.
Exemples: G33Z -10 F1000 S1000 M3 F1000 S1000 M3
G332-10
Lesfonctions GO0, GO1, GO2 et GO3 annulent lafonction G33.

[Modes Auxiliaires] [Modes Spéciaux] [8]

LaCNC affichera, le cheksum de chacune des Eprom et laVersion de Software dont disposelaCNC. Par exemple: Version 3.1

3. VERSION DE SOFTWARE DANS LA CNC
A partir de cette version, quand on accéde a I'écran qu'affiche |e cheksum de chacune des Eproms,
4. PROTEGE-ECRAN

Quand on personnalise le paramétre machine “P626(7)=1" Lafonction protége-écran agit de lafagon suivante:

Aprés chague période de 5 minutes sans qu'aucune touche ne soit tapée, ou bien si laCNC n'arien aactualiser sur I'écran, lesignal
vidéo est éliminé et I'écran s'éteint. En tapant sur n'importe quelle touche e vidéo réapparait.
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5.

FRAISAGE LINEAIRE SEMI-AUTOMATIQUE

Pour accéder a ce mode, sélectionner lefraisagelinéaire b _ et taper sur latouche LEXEL pour accéder au mode semi-
automatique.

Cette opération ne pourra pas étre mémorisée comme partie d'une piéce.
Il faut définir I'angle (a) et lalongueur (L) delatrajectoire.

Déplacer la machine grace aux volants jusqu'au point de départ voulu et taper sur latouche JOG
correspondante (il suffit de taper dessusunefois, il n'est pas nécessaire de lamaintenir appuyée).

L amachine sedéplaceradansladirectionindiquée et en maintenant I'angle"a" jusgu'aparcourir la

distance "L" indiquée ou jusqu'a ce que la touche soit tapée.

FRAISAGE EN ARC SEMI-AUTOMATIQUE

Pour accéder ce mode sélectionner lefraisageen arc ﬁ/ et taper sur latouche LEXEL pour accéder au mode semi-
automatique. g

Cette opération ne pourra pas étre mémorisée comme partie d'une piéce.

Il faut définir lerayon d'arrondi (R). Le signe de cette donnée indique le sens de rotation (R+ et R-)

Déplacer lamachineau moyen desvol antsjusqu'au point dedépart voul u et taper sur latouche JOG correspondante (il suffit detaper
dessusunefais, il n'est pas nécessaire de lamaintenir appuyée). Lamachine effectueraun arc de 90° dansle sensindiqué.

COMPENSATION CROISEE

En plus de compenser |'erreur de mesure cause par |lainexactitude des vis utilisées dans chague axe (erreur devis), laCNC permet
decompenser I'erreur de mesure produite par un axe dansun autre (compensation croi sée). Un exempl etypique delacompensation
croisée est lacompensation de flexion de bélier.

Si I'onveut utiliser lacompensation croiséeil faut définir I'axe auquel s'appliquelacompensation croiséeet |'axequi en sedéplacant
créeceserreursde mesure.

Parameétres machine en rapport avec la compensation croisge:

P623(1) Lacompensation croisée est appliquée al'axe X (0=Non, 1=0ui)
P620(5) Lacompensation croisée est appliquée al'axe Y (0=Non, 1=Oui)
P620(4) L acompensation croisée est appliquée al'axe Z (0=Non, 1=0ui)
P623(2),P623(3)  Axequi se déplace ala compensation croisée
AXE COMPENSE AXE A DEPLACER
P623 (1) | P620(5) [ P620(4) P623(3) [P623(2)
X 1 0 0 X 0 1
Y 0 1 0 Y 1 0
z 0 0 1 z 1 1

Exemples: Compenser Y par rapport au déplacementdeZ P620 (* ** 10* * *) P623(* * ***000)
Compenser X par rapport au déplacementdeY P620(* ** 00* * *) P23 (*****101)

8. FONCTION M80 AVEC AXE Z VISUALISATEUR

Cette prestation se trouve disponible quand I'axe Z est un axe Visualisateur "P617(4)=1".

Chaguefoisqu'il faut déplacer I'axe Z laCNC affiche letexte"Agir sur Z".

En plus, a partir de cette version, elle exécute la fonction auxiliaire M80. Gréce a cette fonction on peut agir sur le dispositif
hydraulique, mécanique, etc. qui controlel'axe Z.
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9.

REGLEMENTATION DE SECURITE EN MACHINES

La CNC dispose des prestations suivantes pour respecter laréglementation de sécurité sur machines.

Habilitation delatouche DEPART depuislePLC
Cette prestation est disponible quand |e paramétre "P630(5)=1" a été personnalisé.
Lasortie 025 du PLC indique si latouche DEPART est habilitée (=1) ou non (=0)

Déplacements des axes affectés par I' Arrét des Avances. (était déja disponible)

L'entrée d'Arrét des Avances, pin 15 du connecteur 1/O 1, doit se trouver normalement au niveau |ogique haut.

Si pendant le déplacement des axes, |'entrée d'Arrét des Avances se met au niveau logique bas, laCNC maintient larotation
delabroche et arréte I'avance des axes, en fournissant des signaux de valeur OV et en maintenant les embrayages activés.

Quand ce signal retourne au niveau logique haut, la CNC continuera avec |e déplacement des axes.

Avance des axes en mode manuel limitée depuisle PLC.
Cette prestation est disponible quand le paramétre "P630(5)=1" a été personnalisé

Chague fois que lasortie 026 du PLC est activée, la CNC assume |'avance fixée dans e paramétre machine " P814"

Volant géré depuisle PLC.

Leparamétre "P628(2)" indique si |e déplacement des axes avec volants est affecté par I'Arrét des Avances (=1) ou non (=0)

L e parameétre machine "P630(2)" indique si est appliqué le facteur correspondant alaposition du commutateur (=0) ou si est
appliqué le facteur indiqué par les sorties O44 et 045 du PLC (=1)

44 045
0 0 Prend en compte ce qui est indiqué par le
commutateur
1 0 Equivalent alaposition x1 du commutateur
0 1 Equivalent & la position x10 du commutateur
1 1 Equivalent & la position x100 du commutateur

Contrdledela brochedepuisle PLC.
Cette prestation est disponible quand |e paramétre "P630(5)=1" a été personnalisé.

Lasortie 027 indiquealaCNC qu'elledoit (027=1) appliquer alabrochelesignal fixédepuisle PLC. Lavaleur dusignal est
fixée dansle registre R156 et avec la marque M 1956 est envoyée ala CNC.

R156= 00001111 1111 1111 => + 10V. R156= 0001 1111 1111 1111 =>- 10V.
R156= 0000 0111 1111 1111 =>+ 5V. R156= 00010111 11111111 =>- 5V.
R156= 0000 0011 1111 1111 =>+25V. R156= 0001 0011 1111 1111 =>- 2,5V.
R156= 0000 0000 0000 0000 =>+ OV. R156= 0001 0000 0000 0000 =>- OV.

De méme, lasortie 043 du PL C, permet de contrdler larotation delabroche. (Elle était d&adisponible)
Normalement elle doit se trouver au niveau logique bas.

Si elle est mise au niveau logique haut, la CNC arréte larotation de labroche.

Quand cette sortie retourne au niveau logique bas, la CNC récupére larotation de labroche.

Information au PL C del'état dela recherchederéférence machine
188  Recherche deréférence machine en processus
1100 Recherchederéférence machinefinaliséesur ['axe X

1101 Recherchederéférence machinefinaliséesur I'axeY
1102 Recherchederéférence machinefinaliséesur I'axeZ
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Information additionnelledelaCNCau PLC

R120 Lapartie basse de ceregistre indique le code de latouche tapée.
Cette valeur se maintient pendant 200 milliémes de seconde, sauf si on tape une autre touche avant.
Ceregistre peut étre annulé depuisle PLC, aprés avoir été géré.

R121 hit 1 Indique que |'opération de Fraisage est sélectionnée (=1)
bit 2 Indique que I'opération de Positionnement est sélectionnée (=1)
bit 3 Indique que I'opération de Poche est sélectionnée (=1)
bit 4 Indique que I'opération de Moyeu est sélectionnée (=1)
bit 5 Indique que I'opération d'Ebauche d'arétes est sélectionnée (=1)
bit 6 Indique que I'opération de Surfagage est sélectionnée (=1)
bit 7 Indique que une des opérations d'usinage (Pointage, Percage, etc.) est sélectionnée (=1)
bit 8 Indique que I'option Modes Auxiliaires est sélectionnée (=1)
bit 9 Indique que I'option Mesure d'outil est sélectionnée (=1)

bit 10 Indique que le mode de Simulation graphique est sélectionné (=1)
bit 16 Indique que le mode correspondant aux parameétres " Passe de finition, Avance definition, Outil definition
et Distances de sécurité sur X et sur Z descycles' est sélectionné (=1)
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Version 3.3 (Mars 1998)

1. CNC MODULAIRE

LaCNC 800M modulaire est formée par les modules Unité Centrale, Moniteur et Clavier.

UnitéCentrale. Elle se trouve normalement dans I'armoire électrique et sa fixation seffectue grace a des orifices que le

COUVERCLE SUPPORT possedeacet effet. Dimensionsen mm.

380
340 = 10
f
o o | 60
g; 8
140275 &
6
£ 10 &
)
= =
;I_LH ”_l_\_/

=— 320 largueur x 265 hauteur —+
10

|

Au moment de I'installation, il faut tenir compte que pour des
manipulations futures a I'intérieur, il faudra disposer d'assez
d'espace pour |'abattre.

Quand on veut abattre I'Unité Centrale, il faut 1acher les 2 vis
mol etéessituéesdanslaparti esupérieureet procéder al‘abattement
en soutenant le corps de celle-ci.

M oniteur .Peut étre situé dans n'importe quelle partie delamachine, il est pourtant conseillé de le situer alahauteur desyeux de

=)

|'utilisateur.

Moniteur 9" Ambre et 10" Couleur

ﬁi 260
I ——
=| PE—— ®—
u Ckaii o)
G&—| [ KI:I
1.- Contraste
2.- Brillant

3.- 2fusiblesrapides (F), un pour chague ligne de réseau, de 3,15Amp./250V pour protection de |'entrée de réseau.
4.- Interrupteur de mise soustension.

5.- Connecteur de raccordement aréseau, pour leraccorder 2220 V courant alternatif et terre.

6.- Borne pour le raccordement général de terres de lamachine: métrique 6.

7.- Connecteur type SUB-D (male) avec 15 pins pour le raccordement avec I'Unité Centrale.
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Moniteur 14" Couleur.

<

= 49
4

_76

-

350

313
294

9,5

80

127
143

e ~—

/

@\\//

X2 Connecteur type SUB-D (male) avec 15 pins pour le raccordement avec I'Unité Centrale.
1.- Bornepour leraccordement générale de terres de lamachine: métrique 6.
2.- Connecteur de raccordement aréseau, pour le raccorder a220 V. courant alternatif et terre.

HabitaclesM oniteur.

97,107

Clavier.

5,2

1.- Connecteur type SUB-D (femelle) avec 25 pins pour e raccordement avec I'Unité Centrale.
2.- Potentiomeétre pour I'ajustage du volume du buzzer

3.- Buzzer
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Connecteur pour leraccor dement del'UnitéCentraleavecleMoniteur.

FAGOR AUTOMATION fournit le cable d'union nécessaire pour le raccordement, celui-ci éant formé d'un toron et de deux
connecteurs, un méle et un femelle, type SUB-D avec 15 pins.

L es deux connecteurs ont un systeme d'enclenchement au moyen de deux vis UNC4.40.

Letoron utilisé dispose de 6 paires defilstressés 0.34mm? (6 x 2 x 0.34mmg), avec blindage global et couverture en mousse
acrylique. I1 dispose d'une impédance spécifique de 120 Ohmset il est permis une longueur maximum de 25m.

Le blindage du toron est soudé dans les chapes métalliques qui recouvrent les deux connecteurs et aussi bien dans I'Unité
Centrale comme dans le Moniteur ce blindage est uni par hardware au pin 1 du connecteur.

PIN SIGNAL lind

1 GND Blindage

> H g Thermoadaptable

3 v e

4 |

5 R

6 G

’ B___ Blindage extérieur

8 Non raccordé soudé a chape métallique

9 Non raccordé

10 H /

11 Vv

12 I

13 R

14 G i

15 B Chape métallique
Chape métallique Blindage

Connecteur pour leraccordement del'UnitéCentraleavecleClavier.

FAGOR AUTOMATION fournit le cable d'union nécessaire pour le raccordement, celui-ci éant formé d'un toron et de deux
connecteurs méle type SUB-D avec 25 pins, un dans chaque extrémité.

Les deux connecteurs possedent un systeme d'enclavement au moyen de 2 vis UNCA4.40.

Letoron utilisé dispose de 25 fils de 0.14mm2 (25 x 0.14mm?), avec blindage global et couverture en mousse acrylique. 11 est
permis une longueur maximum de 25 m.

Le blindage du toron est soudé dans les chapes métalliques qui recouvrent les deux connecteurs et aussi bien dans I'Unité
Centrale comme dans e Clavier ce blindage est uni par hardware au pin 1 du connecteur.

PIN SIGNAL
1 GND
2 C9
3 Ci11 i
4 C13 Bll/ndage Thermoadaptable
5 C15 e
7 C3
8 C5
1% SZ B[i r]dage exté(ieur
11 D3 soudé a chape métallique
12 D5
13 D7 /
14 (&)
15 C10
16 C12
17 Cl4 Chape métallique
18 Co
19 c2
20 C4
21 C6
22 DO
23 D2
24 D4
25 D6
Chape métallique  Blindage
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2.

PROGRAMMATION EN CODE 1SO. NOUVELLE FONCTION F34

P1=F34 Leparamétre P1 prend le numéro del'outil qui aprovoqué I'appel alaroutine associée aux outils.
Il ne faut pas confondre avec lafonction F24 qui renvoie le numéro de l'outil avec lequel on est en train de travailler.

PROGRAMMATION EN CODE 1S0. FILETAGE RIGIDE.

Quand on effectue un filetage rigide dans e mode 800M, la CNC agit de la maniére suivante:
1.- Ellecréeinternement lafonction M81 (commutation de mesures)
2.- Elleeffectuelefiletagerigide
3.- Ellecréeinternement lafonction M82 (récupére lamesure antérieure)

Pour cela, quand on programme un filetage rigide en code | SO, il faut programmer lafonction M81 dans le bloc antérieur au bloc
du filetage rigide et la fonction M82 dans le bloc postérieur.

CODEUR A 1000 IMPULSIONS COMME CODEUR A 1250

Cette performance permet ala CNC d'adapter la mesure du codeur a 1000 impulsions pour latraiter comme mesure a 1250
impulsions.

P630(6) Adaptelamesure du codeur del'axe X (0=Non, 1=0ui)
P630(7) Adaptelamesuredu codeur del'axeY (0=Non, 1=0ui)
P630(8) Adaptelamesure du codeur del'axe Z (0=Non, 1=0ui)

Un cas typique: on dispose de moteurs avec codeur a 1000 impulsions et vis avec pas de 5 millimétres.

Les calculs nécessaires pour définir larésolution de I'axe seront réalisés avec e nombre d'impulsions sélectionnées (1000
ou 1250)

PLCI. ENTREE 1104

Quand le commutateur du panneau de commandes se trouve dans une des positions du volant (x1, x10, x100), I'entrée 1104
est é n 1II

PLCI. R120 ET TOUCHE

A partir de cette version, bien que Iatouche soit désactivée par parametre, P618(1), dansleregistre R120 du PLCI son code
est montré lorsgu'on tape dessus. -
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