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CNC 8055MC Conditions de Sécurité

CONDITIONS DE SECURITE

Lisez les mesures de sécurité qui suivent, a I'objet d’éviter des Ié€sions aux personnes et a préven
des dommages a ce produit et aux produits qui y sont raccordés.

L'appareil en pourra étre réparé que par le personnel autorisé par Fagor Automation.

Fagor Automation ne pourra en aucun cas étre responsable de tout dommage physique o
matériel qui découlerait du non-respect de ces normes de bases de sécurité

Précautions vis a vis de dommages a des personnes

Avant d’allumer I'appareil, vérifiez que vous I'avez mis a la terre.

En vue d'éviter des décharges électriques, vérifiez que vous avez procédé a la prise de terre

Ne pas travailler dans des ambiances humides.

Pour éviter des décharges électriques, travaillez toujours dans des ambiances a humidit
relative inférieure a 90% sans condensation a 45° C.

Ne pas travailler dans des ambiances explosives

Afin d’éviter des risques, des Iésions ou des dommages, ne pas travailler dans des ambiance
explosives.

Précautions pour éviter 'endommagement du produit

Ambiance de travalil

Cet appareil est préparé pour étre utilisé dans des Ambiances Industrielles et respecte le
directives et les normes en vigueur dans I'Union Européenne.

Fagor Automation ne se responsabilise pas des dommages qu'il pourrait provoquer s'il est
monté sous d’autres conditions (ambiances résidentielles ou domestiques).

Installer I'appareil a I'endroit adéquat

Il est recommandé d'installer la Commande Numérique, autant que possible, éloignée de
liquides de refroidissement, de produits chimiques, de coups, etc., qui pourraient I'endommager.
L'appareil respecte les directives européennes en ce qui concerne la compatibilité
électromagnétique. Il est néanmoins conseillé de le tenir éloigné des sources de perturbatiol
électromagnétique, telles que:

- Les charges puissantes branchées au secteur sur lequel est raccordé I'équipement.

- Les émetteurs-récepteurs portatifs proches (radiotéléphones, émetteurs radioamateurs)
- Emetteurs-récepteurs de radio/télévision proches,

- Appareils de soudure a I'arc proches,

- Lignes de haute tensions proches,

- Etc.

Conditions de I'environnement

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

FAGOIte
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Conditions de Sécurité CNC 8055MC

Protections du propre appareil

Module Source d’Alimentation
Il incorpore 2 fusibles externes rapides (F) de 3,15 Amp./ 250 V. pour protéger I'entrée de secteur.

Module Axes
Toutes les entrées-sorties numériques sont protégées par 1 fusible extérieur rapide (F) de 3,15
Amp./ 250 V. contre toute surtension de la source d’alimentation extérieure (de plus de 33
Vcc) et pour prévenir le raccordement inverse de la source d’alimentation.

Module Entrées-Sorties
Toutes les entrées-sorties numériques sont protégées par 1 fusible extérieur rapide (F) de 3,15
Amp./ 250 V. contre toute surtension de la source d’alimentation extérieure (de plus de 33
Vcc) et pour prévenir le raccordement inverse de la source d’alimentation.

Module Entrées-Sorties et Copie
Toutes les entrées-sorties numériques sont protégées par 1 fusible extérieur rapide (F) de 3,15
Amp./ 250 V. contre toute surtension de la source d’alimentation extérieure (de plus de 33
Vcc) et pour prévenir le raccordement inverse de la source d’alimentation

Module Ventilateur
Il incorpore 1 ou deux fusibles extérieurs selon le modeéle.
Les fusibles sont rapides (F) de 0,4 Amp./ 250V. pour protéger les ventilateurs.

Moniteur

Le type de fusible de protection dépend du type de moniteur. Voir étiquette d’identification
du propre appareil.

Précautions a prendre durant les réparations

Ne pas manipuler l'intérieur de I'appareil

Seul le personnel autorisé par Fagor Automation peut manipuler l'intérieur
de l'appareil.

Ne pas manipuler les connecteurs lorsque I'appareil est branché au secteur
Avant de manipuler les connecteurs (entrées/sorties, mesure, etc.), vérifiez
que l'appareil est débranché du secteur.

Symboles de sécurité

Symboles pouvant apparaitre sur le manuel

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

Symbole D’ELECTROCUTION.
Il indique que le point en question peut étre sous tension électrique.

Symbole PROTECTION DE MASSES.
Il indique que le point en question doit étre branché au point central de mise
a la terre de la machine afin de protéger les personnes et les appareils.

Introduction - 4 FAGOR 3



CNC 8055MC Conditions de Renvoi

CONDITIONS DE RENVOI

Si vous allez envoyer le Moniteur ou I'Unité Centrale, emballez-les dans sa caisse en carton originale
avec leur matériel d’'emballage original. Si vous ne disposez pas du matériel d’emballage original,
emballez-le de la fagon suivante :

1.-

2.-

3.-

4.-

5.-

Obtenez une caisse en carton dont les 3 dimensions internes auront au moins 15 cm (6 pouce
de plus que celles de I'appareil, Le carton utilisé pour la caisse doit avoir une résistance de
170 Kg (375 livres).

Si vous avez l'intention de I'expédier a un bureau de Fagor Automation pour qu'il soit réparé,
veuillez joindre une étiquette a I'appareil en indiquant le nom du propriétaire de I'appareil,,
son adresse, le nom de la personne a contacter, le type d’appareil, le numéro de série, |
symptéme et une description succincte de la panne.

Enveloppez l'appareil avec un film de polyéthyléne ou d’un matériau semblable afin de le
protéger.

Si vous allez expédier le moniteur, protégez tout particulierement le verre de I'écran.

Capitonnez I'appareil dans la caisse en carton, en la remplissant de mousse de polyuréthar
de tous cotés.

Scellez la caisse en carton avec du ruban d’emballage ou avec des agrafes industrielles.

FAGOIte
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Documentation FAGOR pour
la CNC 8055MC CNC 8055MC

DOCUMENTATION FAGOR POUR LA
CNC 8055MC

La CNC 8055MC est basée sur la CNC 8055M, elle dispose a l'intérieur de toutes les caractéristiques
de la CNC 8055M plus les caractéristiques spécifiques du mode MC.

Elle est munie pour cela de la documentation spécifique pour ce modele, ainsi que toute la
documentation concernant le modéle CNC 8055M.

Manuel CNC 8055 OEM Il s’adresse au constructeur de la machine ou au personnel chargé de
procéder a linstallation et a la mise au point de la Commande
Numeérique.

Il est commun aux modeles 8055-M, et 8055-MC. Il est muni a
I'intérieur du Manuel d’Installation.

Manuel CNC 8055-M USER Il s’adresse a l'utilisateur final, c’est-a-dire, & la personne qui va
travailler avec la Commande Numérique sur la modalité 8055-M.

Elle est munie a l'intérieur de 2 manuels:

- Manuel d'Utilisation qui explique comment travailler avec la CNC.
- Manuel de Programmation qui explique comment programmer la
CNC.

Manuel CNC 8055-M USER Il s’adresse a l'utilisateur final, c’est-a-dire, & la personne qui va
travailler avec la Commande Numérique sur la modalité 8055-MC.

Manuel Logiciel DNC 8055 Il s’adresse aux personnes qui vont utiliser I'option de logiciel de
communication DNC 8055.

Manuel Protocole DNC 80551 s’adresse aux personnes qui désirent faire leur propre
communication de DNC, sans utiliser I'option de logiciel de
communication DNC 8055.

Manuel FLOPPY DISK Il s’Tadresse aux personnes qui utilisent le lecteur de disquettes de
FAGOR. Ce manuel indique comment il faut utiliser ledit lecteur de
disquettes.

Introduction - 6 FAGOR 3



CNC 8055MC Contenu du présent manuel

CONTENU DU PRESENT MANUEL

Ce manuel comporte les sections suivantes:
Index
Historique des versions

IntroductionRésumé des conditions de sécurité.
Conditions de Renvoi.
Liste des Documents FAGOR pour la CNC.
Contenu du présent Manuel.

Chapitre 1 Configurations.
Il explique les 2 possibles configurations, celle de base et la configuration élargie.
Il indigue comment réaliser les raccordements entre les différents éléments et les
caractéristigues de chacun d’eux.

Chapitre 2 Idées générales
Distribution du clavier et logiciel fournis par FAGOR AUTOMATION.
Variables et parameétres spécifiques du modele MC.
Il indique les possibilités d’utiliser 1, 2 ou 3 manivelles électroniques.
Comment allumer la CNC et comment accéder au mode de travail M.

Chapitre 3 Travail en mode manuel.
Il indique les valeurs que la CNC affiche sur ce mode de travail.
Le mode de sélectionner les unités de travail, 'avance des axes, etc.
Comment procéder a une recherche de référence machine.
Déplacement de la machine manuellement ou au moyen de manivelles électroniques.
Contréle d’outils. Echange, calibrage et mesure des outils.
Controle de broche en tr/min. et en vitesse de coupe constante.
Contréle des dispositifs externes.

Chapitre 4 Travail avec des opérations ou cycles.
Il indigue comment sélectionner chaque opération ou cycle.
Comment définir toutes les données de chaque opération.
Comment définir les conditions d’'usinage pour I'opération.

Chapitre 5 Mémorisation de programmes.
Il indigue comment accéder a la liste de programmes mémorisés.
La maniere de consulter le contenu d’'un programme ou l'une de ses opérations.
Comment éditer, effacer ou copier un nouveau programme piéece.
Comment modifier un programme piéce ou l'une de ses opérations.

Chapitre 6 Execution et simulation _ _
Comment simuler ou exécuter une opération ou un programme piéce.

Appendice
Sélection de claviers dans la configuration élargie.
Codes de touche, & traiter dans le PLC.
Sorties logiques d’état de touches.
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CNC 8055MC 1. Configurations

1. CONFIGURATIONS

La CNC 8055MC possede une configuration modulaire et doit disposer des éléments suivants:

Unité Centrale: Elle se trouve normalement dans I'armoire électrique. Il existe 2 modeéles: pour 3 et
6 modules. Pour plus d'information, consulter le Manuel d'installation, Chapitre 1.

Moniteur: Il existe plusieurs modéles: 9" Ambre, 10" Couleur, 11" LCD et 14" Couleur.
Leurs dimensions, habitacles et branchements sont détaillés plus loin dans ce
chapitre.

Fo ey o) mesn E)
9 e 99 79
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Clavier: Il existe un clavier spécifique pour travailler sous le mode MC. Ses dimensions
et branchements sont détaillés plus loin dans ce chapitre.
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Quand on travaille sous le mode «non MC» (installation et mise au point de la CNC
et mode de travail 8055 standard) I'acces aux touches alphanumériques est asse:
laborieux, car il faut taper sur 2 touches pour que la CNC assume celle désirée.

SHIFT A R
Sélectionner le caractére A
Sélectionner le caractére R

Dans ces cas, il est conseillé d'utiliser: .

b) Le moniteur 11" LCD avec clavier complet. Il n/§ LlCl}D ;
a pas besoin de clavier MC. -

a) Le clavier MC et un moniteur
14" couleur avec clavig
alphanumérique.

O EEEEE) =
ESPIOOPE]
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1. Configurations N M
1.1 Avec moniteur 9" Ambre, 10" Couleur, 11" LCD ou 14" Couleur. CNC 8055MC

1.1 AVEC MONITEUR 9" AMBRE, 10" COULEUR, 11" LCD OU 14"
COULEUR.

T

| | Deoap

i g

il I
| ) e

Raccordement Unité Centrale - Clavier spécifigue MC.

Il s’effectue a travers du connecteur X1 du module CPU. Fagor fournit le cable d'union
nécessaire pour ce raccordement.

Les caractéristiques du connecteur sont détaillées dans le manuel d’installation Chapitre 1
(configuration de la CNC) Point concernant le module CPU.

Les dimensions, I'habitacle et la situation du connecteur dans le clavier sont détaillés plus loin
dans ce chapitre.

Raccordement Unité Centrale — Moniteur.

Il s’effectue a travers du connecteur X2 du module CPU. Fagor fournit le cable d'union
nécessaire pour ce raccordement.

Les caractéristigues du connecteur sont détaillées dans le manuel d’installation Chapitre 1
(configuration de la CNC) Point concernant le module CPU.

Les dimensions, habitacles et branchements de chacun des moniteurs sont détaillés plus loin
dans ce chapitre.

Personnalisation de la configuration.

Parameétre machine général CUSTOMTY (P92) = 0

Chapitre 1 - page 2 FAGOR 3



CNC 8055MC 1.  Configurations

1.2  Avec moniteur de 14" couleur et clavier alphanumérique

1.2

AVEC MONITEUR DE 14" COULEUR ET CLAVIER
ALPHANUMERIQUE

|
£
[

147

() () (o] () () (] [71)
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Raccordement Unité Centrale - Claviers

Il s’effectue depuis le connecteur X1 du module CPU et a travers de la plaque commutatrice de
claviers.

Fagor Automation fournit les cables d’'union nécessaires pour ce raccordement.

Les caractéristiques du connecteur sont détaillées dans le manuel d’installation Chapitre 1
(configuration de la CNC) Point concernant le module CPU.

Les _dimensions,_ 'habitacle et la _situation du connecteur dans le clavier et dans le moniteur son!
détaillés plus loin dans ce chapitre.

Les dimensions, les connecteurs de la plaque commutatrice de claviers, ainsi que la maniere d
sélectionner le clavier actif a chaque moment sont détaillés plus loin dans ce chapitre.

Raccordement Unité Centrale - Moniteur

Il s’effectue a travers du connecteur X2 du module CPU. Fagor fournit le cable d'union
nécessaire pour ce raccordement.

Les caractéristiques du connecteur sont détaillées dans le manuel d’installation Chapitre 1
(configuration de la CNC) Point concernant le module CPU.

Les dimensions, habitacles et branchements du moniteur sont détaillés plus loin dans ce chapitre

Personnalisation de la configuration.

Parameétre machine général CUSTOMTY (P92) = 0
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1.  Configurations CNC 8055MC

1.3  Avec moniteur 11" LCD et clavier complet

1.3 AVEC MONITEUR 11" LCD ET CLAVIER COMPLET

—F |3
f—

eI
o/ —— —— |
o— — — |
o—x % ——x Y
or— — T— ||

x

Raccordement Unité Centrale - Moniteur / Clavier

Le raccordement avec le clavier se réalise depuis le connecteur X1 du module CPU et le
raccordement avec le moniteur s’effectue depuis le connecteur X2 du module CPU.

Fagor Automation fournit les cébles d’'union nécessaires pour ces raccordements.

Les caractéristiques des connecteurs sont détaillées dans le manuel d’installation Chapitre 1
(configuration de la CNC) Point concernant le module CPU.

Les dimensions, habitacles et branchements du Moniteur / Clavier sont détaillés plus loin dans
ce chapitre.

Personnalisation de la configuration.

Parameétre machine général CUSTOMTY (P92) = 255
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Configurations
Moniteurs

CNC 8055MC .
4.1 Moniteur 9" Ambre

1.
1.
1.

1.4 MONITEURS

1.4.1 MONITEUR 9" AMBRE

Dimensions:
260(10.25)
—— I
— 3 =B
— < S
— | s
S by a2
—~ 275(10.8) % 7.5
] el 290(11.42) (0.295)
|
0~ S =
[aVARNe} -
e o -
- ————| 5
—_—| =
—_—| 7
—| =
o
:I:':I‘:' a2
Eléments constituants:
3
g B )
o
oD
u —{ ]
1]
ol @— o
&[0 K\:|

Controle de réglage du contraste.

Controle de réglage de la brillance.

Fusibles de réseau. Il a 2 fusibles rapides (F), un par ligne de réseau, de 3,15 Amp/250V pou
protection de l'entrée de réseau.

Interrupteur de mise sous tension.

Connecteur de branchement au réseau. On utilisera le connecteur fourni a cet effet pour e
connecter a 220 V. courant alternatif et a terre.

- Borne de terre. Utilisée pour le branchement générale de terres de la machine. Sa métrique e
de 6.

.- Connecteur type SUB-D (méale) avec 25 pins pour le raccordement avec l'unité Centrale.

N o ok wbhEe
1
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Configurations CNC 8055MC

Moniteurs

1.
1.4
1.4.1 Moniteur 9" Ambre

Habitacle:

La distance minimum devant exister entre chacune des cloisons du Moniteur et I'habitacle ou
il se trouve, afin de garantir les conditions environnementales exigées, doit étre la suivante:

100(3/94)
————— 150
=== (5.91)
— N
Oy ———— A0
Gg%@zz @~9A‘
T00(3.94) y

Quand on utilise un ventilateur pour ameliorer I'aération de I'nabitacle, celui-ci devra étre avec
moteur a courant continu, étant donné que les moteurs a courant alternatif produisent des champs
magnétiques pouvant distordre les images affichées sur I'écran.

La température a l'intérieur de I'habitacle doit se situer entre 0 et 50°C (32 & 122°F).
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Configurations
Moniteurs

CNC 8055MC .
4.2 Moniteur 10" Couleur

1.
1.
1.

1.4.2 MONITEUR 10" COULEUR

Dimensions:
52, 300(11.81)
(0.2) e
! — @
te] ° J— P M
9 I N ] ool
—_— [ee) —
N 2 o ©
— = o D
o Q=
= o2 [avIaV]
— 275(10.8) ? 7.5
1 10|98 290(11.42) (0.295)
o~ N
o~ =
LD~ @
>~ © o~
(@]
=
B
Ye]
a2
Eléments constituants:
% 80(3.15) =
6 N
[e60)
>
X2l ] ~
[op]
o] ©
o)
( : I — O 5 £
N

1.- Borne de terre. Utilisée pour le branchement général de terres de la machine. Sa métrique est de

2.- Connecteur de branchement au réseau. On utilisera le connecteur fourni a cet effet pour Ie
connecter a 220 V. courant alternatif et a terre.

X2 Connecteur type SUB-D (méale) avec 25 pins pour le branchement avec l'unité Centrale.
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Configurations CNC 8055MC

Moniteurs

1.
1.4
1.4.2 Moniteur 10" Couleur

Habitacle:

La distance minimum devant exister entre chacune des cloisons du Moniteur et I'habitacle ou
il se trouve, afin de garantir les conditions environnementales exigées, doit étre la suivante:

100(3]04)
————— 150
=== 5.91)
— N
O y——— A0
é,‘aﬁi\zz @9A‘
T00(3.94) y

Quand on utilise un ventilateur pour ameliorer I'aération de I'habitacle, celui-ci devra étre avec
moteur a courant continu, étant donné que les moteurs a courant alternatif produisent des champs
magnétiques pouvant distordre les images affichées sur I'écran.

La température a l'intérieur de I'habitacle doit se situer entre 0 et 50°C (32 & 122°F).
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Configurations
Moniteurs

CNC 8055MC .
4.3 Moniteur 11" LCD

1.
1.
1.

1.4.3 MONITEUR 11" LCD

_ _ Q@\Cg\\
Dimensions: = ey
)

5| o
< @
o) ©
S| 5|
< Q2
o] A

J

— R

310(12.205) 7.9

0/e (PRS-
| 325(12.795) (029)

287.8x200(11.33x7.87)_ 20(0.787)

200(7.874
— !

28(1.1 ‘ i 0
— oDl
I | ©

—
~
a2

-

—»‘
o [<18(0.71) T A
202 20(0.787

Eléments constituants:

X2

W

&)
@—1

\

V]
Yy
=

1.- Borne de terre. Utilisée pour le branchement général de terres de la machine. Sa métrique est de
2.- Connecteur de branchement au réseau. On utilisera le connecteur fourni a cet effet pour I

connecter a 220 V. courant alternatif et a terre.
3.- Interrupteur de mise sous tension.
4.- Connecteur type SUB-D (femelle) avec 25 pins pour le raccordement avec le clavier.

X2 Connecteur type SUB-D (méle) avec 25 pins pour le raccordement des signaux du vidéo avec

I'unité Centrale.
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Configurations CNC 8055MC

Moniteurs

1.
1.4
1.4.3 Moniteur 11" LCD

Habitacle:

La distance minimum devant exister entre chacune des cloisons du Moniteur et I'habitacle ou
il se trouve, afin de garantir les conditions environnementales exigées, doit étre la suivante:

50(1.07)
— ——— 50
_— (1.97)
0y ——— 50
(v 9’0 —_— O 9
50(1.97) ¢

Quand on utilise un ventilateur pour améliorer I'aération de I'habitacle, celui-ci devra étre avec
moteur & courant continu, étant donné que les moteurs a courant alternatif produisent des champs
magnétiques pouvant distordre les images affichées sur I'écran.

La température a l'intérieur de I'habitacle doit se situer entre 0 et 50°C (32 & 122°F).

Note:

Pixels défectueux.
Compte tenu de I'état de la technique des LCD TFT Couleur, tous les fabricants admettent que les LCDs
aient un nombre déterminé de pixels défectueux. Les criteres de base employés sont: le nombre de pixels
ou de sous-pixels défectueux et la concentration de ceux-ci sur la surface du LCD.
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Configurations
4 Moniteurs
4.4 Moniteur 11" LCD avec clavier complet

CNC 8055MC %
1.

1.4.4 MONITEUR 11" LCD AVEC CLAVIER COMPLET

Dimensions:
10(0.394
$5
(90.197) = — ‘
ma A|lB|cC|D E’?]
e
E] R{S|[T|U|V W]
@] BRAOSE
:(7 B0 6
B '/ ‘4 5 .6 Z\
P>y dAaaa N
& aaae ] g
T Z]=]=]=] S
B000 3
B/
[x+ Y+|Z+] 4+ 5+]
e dwde] ]
[x;iz—‘t—s— ‘
@ L
. 200(7.874) 200(7.874) ,1010.394)

420(16.535)

287.8x200(11.33x7.87

200(7.874

ﬂ =28(1.1) —

[
4 18(0.71) '
e 20(0.787)

« 20(0.787)

Eléments constituants:

X2

\

[av)
vy
) [T © =

1.- Borne de terre. Utilisée pour le branchement général de terres de la machine. Sa métrique est ¢
6.

2.- Connecteur de raccordement au réseau. On utilisera le connecteur fourni a cet effet pour e
connecter a 220 V. courant alternatif et a terre.

3.- Interrupteur de mise sous tension.

4.- Buzzer.
X1 Connecteur type SUB-D (femelle) avec 25 pins pour le raccordement des signaux du clavier avec

'unité Centrale.
X2 Connecteur type SUB-D (méle) avec 25 pins pour le raccordement des signaux du vidéo avec

I'unité Centrale.
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Configurations CNC 8055MC

Moniteurs

1.
1.4
1.4.4 Moniteur 11" LCD avec clavier complet

Habitacle:

La distance minimum devant exister entre chacune des cloisons du Moniteur et I'habitacle ou
il se trouve, afin de garantir les conditions environnementales exigées, doit étre la suivante:

50(1.97)
—_— 50
— (1.97)
Ay ———— 50
g == REA
50(1.97) y

Quand on utilise un ventilateur pour améliorer I'aération de I'habitacle, celui-ci devra étre avec
moteur & courant continu, étant donné que les moteurs a courant alternatif produisent des champs
magnétiques pouvant distordre les images affichées sur I'écran.

La température a l'intérieur de I'habitacle doit se situer entre 0 et 50°C (32 & 122°F).

Note:

Pixels défectueux.
Compte tenu de I'état de la technique des LCD TFT Couleur, tous les fabricants admettent que
les LCDs aient un nombre déterminé de pixels défectueux. Les critéres de base employés sont:
le nombre de pixels ou de sous-pixels défectueux et la concentration de ceux-ci sur la surface
du LCD.
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Moniteurs

CNC 8055MC 1.  Configurations
1.4
1.4.5 Moniteur 14" Couleur

1.4.5 MONITEUR 14" COULEUR

Dimensions:
49 400(15.75)
(0.19) H ¢ 50
N
3 \@Q
<t o2 — —~ —~
o= — = ol ©
e I = IR
_ — o] —
— 3| /i)
o~ ™| <
I a2 —|
— m| A2
* | 185 5(7.8)%185 5(7.3)?. 9,5
o (0.374)
— o5 | 390(15.354)
o~ \CB/
SR
o —
N~ e@]
I~
“
b=y
Lo
(ap)
Eléments constituants:
% 80(3.15) g
[e0)
M
X2l .
=3
< | | © =

w
(
)

1.- Borne de terre. Utilisée pour le branchement général de terres de la machine. Sa métrique est de
2.- Connecteur de branchement au réseau. On utilisera le connecteur fourni a cet effet pour Ie

connecter a 220 V. courant alternatif et a terre.
X2 Connecteur type SUB-D (méle) avec 25 pins pour le raccordement des signaux du vidéo avec

I'unité Centrale.

FAGOR 3 Chapitre 1 - page 13



Configurations CNC 8055MC

Moniteurs

1.
1.4
1.4.5 Moniteur 14" Couleur

Habitacle:

La distance minimum devant exister entre chacune des cloisons du Moniteur et I'habitacle ou
il se trouve, afin de garantir les conditions environnementales exigées, doit étre la suivante:

100(3/94)
—————— 50
P (1.97)
— 0
A\ A0
@99 — @9A‘
100(3.94) y

Quand on utilise un ventilateur pour ameliorer I'aération de I'habitacle, celui-ci devra étre avec
moteur a courant continu, étant donné que les moteurs a courant alternatif produisent des champs
magnétiques pouvant distordre les images affichées sur I'écran.

La température a l'intérieur de I'habitacle doit se situer entre 0 et 50°C (32 & 122°F).
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Configurations
4 Moniteurs
4.6 Moniteur 14" couleur avec clavier alphanumérique.

CNC 8055MC %
1.

1.4.6 MONITEUR 14" COULEUR AVEC CLAVIER ALPHANUMERIQUE.

Dimensions: _
o1
e} L
S
G|H|IT|J|K|L
l/ M|N|N|O|P|Q —
R|S|T|U|V|W — >~
2 | O ©
ol <
= e | o] «
=] [/ <[] = el
DRae Q >~
(=] (=]=]=]=]
= () [=[e]=]+]

9.5 456(17.953) 39(1.54

(0.374) 475(18.701)

435(17.126)
350x276(13.78x10.866)

20 20

ﬂ (0.787) 0787 r
s02)

400(15.748)

Eléments constituants:

X2

I

DG —

?

X3/

- Borne de terre. Utilisée pour le branchement général de terres de la machine. Sa metrique est de
- Connecteur de raccordement au réseau. On utilisera le connecteur fourni a cet effet pour le
connecter a 220 V. courant alternatif et a terre.

- Buzzer.
1 Connecteur type SUB-D (femelle) avec 25 pins pour le raccordement des signaux du clavier avec

'unité Centrale.
X2 Connecteur type SUB-D (méle) avec 25 pins pour le raccordement des signaux du vidéo avec

I'unité Centrale.
X3 Réservé.
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Configurations CNC 8055MC

Moniteurs

1.
1.4
1.4.6 Moniteur 14" couleur avec clavier alphanumérique.

Habitacle:

La distance minimum devant exister entre chacune des cloisons du Moniteur et I'habitacle ou
il se trouve, afin de garantir les conditions environnementales exigées, doit étre la suivante:

100(3/94)
=———— |
—— 50
-— (1.97)
- 0
OOy ———— \0
@99 — @9A‘
T00(3.94) y

Quand on utilise un ventilateur pour ameliorer I'aération de I'habitacle, celui-ci devra étre avec
moteur a courant continu, étant donné que les moteurs a courant alternatif produisent des champs
magnétiques pouvant distordre les images affichées sur I'écran.

La température a l'intérieur de I'habitacle doit se situer entre 0 et 50°C (32 & 122°F).
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1. Configurations
1.4 Moniteurs
1.5 Clavier spécifigue modéele MC

CNC 8055MC

1.5 CLAVIER SPECIFIQUE MODELE MC

Dimensions:
i A r@ [&2) &
= A [ =2 fppere|(s
(& AN AN ||| 2 | LA
== ASEIE || 3 (R
| o[l won
Il | J==10) | [&E) || ] G
[ ele] =3 (Lo e
DB et ||
— [ofe] | -10)||=)
1 Y g
52 || 38 o] | - 155 -l 155 7,5
Tl 325 -
Eléments constituants:
O ]
Ot
o | o[-

P P

1.- Connecteur type SUB-D (femelle) avec 25 pins pour le raccordement du Clavier avec I'unité
Centrale ou avec la plague commutatrice.

2.- Borne de terre.
3.- Buzzer.

4.- Potentiométre pour le réglage du volume du buzzer.
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1. Configurations
1.4 Moniteurs
1.5 Clavier spécifique modele MC

CNC 8055MC

Habitacle:

La fixation du Clavier doit étre réalisée comme il est indiqué ci-apres:

O]

M4x0,7

J— J—

\

-

-

-

—

—

’¢ 155 *'* 155 K

225

o

a
L]
of
2

@ —
EJ</_4 295 HL@

1o
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CNC 8055MC

1. Configurations
1.4  Moniteurs
1.6  Plaque commutatrice de claviers.

1.6 PLAQUE COMMUTATRICE DE CLAVIERS

On doit l'utiliser quand on dispose du clavier MC et d'un moniteur de 14" couleur avec clavier
alphanumérique.

Permet de sélectionner le clavier auquel répond I'unité Centrale: clavier MC ou clavier du moniteur.

Dimensions et éléments constituants:

B (©)x1 x) x3 (O) “

Q Q

—__

N

77(3.031)

[T
imi
fo)

@ ®X4 CTRL @ @
e MM T o)

%

o)

—/

38(1.496)

1

112(4.409)

X1 Connecteur type SUB-D (femelle) avec 25 pins pour le raccordement avec l'unité Centrale.

X2 Connecteur type SUB-D (femelle) avec 25 pins pour le raccordement avec le clavier du
moniteur.

X3 Connecteur type SUB-D (femelle) avec 25 pins pour le raccordement avec le clavier MC.

X4 Connecteur type WEIDMULLER (méle) avec 3 pins que I'on utilise pour sélectionner le clavier
utilisé par l'unité Centrale.

X4 o o oll . Pin Valeur Sens
ov La CNC répond au clavier 8055MC
1 | Entrée
24V | La CNC répond au clavier 8055M
2 Sans fonction

3 | Entrée ov Alimentation externe

Le Connecteur X4 peut étre contr6lé depuis I'armoire électrique ou par I'utilisateur avec un
interrupteur.

Si on n'alimente pas le connecteur X4 la CNC répond au clavier MC.
La longueur maximum de cable permise entre I'unité Centrale et le Clavier, est de 25m.

Voir les exemples sur la sélection de claviers contenus dans I'appendice de ce manuel.
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CNC 8055MC 5'1 Idées générales

Clavier

2. IDEES GENERALES

2.1 CLAVIER
- ]
[ S T
kilnaan
{%@@@@
2 [[F=][°]
Jaaapy=) [ESok o
—— alasne
(o5 =3 Lo)||@ e
M}‘%{H o W [
gom o
@ . )

Clavier alphanumérique et touches de commande.

<2

@ Sélectionne le caractére X

SHIFT 4 R
Sélectionne le caractére A
Sélectionne le caractére R

)
777
ALY,

B ol %
B

N

_

&

Touches spécifiques du modéle MC

Elles permettent Sélectionner et de définir les Opérations
d’Usinage
Gouverner les dispositifs externes
Sélectionner le mode de travail de la broche
Sélectionner le mode d’exécution single ou
automatique

?”72 ety Clavier de JOG
Il permet Déplacer les axes de la machine
Gouverner la broche
Modifier 'avance des axes et la vitesse de
la broche
Commencer et arréter I'exécution
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2. ldées générales CNC 8055MC

2.2 Généralités

2.2 GENERALITES

La CNC 8055MC est basée sur la CNC 8055M; elle dispose de toutes les caractéristiques du modele
M et en plus, des caractéristiques spécifiques du mode MC.

Par exemple, la mise au point de la Commande Numérique doit se faire sous mode M.

Sous le mode de travail MC, les programmes P900000 a P999999 sont réservés a la propre CNC,
c'est-a-dire, qu’ils ne peuvent étre utilisés comme des programmes piece par l'utilisateur, du fait
gu’ils ont un signifié spécial.

En outre, pour pouvoir travailler sous mode MC, il faut que la CNC ait en mémoire les programmes
P999995, P999997 et 999998. Les deux programmes sont en rapport avec la version de logiciel, c’est
pourquoi ils sont fournis en Eprom par Fagor Automation.

Chaque fois qu’elle détecte une nouvelle version de logiciel, la CNC actualise ces programmes
automatiqguement et, par sécurité, fait une copie des anciens dans la «Memkey Card» (CARD A).

Par ailleurs, les routines 0000 a 8999 sont de libre utilisation et les routines 9000 a 9999 sont réservées
a la CNC.

Attention Les programmes P999997 et P999998 sont des programmes associfgs a la
version du logiciel.

Fagor Automation ne se responsabilise pas du fonctionnement de la CNIC si
les programmes P999997 et P999998 ont été effacés de la mémoire |pu ne
correspondent pas a la version de logiciel.

Certaines des routines réservées pour la propre CNC ont le sens suivant:

9998 Routine que la CNC exécutera au début de chaque programme piéce.
9999 Routine que la CNC exécutera a la fin de chaque programme piéce.

Chaque fois qu’un nouveau programme piece est édité, la CNC insére au début et a la fin
du programme un appel a la routine correspondante.

Attention
Les deux routines doivent étre définies par le fabricant de la maclfine,
méme si on ne désire pas effectuer aucune opération au début et a Iafin du
programme piéece.

Si elles ne sont pas déefinies, la CNC affichera une erreur chaque foid que
'on essaiera d’effectuer un programme piece.

Exemple de définition de la routine 9998.

(SUB 9998) ; Définition de la routine 9998
; Blocs de programme définis par le fabricant.
(RET) ; Fin de routine

Certains programmes réservés a la CNC ont le sens suivant:

P999998lIl s’agit d’'un programme de Routines que la CNC utilise pour interpréter les programmes
édités en format MC et pour les exécuter par la suite.
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CNC 8055MC 2. Idées générales

2.2 Généralités

Attention
Il est défendu de modifier ce programme. Si ce programme est modiflg¢ ou
effacé, Fagor Automation ne se responsabilise pas du fonctionnemeft de
la Commande Numérique.

Si le constructeur a besoin de créer des routines propres (routine de recljerche
d’lo, de changement d’outil, etc...) ainsi que les routines 9998 et 9999 deyront
étre insérées dans un autre programme, par exemple le P899999.

P999997Il s’agit d’'un programme de textes qui contient:

Les phrases et les textes qui sont affichés sur les différents écrans du mode MC.

Les textes d’aide aux icones, dans les cycles de travail, qui sont affichés dans la partie
inférieure gauche de I'écran.

Les messages (MSG) et erreurs (ERR) pouvant se produire dans le modéle MC.

Les textes, messages et erreurs peuvent étre traduits dans la langue que I'on voudra.

Observations au sujet des textes:
Toutes les lignes de programmes doivent commencer par le caractére “;"
Si une ligne commence par “;;”, la CNC comprend que toute la ligne est un commentaire
de programme
Le format de la ligne est le suivant:
“N° de texte - commentaire explicatif (n’est pas affiché) - $Texte a afficher”

Exemples:
Texte Général La CNC le traite comme un commentaire
144 Avance $M/MIN La CNC le traite comme un commentaire
44 $M/MIN Il s’agit du message 44 et le texte “M/MIN” est affiché

;44 Avance $M/MIN lls’agit du message 44, il contient le commentaire explicatif
“Avance” qui n'est pas affiché et le texte “M/MIN” est affiché

Observations au sujet des messages:
Il faut respecter le format. On ne traduira que le texte se trouvant aprés la sentence
SAVEMSG:
Exemple:
Original N2002(MSG“SAVEMSG: PERCAGE 17)
Modifié N2002(MSG“SAVEMSG: 1 ZULAKETA ZIKLOA")

Observations au sujet des erreurs:
Il faut respecter le format. On ne doit traduire que le texte se trouvant entre guillemets
("xxx”). Exemple:
Original N1021(ERREUR “PERCAGE 1: F=0")
Modifié N1001(ERROR"“1 ZULAKETA ZIKLOA: F=0")

Attention
Il est conseillé de faire une copie de sécurité du programme 999997 lorsqu’on

A le modifie, étant donné que la CNC remplace ce programme chaque foi§ que
'on sélectionne une autre langue ou que I'on actualise la version de logjciel.

P998000 ... P99899€e sont les Profils, correspondant au cycle de poche avec profil, définis par
'usager avec I'éditeur de profils. Sous mode MC, l'utilisateur les définit au moyen de 3
chiffres (du 0 au 999) et la CNC les sauvegarde internement comme P 998xxx.

P997000 ... P99799€e sont les Profils, correspondant a I'opération de fraisage de profil, définis
par I'usager avec I'éditeur de profils. Sous mode MC, ['utilisateur les définit au moyen de
3 chiffres (du 0 au 999) et la CNC les sauvegarde internement comme P 997xxx.
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Idées générales CNC 8055MC
Généralités

2.
2.2
2.2.1 Sorties logiques générales de la CNC

2.2.1 SORIES LOGIQUES GENERALES DE LA CNC
CUSTOM (M5512)

La sortie logique générale CUSTOM (M5512) indique a la CNC le mode de travail qui est

sélectionné.
CUSTOM (M5512) = 0 Le mode de travail M est sélectionné
CUSTOM (M5512) = 1 Le mode de travail MC est sélectionné

Quand on dispose de 2 claviers, clavier MC et moniteur 14" avec clavier, cette variable peut étre
utilisée dans le PLC pour:

- controler la plague commutatrice de claviers.

- connaitre la provenance des touches et pour inhiber les touches désirées.

SELECTO a SELECT7 (M5524 a M5531)

Les sorties logiques générales SELECT indiquent la position étant sélectionnée dans chacun des
commutateurs du Clavier.

Position SELECT3|SELECT2|SELECT1|SELECTO
Manivelle x 100 0 0 0 0
Manivelle x 10 0 0 0 1
Manivelle x 1 0 0 1 0

JOG 10000 0 0 1 1
JOG 1000 0 1 0 0
JOG 100 0 1 0 1
JOG 10 0 1 1 0

JOG 1 0 1 1 1

JOG Continu 1 0 0 0

FEED Wy % Position SELECT7|SELECT6|SELECT5|SELECT4

Feed Override 09 0 0 0 0
Feed Override 29 0 0 0 1
Feed Override 49 0 0 1 0
Feed Override 109 0 0 1 1
Feed Override 209 0 1 0 0
Feed Override 309 0 1 0 1
Feed Override 409 0 1 1 0
Feed Override 509 0 1 1 1
Feed Override 609 1 0 0 0
Feed Override 709 1 0 0 1
Feed Override 809 1 0 1 0
Feed Override 909 1 0 1 1
Feed Override 100% 1 1 0 0
Feed Override 110% 1 1 0 1
Feed Override 120% 1 1 1 0

Chapitre 2 - page 4 FAGOR 3



CNC 8055MC

2. Idées générales
2.3 Mise sous tension

2.3 MISE SOUS TENSION

. . N . . N , SHIFT
Aussi bien a la mise sous tension de la CNC, comme apres la séquence de[ tou hégT , la
CNC travaille de la fagon suivante:

Elle affiche la «page 0» si celle-ci est définie par le fabricant. Pour accéder au mode travail taper
sur n’'importe quelle touche.

S’il n'y a pas de “page 0", elle affichera I'écran standard du mode de travail sélectionné.

Il'y a 2 modes de travail: Mode de travail MC et mode de travail M. Pour passer d’'un mode de travalil

p 1 H s HIFT ESC
a l'autre il faut taper sur la séquence de tou

L'écran standard du mode de travail MC est le suivant:

15:28:42 | P000002 EN POSITION |

X 00044.000 T 02

ZERO MACH X 0000.000

D12
Y - @ O4E4ES 3 3 ]L Point de Changement
ZERO MACH Y 0000.000 X 25.000

Y 35.000

7 —00443.331
ZERO MACH Z 0000.000 S @@ 1 @@
S 115
% 115

FFO00100.000 =%os0 S

GAMME 1

! I

Attention:
La mise au point de la CNC doit se faire sous mode de travail M.

De méme, certaines erreurs doivent étre éliminées dans le mode de

fFavail
M
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Idées générales CNC 8055MC

Travail sous le mode 8055M avec clavier MC
Annulation du vidéo

N
[GEN

2.4 TRAVAIL SOUS LE MODE 8055M AVEC CLAVIER MC

Le clavier MC a été congu pour pouvoir travailler aussi sous le mode M. Il faut utiliser le clavier
alphanumérique les touches qui substituent les softkeys F1 a F7.

Clavier alphanumérique:

- 6] T

S == ==

ST

=

Les touches qui substituent les softkeys F1 a F7 sont les suivantes:

Gl D

NG ZICIC.CIC

T , SHIFT ESC
Pour passer d’'un mode de travail a un autre, taper sur la séquence de

2.5 ANNULATION DU VIDEO

Avec la séquence de touc est annulé le signal de vidéo (I'affichage de I'écran de CRT
disparait..)

Pour récupérer I'affichage il suffit de taper n'importe quelle touche.

De méme, devant n'importe quel message (PLC, programme, etc. ) la CNC récupére I'affichage.
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3

Travail en mode manuel

3. TRAVAIL EN MODE MANUEL

L'écran standard du mode de travail MC est le suivant:

Si on tape sur la touch

7

—
15:28:42 | P000002 EN POSITION |

X 00044.000

ZERO MACH X 0000.000

Y —00443.331

ZERO MACH Y 0000.000

/ —00443.331

ZERO MACH Z 0000.000

S 115

T 02

D12

Point de Changement
X 25.000
Y 35.000
Z 85.000

> 00100

7% 115

FO0100.000 %os0

GAMME 1

La CNC affiche I'écran spécial du mode de travail MC.

f

15:28:42' P000002 EN POSITION |

MO

(MSG 7 )

(IF P102 EQ 1 GOTO N10)
(IF P101 EQ O RET)

GO1 G17

M41

M3

(RET) PARTC : 000000

N10 M4 CYTIME : 00:00:00:00
(RET) TIMER : 000000:00:00
[COMMANDE ACTUEL RESTE __ERREUR_POURSUITE |
X 00000.000 X 00000.000 X 00000.000 X 00000.000
Y 00000.000 Y 00000.000 Y 00000.000 Y 00000.000

Z 00000.000  Z 00000.000  Z 00000.000  Z 00000.000
[THEORIQUE T/MN |

S 0.0000 S 0.0000 S 0.0000
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3 Travail en mode manuel CNC 8055MC

3.1 Introduction

3.1 INTRODUCTION

L'écran standard du mode de travail MC contient I'information suivante:

1.-

[

15:28:42' P000002 EN POSITION |
——

X 00044.000 T 02

ZERO MACH X 0000.000 D12

Y _ @ O 44 3 ) 8 3 ]L Point de Changement

ZERO MACH Y 0000.000 X 25.000

7 —00443.331 ‘

7 85.000
ZERO MACH X 0000.000

S
S 15 00100

7% 115

F00100.000 =%os0

GAMME 1
|

i
=

i
&

9

Horloge

Cette fenétre peut afficher les données suivantes:

SBK lorsque le mode d’exécution Bloc a bloc est sélectionné.
DNC Lorsque le mode DNC est activé.

P.... Numéro de programme qui est actuellement sélectionné
Message “Positionné” - “Exécution” - Interrompu” - “RESET”
Messages du PLC

Sur cette fenétre les messages de la CNC sont affichés.

Cette fenétre peut afficher les informations suivantes:

*

*

*

*

Les cotes X, Y, Z des axes.

En petits caractéres les cotes des axes référés au zéro machine. Ces valeurs sont utiles quand
il est permis a l'utilisateur de définir un point de changement pour I'outil (voir zone 6). La CNC
n'affiche pas ces données quand le texte 33 du programme 999997 n’est pas défini.

Les cotes des axes auxiliaires qui sont définis.

Les Tours réels S de la broche.

L'information que cette fenétre affiche dépend de la position occupée par le commutateur
gauche.

Dans tous les cas, I'avance des axes “F” qui se trouve selectionnée est affichée, ainsi que le %
de F qui est en cours d’application.

Tous les cas possibles sont ci-aprés présentés.
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3.1 Introduction

=T T
X 00044.000
Y -00443.331 [
Z —00443.331

115

s

F00100.000 %080

FOO0100.000 <% o0so

@ x10

FOO0100.000 <% o0so

wA100

FF00100.000 = 080

6.- Cette fenétre affiche, en gros caractéres, le numéro de I'outil “T” qui est actuellement
sélectionné.

Le nu_méro de correcteur “D” associé a l'outil. Si le numéro d’outil et le numéro de correcteur
coincident, la CNC n’affichera pas la valeur “D”.

Les cotes, se rapportant au zéro machine, correspondant au point de changement d’outil. La CN
n'affiche pas cette fenétre lorsque le texte 47 du programme 999997 n’est pas défini.

7.- Cette fenétre affiche tout ce qui a trait a la broche.
* La vitesse réelle de la broche “S”.

* L’Etat de la broche. Il est représenté au moyen d’une icone et peut étre en rotation dans le sen
contraire des aiguilles d’'une montre, dans le sens des aiguilles d’'une montre ou étre arrété

* Le % de vitesse de broche qui est en cours d’application.

* La gamme de broche active. La CNC n’affiche pas cette information lorsque le texte 28 du
programme 999997 n’est pas défini.

8. Chaque fois que I'on accéde a un cycle de travail, la CNC affiche sur cette fenétre le texte d’aide
associé a l'icone qui se trouve sélectionné.

Le texte d’aide en question doit étre défini dans le programme P999997 et il doit étre rédigé dans
la langue choisie.

Le format et les observations du programme P999997 sont expliqués au Chapitre 2.

9.- Réservé
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3 Travail en mode manuel CNC 8055MC

3.1 Introduction

L’écran spécial du mode de travail MC contient I'information suivante:

2.-

- ~

15:28:42 | PO0000Z EN POSITION |

MO GOl G17
e " )
(IF P102 £Q 1 GOTO N10) M4l
(IF P101 EQ O RET)
M3 6
(RET) PARTC : 000000
N10 M4 CYTIME : 00:00:00:00
(RET) TIMER : 000000:00:00
[ COMMANDE ACTUEL RESTE ___ERREUR POURSUITE |
X 00000.000 X 00000.000 X 00000.000 X 00000.000
Y 00000.000 Y 00000.000 Y 00000.000 Y 00000.000
7 00000.000 7 00000.000  Z 00000.000 7 00000.000
[ THEORIQUE T/MN |
S 0.0000 S 0.0000 S 0.0000
G ' ),

Horloge a

Cette fenétre peut afficher les données suivantes:
SBK lorsque le mode d’exécution Bloc a bloc est sélectionné.
DNC Lorsque le mode DNC est active.
P.... Numéro de programme qui est actuellement sélectionné
Message “Positionné” - “Exécution” - Interrompu” - “RESET”
Messages du PLC
Sur cette fenétre les messages de la CNC sont affichés.
Cette fenétre affiche les lignes du programme qui est actuellement sélectionné.

Les axes X, Y, Z disposent des champs suivants:

COMMANDE Il indique la cote programmeée, c'est-a-dire, la position que I'axe doit atteindre.

ACTUEL Il indique la cote réelle ou position actuelle de I'axe.

RESTE Il indique la distance que I'axe doit encore parcourir pour atteindre la cote
programmée.

ERREUR DE POURSUITEDIfférence entre la valeur théorique et la valeur réelle de la position.

La broche (S) dispose des champs suivants:
THEORIQUE  vitesse théorique programmée.
RPM vitesse en tr/min.
N/MIN vitesse en metres/ minute
ERREUR DE POURSUITELorsque I'on travaille avec arrét orienté de la broche (M19), il
indique la différence entre la vitesse théorique et la vitesse réelle.

Les axes auxiliaires montrent seulement la cote réelle ou position actuelle de I'axe.
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3.1 Introduction

6.- Cette fenétre affiche I'état des fonctions “G” et des fonctions auxiliaires “M” qui sont activées.
Elle affiche aussi la valeur des variables

PARTC Il indique le nombre de piéces consécutives qui ont été exécutées avec un méme
programme.

Chaque fois qu'un nouveau programme est sélectionné, cette variable assimile la valeur O

CYTIME Il indique le temps écoulé durant I'exeécution de la piece. Il sera exprimé dans le format
“heures: minutes: secondes: centiemes de seconde”.

Chaque fois qu'un nouveau programme commence a étre exécuté, malgré qu’il soit
répétitif, cette variable assimile la valeur O.

TIMER |l indique le comptage de I'horloge fourni par PLC. Il sera exprimé dans le format
“heures: minutes: secondes”.

7.- Réservé
8.- Réservé
Attention

comme partie d'un programme piéce pour sa simulation ou exécution, la ENC

Chaque fois que I'on sélectionne un programme piece ou une opération mémprisée
sélectionne ce programme piéce et le met en relief, en méme temps que le symbole

[11}] dans la fenéitre supérieure centrale

X  00044.000 T 02 T
ZERO MACH X 0000.000 D12 IF P102 EQ 1 GOTO N10) MA1
Y —00443.331 |Fmwommme by 0 R
ZERO MACH Y 0000.000 é 223333 !(\lRiEOT)M‘l gﬁ]ﬁ:}z 88%’00:80:00
2 85.000 TIMER © 000000:00:00
Z -0 OZEi%)%AEﬁ 32%)2[0‘000 S 00100 COMMANDE ACTUEL RESTE _ ERREUR POURSUITE
X 00000.000 X 00000.000 X 00000.000 X 00000.000
S 115
Y 00000.000 Y 00000.000 Y 00000.000 Y 00000.000
% 115 7 00000.000  Z 00000.000  Z 00000.000  Z 00000.000
F00100.000 %os0
A L S 0.0000 § 0.0000 § 0.0000
1 I

1

Quand dans la fenétre supérieure centrale apparait sélectionné le programmg piece

& coté du symbolp] 1 }| la CNC agit de la maniére suivante:

Si on tape sur la touclﬁ@ la CNC exécute le programme piece étant sélectiophé.

CLEAR
Si on tape sur la touche # le programme piéce se désélectionne et la GNC ne
I'affiche pas dans la fenétre supérieure centrale.

FAGOR 3 Chapitre 3 - page 5



Travail en mode manuel CNC 8055MC

3
3.2 Contrble des axes
3.2.1 Unités de travail

3.2 CONTROLE DES AXES

3.2.1 UNITES DE TRAVAIL

Chaque fois que I'on accéde au mode de travail MC, la CNC assimile les unités de travail, “mm. ou
pouces”, millimetres/minute ou millimétres/tour”, etc., qui sont sélectionnées par paramétre machine.

Pour pouvoir modifier ces valeurs, il faut accéder au mode de travail M et modifier le paramétre
machine correspondant.

3.2.2 PRESELECTION DE COTES

La présélection de cotes doit se faire axe par axe et selon la démarche suivante:
v b

La CNC encadrera la cote de I'axe en question, en indiquant qu’elle est sélectionnée.

1. Taper sur la touche de l'axe vo@

2. Saisir la valeur avec laquelle on désire présélectionner l'axe.

Pour abandonner la présélection, taper sur la t

ENTER . . .
3. Taper sur la _touc pour que la CNC assimile la valeur en question comme nouvelle
valeur du point.

. . E3C
La CNC demande de valider la commande. Tape pour la valider ou s pour
abandonner la présélection.

3.2.3 GESTION DE L'AVANCE DES AXES (F)

Pour établir une certaine valeur de I'avance des axes, il faut suivre la démarche suivante:
1. Taper sur la touch
La CNC encadrera la valeur actuelle, en indiquant qu’elle est sélectionnée.
2. Saisir la nouvelle valeur d’avance voulue.

ESC
Pour abandonner la sélection, taper sur la to

3. Taper sur la touc @ pour que la CNC assimile la valeur en question comme nouvelle
avance des axes.
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3.3 Recherche de référence machine

3.3 RECHERCHE DE REFERENCE MACHINE

La recherche de référence machine peut se faire de deux maniéres:

- recherche de référence machine de tous les axes
- recherche de référence machine d'un seul axe.

Recherche de référence machine de tous les axes

Pour procéder a la recherche de référence machine de tous les axes, il faut taper sur la touch

[ G

ZERO

i

/%5, 2 ;
) [ L$5)

La CNC demande de valider la commande (texte 48 du programme 999997)

Taper sur| @ La CNC exécutera la routine de recherche de référence machine définie par le
constructeur dans le parametre machine général P34 (REFPSUB).

Attention: Apres avoir réalisé de cette fagon la recherche de référence madhing,

s

CNC maintient le zéro piéce ou le transfert d’origine qui se trouve act|ye.

Il faut définir une routine de recherche de référence machine, parangétre
machine général P34 autre que 0. Autrement, la CNC affichera I'erfeur
correspondante.

Recherche de référence machine d’'un seul axe

Pour procéder a la recherche de référence machine d’'un axe, il faut taper sur la touche de I'ax
voulu et sur la touche de recherche de référence machine.

La CNC demande de valider la commande (texte 48 du programme 999997)

o) R

X

ZERO
& @ Elle réalise la recherche de référence machine de I'axe X

) ZERO
@ . @ Elle réalise la recherche de référence machine de l'axe Y

E) Y

ZERO
& @ Elle réalise la recherche de référence machine de I'axe Z

Attention:

Aprés avoir réalisé de cette facon la recherche de référence mathing,
CNC ne maintient pasle zéro piéce ou le transfert d’origine qui
trouve activé et assimile comme nouveau zéro piece la position occppée
par le zéro machine.
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3
3.4. Déplacement manuel de la machine
3.4.1 Déplacement continu

3.4 DEPLACEMENT MANUEL DE LA MACHINE

Les axes de la machine peuvent étre déplacés selon les démarches suivantes:

- [X] [cote ou se dirige [Y] [cote ol se dirige ou  [Z] [cote ot se diriger] 1 }]

- déplacement continu
- déplacement incrémental
- déplacement au moyen de manivelle électronique.

3.4.1 DEPLACEMENT CONTINU

Situer le commutateur gauche sur la posﬁ% sétectionner sur le commutateur droit le
pourcentage (de 0% a 120%) de l'avance sélectionnée que I'on désire appliquer.

FEED Wy %

40 50 g0
30 70

Le déplacement continu doit se faire axe par axe. Pour ce faire, taper sur la|to % Q)
de JOG correspondant au sens de I'axe qui se déplace. {

ughe-
, , \ e
L’'axe se déplace avec une avance égale au pourcentage (de 0% a 120%) de Favanree
“F” sélectionnée (O s

Si au cours du déplacement, on tape sur la to i le déplacement se fait a 'avance maximum
possible, celle qui est indiquée sur le paramétre machine des axes “GOOFEED”. Cette avance sera
appliquée tant que I'on tiendra cette touche appuyée, I'avance précédente étant récupérée lorsque I'on
lachera la touche en question.

Selon I'état de I'entrée logique générale “LATCHM", le déplacement se fera de la maniere suivante:

* Si le PLC met cette marque a un niveau logique bas, I'axe se déplacera uniquement tant que
'on maintiendra appuyée la touche de JOG correspondante.

* Sile PLC met cette marque a un niveau logique haut, I'axe commencera a se déplacer lorsque
que l'on tapera sur la touche de JOG et il ne s’arrétera que lorsque I'on tapera a nouveau sur
ladite touche ou sur une autre touche de JOG; dans ce dernier cas, le déplacement est transféré
a celui qui est indiqué par la nouvelle touche.

Lorsque I'on travaille avec une avance “F” en millimétres/tour, les cas suivants peuvent se présenter:

a) La broche est en marchgC Y |ou ¥

La CNC déplace les axes a la F programmée < 0500
b) La broche est arrétée, mais une vitesse de broche S est sélectior@. % 115
La CNC calcule l'avance F correspondante en millimétres/minute et déplace I'axe.
Par exemple, si “F 2.000” et “S 500":
F (mm/min) = F (tr/min) x S = 2 x 500 = 1000 mm/min
L’axe se déplace avec une avance de 1000 en miIIimétres/minlge 0000

c) La broche est arrétée et il n'y a pas de vitesse de broche S sélectionfiéd % 115

Si l'avance F a la valeur 0, la CNC déplace les axes avec avance rapide.
Si lavance F a une autre valeur, on ne pourra déplacer les axes que si I'on tape sur [@¥guche
et sur la touche d'un axe. La CNC deplace I'axe avec avance rapide.
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3.4. Déplacement manuel de la machine
3.4.2 Déplacement incrémental

CNC 8055MC

3.4.2 DEPLACEMENT INCREMENTAL

JOG
Situer le commutateur gauche sur une des positior@de

[ D

&2 D

Le déplacement incrémental doit se faire axe par axe. Pour ce faire, taper sur la touche de JOf
correspondant au sens de I'axe que I'on désire déplacer.

Chaque fois que I'on tape sur une touche, I'axe correspondant se déplace de la quantité établie p:
le commutateur. Ce déplacement se fait & I'avance “F” sélectionnée

Position du commutateur Déplacement
1 0.001 mm ou 0.0001 pouces
10 0.010 mm ou 0.0010 pouces
100 0.100 mm ou 0.0100 pouces
1000 1.000 mm ou 0.1000 pouces
10000 10.000 mm ou 1.0000 pouces
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3
3.4. Déplacement manuel de la machine
3.4.3 Déplacement au moyen de manivelle électronique

3.4.3 DEPLACEMENT AU MOYEN DE MANIVELLE ELECTRONIQUE

Cette option permet que les déplacements de la machine puissent étre conduits par une manivelle électronique.

Situer le commutateur gauche sur une des positions de la ma@lle

57 [3] L&

& [£5] D

Les positions dont on dispose sont 1, 10 et 100, qui indiquent toutes le facteur de multiplication
appliqué aux impulsions fournies par la manivelle électronique.

Par exemple, si on dispose d’un volant avec 250 impulsions par tour et le paramétre machine général
"MPG1RES (P83) = 1 a été personnalisé":

Position du commutateur Déplacement par tour
1 0.250 mm ou 0.0250 pouces
10 2.500 mm ou 0.2500 pouces
100 25.000 mm ou 2.5000 pouces

La machine est munie d’'une manivelle électronique.

Une fois que la position désirée a été selectionnée sur le commutateur, taper sur une des touches
de JOG correspondant a I'axe que I'on desire déplacer. Dans la partie inférieure de I'écran, en
petits caracteres et a c6té du symbole de manivelle sera affiché I'axe sélectionné.

Si I'on dispose de manivelle électroniqgue FAGOR avec poussoir, la sélection de I'axe que I'on
désire déplacer pourra aussi se faire de la maniere suivante:

Agir sur le poussoir qui se trouve sur la partie postérieure de la manivelle, La CNC sélectionne
le premier des axes et I'affiche en mode brillant.

Si on agit a nouveau sur le poussoir, la CNC selectionnera I'axe suivant, cette sélection se
faisant de fagon rotative.

Si I'on maintient appuyé le poussoir pendant plus de 2 secondes, la CNC cessera de
sélectionner ledit axe.

Une fois que I'axe a été sélectionne, la machine le déplacera au fur et a mesure que I'on fera
tourner la manivelle, le sens de rotation appliqué a cette derniere étant en outre respecte.

La machine est munie de deux ou trois manivelles électroniques.

La machine déeplacera chaque axe au fur et a mesure que I'on fera tourner la manivelle
correspondante, compte tenu de la position sélectionné sur le commutateur, le sens de rotation
appliqué étant en outre respecté.

Attention:
Il se pourrait que selon la vitesse de rotation de la manivelle et de la pggition
du commutateur, on demande a la CNC un déplacement avec une avance
supérieure au maximum autorisé (parametre machine des axes “GOOFEED").
La CNC déplacera I'axe de la quantité indiquée, mais en limitant I'avanceja la
valeur en question.
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. Déplacement manuel de la machine
.4 Manivelle d'avance

CNC 8055MC g
3.

DS

3.4.4 MANIVELLE D’AVANCE

Normalement, quand on exécute (on usine) pour la premiére fois une piéce la vitesse d'avance d
la machine est contrblée avec le commutateur de feed rate.

Il 'est possible aussi d'utiliser une des manivelles de la machine pour contrdler cette avance. De cett
maniére, I'avance d'usinage dépendra de la vitesse de rotation de la manivelle.

Pour cela, on doit procéder de la maniére suivante:
Inhiber depuis le PLC toutes lespositions du commutateur feed_rate.
Détecter la rotation de la manivelle (lecture des impulsions regues).
Fixer, depuis le PLC et en fonction des impulsions de manivelle recues, le feed_rate correspondan

La CNC fournit dans des nouvelles variables associées aux manivelles les impulsions gu'a tourné la manivell
HANPF  fournit les impulsions de la premiére manivelle.
HANPS  fournit les impulsions de la deuxieme manivelle.
HANPT  fournit les impulsions de la troisieme manivelle.
HANPFO fournit les impulsions de la quatrieme manivelle.

Pour pouvoir utiliser cette prestation la manivelle doit étre associée a I'un des axes de la machine
Parametres machine généraux “AXIS1....8" ou “HANDWHE1....4" définis avec les valeurs “21....29"

Exemple: Lamachine dispose d’un bouton-poussoir pour activer et désactiver la prestation “Manivelle
d’avance” et le contrble de vitesse s’effectue avec la deuxiéme manivelle.

CYyl

R101=0 Elle initialise le registre contenant la lecture antérieure
de la manivelle.

END

PRG

DFU 171 = CPL M1000 Chaque fois que I'on appuie sur le bouton-poussoir, la
marque M1000 se complete.

M1000 = MSG1 Si la prestation est active, un message est affiché.

NOT M1000 Si la prestation n’est pas active,

= AND KEYDIS4 $FF800000 KEYDIS4elle désinhibe toutes les positions du commutateur feed_rate,

= JMP L101 et continue I'exécution du programme.
Si la prestation est active,

DFU M2009 et il seproduit un flanc de montée dans la marque
d’horloge M2009

= CNCRD(HANPS,R100,M1) is’effectue une lecture, dans R100, des impulsions de la
manivelle,

= SBS R101 R100 R102 elle calcule les impulsions recues depuis la lecture
antérieure,

= MOV R100 R101 elle actualise R101 pour la prochaine lecture,

= MLS R102 3 R103 elle calcule dans R103 la valeur de % feed_rate adéquate,

OR KEYDIS4 $7FFFFF KEYDIS4 elle inhibe toutes les positions du commutateur feed_rate,
CPS R103 LT 0 = SBS 0 R103 R103 Elle ne prend pas en compte le sens de rotation de la

manivelle.
CPS R103 GT 120 = MOV 120 R103Elle limite la valeur maximum de feed_rate a 120%.
DFU M2009 Avec le flanc de montée dans la marque d’horloge
M2009
= CNCWR(R103,PLCFRO,M1) fixer la valeur de feed_rate calculée (PLCFRO=R103)
L101
END
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3
3.4. Déplacement manuel de la machine
3.4.5 Manivelle principale

3.4.5 MANIVELLE PRINCIPALE

Cette performance permet de déplacer les 2 axes simultanément avec une seule manivelle de la
machine, pour réaliser des segments droits ou des segments courbes.

Il 'est pas necessaire d'installer plus de manivelles dans la machine. La manivelle installée actuellement
sera utilisée pour le mode de travail habituel ou pour la performance Manivelle Principale.

Si au lieu de disposer d’'une manivelle genérale (parametre machine généerale AXIS*=11 ou 12) on
dispose de manivelles associées aux axes, la CNC assume comme manivelle principale la manivelle
associée a l'axe Z (parametre machine général AXIS*=23)

La gestion de cette performance doit étre réalisée depuis le PLC.

Pour activer ou désactiver le mode de Travail “Manivelle Principale” on doit intervenir sur
I'entrée logique de la CNC “MASTRHND” M5054.
M5054 = 0 Manivelles normales M5054 = 1 Fonction Manivelle Principale activée.

Pour indiquer le type de déplacement on doit intervenir sur I'entrée logique de la CNC
“HNLINARC” M5053,
M5053 = 0 Trajectoire Linéaire M5053 = 1 Trajectoire en Arc.

L’exemple suivant utilise la touche [O2] pour activer et désactiver le mode de Travail “Manivelle
Principale” et la touche [O3] pour indiquer le type de déplacement

DFU B29 R561 = CPL M5054 Activer / désactiver le mode de Travail “Manivelle
Principale”
DFU B31 R561 = CPL M5053 Sélectionne le type de déplacement, segment

droit ou segment courbe

En étant en mode manivelle avec mode de Travail “Manivelle Principale” sélectionné, la CNC affiche
'information suivante:

% 080

2 o e
X 00044.000
0 w2 ' omacen
Y —00443.331
mo wa ¥ omason
Z —-00443.331
a3 omasan
S 115

F 7%1 a 30.000

@ x10

WEF00100.000 %os0

% 080

Bl Xe 15512
Yo /| Yo 22.345

@ x10

Quand il s'agit d’'un mouvement linéaire (figure supérieure) il faut définir I'angle de la trajectoire et
quand il s'agit d'un mouvement en arc (figure inférieure) il faut indiquer les cotes du centre de l'arc.
Les cotes du centre se définissent en rayons.

0

Pour définir ces variables taper sur la touche [F] et ensuite sur une des /@
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3.5 Contréle d'outils

3.5 CONTROLE D'OUTILS

L’écran standard du mode de travail MC affiche l'information suivante a propos de l'outil.

(A0 T 02 T @ 2
/ /A 'I ‘ POSIC[Ogng}?gé}é\MEIO D12
: Point de Changement
2 X 25.000
Y 35.000
Z 85.000

14

Cette fenétre affiche l'information suivante:

> En grands caracteres, le numéro d’outil “T” qui est sélectionné.
> Le numéro de correcteur “D” associé a I'outil.

> Les valeurs correspondant au point de changement d’outil.
La CNC n’affiche pas cette fenétre quand le texte 47 du programme 999997 n’est pas défini.

Pour sélectionner un autre outil, il faut suivre la suivante démarche:

1. Taper sur la touc

La CNC encadrera le numéro de I'outil.

2. Saisir le numéro d’outil que I'on désire sélectionner.

ESC

Pour abandonner la sélection, taper sur la touchex

3. Taper sur la touch@ pour que la CNC sélectionne le nouvel outil.

La CNC procédera au changement de I'outil
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Contr6le d’outils

3
3.5
3.5.1 Changement d'outil

3.5.1 CHANGEMENT D’OUTIL

Selon le type d’échangeur d'outils, on peut disposer de:

Machine munie d’échangeur automatique d’outils
Machine munie d’échangeur manuel d’outils

Dans les deux cas, la CNC:
Exécute la routine associée au changement d’outil (paramétre machine général P60 “TOOLSUB”).
Envoie au PLC toute I'information nécessaire pour que ce dernier puisse gérer le changement d’outil.
Et exécute les nouvelles valeurs de I'outil (correcteurs, géométrie, etc ...).

Exemple de gestion d’'un échangeur d’outil manuel.
Sous-routine 55 comme étant associée aux outils. Paramétre machine général P60 “TOOLSUB = 55"

Définir le paramétre machine général P71 “TAFTERS” = YES de sorte que I'outil soit sélectionné
apres que la sous-routine ait été exécutée.

La sous-routine associée aux outils peut contenir I'information suivante:

(SUB 55)

(P100 = NBTOOL) ; Elle assigne a P100 le n° d’outil demandé
(P101 = MS3) ; Si la broche tourne a droite P101=1
(P102 = MS4) ; Si la broche tourne a gauche P102=1

GO G53 .... XP?? YP?? ZP?? ; Déplacement au point de changement
M5 ; Arrét de broche

(MSG “SELECTIONNER T?P100 ET TAPER SUR MARCHE")
; Message demandant le changement d’outil
MO ; Arrét de programme et elle attend a ce que 'on tape sur START
(MSG “" ") ; Elle efface le message précédent
(IF P102 EQ 1 GOTO N10) ; Elle récupeére le sens de rotation de la broche
(IF P101 EQ 0O RET)
M3
(RET)
N10 M4
(RET)

Une fois la sous-routine achevée, la CNC exécute la fonction T??, envoie vers le PLC toute
I'information necessaire pour que ce dernier puisse gérer le changement d'outil et elle assimile
les nouvelles valeurs de l'outil (correcteurs, géométrie, etc ...).

Quand on dispose d'un Centre d’'Usinage, parametre machines général «TOFFM06 (P28) =
Yes», la CNC agit du suivant mode:

Si I'exécution d’'une opération ou d'un cycle implique un changement d’outil, la CNC:
sélectionne l'outil désiré dans le magasin;
exécute la routine associée a l'outil, paramétre machines général «TOOLSUB (P60)»;
exécute la fonction M06 pour effectuer le changement d’outil.

Quand on sélectionne un nouvel outil en mode Manuel ou en travaillant en mode M, la CNC sélectionne
uniqguement l'outil dans le magasin et exécute la routine associée.

La fonction M06 doit étre exécutée par I'utilisateur, bien en programmant un bloc en mode ISO ou
bien en personnalisant le PLC pour que soit exécutée la fonction MO6 en tapant sur une touche
déterminée. L'exemple suivant utilise la touche [O4]: DFU B2 R562 = CNCEX1 (M06, M1)

Note: Dans les Centres d’Usinage, la routine associée a I'outil ne doit pas avoir la fonction M06.
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5.1 Changement d’outil

3
3.
3.

3.5.1.1 POINT DE CHANGEMENT D’OUTIL VARIABLE

Si le constructeur le désire, il peut permettre a I'utilisateur de définir & tout moment le point de changemen
de l'outil. Logiquement, cette caractéristique est conditionnée au type de machine et au type d’échangeu

Cette caractéristique permet de procéder au changement d’'outil & c6té de la piece, en évitant de cet
maniére des déplacements jusqu’a un point de changement qui se trouve loin de celle-ci.

Pour permettre cela, il faut:
Définir le texte 47 du programme 999997 afin que la CNC demande les cotes en X, Y, Z du point
de changement.
Par exemple: ;47 $POINT DE CHANGEMENT

Ces cotes doivent étre toujours référées au zéro machine, pour que les transferts d'origine ni
concernent pas le point de changement de I'outil.

C’est pour cela que la CNC peut afficher, a c6té des cotes X, Y, Z et en petits caractéres, les cote
des axes référées au zéro machine.

Pour que la CNC affiche les cotes des axes référées au zéro machine, il faut définir le texte 3:
du programme 999997. Par exemple:;33$ZERO MACHINE

Comme le point de changement d’outil peut étre modifié a tout moment par l'utilisateur, la sous-
routine associée aux outils doit tenir compte des valeurs en question.

Les paramétres arithmétiques P290, P291 et P292 contiennent les valeurs que l'utilisateur a établi
comme point de changement en X, Y et Z.

T 02 Paramétre arithmétique P290
D12 Point de changement en X

T S —— Parameétre arithmétique P291
X 25.000 Point de changement en Y

7 35.000 Parametre arithmétique P292
. Point de changement en Z

Dans la sous-routine 55 de la section qui précede, il faut modifier la ligne qui établit le déplacement
vers le point de changement:

Ou il est dit: GO G53 XP??? YP??? ZP???; Déplacement vers le point de changement
Il doit étre dit: GO G53 XP290 YP291 ZP291; Déplacement vers le point de changement
défini par I'utilisateur

Définir les cotes du point de changement (X, Y, Z)

Taper sur la touchl pour pouvoir sélectionner le champ “T". Ensuite, taper sur la touche de l'axe

correspondant‘@} {@} ‘@} osur les touchﬁ/sﬂ} ‘Fﬁﬂ mw @1

Aprés s’étre situé sur les cotes de I'axe que I'on désire définir, il est possible de:

a) Introduire la valeur manuellement. Saisir la valeur désirée et taper sur Ia
b) Assigner la position actuelle de la machine.
Déplacer I'axe, au moyen de la manivelle ou des touches de JOG, jusqu’au point désiré.

RECALL
Taper sur la touch La CNC assigne la cote en question au champ sélectionné.

ENTER
Taper sur la touch
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3.5.2 Calibrage (Jauge) des outils

[S2N&}

3.5.2 CALIBRAGE (JAUGE) DES OUTILS

Pour accéder au mode de calibrage des outils, il faut taper sur la touche

&
—

La CNC affichera I'information suivante:

&

~\
15:28:42 | |
x[ooosone]  rL_tow)
(1) | [LJaucE outiis [ =
Z [—00397.490 | T
} T D 02 4—@
J L
RRY
R R
1 [ 0.0000] (2-ENTER)
I
K
VIE NOMINALE 0]  VIE REELLE 4_@
Z
FAMILLE [0 ETAT
1
/

1.- Qui indique le mode de travail sélectionné: “Calibrage d’'un outil”.

2.- Graphique d’'aide pour procéder au mesurage de l'outil

3.- Fenétre correspondant au mesurage de I'outil

4.-Etat actuel de la machine.
Valeurs réelles dans X, Y, Z, avance réelle F des axes, vitesse réelle S de la broche et outil
T actuellement sélectionné.

5.- Numéro d’outil et correcteur associé

6.- Valeurs de longueur et correcteurs définis sur la table de correcteurs pour cet outil.

7.-Durée de vie nominale, durée de vie réelle, famille et état de I'outil définis dans la table d’'outils.

Pour pouvoir calibrer un outil, il faut suivre la démarche suivante:

1.- Définir I'outil sur la table d’outils
2.- Procéder a la mesure de I'outil
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3
3.
3.

3.5.2.1 DEFINIR L'OUTIL SUR LA TABLE D’'OUTILS

Pour définir un outil sur la table d’outils, il faut suivre la démarche suivante:
Sélectionner le numéro d’outil que 'on désire définir

Taper sur la touchl pour selectionner le champ “T”

RECALL
Saisir le numéro d'outil que I'on désire definir et taper sur la touc

Si l'outil est défini, la CNC affichera les valeurs existant dans la table.

Si 'outil n’est pas défini, la CNC lui assigne un correcteur avec le méme numero ainsi que toutes les
données qui définissent la géométrie et les longueurs de I'outil sont initialisées avec la valeur O.

Sélectionner le numéro de correcteur que I'on désire associer a cet outil

a

-]

Saisir le numéro de correcteur que I'on désire associer a l'outil et taper sur la tou

1 [
Le champ “D” doit étre sélectionné. S'il ne l'est pas, utiliser les toucheg;ﬂ ‘leﬂ

Définir les dimensions de I'outil

Les données correspondant a I'outil sont:

B+
R Rayon I Correcteur d’'usure du rayon 13 boz
L Longueur K Correcteur d’'usure en longueur P
' h N2 )| ==
Bien que I'on connaisse la longueur (L) de I'outil il est conseillg —

X
d’effectuer un mesurage de celui-ci tel qu'il est indiqué dans %W//f%/%

section suivante. Une fois effectué le mesurage la CNC actual
les champs L et K.

La CNC assume (R+l) comme rayon réel et (L+K) comme longueur réelle de I'outil.

3 1] (2 0 (% > (72 <
Pour définir ces valeurs, sélectionner avec les touci: @ @ le champ correspon-

dant, introduire la valeur désirée et taper sur la t

Définir le reste des données associées a I'outil

X
Durée de vie nominale. Temps d’usinage (en minutes) ou nomt%ﬂ“/@w

d’'opérations que l'outil peut effectuer.

Durée de vie réelle. Temps effectif d’'usinage ou nombr
d’opérations effectuées. Mj

Code de famille. S'utilise avec changeur automatique d’outils.
0 ... 199. outils normaux 200 ... 255 outils spéciaux

En sollicitant un nouvel outil usé (*durée de vie reelle” supérieure a “durée de vie nominale”).
La CNC, au lieu de cela, sélectionnera I'outil de la table qui appartient a la méme famille.

Etat de l'outil. Ce sont 2 champs d'information interne de la CNC. lls ne peuvent pas étre modifiés.
N=Normal (famille 0-199) A=Disponible
S=Spécial (famille 200-255) E=Usé (“durée de vie réelle” supérieure a “durée de vie nominale”)
R=Refusé par le PLC

1 [ / <
Pour définir ces valeurs, sélectionner avec les touch@” ‘ w Q} le champ correspon-

dant, introduire la valeur désirée et taper sur la to@
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[S2N&}

3.5.2.2. MESURAGE DE L'OUTIL

Il y a deux fagons de mesurer un outil.
a) On dispose d'une table de réglage d’outils.

Utiliser la fenétre contenant les dimensions de I'outil pour définir les données en question.
b) On ne dispose d’aucun mesureur. Les mesures se feront au moyen de la CNC.

Utiliser la fenétre Mesurage d’outil.

a)  Définir la longueur de I'outil ou modifier les correcteurs de longueur

Cette fenétre affiche les dimensions assignées a I'outil sélectionné.

% X
BRI s

[ s
T[2] Doz

» 00000

W L (00000 (z-ENTER)
1
/ K
. .
T

Les données R, L indiquent les dimensions de l'outil, rayon et longueur.

Les données I, K indiquent le correcteur que la CNC doit appliquer pour compenser l'usure de l'outil.

La CNC ajoute la valeur du correcteur (I) au rayon (R) et la valeur du correcteur (K) a la longueur
(L) pour calculer les dimensions réelles (R+1) et (L+K) qu’elle doit utiliser.

Chaque fois que I'on définit la valeur (R ou L) la CNC assigne la valeur 0 aux champs (I, K)
respectivement.

Les données (I), (K) sont accumulatives. C’est-a-dire, si le champ (I) a la valeur 0,20 et on
introduit la valeur 0,05, la CNC assigne au champ () la valeur 0,25 (0,20+0,05).

Si on définit I=0 ou K=0, on initialise chacune des données avec la valeur O

Pour pouvoir modifier 'une de ces valeurs, sélectionner la champ correspondant, saisir la valeur et taper sur
la touche
-»

b) Mesurage d’'un outil

La fenétre de droite contient les dimensions de I'outil et la fenétre inférieure gauche les donnees
nécessaires pour son mesurage.

B

i

50

R (00000

W © om0 (z-sNTsR)
:
/ x
=1
1

Pour pouvoir accéder a la fenétre de mesurage (fenétre inférieure gauche) et par conséquent
effectuer le mesurage de I'outil il est nécessaire que l'outil soit sélectionné dans la machine.
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as

Introduire la cote dans Z de la pieéce qui va étre utilisée dans la mesurage et taper sur he

CNC 8055MC g
3.

1 [
Sélectionner la fenétre inférieure gauche avec les tou@‘ il w

Mesurage de I'outil. Uniquement en longueur.
Approcher l'outil & la piece et faire contact avec celle-ci.

A continuation taper sur la séquence de tou
-

L'outil a été calibré. La CNC assigne la longueur (L) correspondant a celui-ci et initialise la
donnée du correcteur (K) avec la valeur 0.

Le rayon de l'outil (R) soit étre introduit manuellement.

Pour calibrer un autre outil:

ENTER
Le sélectionner dans la machin.l numér

Approcher l'outil & la piece et faire contact avec celle-ci.

R ) i , ENTER
A continuation taper sur la séquence de toucl

3.5.2.3 MODIFIER DES VALEURS PENDANT L'EXECUTION

Il est possible de modifier les valeurs de I'outil (dimensions et géométrie) sans arréter I'exécution du
programme.

Pour cela, taper sur la touc @U La CNC affichera la page de Calibrage d’'outils avec les donnée:

correspondant a l'outil actif, ses données ou celles d’'un autre quelconque pouvant étre alors modifiée:

Pour abandonner cette page taper sur la to
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36 Controle de la broche CNC 8055MC
3.6 CONTROLE DE LA BROCHE

L’écran standard du mode de travail MC dispose de la fenétre suivante pour afficher I'information

concernant la broche.

15:28:42 | P000002 EN POSITION [

X 0 O%%échqooog 000 T O 2
¥ O00LA3:33 o || B
7 —00443.331
ZERO MACH Z 0000.000 S OO ]L OO
oIE 115 "1
F00100.000 %os0

GAMME 1

$bdd

1.-Vitesse réelle de la broche en tr/min.

2.-Vitesse théorique de la broche en tr/min

Pour pouvoir sélectionner une autre vitesse taper sur la t"|e

valeur actuelle.

Saisir la nouvelle valeur et taper sur la tou
actualise la vitesse réelle de la broche

3.- % de lavitesse de rotation théorique de la broche qui est applig

Pour pouvoir modifier le pourcentage (%), il faut taper sur |

touches:

—

che |

4.-Etat de la brochgt Y

132

rotation a droitgf )

rotation a

CN@ encadrera la

La CNC assimile la valeur en question et

a l'arrét.

)

gauche

Pour pouvoir modifier I'état de la broche, il faut taper sur les touches:

5.-Gamme de broche étant sélectionnée.

O

Quand on dispose d'un changeur automatique de gammes on ne peut pas modifier cette valeur.

Quand on ne dispose pas de changeur automatique de gammes, t!l sur

la touchf lj jusqu’a encadrer la valeur actuelle.

Introduire
la touch

s

le numéro de gamme que I'on désire sélectionner et taper sur Ie

et apres utiliser

Oou sur

Note:Quand la machine ne dispose pas de gammes de broche, ce message est superflu. C’est
pourquoi, lorsque le texte 28 du programme 999997 n’est pas défini, la CNC n’affiche

pas ce message.
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3.7 Contrdle des dispositifs externes

3.7 CONTROLE DES DISPOSITIFS EXTERNES

La CNC permet d'activer et de désactiver a partir du clavier, jusqu'a 6 dispositifs externes, entre
lesquels se trouve de réfrigérant.

L’activation et la désactivation des dispositifs doit étre réalisée par le constructeur de la machine &
travers le programme de PLC

La CNC informera au PLC de I'état de chacune des touches. Le bit de Registre correspondant aur
la valeur 1 lorsqu’on appuie sur la touche, et la valeur 0 lorsque I'on n’appuie pas sur elle.

Le bit de Registre correspondant a chacune des touches est le suivant:

TCLED1  TCLED3  TCLED5
(M5032)  (M5034)  (M5036)

7‘;[_' 702 704 B28 B29 B2
: R66]L ‘RE)GJL ‘R562
/ i /
01 03 05

TCLED2
(M5033)

B31 B4
R561 R562
TCLED4 / TCLED6
(M5035)/ (M5037)

L’Etat du voyant de chacune de ces touches doit étre contrdlé par le constructeur de la machine au moyen
programme de PLC, en disposant pour ce faire des variables d’entrée TCLED* indiquées sur le graphique.

Exemples:

Controle du réfrigérant: DFU B28R561 = CPL TCLED1
= CPL 033

Controle de la butée (O1). Pour activer ou désactiver la butée toute une série de condition:s
doivent étre présentes, telle que la broche arrétée, ...

DFU B30R561 AND (Reste des conditions) = CPL TCLED2
= CPL O34
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3.8 Gestion ISO
3.8 GESTION 1ISO

La touche 1SO permet d’accéder au mode MDI ou au mode de travail 1SO.

Pour accéder au mode MDI il faut travailler en mode manuel et taper sur la

= 7

teu

he

La CNC affichera une fenétre dans la partie inférieure de I'écran standard (ou spécial).

oz | 000002
X 00044.000 T 02
Y —00443.331 |[Fow o chergement
7 —00443.331
. s S 00100

% 115
'00100.000 %080

—_— |

= | rowere

S )
IF P102 £Q 1 GOTO N10)
IF P101 EQ O RET)

Go1 G17
M41

PARTC : 000000
CYTIME : 00:00:00:00
TIMER : 000000:00:00

ACTUEL

RESTE __ ERREUR POURSUITE

X 00000.000
Y 00000.000 Y 00000.000
Z 00000.000  Z 00000.000
S 0.0000 S 0.0000

X 00000.000

X 00000.000 X 00000.000
Y 00000.000 Y 00000.000
Z 00000.000  Z 00000.000

S 0.0000

Dans cet écran on peut éditer un bloc en code ISO et I'exécuter ensuite, comme en MDI dans le mode
de travail M.

Pour accéder au mode de travail ISO, quand on travaille avec des opérations ou des cycles, il faut taper
une fois sur la touchg et quand on travaille en mode manuel, taper 2 fois sur cette touche.

150

Quand on accede au mode de travail ISO un écran spécial apparait dans lequel il est possible d’éditer
jusqu’a 6 blocs de programme en code ISO ou en haut niveau.

Exemple: [1SO]

G95 G96 S120 M

GO 2100
G1 X30 FO.

ESC
Une fois édité le bloc ou les blocs désirés taper sur la t Dans la partie supérieure droite

apparaitra le symb

A_partir de ce moment, les blocs edités pourront étre simulés, exécutés ou mémorisés comme pour
n'importe quelle opération ou cycle.

GRAPHICS|

Pour simuler, taper sur la touches] Pour exécuter, taper sur la E njs He

La CNC permet de combiner des blocs édités en code ISO avec des cycles d'usinage standard et/ou
d'utilisateur pour élaborer des programmes piece. La maniere de le faire et celle d’opérer avec ces
programmes sont détaillées dans le chapitre «Mémorisation de Programmes» de ce manuel.

Pour mémoriser des blocs édités en code ISO taper sur la e
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CNC 8055MC 4.  Travail avec des opérations ou cycles

4. TRAVAIL AVEC DES OPERATIONS OU CYCLES

Pour sélectionner les Opérations ou Cycles d’'usinage, il faut utiliser les touches suivantes de la CNC

TYIYLIfE
ELEL

gege

ECiEICEIE
v

Quand on tape sur la toucﬁ% la CNC montre tous les cycles d’'usager qu’a défini le fabricant de
la machine avec l'application WGDRAW.

Le cycle d'usager s’édite comme n’importe quel autre cycle standard du mode MC.

Une fois définies toutes les données requises, I'usager peut Simuler ou Exécuter le cycle, comm
n'importe quel autre cycle standard du mode MC.

Quand on tape sur n'importe quelle autre touche, la CNC sélectionne le cycle d’'usinage standar
correspondant, en changeant l'affichage de I'écran et en éclairant le voyant de la touche qui a ét
tapée (indicatif de cycle sélectionné).

Les Opérations ou cycles qui peuvent étre sélectionnés avec chacune des touches sont les suivant

4| Alésage a mandrin 2 Surfacage
% Alésage Poche avec Profil
% Filetage g Moyeu Rectangulaire et Circulaire

2 Percage (2 niveaux) et Pointagé /7| Poche Rectangulaire (2) et Circulaire

&7 Fraisage de Profil (2 niveaux) | .~* | Positionnement (2 niveaux)

Lorsque I'Opération ou cycle d'usinage dispose de plusieurs niveaux, il faut taper sur la fotiche
pour sélectionner le niveau de cycle désiré.

Les opérations d'Alésage a mandrin, Alésage, Filetage, Percage et Pointage peuvent étre effectué
dans la position qu'occupe l'outil ou bien leur associer un positionnement avec les touches:

AR

La CNC permet de combiner des blocs édités en code ISO avec des cycles d’'usinage standard et/
d’utilisateur pour élaborer des programmes piéce. La facon de le faire et le mode de travailler ave«
ces programmes est expligué au chapitre “Mémorisation de Programmes” du présent manuel.

Pour pouvoir abandonner le cycle et revenir a I'écran standard, il faut taper sur la touche qui
, . , L, ESC
correspond au cycle sélectionné (celle dont le voyant est allumé) ou sur la e

Note: Les opérations ou cycles peuvent modifier les parameétres globaux 150 a 299, les deux inclus
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4, Travail avec des opérations ou cycles CNC 8055MC
4.1. Mode d'édition de l'opération

4.1 MODE DEDITION DE L'OPERATION

Une fois que le mode d’édition du cycle a été sélectionné, la CNC affiche un écran du type suivant:

15:28:42' |
C) > | FILETAGE | x[_ooosmooo]  F[__Lowo] < <>
¥[_ooozz003 ] s 150
z [ —00807.480 | T
[
| X Y 0.0000
Or | —— -
7 — 7 Zs 0.0000 7 0.0000 4_@
a7 17
a1k
¢ / P 0.0000 t  0.0000
7
Dt T
=k
<:> > El F 0.000 S 150 T 3 D3 < (:)
|

1.- Dénomination de I'Opération ou Cycle de travail sélectionné.

2.- Graphique d'aide.

3.-Quand il s'agit d'un positionnement elle indique l'opération associée.

4.- Etat actuel de la machine. Cotes et conditions d’usinage.

5.-Données qui définissent la géométrie de l'usinage.

6.- Conditions d’usinage pour I'opération.
La CNC affichera en mode brillant, ce qui indique qu’elle est sélectionnée, une icbne, une cote ou
une des données qui définissent I'opération ou le cycle.

Pour sélectionner une autre icone, donnée ou cote, il est possible de:

a) Utiliser les touch@’ {m

b) Taper sur la touct{ﬁ %}W ou [@ La CNC sélectionne la premiere cote correspondant

a l'axe en question. Si on tape a nouveau sur cette touche, la cote correspondant a I'axe en
question sera sélectionnée.

c) Taper sur la toucher Joul 7). La CNC sélectionne la donnée d’ébauche correspondante. Si
p

on tape a nouveau sur cette touche, la donnée de finition correspondante sera sélectionnée.

Fﬁ’ Fﬁ La CNC sélectionne la précédente ou la suivante.

d) Taper sur la touc. La CNC sélectionne la donnée "S" d’ébauche. Si on tape a nouveau
sur cette touche, la donnée “S” de finition sera sélectionnée.
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CNC 8055MC

Travail avec des opérations ou cycles
Mode d'édition de Il'opération

4,
4,
4.1.1 Définition des conditions d’usinage

1.
1.

4.1.1 DEFINITION DES CONDITIONS D’USINAGE

Certaines opérations maintiennent les mémes conditions d'usinage pendant toute I'exécutio
(alésage a mandrin, alésage, ...

D'autres opérations utilisent des conditions d'usinage pour I'ébauchage et d'autres conditions pot

la finition (poches, moyeux, ..

)

On indique sur cette section, comment définir toutes ces données.

Avance des axes (F)

Se situer sur cette donnée, saisir la valeur désirée et taper sur Ia

Vitesse de rotation de la broche (S)

Se situer sur cette donnée, saisir la valeur désirée et taper sur Ia

Sens de rotation de la broch

ey

Se situer sur cette donnée et taper sur la to

Outil d'usinage (T)

ENTER
Se situer sur cette donnée, saisir la valeur désirée et taper sur Iae

Il est possible aussi d’accéder au mode de Calibrage d’'outils pour consulter ou modifier les donnée

correspondant a l'outil sélectionné. Pour cela se placer sur le champ “T” et taper sur la ttiche
2

Pour abandonner le mode de Calibrage d’Outils et revenir au cycle, taper sur I e

Passe d’ébauched)

Se situer sur cette donnée, saisir la valeur désirée et taper sur la e

La passe d’ébauche est toujours définie en rayons.

Surépaisseur de la finition g,

o7)

Se situer sur cette donnée, saisir la valeur désirée et taper sur Iae

4.1.2 PLAN DE SECURITE

Dans toutes les opérations il existe quatre plans de travail: %

Plan de départou position qu’'occupe I'outil en appelant le cycle,
Il n'y a pas besoin de définir.

[ 1lmm
Plan de sécurité On I'utilise pour la premiére approche et pour le j%

recul de l'outil aprés l'usinage. Se définit avec le paramésre

Plan d’approche a la piece. Il n'y a pas besoin de définir. Il se calcule sur la CNC, a 1 mm de

la surface de la piéce.

Surface de la piéceElle se définit avec le paramétre

L’outil se déplace en rapide (G00) au plan de sécurité (Zs), continue a se déplacer en rapide au ple
d’approche (jusqu’a 1mm de la surface de la piéce) et enfin se déplace en avance de travail (GO

jusqu’a la surface de la piéc

e.

FAGOIla
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Travail avec des opérations ou cycles CNC 8055MC
Simulation et exécution de l'opération

L’approche a la surface de la piéce dépend de la position qu’occupe l'outil.

S
'GOQ
s
o7 Go0_——

Qoo / GO0

GO0 GO0
7s GO 7s GO

lmm lmm

S'il est au dessus du plan de sécurité (image de gauche), il se déplace premiérement sur X,Y et ensuite
sur Z.

S'’il est en dessous du plan de sécurité (image de droite), il se déplace premieérement sur Z jusqu’au
plan de sécurité, ensuite sur X, Y et enfin sur Z jusqu’a la surface de la piéce.

4.2 SIMULATION ET EXECUTION DE L'OPERATION

Il existe 2 modes de travail avec opérations ou cycles: Mode d’Edition et Mode d’exécution

e | | | I
¥ [ 00044.000 F 1.000
[ FILETAGE || =2 FILETAGE ] (ax]
2 [(=00397.490 T3]
I I
I I
I X Y  0.0000 I X Y  0.0000
———————— Zs P
Z Zl“l? Zs 0.0000 Z  0.0000 z Z ’? Zs 0.0000 Z  0.0000
é // P P 0.0000 t 0.0000 é // P P 0.0000 t 0.0000
1777 o 1777
t t
©
El F 0.000 5150 T 3 D3 Izl F 0.000 3150 T 3 D3
1 1

Mode d’Edition Mode d’Exécution

ESC

Pour passer du mode d’Edition au mode d’Exécution il faut taper sur la fodcke

Pour passer du mode d’Exécution au mode d’Edition il faut taper sur une des touches suivantes:
FEE B E ) S

La simulation de Ioperatlon ou cycle peut étre effectuée dans n'importe lequel des deux modes. Pour cela
il faut taper sur la touct

Pour plus information consulter le chapitre "Exécution et Simulation" de ce méme manuel.
||' he

Pour plus information consulter le chapitre "Exécution et Simulation" de ce méme manuel.

=~

Pour exécuter I'opération ou cycle il faut sélectionner le mode d’exécution et taper sur |
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Travail avec des opérations ou cycles
Opération de fraisage de profil

4,

CNC 8055MC a3

4.3 OPERATION DE FRAISAGE DE PROFIL

F3

Pour sélectionner 'opération de fraisage de profil, taper sur la t#

Ce cycle peut étre défini de deux manieres différentes:

Niveau 1.
15:28:42 I I
PROF}[L ]L | X[ 12345.000 | F [ 1234.000
Y 12345.000 S
z 12345.000 T
X1 Y1 12345.0000
P1 X 12345.0000 T 12345.0000
7 12345.0000
z g P2 X 12345.0000 C 12345.0000
Zx 7 12345.0000 //%
,,,Zi,,,,,,? Xn 12345.0000 Yn 12345.0000
L I% 771} Zs 12345.0000 7 12345.0000
* Tl 5 P 12345.0000 1 12345.0000
FZ 12345.0000
EBAUCHE . m
F  12345.0000 S 12345 T 00 D 00
FINITION .
F 12345.0000 S 12345 T 00 D 00 § 12345.0000
G ' )

Il faut définir Le point initial (X1, Y1), les points intermédiaires (P1 a P12), le point final (Xn,
Yn) et les conditions d'usinage sur Z (Zs, Z, P, |, Fz)

De plus, dans la zone de données de I'opération d’ébauchage il faut définir si le
fraisage s'effectue avec ou sans compensation de rayon de l'outil.

Niveau 2.
15:28:42' I
| | x [ 12345.000 ] F [ 1232000
FRAISAGE PROFIL e —
Z 12345.000 T [00]
/ X Y 12345.0000
PROFIL 0001
XY
p A
124
Zs
B —
i’ I;C 771} Zs 12345.0000 7 12345.0000
* [ 5 P 12345.0000 I 12345.0000
i
FZ 12345.0000
EBAUCHE . m
F 12345.0000 S 12345 T 00 D 00
FINITION .
F 12345.0000 S 12345 T 00 D 00 & 12345.0000
G ' )

Il faut définir Le point initial (X, Y), le numéro de «Programme de Profil» et les conditions
d'usinage sur Z (Zs, Z, P, |, Fz)

De plus, dans la zone de données de l'opération d’ébauchage, il faut définir si le
fraisage s’effectue avec ou sans compensation de rayon de l'outil.
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4. Travail avec des opérations ou cycles CNC 8055MC
4.3 Opération de fraisage de profil

4.3.1 DEFINITION DES DONNEES

Cotes du point initial et point final

Les cotes se définissent une par une. Aprés s’étre situé sur les cotes de I'axe que I'on veut définir,
on peut:

a) Introduire la valeur manuellement. Taper la valeur désirée et taper sur Ia
b) Assigner la position actuelle de la machine.

Déplacer 'axe, avec la manivelle ou les touches de JOG, jusqu’au point désiré. La fenétre
supérieure droite affiche la position de I'outil a tout moment.

RECALL , , . , ,
Taper sur la touch pour que la donnée sélectionnée assume la valeur montrée dans
la fenétre supérieure droite.

ENTER
Taper sur la touch

Points intermédiaires (Niveau 1)

Les points intermédiaires se définissent un par un. Sur chaque point sont définis:

Les cotes X, Y, qui se définissent une par une comme les cotes du point initial et final.

Le type d'aréte c .
[ R R [ C

Pour sélectionner le type d’aréte, se placer sur cette icbne et taper sur Ia@he

Quand on n'utilise pas les 12 points de définition, le premier point non utilisé doit étre défini avec
les mémes coordonnées que le dernier point du profil.

Conditions d’'usinage sur Z (Zs, Z, P, |, Fz)

Les conditions d’'usinage se définissent une par une.
Les valeurs Zs et Z se définissent comme les cotes du point initial et final.

Pour définir le reste des valeurs (P, |, Fz), se placer dans la fenétre correspondante, taper la valeur

L ., ENTER
désirée et taper sur la tou.

Fraisage avec ou sans compensation de rayon de ['outil.

é” Sans compensation de rayon d’outil
IE Avec compensation de rayon d’outil a gauche
EI Avec compensation de rayon d’outil a droite

Pour sélectionner le type de compensation se placer sur cette icbne et taper sur uche
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N M 4. Travail avec des opérations ou cycles
CNC 8055MC 4.3.2 Définition du profil (niveau 2)

4.3.2 DEFINITION DU PROFIL (NIVEAU 2)

Pour définir le "Programme du Profil" on peut:

Introduire directement le numéro de "Programme du Profil".
Si le "Programme du Profil* est connu, introduire le numéro de programme et ta.r

Accéder au répertoire de "Programmes du Profil" pour sélectionner I'un d'eux
> l - - A~ - ’ V& o) .
Taper sur la touc Le cycle fixe affichera une fenétre avec les programmes de profil étant définis.

7 ~ oy “ 4 l
Pour se déplacer sur cette fenétre utiliser les tou..

Positionner le curseur sur le programme désiré et taper sur la

A~ , . - D > <
Pour abandonner cette fenétre, sans sélectionner aucun programme, utiliser Ie

Editer un nouveau "Programme du Profil"

Pour éditer un nouveau "Programme ", introduire le numéro de programme (entre 0 et 999) et

RECALL
taper sur la touch

La CNC affichera la fenétre correspondant a I'éditeur de profils de la CNC 8055 M (consulter le
manuel d'Utilisation de la CNC 8055 M, chapitre 4 section "Editeur de profils" pour ['utilisation).

Une fois édité le Profil, la CNC sollicite le commentaire que I'on veut associer au "Programme
du Profil" qui a été édité.

Introduire le commentaire désiré et taper sur la to

) . ESC
Si on ne veut pas de commentaire taper sur la t

Modifier un "Programme du Profil" déja existant.

e . . RECALL
Pour modifier un "Programme " introduire la nombre de programme et taper sur IaMe

La CNC affichera dans la fenétre de I'éditeur de profils le profil qui est défini actuellement.

On peut:  Ajouter de nouveaux éléments a la fin du profil actuel.
Modifier les données de n'importe quel élément.
Modifier ou inclure chanfreins, arrondissements, etc.
Effacer des éléments du profil.

On ne peut pas effacer directement un élément intermédiaire du profil. Pour I'effacer il faut
effacer un par un tous les éléments, a partir du dernier défini, jusqu'a arriver a celui désire.

Effacer un «Programme du Profil» déja existant.
Taper sur la touch.] le cycle fixe affichera les programmes de profil qui sont définis.

Positionner le curseur sur le “Programme du Profil” que I'on veut effacer et taper sur I e
La CNC demande confirmation.

Notes:Les programmes de profil sont accessibles aussi sous le mode 8055M étant donné que la CN¢
les mémorise internement comme P 997xxx.
Exemple: Le programme de profil 123 se mémorise internement comme P997123.

En mémorisant un programme piéce, qui contient un cycle quelconque de profil niveau 2,
dans un dispositif externe, PC, lecteur de disquettes, etc. Mémoriser aussi le cycle de profil
P997xxx associeé.
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4. Travail avec des opérations ou cycles CNC 8055MC
4.4  Opération de surfacage

4.4  OPERATION DE SURFACAGE

Pour sélectionner I'opération de surfacage, taper sur la tQue!

/- Y
15:28:42 I I
SURFACAGE BIDIR. SUR Xl XL dzsemom]  r[ 1255000
) Y[ 12345.000 ] s [1234]
7 [ 12345.000] T [00]

X1 [12345.0000 Y1 12345.0000
L 12345.0000 H 12345.0000

E 12345.0000

Zs 12345.0000 7 12345.0000
P 12345.0000 1 12345.0000

FZ 12345.0000 6z 12345.0000

EBAUCHE
F 12345.0000 S 12345 T 00 D 00 A 12345.0000

A )

Il faut définir Le type de surfacage, le point initial (X1, Y1), les dimensions du surfagage (L,
H, ET) et les conditions d'usinage sur Z (Zs, Z, P, |, Fz)

De plus, il faut définir le pas de fraisagA) (dans la zone de données de

'opération d’ébauchage et la surépaisseur de finitidr) dans la zone de
données de l'opération de finition.

4.4.1 DEFINITION DES DONNEES

Type de surfacage
Pour sélectionner le type de surfagage, se placer sur cette icone et taper sur Igche

Cotes du point initial

Les cotes se définissent une par une. Aprés s’étre situé sur les cotes de I'axe que I'on veut définir,
on peut:

a) Introduire la valeur manuellement. Taper la valeur désirée et taper sur Ia
b) Assigner la position actuelle de la machine.
Déplacer 'axe, avec la manivelle ou les touches de JOG, jusqu’au point désiré. La fenétre
supérieure droite affiche la position de I'outil a tout moment.
RECALL , , . , ,
Taper sur la touch pour que la donnée sélectionnée assume la valeur montrée dans

la fenétre supérieure droite.

ENTER
Taper sur la touch
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CNC 8055MC 4.  Travail avec des opérations ou cycles
4.4  Opération de surfagage

Dimensions du surfacage (L, H, E)

Se définissent une par une. Se placer dans la fenétre correspondante, taper la valeur désirée

ENTER
taper sur la touch

Quand on programme le paramétre «E» avec une valeur inférieure au rayon de l'outil, la CNC
exécute le surfacage avec un valeur «E» égale au rayon de l'outil.

Conditions d’'usinage sur Z (Zs, Z, P, |, Fz)

Les conditions d'usinage se définissent une par une.
Les valeurs Zs et Z se définissent comme les cotes du point initial et final.
Pour définir le reste des valeurs (P, |, Fz), se placer dans la fenétre correspondante, taper la vale

L, ., ENTER
désirée et taper sur la touc.

Pas de fraisaged) et surépaisseur de finitiondz)

Se définissent un par un. Se placer dans la fenétre correspondante, taper la valeur désirée et taj

ENTER
sur la touch
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CNC 8055MC

4. Travail avec des opérations ou cycles
4.5 Cycle de Poche avec Profil

4.5 CYCLE DE POCHE AVEC PROFIL

F5

Pour sélectionner I'opération de fraisage de profil taper sur la tquéh
Ce cycle peut étre défini de deux manieres différentes:

11}

| I | I
POCHE PROFIL 2D | X[eai5000 ¥ [1zsa000 | POCHE PROFIL 3D | x[1z5s000 F [1z3e000
Y[ 12345.000 s[1eeq] Y[ 12345.000] s [T281]
f 2 [ TE586000  [00] 2 12386600 T [09]
T
PROFIL om0 [POCHE 3D[ZEH]] P. XY 2
la. P.XZl 3 P.X©2 0
s P.XZ3 0  P.X4 0
£
I X
— = e —
- = o -
2 1 7s 12345.0000 7 12345.0000 / i Zs 12345.0000 7 12345.0000
t,, % ZEn P 123450000 [ 12345.0000 //////////////////////////4 P 12345.0000  I1 12345.0000
Vzzrmzzzzzes 5
FZ 12345.0000 FZ 12345.0000  I2 12345.0000
EBAUCHAGE . T 00 D00 T 00 D 00
T oot oo s saus 5 oo iesisoomn T oo s ias £ om0 s sesisoomo
T 00 D oo 4 12345.0000 N 00 FINITION T 00 D 00 4 12345.0000
F 123450000 5 12845 O  0.0000 & 123450000 F 123450000 S 12845 R 00000 & 12345.0000
1 1

Poche avec Profil 2D Poche avec Profil 3D

Une poche se compose d'un contour ou profil extérieur (1) et d’'une série de contours ou profils

intérieurs a celui-ci (2). Les profils intérieurs s’appellent flots.
2
1 7

Les poches 2D (figure supérieure gauche ) ont toutes les parois du profil extérieur et des ilots verticales.
Les poches 3D (figure supérieure droite) peuvent avoir une, plusieurs ou toutes les parois du profil

extérieur et/ou des flots non verticales (jusqu'a un maximum de 4).

Programmation de poches 2D
En définissant le Profil il faut définir, en plus du contour extérieur de la poche, le contour ou les

contours des flots.

L’'usinage sur Z se définit avec:
Cote du plan de SECUNMLE ...........eiiiiiiiiii e (Zs).....
Profondeur de la POCNE ..........ouiiiiiiiee e (P)
Avance avec laquelle pénetre l'outil SUr Z........cccccoviiiiiiiiiiiineennn, (Fz)

Cote de la surface de 1a PIECE ........oeiiiiiiiiiiiii e 2)
PAS SUI Z .. 0]

Dans la zone de données de l'opération d’ébauchage il faut définir:

L'angle de pénétration latérale ............cccooviiiiiiiiiiiiiiiiiice e B)...... (
Le pas de fraISAgE ........uuieiiiiiiiiiiiiiiiei it A)....... (

Dans la zone de données de l'opération de finition il faut définir:

L'angle de pénétration latérale .............cccoiiiiiiiiiiiiiiiiiee e (q)

Surépaisseur de finition au fond ..........ccoociiiiiiii 0z).... (

Surépaisseur de finition dans les parois latérales............ccccceeennnnne. o) NPT (
(N)

Nombre de passes de finition sur Z

FAGOR 3

Chapitre 4 - page 10



CNC 8055MC 4. Travail avec des opérations ou cycles
4.5 Cycle de Poche avec Profil

Programmation de poches 3D.

Le numéro d’identification de la poche. (POCHE. 3D)
On peut disposer de plusieurs poches 3D. La CNC associe a chaque poche 3D toutes le
données de celle-ci (profil de surface, profils de profondeur, conditions d'usinage, etc.)

Profil (P. XY). C'est le Profil de surface ou profil sur le plan X,Y
Il doit indiquer, en plus du contour extérieur de la poche, le contour ou les contours des possibles Tlots

Profil (P. Z1). Le Profil de profondeur correspondant au premier profil défini
Normalement il correspond au contour extérieur de la poche.

Profil (P. Z2). Le Profil de profondeur correspondant au deuxieme profil défini
Normalement il correspond au contour du premier flot défini.

Profil (P. Z3). Le Profil de profondeur correspondant au troisieme profil défini
Normalement il correspond au contour du deuxieme flot défini.

Profil (P. Z4). Le Profil de profondeur correspondant au quatriéme profil défini
Normalement il correspond au contour du troisieme Tlot défini.

Une fois définis tous les profils il faut valider la configuration de la poche 3D. Pour cela, on se situe

sur I’icéne et on tape sur la touc pour valider la poche. Le Cycle affichera I’ic

L'usinage sur Z se définit avec:

Cote du plan de SECUNMLE .........eeviiiiiiiii e (Zs).....
Profondeur de la POCNE ... P)
Avance avec laquelle pénétre l'outil SUr Z........cccoooiiiiieiiiiiiiieniie, (Fz)..
Cote de la surface de 1a PIECE .......ueeiiiiiiiiii e 2)
Pas sur Z de I'ébauchage...........cccoiiiiiiiiiiiiiiiieceieee e (L1)......
Pas sur Z de la semi-finition ... (12)....
Dans la zone de données de l'opération d’ébauchage il faut définir:
L’angle de pénétration latérale .............ccoeeeiiiiiiiiiiiiiieeeeee e B)...... (
Le Pas de fraiSAgE ........ooocuuiiiiiiiieee et A)....... (
Dans la zone de données de l'opération de finition il faut définir:
Rayon de la pointe de I'outil de fiNItioN ..o (R)
Pas de fINITION .......ooviiiiii e £)n... (
Surépaisseur de finition dans les parois latérales.............cccceeeennnnee. D). (

Sens des passes de finition dans les parois ...................... . @

Notes: Le programme de configuration de poche et les programmes de profil sont accessibles
aussi en mode “M” étant donné que la CNC les garde internement comme:
P995xxx Configuration de la poche 3D
P998xxx Les profils du plan X,Y, aussi bien dans les poches 2D et 3D.
P996xxx Les profils de profondeur des poches 3D
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4. Travail avec des opérations ou cycles N M
45 Cycle de Poche avec Profil CNC 8055MC

4.5.1 DEFINITION DES DONNEES

Conditions d’'usinage sur Z (Zs, Z, P, Fz, 1, 11, 12)

Les conditions d’'usinage se définissent une par une.

Pour définir les valeurs (P, Fz, I, 11, 12), se placer dans la fenétre correspondante, taper la valeur

s 7 ENTER
désirée et taper sur la tou.

Pour définir les valeurs (Zs et Z), se placer dans la fenétre correspondante, on peut:

a) Introduire la valeur manuellement. Taper la valeur désirée et taper sur Ia
b) Assigner la position actuelle de la machine.

Déplacer 'axe, avec la manivelle ou les touches de JOG, jusqu’au point désiré. La fenétre
supérieure droite affiche la position de I'outil a tout moment.

RECALL , , . , ,
Taper sur la touch pour que la donnée sélectionnée assume la valeur montrée dans
la fenétre superieure _droite.
Taper sur la touch

Pas de fraisaged) et finition (&)

Se placer dans la fenétre correspondante, opération d’ébauchage ou finition, taper la valeur

L ., ENTER
désirée et taper sur la tou

Angles de pénétration latéralef( 6)

Se placer dans la fenétre correspondante, opération d’ébauchage ou finition, taper la valeur

s 7 ENTER
désirée et taper sur la tou

-5 <&

Surépaisseurs de finition: dans les parois latérale® ét dans le fond dz)

Se placer dans la fenétre correspondante, opération de finition, taper la valeur désirée et taper

ENTER
sur la touch

Rayon de la pointe de l'outil de finition (R)

Se placer dans la fenétre correspondante, opération de finition, taper la valeur désirée et taper

ENTER
sur la touch

Sens des passes de finition dans les oa@
Pour sélectionner le sens des passes de finition dans les parois
se place sur cette icbne et taper sur la to.ﬁ|
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N M 4, Travail avec des opérations ou cycles
CNC 8055MC 4.5 Cycle de Poche avec Profil

4.5.2 DEFINITION DU PROFIL

Pour définir un profil on peut, aprés avoir sélectionné la fenétre correspondante:

Introduire directement le numéro de "Programme du Profil".
Si le "Programme du Profil* est connu, introduire le numéro de programme et ta.r

Accéder au répertoire de "Programmes du Profil" pour sélectionner I'un d'eux
= l - - A~ - ’ V& o) .
Taper sur la touc Le cycle fixe affichera une fenétre avec les programmes de profil étant définis.

7 A~ oy S 4 l
Pour se déplacer sur cette fenétre utiliser les ton.'

Positionner le curseur sur le programme désiré et taper sur la

~ P . g # 3 <
Pour abandonner cette fenétre, sans sélectionner aucun programme, utiliser Ie

Editer un nouveau "Programme du Profil"

Pour éditer un nouveau "Programme ", introduire le numéro de programme (entre 0 et 999) et

RECALL
taper sur la touch

La CNC affichera la fenétre correspondant a I'éditeur de profils de la CNC 8055 M (consulter le
manuel d'Utilisation de la CNC 8055 M, chapitre 4 section "Editeur de profils" pour ['utilisation).

Une fois édité le Profil, la CNC sollicite le commentaire que I'on veut associer au "Programme
du Profil" qui a été édité.

Introduire le commentaire désiré et taper sur la to

ESC

Si on ne veut pas de commentaire taper sur la toughe

Modifier un "Programme du Profil" déja existant.

. g . . RECALL
Pour modifier un "Programme " introduire la nombre de programme et taper sur IaMe

La CNC affichera dans la fenétre de I'éditeur de profils le profil qui est défini actuellement.

On peut:  Ajouter de nouveaux éléments a la fin du profil actuel.
Modifier les données de n'importe quel élément.
Modifier ou inclure chanfreins, arrondissements, etc.
Effacer des éléments du profil.

On ne peut pas effacer directement un élément intermédiaire du profil. Pour I'effacer il faut
effacer un par un tous les éléments, a partir du dernier défini, jusqu'a arriver a celui désiré.

Effacer un «Programme du Profil» déja existant.
Taper sur la touch.] le cycle fixe affichera les programmes de profil qui sont définis.

Positionner le curseur sur le “Programme du Profil” que I'on veut effacer et taper sur I e
La CNC demande confirmation.

Notes: Les programmes de profil sont accessibles aussi dans le mode “M” étant donné que la CNC
les garde internement comme:
P995xxx Les profils de configuration de la poche 3D
P998xxx Les profils du plan X,Y, dans les poches 2D et 3D.
P996xxx Les profils de profondeur des poches 3D

En sauvant un programme piece contenant un cycle de poche avec profil, dans un dispositi
externe, PC, lecteur de disquettes, etc.., sauver aussi les programmes de profil associés.
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4. Travail avec des opérations ou cycles CNC 8055MC
4.5 Cycle de Poche avec Profil

4.5.3 EXEMPLE DE DEFINITION DE PROFILS

Exemple de définition d'un profil 2D sans Tlots:
Poche 2D Profil Recall

Configuration
Axe Abscisses: X Axe Ordonnés: Y
Autozoom: Oui Valider

Profil

Point Initial X 20 Y -8 Valider

Droite X 20 Y -40 Valider

Droite X145 Y -40 Valider

Droite X145 Y -25 Valider 40

Arc horaire Xf 145 Yf25 R 25 Valider

Droite X 145 Y 40 Valider 8| 25

Droite X20 Y40 Valider - — ‘

Droite X 20 Y 8 Valider

Droite X 55 Y 8 Valider

Droite X 55 Y -8 Valider —40

Droite X 20 Y -8 Valider }
Arétes Chanfrein . 15

Sélectionner angle inférieur gaudBeter Chanfrein 15 Enter”
Sélectionner angle supérieur gauche EnterChanfrein 15 Enter
Esc

Finir Sauver Profil

Exemple de définition d’'un profil 2D avec Tlots:

Poche 2D Profil 2Recall
Configuration
Axe Abscisses: X Axe Ordonnés: Y
Autozoom: Oui Valider
Profil (profil extérieur)
Point Initial X 20 YO Valider
Droite X 20 Y -40 Valider
Droite X145 Y -40 Valider
Droite X145 Y 40 Valider
Droite X 20 Y 40 Valider
Droite X 20 YO Valider 40
Arétes Chanfrein o5
Sélectionner angle inférieur gauclimter &
Chanfrein 15Enter o——
Sélectionner angle inférieur droit Enter 25
Chanfrein 15Enter —25
Sélectionner angle supérieur droitEnter —40
Chanfrein 15Enter
Sélectionner angle supérieur gauche Enter

Chanfrein 15Enter 0 50 115 145
Esc
Nouveau Profil  (ilot)
Profil
Point Initial X115 Y -25 Valider
Droite X115 YO Valider
Arc horaire Xf 90 Yf 25 Xc 115
Yc25 R25 Valider
Droite X 50 Y 25 Valider
Droite X 50 YO Valider
Arc horaire Xf 75 Yf -25 Xc 50
Yc-25 R25 Valider
Droite X115 Y -25 Valider
Finir Sauver Profil
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CNC 8055MC 4.

Travail avec des opérations ou cycles
Cycle de Poche avec Profil

Exemple de définition d’'un profil 3D sans flots:

Poche 3D=1

P.XY=3 Recall

Configuration
Axe Abscisses: X Axe Ordonnés: Y
Autozoom: Oui Valider

Profil  (profil extérieur)
Point Initial X 20 YO Valider

Droite X 20 Y -40 Valider
Droite X 145 Y -40 Valider
Droite X145 Y 40 Valider
Droite X 20 Y 40 Valider
Droite X 20 YO Valider

Finir Sauver Profil

P.Zz1=1 Recall

Configuration
Axe Abscisses: X Axe Ordonnées: Z
Autozoom: Oui Valider

Profil  (profil profondeur)
Point Initial X 20 Z0 Valider
Droite X 30 Z -20 Valider
Finir Sauver Profil

Exemple de définition d’'un profil 3D avec ilots:

Poche 3D= 2
P.XY=4 Recall
Configuration
Axe Abscisses: X Axe Ordonnés: Y

Autozoom: Oui Valider
Profil (profil extérieur)

Point Initial X 20 YO Valider

Droite X 20 Y -40 Valider

Droite X 145 Y -40 Valider

Droite X145 Y 40 Valider

Droite X 20 Y 40 Valider

Droite X 20 YO Valider
Nouveau Profil  (ilot)

Cercle X625 YO Xc 825

YcO Valider

Finir Sauver Profil

P.Z1= 2 Recall

Configuration
Axe Abscisses: X Axe Ordonnées: Z
Autozoom: Oui Valider

Profil  (profil profondeur extérieur)
Point Initial X 20 Z0 Valider

Droite X 30 Z -20 Valider
Finir Sauver Profil
P.Zz2= 3 Recall

Configuration
Axe Abscisses: X Axe Ordonnées: Z
Autozoom: Oui Valider

Profil  (profil profondeur ilot)
Point Inital X 775 ZO0 Valider
Droite X625 Z-20 Valider

Finir Sauver Profil

=
20 30
40
30
[o N
-30
—40
20 30 135145
0 —
.
=
20 30
40
30
10
0
\ 40
—-30
—40
20 30 82,5 135145

FAGOIla
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4. Travail avec des opérations ou cycles CNC 8055MC
4.6 Cycles de Moyeu Rectangulaire et Circulaire
4.6 CYCLES DE MOYEU RECTANGULAIRE ET CIRCULAIRE
Pour sélectionner les cycles de moyeu, taper sur la clA..’.-T‘r'ﬁr
: =1
Cycle de Moyeu Rectangulaire
e N
15:28:42 I I
[MOYEU RECTANGULAIRE | | X2eem) @i
7 [ 12345.000 ] T
AtjlrrF_:_:_:_:_:_:_:_E—l :%6 X Y 12345.0000
I»II H%III L 12345.0000 H 12345.0000
ILL’Y_ _____ _.!_H o 12345.0000 Q 12345.0000
r 12345.0000
Zs 12345.0000 7 12345.0000
P 12345.0000 I 12345.0000
FZ 12345.0000
EBAUCI;'I‘E 12345.0000 S 12345 T 00 D 00 A 12345.0000
.
FINITIOFI?I 12345.0000 S 12345 T 00 D 00 éi 122122282 oo
|
. )

Il faut définir Le point initial (X, Y), les dimensions du moyeu (L, H), I'angle d’inclinaism)) (

Cycle de Moyeu Circulaire

la quantité de matériel que I'on veut éliminer (Q), le type d’angle et les conditions
d’'usinage sur Z (Zs, Z, P, |, Fz)

Dans la zone d’ébauchage définir le pas de fraisApet(le sens d’usinag

Dans la zone de finition définir les surépaisseurs de finidoet §z), le nombre de

passes de finition et le sens d’usir@

15:28:42' I
| MOYEU CIRCULAIRE | X [_12345.000 ] ¥ 1234000
Y[ 12845.000 | s [ 1=34]
Z 12345.000 T [00]
Xc Yc12345.0000
R 12345.0000  Q 12345.0000
Zs 12345.0000  Z 12345.0000
P 12345.0000 I 12345.0000
FZ 12345.0000
EBAUCHE
F 12345.0000 S 12345 T 00 D 00 A 12345.0000
FINITION 5 12345.0000 H 00
F 12345.0000 S 12345 T 00 D 00 & 12345.0000
G : )

Il faut définir Les coordonnées du centre (Xc, Yc), le rayon du moyeu (R), la quantité de matériel

que 'on veut éliminer (Q) et les conditions d'usinage sur Z (Zs, Z, P, |, F2)
Dans la zone d'ébauchage définir le pas de fra&pet(le sens d’usinage

Dans la zone de finition définir les surépaisseurs de finidoet dz), le nombre de
passes de finition et le sens d’usir@
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CNC 8055MC 4. Travail avec des opérations ou cycles
4.6 Cycles de Moyeu Rectangulaire et Circulaire

4.6.1 DEFINITION DES DONNEES

Cotes du point initial

Les cotes se définissent une par une. Apres s’étre situé sur les cotes de I'axe que I'on veut définir
on peut:

a) Introduire la valeur manuellement. Taper la valeur désirée et taper sur la .
b) Assigner la position actuelle de la machine.

Déplacer l'axe, avec la manivelle ou les touches de JOG, jusqu’au point désiré. La fenétre
supérieure droite affiche la position de I'outil a tout moment.

RECALL , L . , ,
Taper sur la touch pour que la donnée sélectionnée assume la valeur montrée dans
la fenétre supérieure droite

ENTER
Taper sur la touch

Moyeu Rectangulaire: Dimensions, angle d’inclinaison et matériel a éliminer

Se définissent une par une. Se placer dans la fenétre correspondante, taper la valeur désirée

ENTER

taper sur la touche §

Type dangle ~ ——— C

Pour sélectionner le type d’angle, se placer sur cette icbne et taper sur Iahe

Moveu Circulaire: Coordonnées du centre, rayon et matériel & éliminer

Se définissent une par une.
Les coordonnées du centre (Xc, Yc) se définissent comme les cotes du point initial et final.

Pour définir le reste des valeurs (R, Q), se placer dans la fenétre correspondante, taper la valel

ENTER

désirée et taper sur la touchg

Conditions d’'usinage sur Z (Zs, Z, P, |, Fz)

Les conditions d'usinage se définissent une par une.
Les valeurs Zs et Z se définissent comme les cotes du point initial et final.

Pour définir le reste des valeurs (P, |, Fz), se placer dans la fenétre correspondante, taper la vale

L, ., ENTER
désirée et taper sur la touc.

Pas de fraisaged)
Surépaisseurs de finition: dans les parois latérale® et dans le fond dz)
Nombre de passes de finition (N)

Se placer dans la fenétre correspondante de 'opération de finition, taper la valeur désirée et tape

ENTER
sur la touch
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4.
4.7

Travail avec des opérations ou cycles
Cycles de Poche Rectangulaire (2 niveaux) et Circulaire

CNC

8055MC

4.7

Pour sélectionner les cycles de poche, taper sur la tc

Cycle de Poche Rectangulaire
(Niveau 1)

F7

M

CYCLES DE POCHE RECTANGULAIRE (2 NIVEAUX) ET CIRCULAIRE

Il faut définir

15:28:42' I
| POCHE SIMPLE | x [_12345.000 ] F [1234.000
v [ 12345.000 ] s [ 1234]
z 12345.000 T [00]
I LE ] I I H X [12345.0000] Y 12345.0000
[ < i
I Lo 41
L. L 12345.0000 H 12345.0000
g L
P . 7# Zs 12345.0000 7 12345.0000
L %EZ}}E}}%777 Ip P 12345.0000 1 12345.0000
* T FZ 12345.0000
A 12345.0000
F 12345.0000 S 12345 T 00 D 00
5 12345.0000
\C ;

)

d’'usinage sur Z (Zs, Z, P, |, Fz)

Le point initial (X, Y), les dimensions de la poche (L, H) et les conditions

De plus, il faut définir le pas de fraisad® (a surépaisseur de finitiod®)( et le sens

d’usinag

Cycle de Poche Rectangulaire

(Niveau 2)

15:28:42' I
X[ 12345.000 | F [ 1234.000
POCHE RECTANGULAIRE | i —
Z 12345.000 T [00]
X [12345.0000 Y 12345.0000
L 12345.0000 H 12345.0000
o 12345.0000
r 12345.0000
Zs 12345.0000 7 12345.0000
P 12345.0000 1 12345.0000
FZ 12345.0000
EBAUCHE E T 00 D 00
F 12345.0000 S 12345 g 0.0000 A 12345.0000
FINITION T 00 D 00 6 12345.0000 H 00
F 12345.0000 S 12345 6  0.0000 & 12345.0000
G : )

Il faut définir Le point initial (X, Y), les dimensions de la poche (L, H), I'angle d’inclinaison
(o), le type d'angle et les conditions d'usinage sur Z (Zs, Z, P, |, Fz)

latérale B) le pas de fraisagd) et le sens d'usinage

Dans la zone de données de I'opération d’ébauchail faut définir 'angle de pénétration

Dans la zone de données de l'opération de finition, il faut définir 'angle de pénétration
latérale @), les surépaisseurs de finitiamdt 6z) le nombre de passes de finition (N) et le

sens d'usinage
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CNC 8055MC

4, Travail avec des opérations ou cycles
4.7 Cycles de Poche Rectangulaire (2 niveaux) et Circulaire

Cycle de Poche Circulaire

15:28:42' I
| POCHE CIRCULAIRE | X [ 12345.000 F 1234000
¥ [ 125%5.000 s [1e34]
4 12345.000 T [00]
Xc [12345.0000]
Yc 12345.0000
R 12345.0000
7Zs 12345.0000 Z 12345.0000
P 12345.0000 I 12345.0000
FZ 12345.0000
EBAUCHE T 00 D 00
F 12345.0000 S 12345 n ﬁ 0.0000 A 12345.0000
FINITION T 00 D 00 & 12345.0000 H 00
F 12345.0000 S 12345 0 0.0000 & 12345.0000
G : )

Il faut définir Les coordonnées du centre (Xc, Yc), le rayon du moyeu (R) et les conditions
d'usinage sur Z (Zs, Z, P, |, Fz)

Dans la zone de données de I'opération d’ébauchage, il faut définir 'angle de pénétration
latérale B) le pas de fraisagéd) et le sens d'usinage

Dans la zone de données de l'opération de finition, il faut définir langle de pénétration
latérale @), les surépaisseurs de finitiah €t 6z) le nombre de passes de finition (N) et le

sens d'usinage

4.7.1

Cotes du point initial

DEFINITION DES DONNEES

Les cotes se définissent une par une. Apres s’étre situé sur les cotes de I'axe que I'on veut définir

on peut:

a) Introduire la valeur manuellement. Taper la valeur désirée et taper sur la -:
b) Assigner la position actuelle de la machine.

Déplacer I'axe, avec la manivelle ou les touches de JOG, jusqu’au point désiré. La fenétre
supérieure droite affiche la position de I'outil a tout moment.

RECALL i , ,
Taper sur la touch pour que la donnée sélectionnée assume la valeur montrée dans

la fenétre supérieure droite

ENTER
Taper sur la touch

Poche Rectangulaire: Dimensions et angle d’inclinaison

Se définissent une par une. Se placer dans la fenétre correspondante, taper la valeur désirée

ENTER
taper sur la touch
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4. Travail avec des opérations ou cycles CNC 8055MC
4.7 Cycles de Poche Rectangulaire (2 niveaux) et Circulaire

Type d’angle

VA R R); C

Pour sélectionner le type d’angle se placer sur cette icbne et taper sur Iahe

Si les dimensions de la poche ne permettent pas d'effectuer I'arrondissement ou le chanfrein
spécifié, la CNC réalisera le chanfrein ou l'arrondissement avec la valeur maximum possible.

Poche Circulaire: Coordonnées du centre et rayon

Se définissent une par une.
Les coordonnées du centre (Xc, Yc) se définissent comme les cotes du point initial et final.
Pour définir le rayon (R), se placer dans la fenétre correspondante, taper la valeur désirée et taper

ENTER
sur la touch

Conditions d’'usinage sur Z (Zs, Z, P, |, Fz)

Les conditions d’'usinage se définissent une par une.
Les valeurs Zs et Z se définissent comme les cotes du point initial et final.
Pour définir le reste des valeurs (P, |, Fz), se placer dans la fenétre correspondante, taper la valeur

. . ENTER
désirée et taper sur la tou.

Pas de fraisage4)
Surépaisseurs de finition: dans les parois latérale® €t dans le fond §z)
Nombre de passes de finition (N)

Se placer dans la fenétre correspondante de I'opération de finition, taper la valeur désirée et taper

ENTER
sur la touch

Angles de pénétration latéralef( 6)

=S GP Y

Dans la poche rectangulaire, la pénétration se réalise depuis le centre la de la poche et en suivant
la premiere trajectoire de l'usinage. Le parcours s'effectue toutes les fois nécessaires afin de
terminer de nouveau au centre de la poche

Dans la poche circulaire la pénétration se realise depuis le centre de la poche, en suivant une
trajectoire hélicoidale au méme rayon que l'outil et en gardant le sens d’'usinage. La pénétration
termine toujours au centre de la poche.

Se placer dans la fenétre correspondante, opération d’ébauchage ou finition, taper la valeur désirée et taper

sur la touch =
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CNC 8055MC 4.  Travail avec des opérations ou cycles
4.8 Positionnement (2 niveaux)

4.8 POSITIONNEMENT (2 NIVEAUX)

Pour sélectionner le cycle de positionnement taper sur la touche

Ce cycle peut étre défini de deux manieres différentes:

Niveau 1.
. N
15:28:42 | |
X [12345.000] F [1234.000
POSITIONNEMENT 1 — j—
7 [ 12345.000 | T

X [ 12345.0000
Y 12345.0000

7 12345.0000

F  12345.000 S 12345 T 00 D 00
o J

Il faut définir Le point de destination (X, Y, Z), l'ordre de déplacement des axes et le type
d’avance de déplacement

Niveau 2.
(: N
15:28:42 I I
X[ 12345.000 ] F [ 1234.000]
| POSITIONNEMENT 2 | | (Emee)  rComo
Z 12345.000 T
XYZ

X[12345.0000 Y 12345.0000
Z 12345.0000
Fonct.Aux.Antér. Fonct.Aux Postér.

F 12345.000 S 12345 T 00 D 00

Il faut définir Le point de destination (X, Y, Z), l'ordre de déplacement des axes, le type
d’avance de déplacement et les fonctions auxiliaires «M» qui s’exécuteront
avant et apres le déplacement.
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4.  Travail avec des opérations ou cycles CNC 8055MC
4.8 Positionnement (2 niveaux)

4.8.1 DEFINITION DES DONNEES

Cotes du point final

Les cotes se définissent une par une. Aprés s’étre situé sur les cotes de I'axe que I'on veut définir,
on peut:

a) Introduire la valeur manuellement. Taper la valeur désirée et taper sur Ia
b) Assigner la position actuelle de la machine.

Déplacer 'axe, avec la manivelle ou les touches de JOG, jusqu’au point désiré. La fenétre
supérieure droite affiche la position de I'outil a tout moment.

RECALL , , . , ,
Taper sur la touch pour que la donnée sélectionnée assume la valeur montrée dans

la fenétre supérieure droite.

ENTER
Taper sur la touch

Ordre de déplacement des axes

\ Les trois axes a la fois

fH Premiérement le Z et ensuite dans le plan (axes X, Y a la fois)

H_} Premierement dans le plan (axes X, Y a la fois) et ensuite le Z

Pour sélectionner I'ordre de déplacement se placer sur cet icone et taper sur I@che

Type d’avance de déplacement

W\| Avance programmée

fmJ Avance rapide

Pour sélectionner le type d’avance, se placer sur cet icone et taper sur Ia@he

Fonctions auxiliaires «M»

~ . ~ / <
Sélectionner la fenétre correspondante avec les to.’
z ~ ™ = = l
Pour se déplacer dans la fenétre, utiliser les tOL.

Les fonctions s’exécuteront dans le méme ordre dans lequel elles figurent dans la liste.

. , . CLEAR
Pour effacer une fonction, la sélectionner et taper sur la t

Chapitre 4 - page 22 FAGOR 3



CNC 8055MC 4.  Travail avec des opérations ou cycles
4.9 Opération d'alésage a mandrin

4.9 OPERATION D'ALESAGE A MANDRIN

Pour sélectionner I'opération d’alésage a mandrin taper sur la t{%e

e Y
s N\
15:28:42' I
|ALESAGE A MANDRIN | | XEmmse oo
z [ 12345.000 ] T [04]

————7———— s X [12345.0000 Y 12345.0000
Z *
|

l P Zs 12345.0000 7 12345.0000

@ N P 12345.0000 I 12345.0000

O F 123450000 S 12345 T 4 D 4

A )

. /

Il faut définir Le point d’usinage (X, Y), la cote du plan de sécurité (Zs), la cote de la surface
de la piece (2), la profondeur totale d’'usinage (P) et la temporisation au fond (t)

L'opération d’Alésage a mandrin peut s'effectuer dans la position indiquée (X,Y) ou bien on

peut lui associer un positionnement avec les tou :@?ﬁ‘”/ @ E;EHHE% comme il est

indiqué plus loin.

4.9.1 DEFINITION DES DONNEES

Cotes du point d'usinage

Les cotes se définissent une par une. Aprés s'étre situé sur les cotes de I'axe que I'on veut définir, on pel
a) Introduire la valeur manuellement. Taper la valeur désirée et taper sur la
b) Assigner la position actuelle de la machine.

Déplacer l'axe, avec la manivelle ou les touches de JOG, jusqu’au point désiré. La fenétre
supérieure droite affiche la position de I'outil a tout moment.

RECALL ) , ,
Taper sur la touch pour que la donnée sélectionnée assume la valeur montrée dans
la fenétre supérieure droite.

ENTER
Taper sur la touch

Conditions d’'usinage sur Z (Zs, Z, P, t)

Les conditions d'usinage se définissent une par une.
Les valeurs Zs et Z se définissent comme les cotes du point initial et final.

Pour définir le reste des valeurs (P, t), se placer dans la fenétre correspondante, taper la valel

s 7 ENTER
désirée et taper sur la touc.
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4. Travail avec des opérations ou cycles CNC 8055MC
4.10 Opération d'alésage

4.10 OPERATION D’ALESAGE

Pour sélectionner l'opération d'alésage, taper sur la tolich

15:28:42 I I
Y[12345.000 ] s
Z T
M X [12345.0000 Y 12345.0000
————1 ———— s
VA A g
} P Zs 12345.0000 Z 12345.0000
A
@t P 12345.0000 I 12345.0000
O F 12345.0000 S 12345 T 5 D5
C ' )

Il faut définir Le point d’'usinage (X, Y), la cote du plan de sécurité (Zs), la cote de la surface
de la piece (2), la profondeur totale d’'usinage (P) et la temporisation au fond (t)

L'opération d’Alésage peut s’effectuer dans la position indiquée (X,Y) ou bien on peut lui associer
un positionnement avec les touche;igHH / @ E;EHHE% comme il est indiqué plus loin.

4.10.1 DEFINITION DES DONNEES

Cotes du point d'usinage

Les cotes se définissent une par une. Aprés s’étre situé sur les cotes de I'axe que I'on veut définir,
on peut:

a) Introduire la valeur manuellement. Taper la valeur désirée et taper sur Ia
b) Assigner la position actuelle de la machine.

Déplacer l'axe, avec la manivelle ou les touches de JOG, jusqu’au point désiré. La fenétre
supérieure droite affiche la position de I'outil a tout moment.

RECALL . , ,
Taper sur la touch pour que la donnée sélectionnée assume la valeur montrée dans

la fenétre supérieure droite.

ENTER
Taper sur la touch

Conditions d’'usinage sur Z (Zs, Z, P, t)

Les conditions d’'usinage se définissent une par une.
Les valeurs Zs et Z se définissent comme les cotes du point initial et final.

Pour définir le reste des valeurs (P, t), se placer dans la fenétre correspondante, taper la valeur

;s -z ENTER
désirée et taper sur la tou.
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CNC 8055MC 4.  Travail avec des opérations ou cycles
4.11 Opération de Filetage

4.11 OPERATION DE FILETAGE

Pour sélectionner I'opération de Filetage, taper sur la tou%

- )
15:28:42 I I
X [ 00044.000 | F[ 1.000 |
7 [ —00397.490 T

| X [0.0000 Y 0.0000

7 f Zs 0.0000 Z  0.0000
!

i LP P 0.0000 t 0.0000
Dt iy
gt

o F 0.000 S 150 T3 D 3
I
. J

Il faut définir Le point d’usinage (X, Y), la cote du plan de sécurité (Zs), la cote de la surface
de la piéce (Z), la profondeur totale d'usinage (P), la temporisation au fond (t) et
le type de filetage.

L'opération de Filetage peut s’effectuer dans la position indiquée (X,Y) ou bien on peut lui associer
un positionnement avec les touche;igHH / @ E;EHHE% comme il est indiqué plus loin.
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4. Travail avec des opérations ou cycles CNC 8055MC
4.11 Opération de Filetage

4.11.1DEFINITION DES DONNEES

Cotes du point d'usinage

Les cotes se définissent une par une. Aprés s’étre situé sur les cotes de I'axe que I'on veut définir,
on peut:

a) Introduire la valeur manuellement. Taper la valeur désirée et taper sur Ia
b) Assigner la position actuelle de la machine.

Déplacer 'axe, avec la manivelle ou les touches de JOG, jusqu’au point désiré. La fenétre
supérieure droite affiche la position de I'outil a tout moment.

RECALL , , . , ,
Taper sur la touch pour que la donnée sélectionnée assume la valeur montrée dans

la fenétre supérieure droite.

ENTER
Taper sur la touch

Conditions d’'usinage sur Z (Zs, Z, P, t)

Les conditions d’'usinage se définissent une par une.
Les valeurs Zs et Z se définissent comme les cotes du point initial et final.

Pour définir le reste des valeurs (P, t), se placer dans la fenétre correspondante, taper la valeur

s s ENTER
désirée et taper sur la tou.

Type de filetage
Filetage Rigide................c...... Sans compensateur

Filetage Non Rigide............. Avec compensateur

tik
LY

Rix
gt

Pour sélectionner le type de filetage, se placer sur cet icone et taper sur Iaﬂche
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CNC 8055MC

4,

Travail avec des opérations ou cycles
4.12 Opérations de Percage (2 niveaux) et de Pointage

4.12 OPERATIONS DE PERCAGE (2 NIVEAUX) ET DE POINTAGE

Pour sélectionner les Opérations de Percage et de Pointage, taper sur Ia@uche

Opération de Pointage

15:28:42' |
PO}[NTAGE | X[ 12345.000 ] F [ 1234.000]
Y [ 12345.000] s [1z34]
z 12345.000 T [06]
X| 12345.0000 Y 12345.0000
Zs 12345.0000 Z 12345.0000
<,z
o ,,T,,/,E t 12345.0000
Z \
L &
i i Y 12345.0000
e O y
-
Z 12345.0000
O F 1R2345.0000 S 12345 T 6 D8
\a ' )

Il faut définir Le point d’usinage (X, Y), la cote du plan de sécurité (Zs), la cote de la surface
de la piece (2), la temporisation au fond (t) et le type de pointage.

L'opération de Pointage peut s’effectuer dans la position indiquée (X,Y) ou bien on peut lui associer

un positionnement avec les touche

=\

o

L

Opération de Percage. Niveau 1

comme il est indiqué plus loin.

15:28:42 I I
¥ [ 12346.000 ] s[1234]
. z T
X [12345.0000] Y 12345.0000
77777777777777 Zs
z *t
B Ll/ . Zs 12345.0000 Z 12345.0000
I \l/
P 12345.0000 I 12345.0000
Dt t  12345.0000
O F 12345.0000 S 12345 T 7 D7
G : )

Il faut définir Le point d’'usinage (X, Y), la cote du plan de sécurité (Zs), la cote de la surface
de la piéce (2), la profondeur totale d'usinage (P), le pas de percage () et la
temporisation au fond (t)

L'opération de Percage peut s'effectuer dans la position indiquée (X,Y) ou bien on peut lui associer

un positionnement avec les touche

|

o

L

comme il est indiqué plus loin.

FAGOIta
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4. Travail avec des opérations ou cycles CNC 8055MC
4.12 Opérations de Percage (2 niveaux) et de Pointage

Opération de Percage. Niveau 2

15:25:42' I
Y[ 12345.000 ] s [ 1234]
Z [ 12345.000] T [07]
X Y 12345.0000
77777777777777 Zs
z *
\\ Zs 12345.0000 7 12345.0000
- P
i Ng* i
P 12345.0000 I 12345.0000
Dt t  12345.0000 B 12345.0000
O F 12345.0000 S 12345 T 7 D7
N ; )

Il faut définir Le point d'usinage (X, Y), la cote du plan de sécurité (Zs), la cote de la surface
de la piece (Z), la profondeur totale d’'usinage (P), le pas de percage (l), la
temporisation au fond (t) et la distance de recul aprés chaque pénétration (B)

L'opération de Percage peut s’effectuer dans la position indiquée (X,Y) ou bien on peut lui associer
un positionnement avec les touche;igHH / @ E;EHHE% comme il est indiqué plus loin.
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CNC 8055MC 4, Travail avec des opérations ou cycles
4.12 Opérations de Percage (2 niveaux) et de Pointage

4.12.1DEFINITION DES DONNEES

Cotes du point d'usinage

Les cotes se définissent une par une. Aprés s’étre situé sur les cotes de I'axe que I'on veut définil
on peut:

a) Introduire la valeur manuellement. Taper la valeur désirée et taper sur la
b) Assigner la position actuelle de la machine.

Déplacer l'axe, avec la manivelle ou les touches de JOG, jusqu’au point désiré. La fenétre
supérieure droite affiche la position de I'outil a tout moment.

RECALL , L . , ,
Taper sur la touch pour que la donnée sélectionnée assume la valeur montrée dans

la fenétre supérieure droite.

ENTER
Taper sur la touch

Conditions d’'usinage sur Z (Zs, Z, P, |, t, B)

Les conditions d'usinage se définissent une par une.
Les valeurs Zs et Z se définissent comme les cotes du point initial et final.
Pour définir le reste des valeurs (P, |, t, B), se placer dans la fenétre correspondante, taper la valel

ENTER

désirée et taper sur la touchep |

Il faut définir Le point d’'usinage (X, Y), les conditions d’'usinage sur Z (Zs, Z, t) et le type
de pointage.

Type de Dointaqea

Le type de pointage peut étre défini de 2 maniéres:

a) En définissant la profondeur totale d'usinage (P)
b) En définissant I'angle du poingcon)(et le diamétre du poinid|

Pour sélectionner le type de pointage, se placer sur cet icone et taper sur I’che
Pour définir les valeurs (&, @), se placer dans la fenétre correspondante, taper la valeur désirée

ENTER
et taper sur la touc.
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4. Travail avec des opérations ou cycles
4.13 Positionnements multiples

CNC 8055MC

4.13 POSITIONNEMENTS MULTIPLES

La CNC permet d'associer des positionnements multiples aux opérations d'Alésage a mandrin, Alésage,
Filetage, Percage et Pointage.

[l faut utiliser les touches suivantes de la CNC 8055 MC pour sélectionner les positionnements multiples.

b

/

S

=

N

59

Quand on tape sur une de ces touches la CNC sélectionne le positionnement correspondant, en changeant

I'affichage de I'écran.

Elle maintient allumée la lampe de la touche correspondant a I'opération qui était sélectionnée (Alésage a
mandrin, Alésage, Filetage, Percage ou Pointage) et affiche sur la partie inférieure de I'écran les données

de cette opération.

Les Positionnements qui peuvent étre sélectionnés avec chacune des touches sont les suivants:

H L O N

Positionnement multiple en ligne droite

Positionnement multiple en circonférence

Positionnement multiple formant une grille

Positionnement multiple de plusieurs points

Positionnement multiple formant un parallélogramme
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CNC 8055MC 4. Travail avec des opérations ou cycles
4.13 Positionnements multiples

4.13.1Positionnement multiple de plusieurs points

4.13.1 POSITIONNEMENT MULTIPLE DE PLUSIEURS POINTS

Pour associer ce positionnement a une opération, taper sur la @Ighe

Tt D)

16:28:42 I I
X[ 12345.000] F
POSIT. POINT A POINT Y — .
Z 12345.000 T
X12 Y12
xit vy ————— © X1[12345.0000] Y1 12345.0000
~
\\ X2 12345.0000 Y2 12345.0000
Hxz v2
/// X3 12345.0000 Y3 12345.0000
-
Y @x1 1 X4 12345.0000 Y4 12345.0000
L’x X5 12345.0000 Y5 12345.0000

X6 12345.0000 Y6 12345.0000

PERCAGE B 1234.000
Zs 1234.000 7 1234.000 P 1234.000 t 1234.000 I 1234.000
F 12345.0000 S 12345 T 00 D 00

N /)

On peut définir jusqu’a 12 points. Cotes (X1, Y1) .... (X12, Y12)

Quand onn'utilise pas les 12 points de définition, le premier point non utilisé doit étre défini avec les méme:
coordonnées que le dernier point.

Définition des données

Les cotes se définissent une par une. Aprés s'étre situé sur les cotes de I'axe que I'on veut définir, o
peut:

a) Introduire la valeur manuellement. Taper la valeur désirée et taper sur Ie
b) Assignerla position actuelle de la machine.

Déplacer'axe, avec lamanivelle ou lestouches de JOG, jusqu’au point désiré. La fenétre supérieur
droite affiche la position de I'outil & tout moment.

RECALL . , , R
Tapersurla touc pour que ladonnée sélectionnée assume la valeur montrée dans lafenétre
supérieure droite.

ENTER
Taper sur la touc
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4.  Travail avec des opérations ou cycles CNC 8055MC
4.13 Positionnements multiples
4.13.2 Positionnement multiple en ligne droite

4.13.2 POSITIONNEMENT MULTIPLE EN LIGNE DROITE

Pour associer ce positionnement a une opération, taper sur la Eo% ne

. )
15:28:42' I
| POSIT. EN LIGNE | i
z [ 12345.000 ] T
- X1[12345.0000] Y1 12345.0000
Xn 12345.0000
Yn 12345.0000
N 12345.0000
B 1234.000
Zs 1234.000 Z 1234.000 P 1234.000 t 1234.000 I 1234.000
% F 12345.0000 S 12345 T 00 D 00
|
. )
Peuvent étre définis de 5 maniéres différentes
1)  Lescoordonnées du pointinitial..........ccccueeiiiiiiiiieiiiiiiee e (X1,Y1)
Les coordonnées du point final ... (Xn, Yn)
La diStance eNntre USINAGES .......coooviiriiiiiiieeeee et 0]
2)  Lescoordonnées du pointinitial ...........cccooueiieiiiiiiiie e (X1,Y1)
Les coordonnées du point final ... (Xn, Yn)
Le nombre de pointS @ USINET .........c.ueiiiiiiiiiieeiiiee e (N)
3)  Lescoordonnées du pointinitial ..........cccovieiieiiiiiiiieiie e (X1,Y1)
L'angle d'iNClINAtioN ..........coooiiiiiiie e a).... (
La dIStANCE & PANCOUNIE .....eiieiiiiiie e (N)
La diStance eNntre USINAGES .......coovviuriiiiiiiieeeee e )
4)  Lescoordonnées du pointinitial...........cccooveiieiiiiiiie e (X1,Y1)
L'angle d'iNClINAtioN ..........cooiiiiiiiiie e a).... (
La diStANCE & PANCOUNIE ......ceeiiiiiiie e (L)
Le nombre de pointS @ USINET .........cuiiiiiiiiiiiie e (N)
5)  Lescoordonnées du pointinitial ...........ccooueeiiiiiiiiiieiiie e (X1,Y1)
L'angle d'iNClINAtioN ...........oooiiiiiii e a).... (
Le nombre de pointS & USINET .........cueiiiiiiiiiieeiieeee e (N)
La diStance eNntre USINAGES .......coooiiiriiiriiieeeeee e 0]

Pour sélectionner celle désirée, se positionner sur I’i.et taper sur la touci..
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CNC 8055MC 4, Travail avec des opérations ou cycles
4.13 Positionnements multiples
4.13.2 Positionnement multiple en ligne droite

Définition des données

Les cotes se définissent une par une. Aprés s'étre situé sur les cotes de I'axe que I'on veut définir, o
peut:

a) Introduire la valeur manuellement. Taper la valeur désirée et taper sur Ie
b) Assignerlaposition actuelle de la machine.

Déplacer'axe, avec lamanivelle ou lestouches de JOG, jusqu’au point désiré. La fenétre supérieur
droite affiche la position de I'outil & tout moment.

RECALL ) , , n
Taper surlatouc pour que ladonnée sélectionnée assume la valeur montrée dans lafenétre

supérieure droite.

ENTER
Taper sur la touc

Pour définir le reste des valeurs (Io\L.), se placer dans la fenétre correspondante, taper la valeur désirée

ENTER
et taper sur la touc
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4. Travail avec des opérations ou cycles CNC 8055MC
4.13 Positionnements multiples

4.13.3 Positionnement multiple en arc

4.13.3 POSITIONNEMENT MULTIPLE EN ARC

Pour associer ce positionnement & une opération, taper sur la @he

15:28:42 I I
x[12345.000] F [1234.000]
z [ 12345000 ] T

X1[12345.0000] Y1 12345.0000

V

Xc 12345.0000

Yc 12345.0000
N 12345.0000

T 12345.0000

§ PERCAGE B 1234.000

Zs 1234.000 Z 1234.000 P 1234.000 t 1234.000 I 1234.000

F 1R2345.0000 S 12345 T 00 D 00

|
o )
Peuvent étre définis de 6 maniéres différentes

1)  Lescoordonnées du pointinitial..........c.ccueeiiiiiiiiieiiiiiiee e (X1,Y1)
Les coordonnées dU CEMNIIE ........ccoiiuiirieiiiiiiee et (Xc, Yc)
L'angle du point final ... T).... (

La distance angulaire entre USINAgES.........coovvivvriiriiieeeeeenniiiines B)...... (

2)  Lescoordonnées du pointinitial ..........cccoooieiieiiiiiiiieiieee e (X1,Y1)
L8 FAYON ettt (R)
L'angle du pointinitial ............ccccoiiiiiiiiiii e a)... (

L'angle du point final ... T).... (
La distance angulaire entre USINAgES.........coovvvvrriiriiieeeeeeniiiiinens B)...... (

3)  Lescoordonnées du pointinitial ...........cccooueiieiiiiiiiieiieee e (X1,Y1)
Les coordonnées dU CEMNIIE ........ccoiiuiiiieiiiiiiee et (Xc, Yc)
Le nombre de pointS @ USINET ........cc.uviiiiiiiiiieeiieeee e (N)
L'angle du point final ... T).... (

4)  Lescoordonnées du pointinitial...........cccoooieieeiiiiiiie e (X1,Y1)
Les coordonnées dU CEMNIIE ........ccoiiuiiiieiiiiiee et (Xc, Yc)
Le nombre de pointS @ USINET .........cueiiiiiiiiiiie e (N)

La distance angulaire entre USINAgES........ccoovviuviriiriiieeeeeeeiiiiinnes B)...... (

5)  Lescoordonnées du pointinitial ...........ccooueiieiiiiiiiieiiieee e (X1,Y1)
L8 FAYON ittt (R)
L'angle du pointinitial ... a)... (

Le nombre de pointS @ USINET .........c.uiiiiiiiiiiiee e (N)
L'angle du point final ... T).... (

6) Lescoordonnées du pointinitial..........ccccooiueiieiiiiiiiie e (X1,Y1)
L8 FAYON ittt (R)
L'angle du pointinitial ... a)... (

Le nombre de pointS @ USINET .........c.uviiiiiiiiieeiiieee e (N)
La distance angulaire entre USINAgES.........coovvvvrriiiiiieeeeeeniiiiinens B)...... (

Pour sélectionner celle désirée, se positionner sur I’i.et taper sur la touci..
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CNC 8055MC 4, Travail avec des opérations ou cycles
4.13 Positionnements multiples
4.13.3 Positionnement multiple en arc

Définition des données

Les cotes se définissent une par une. Aprés s'étre situé sur les cotes de I'axe que I'on veut définir, o
peut:

a) Introduire la valeur manuellement. Taper la valeur désirée et taper sur Ie
b) Assignerlaposition actuelle de la machine.

Déplacer'axe, avec lamanivelle ou lestouches de JOG, jusqu’au point désiré. La fenétre supérieur
droite affiche la position de I'outil & tout moment.

RECALL ) , , n
Taper surlatouc pour que ladonnée sélectionnée assume la valeur montrée dans lafenétre

supérieure droite

ENTER
Taper sur la touc

Pour définir le reste des valeurs (Ro\B. 1), se placer dans la fenétre correspondante, taper la valeur
s s ENTER
désirée et taper sur la tou
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4. Travail avec des opérations ou cycles CNC 8055MC
4.13 Positionnements multiples
4.13.4 Positionnement multiple formant un parallélogramme

4.13.4 POSITIONNEMENT MULTIPLE FORMANT UN PARALLELOGRAMME

Pour associer ce positionnement a une opération, taper sur la he

15:28:42' |
X[ 12345.000] F [ 1234.000
POSIT. EN RECTANGLE | S =
Z 12345.000 T [00]
NY
Gléf——@-——-@——ﬂ?f’** X1[12345.00000 Y1 12345.0000
5 ol |
N | V
AT
LX 12345.0000 LY 12345.0000
T
| X
= NX 12345.0000 NY 12345.0000
o
o 12345.0000  12345.0000

B 1234.000
% ) Fv 12345.0000 V S 12345 T 00 V D 00 v
|
J

Peuvent étre définis de 3 maniéres différentes

1)  Lescoordonnées du pointinitial ..........c.ccueeiiiiiiiiieiiiiiiee e X1,Y1)
LeS 0NQUEUIS SUM X, Y i Lx, Ly)
La distance entre usinages sur X etY .......cccccvviiiiiiniiiinn e IX, Iy¥
L'angle de rotation ..o a)....
L'angle entre trajeCtoires .........ccoeuiiiiiiiiiiiiieeee e B).....

2)  Lescoordonnées du pointinitial ..........cccooiueiieiiiiiiiiciieceeeee e X1,Y1)
LeS 10NQUEUIS SUM X, Y i Lx, Ly)
Le nombre d'usinages sur X et Y ......ccccocciiiiiiiiiiiniiiccie e Nx, Ny)
L'angle de rotation ............cccoviiiiiiiiiiiicccc a)....
L'angle entre trajeCtoires .........coooviiiiiiiiiiiiiieeee e B).....

3)  Lescoordonnées du pointinitial.............ccocceiiiiiiiiiiiiiiic e, (X1,Y1)
La distance entre usinages Sur X et Y .......cccccovviiiiieiiiiiine e X, 1y)
Le nombre d'usinages sur X et Y ......ccccocciiiiiiiiiiiniiiic e X, Ny)
L'angle de rotation ............ccceiieiiiiiiiiiie s a)....
L'angle entre trajeCtoires .........ccoeviiiiiiiiiiiiiiee e B).....

Pour sélectionner celle désirée, se positionner sur I’.et taper sur la touc..

Définition des données

Les cotes se définissent une par une. Aprés s’étre situé sur les cotes de I'axe que I'on veut définir, on
peut:

a) Introduire la valeur manuellement. Taper la valeur désirée et taper sur Ie

b) Assigner la position actuelle de lamachine.
Déplacer'axe, avec lamanivelle ou lestouches de JOG, jusqu’au point désiré. La fenétre supérieure

droite affiche la position de I'outil & tout moment.

RECALL , , . , , N
Taper sur Iatouc pour que ladonnée sélectionnée assume la valeur montrée dans lafenétre
supérieure droite

ENTER
Taper sur la touc

Pour définir le reste des valeurs (Lx, Ly, Ix,dyf3, Nx, Ny), se placer dans la fenétre correspondante,

taper la valeur désirée et taper sur la to
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CNC 8055MC

4, Travail avec des opérations ou cycles
4.13 Positionnements multiples
4.13.5 Positionnement multiple formant une grille

4.13.5 POSITIONNEMENT MULTIPLE FORMANT UNE GRILLE

Pour associer ce positionnement a une opération, taper sur la @(:he

e \
15:28:42 I I
X [[12845.000] F [1234.000]
POSIT. EN GRILLE | R
7 [ 12345.000 | T
N?B———@-——-@——'ﬁ& F— X1 Y1 12345.0000
o 4
8 | 1?
%1 Y_@____?___q?;? LX 12345.0000 LY 12345.0000
‘ X = Q NX 12345.0000 NY 12345.0000
a 12345.0000 B 12345.0000
B 1234.000
Zs 1234.000 Z 1234.000 P 1234.000 t 1234.000 I 1234.000
F 12345.0000 s 12345 T 00 D 00
|
L /
Peuvent étre définis de 3 maniéres différentes
1) Les coordonnées du pointinitial ..............coooieiiiiiiiiiiieiie e X1,Y1)
Les [0NQUEUIS SUI X, Y ..ot Lx, Ly)
La distance entre usinages sur X €t Y .......cccccceiiiiiiieiiiiiine e Ix, ly
L'angle de rotation ............ccceevvieiiiiiiniecnieee e @D
L'angle entre trajeCtoires ..........oooviiviiiiieiieeee e B).....
2) Les coordonnées du pointinitial ..............ooooieiiiiiiiiiieii e X1,Y1)
Les [oNQUEUIS SUI X, Y .o Lx, Ly)
Le nombre d'usinages SUr X €t Y ......ccccviiiiiiiiiiiiiiiinec e Nx, Ny)
L'angle de rotation ............cccoeiiiiiiiiiiiciicc a....
L'angle entre trajeCtoires ..........ooooiuiiiriieiieee e B).....
3)  Lescoordonnées du pointinitial.............cccccoeiiiiiiiiiiiiiicc e (X1,Y1)
La distance entre usinages sur X et Y ........cccccvvviiniiiiiiniiiinc e, X, 1y)
Le nombre d'usinages SUr X €LY ....cooiiiiiiiiiiiieieee e NXx, Ny)

L'angle de rotation ............ccceeiiiiiiiiiiciic a
L'angle entre trajectoires

Pour sélectionner celle désirée, se positionner sur I’i.:et taper sur la touc..

Définition des données

Les cotes se définissent une par une. Aprés s'étre situé sur les cotes de I'axe que I'on veut définir, o

peut:

a) Introduire la valeur manuellement. Taper la valeur désirée et taper sur Ie

b) Assignerlaposition actuelle de la machine.
Déplacer'axe, avec lamanivelle ou lestouches de JOG, jusqu’au point désiré. La fenétre supérieur
droite affiche la position de I'outil & tout moment.

RECALL L, , . , , ~ L.
Taper surlatouc pour que la donnée sélectionnée assume la valeur montrée dans la fenétre supérieur

droite

ENTER
Taper sur la touc

Pour définir le reste des valeurs (Lx, Ly, Ix,dy, Nx, Ny), se placer dans la fenétre correspondante,

taper la valeur désirée et taper sur la to

FAGOIta
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CNC 8055MC 5. Mise en mémoire de programmes

5. MISE EN MEMOIRE DE PROGRAMMES

La CNC permet d’éditer, de simuler et d’exécuter des programmes piéce.

Chacun de ces programmes est formé par la concaténation d’opérations ou cycles élémentaires ¢
ou blocs édités en code 1SO.Le mode d’edition ou de définition des opérations ou cycles est expliqus
au chapitre qui précede.

On indigue sur ce chapitre comment travailler avec ces programmes piéce et pour ce faire, on dispos
des sections et sous-sections suivantes:

Liste des programmes qui se trouvent en mémoire
Examiner le contenu d’'un programme .......... Examiner I'une des opérations en détall
Editer un nouveau programme pigce ............. Mise en mémoire d’'une opération ou cycle
Effacer un programme piece
Copier un programme piéce dans un autre
Modifier un programme piéce ...........ccccvvveeeee. Effacer une opération

Déplacer une opération vers une autre position

Ajouter ou insérer une nouvelle opération
Modifier une opération déja existante

FAGOR 3 Chapitre 5 - page 1



5. Mise en mémoire de programmes CNC 8055MC

5.1 Liste des programmes en mémoire

5.1 LISTE DES PROGRAMMES EN MEMOIRE

P.PROG
Pour pouvoir accéder a la liste des programmes piéce en mémoire il faut taper sur I e

Note: Si lemode de “Calibrage d'outils” est sélectionné, il n'est pas possible d’accéder directement a la liste
des programmes piece. Il faut abandonner au préalable ce mode-ci, autrement dit, qu'il faut taper sur la

P.PROG

touche etensuite sur la touchd o)
La CNC affichera I'information suivante:

-

(r )

15:28:42 | EN POSITION
PROGRAMMES — PIECE CYCLES

— CREATION NOUVELLE PIECE -— 1.— SURFACAGE BIDR. SUR X
1 — XFT123 2.— POCHE RECTANGULAIRE
> _ ABZ 2343 3.— POCHE CIRCULAIRE
55 _ 4.— PERCAGE1+POS.EN GRILLE
23 — 5.— FILETAGE+POS.EN GRILLE

118 — MTB 234A
285 — XFT 127B
764 —

T -

832 — ABZ 2347C
833 —

1234 —

1236 — MTB 238

1245 — MTB 3434

. /)

o

Sur la partie gauche, est affichée une liste de programmes piéce qui se trouvent dans la mémoire de la CNC.

Lorsqu'il existe un plus grand nombre de programmes que ceux qui sont affichés sur la fenétre, utiliser
1 , . .
les touches e[t 1 j pour déplacer le pointeur sur la liste des programmes. Pour avancer ou

reculer de page en page, utiliser les combinaisons de touches suipgéqmt}eg t ﬂ S?}” ( 1 % t

Dans la colonne de droite seront affichés les cycles qui composent cette piece et/ou blocs édités en
code ISO.

Une fois la liste des programmes sélectionnée, la CNC permet de:

Créer un nouveau programme piéce
Examiner le contenu d’'un programme
Effacer un programme piéce

Copier un programme piéce dans un autre
Modifier un programme piéce

Pour abandonner le répertoire ou liste de programmes piéce taper sur:

la touch :
(NN

la touche d'une opérati % % %

it

la touche| =0
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5. Mise en mémoire de programmes
5.2 Examiner le contenu d’'un programme
5.2.1 Examiner une des opérations en détail

CNC 8055MC

5.2 EXAMINER LE CONTENU D'UN PROGRAMME

Pour pouvoir examiner le contenu d’'un programme piece, il faut le sélectionner au moyen du pointeur sur |
colonne de gauche. Pour ce faire, utiliser les toucfj ﬁ'

Dans la colonne de droite seront affichés les cycles qui composent cette piece.

ENTER
Si on taper sur la touc ou | ou | , le pointeur saute vers la colonne de droite.
N - 4 & [ ’ -
A partir de ce moment, les touch.l permettent de déplacer le pointeur sur les blocs ol

cycles qui composent la piece.
En somme, utiliser les touches:
1 [
?ﬁ et |_* | pour se déplacer vers le haut et vers le bas a l'intérieur de chaque colonne.

# > / <
Q et Q pour passer d’'une colonne a l'autre

Une fois une opération sélectionnée, la CNC permet de:

Examiner I'opération en détail

Effacer I'opération

Déplacer I'opération vers une autre position
Modifier I'opération

5.2.1EXAMINER UNE DES OPERATIONS EN DETAIL

Une fois que I'opération désirée a été sélectionnée au moyen des touches (fleche haut), (fleche bas), ta

sur la touch =

La CNC affichera toutes les données correspondant a I'opération en question.
A partir de ce moment, il est possible de:

Simuler I'opération (Voir le chapitre suivant).

Exécuter I'opération (Voir le chapitre suivant).

Modifier I'opération

Sauvegarder en mémoire I'opération, en écrasant la précédente ou en la sauvegardant comn
une nouvelle opération.
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5. Mise en mémoire de programmes CNC 8055MC
5.3  Editer un nouveau programme piéce
5.3.

1 Mise en mémoire d’une opération ou un cycle

5.3 EDITER UN NOUVEAU PROGRAMME PIECE
Pour pouvoir éditer un nouveau programme piéece, il faut suivre la démarche suivante:

P.PROG
* Taper sur la touch pour accéder a la liste des programmes piéce qui se trouvent en
memoire.

* Sélectionner avec les touches (fleche haut), (fleche bas) sur la colonne de gauche, I'option “Créer
une Nouvelle Piece”

P.PROG

* Taper sur la touche §> . La CNC demandera, sur la partie inférieure, le numero que I'on
désire assigner au nouveau programme piece, en offrant le premier qui se trouve a disposition.

* Saisir le numéro de programme voulu et taper sur la cﬁg
Le numéro doit étre compris entre 1 et 899999, les deux chiffres pouvant étre utilisés.
La CNC demande le commentaire que I'on désire associer au programme piéce.
Il n'est pas obligatoire d’associer un commentaire.
ENTER ESC
* Taper sur la touch ou s
La CNC introduit le nouveau programme piéce sur la liste de programmes piece (colonne de gauche).

Dés ce moment-la il est possible de mettre en mémoire toutes les opérations voulues et dans l'ordre désiré.

5.3.1 MISE EN MEMOIRE D'UN BLOC ISO OU D'UN CYCLE

On peut ajouter le bloc ou cycle a la fin du programme, apres la derniére opération, ou bien l'insérer
entre 2 opérations existantes.

Pour mémoriser le bloc ou cycle, procéder de la sorte:
*

Définir le bloc ou cycle désiré, en lui assignant les données correspondantes.

P.PROG
* Taper sur la touch pour accéder a la liste de programmes piéces qui sont en mémoire.

* Selectionner, au moyen des touches (fleche haut), (fleche bas) et sur la colonne de gauche,
le numéro de programme voulu et passer a la colonne de droite.

Se situer sur I'opération apres laquelle on désire mettre en mémoire le bloc ou cycle et taper

sur la touch
-

Exemple: On a On_désire obtenir
1.- Surfagage Bidr. sur X 1.- Surfagage Bidr. sur X
2.- Poche Rectangulaire 2.- Poche Rectangulaire
3.- Poche Circulaire 3.- Poche Circulaire

4.- Percage 1 + Posit. en Ligne
4.- Percage 1 + Posit. en Grille 5.- Percage 1 + Posit. en Grille
5.- Filetage + Posit. en Grille 6.- Filetage + Posit. en Grille
7.- Profil 1

4.- Percage 1 + Posit. en LignéJne fois définie 'opération, se positionner sur I'opération
"3.- Poche Circulaire" et taper sur la touche [Enter]

7.- Profil 1 Une fois définie I'opération, se positionner sur la derniére opération "Filetage +
Posit. en Grille" et taper sur la touche [Enter]
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CNC 8055MC

5. Mise en mémoire de programmes
5.4 Comment effacer un programme piece
5.5 Copier un programme piece dans un autre

5.4 EFFACER UN PROGRAMME PIECE

Pour

*

effacer un programme piéce, il faut suivre la démarche suivante:

P.PROG

Taper sur la touche | O pour accéder a la liste de programmes piéces qui sont en mémoire

Sélectionner, au moyen des touches (fleche haut), (fleche bas) et sur la colonne de gauche
le numéro de programme piéce que I'on désire effacer.

Taper sur la touch
La CNC affichera sur la partie inférieure un message demandant de valider I'opération d’effacement

ENTER
Si on tape sur la t_ouc , la CNC effacera le programme sélectionné et actualise la liste
de programmes piéce en mémoire.

ESC
Si on tape sur la touche\ , le programme ne sera pas effacé et I'opération d'effacement ser:
abandonnée.

5.5 COPIER UN PROGRAMME PIECE DANS UN AUTRE

Pour copier un programme piéce dans un autre, il faut suivre la démarche suivante:

*

P.PROG
Taper sur la touch pour accéder a la liste de programmes piece qui sont en mémoire.

Sélectionner, au moyen de les touches (fleche haut), (fleche bas) et sur la colonne de gauche
le numéro de programme piece que lI'on désire copier.

Taper sur la touch

La CNC affichera sur la partie inférieure un message demandant le numeéro que I'on deésire
assigner a la copie.

Saisir le numéro du programme voulu et taper sur la to
Le chiffre doit étre compris entre 1 et 899999, les deux chiffres pouvant étre utilisés.

S'il existe déja un programme piece portant ce numero, la CNC affichera sur la partie inférieure
un message demandant si on désire le remplacer ou bien si on désire annuler I'opération.

ENTER
Si on tape sur la touc , la CNC demandera un nouveau numéro de programme.

ESC
Si on tape sur la touc , la CNC effacera le programme actuel et fera une copie du
programme.

La CNC demande le commentaire que I'on désire associer au nouveau programme piece (&
la copie).

Il n'est pas obligatoire d’associer un commentaire.

ENTER ESC
Taper sur la touch ou s

La CNC actualise la liste des programmes pieéce en mémoire

Chapitre 5 - page 5



Mise en mémoire de programmes CNC 8055MC

Modifier un programme piéce

5.
5.6
5.6.1 Effacer une opération

5.6 MODIFIER UN PROGRAMME PIECE

Pour modifier un programme piéce, il faut suivre la démarche suivante:

P.PROG

* Taper sur la touche¢ O pour accéder a la liste de programmes piéce qui sont en mémoire.

* Sélectionner, au moyen des touches (fleche haut), (fleche bas) et sur la colonne de gauche,
le numéro de programme que I'on désire modifier.

Une fois le programme sélectionné, la CNC permet de:
Effacer une opération -
Déplacer une opération vers une autre position

Ajouter ou insérer une nouvelle opération
Modifier une opération déja existante

5.6.1 EFFACER UNE OPERATION

Pour effacer une opération, il faut suivre la démarche suivante:

* Sélectionner, au moyen des touches (fleche haut), (fleche bas) et sur la colonne de droite,
'opération que l'on désire effacer.

CLEAR
* Taper sur la touch

La CNC affichera sur la partie inférieure un message demandant de valider 'opération d’effacement.

ENTER
Si on tape sur la touc , la CNC effacera I'opération sélectionnée et actualise la colonne
de droite.

E3C
Si on tape sur la touche”\ , l'opération ne sera pas effacée et I'opération d’effacement sera
abandonnée.

5.6.2 DEPLACER UNE OPERATION VERS UNE AUTRE POSITION

Pour déplacer une opération vers une autre position, il faut suivre la démarche suivante:

* Sélectionner, au moyen des touches (fleche haut), (fleche bas) et sur la colonne de droite,
'opération que l'on désire déplacer.

* Taper sur la touch,
La CNC affichera I'opération en question en mode brillant.
* Situer le pointeur apres I'opération ou I'on désire situer I'opération et taper sur la

Exemple: On a On_désire obtenir

1.- Surfagage Bidr. sur X 1.- Surfagage Bidr. sur X

2.- Poche Rectangulaite 2.- Poche Circulaire

3.- Poche Circulaire 3.- Pergcage 1 + Posit. en Ligne
4.- Percage 1 + Posit. en LiyQe 4.- Pergcage 1 + Posit. en Grille
5.- Percage 1 + Posit. en Grill 5.- Filetage + Posit. en Grille
6.- Filetage + Posit. en Grille 6.- Poche Rectangulaire

7.- Profil 1 7.- Profil 1

Sélectionner l'opération “Poche Rectangulaire” et taper sur la t
Situer la fleche sur l'opération “Filetage + Posit. en Grille” et taper sur la «%
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CNC 8055MC Mise en mémoire de programmes
Modifier un programme piéce

5.
5.
5.6.3 Rajouter ou insérer une nouvelle opération

(o2 o))

5.6.3 RAJOUTER OU INSERER UNE NOUVELLE OPERATION

Pour rajouter ou insérer une opération, il faut suivre la méme démarche que pour la mise en memoi
d’'une opération.

* Définir le bloc ou cycle désiré, en lui assignant les données correspondantes.

P.PROG , N . . . L, .
* Taper sur la touc pour accéder a la liste de programmes pieces qui sont en mémoire

*  Se situer sur I'opération sur laquelle on veut mémoriser le bloc ou cycle et taper sur Ie

5.6.4 MODIFIER UNE OPERATION DEJA EXISTANTE

Pour modifier une opération, il faut suivre la démarche suivante:

* Avec la fleche, sélectionner dans la colonne de droite le bloc ou cycle que I'on veut modifier.

RECALL
* Taper sur la touch

La CNC affichera la page d’édition correspondant a I'opération en question.

*

Modifier toutes les données que I'on voudra.

Pour mettre & nouveau en mémoire I'opération modifiée, il faut:

P.PROG
* Taper sur la touch pour accéder a la liste des programmes piéce qui se trouvent er
mémoire.

La CNC affiche le pointeur sur la méme opération.

TN
Pour pouvoir sélectionner une autre position, utiliser les tou La nouvelle

opération sera insérée a la suite.

ENTER
* Taper sur la touch

Si on desire situer I'opération modifiee a sa place précédente, la CNC affichera un messag
demandant si I'on désire écraser I'opération précedente ou si I'on désire la conserver er
insérant la nouvelle opération apres elle.

Sur I'exemple suivant on modifie I'opération “Poche Rectangulaire”

On a Option Ecraser Option Insérer
1.- Poche Rectangulaire 1.- Poche Rectangulairg.- Poche Rectangulaire
2.- Poche Circulaire 2.- Poche Circulaire 2.- Poche Rectangulaire

3.- Poche Circulaire

Note:Il est possible de sélectionner une opération existante, de la modifier et ensuite de l'insére
sur une autre position et méme de linsérer dans un autre programme piece.
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6

Exécution et simulation

6. EXECUTION ET SIMULATION

La simulation permet de reproduire graphiguement un programme piéce ou une opération avec le

données qui ont été définies.

Ainsi donc, grace a la simulation, il est possible de vérifier le programme piece ou I'opération avant
son exécution ou de la mettre en mémoire et donc de le corriger ou d’en modifier les données.

La CNC permet d'exécuter ou de simuler un programme piece ou nimporte quelle opération. L'opération oL
chequ’elle, soit

la simulation en question peut se faire du début a la fin, ou bien en tapant sur I{ @Iﬁ

exécutée pas a pas.
On peut simuler ou exécuter:

Une opération ou cycle
Un programme piece

Une opération qui a été mise en mémoire comme faisant partie d’'un programme piéce

Attention

fenétre supérieure centrale

¢

|

Chaque fois que l'on sélectionne un programme piéce ou une opération memorisée
partie d'un programme piéce pour sa simulation ou execution, la CNC sélectionpe ce
programme piece et le met en relief, en méme temps que le sy @

dans,la

= | Fovonos

X 00044.000

ZERO MACH X 0000.000

Y —00443.331

ZERD MACH Y 0000.000

7 —00443.331

e | Fovooos

S 115 : S 0100

F0100.000 % oso

IF P101 EQ O RET)

, co1 G17
IF P102 EQ 1 GOTO N10) 41

(RET) PARTC
CYTIME © 00:00:00:00
TIMER : 000000:00:00

: 000000

COMMANDE ACTUEL RESTE

THEORIQUE T/MN

S 0.0000 S 0.0000

X 00000.000 X 00000.000 X 00000.000
Y 00000.000 Y 00000.000 Y 00000.000
Z 00000.000  Z 00000.000  Z 00000.000

X 00000.000
Y 00000.000
2 00000.000

s 0.0000

Si on tape sur la touch@

CLEAR

Si on tape sur la toucheZ

la CNC exécute le programme piéce étant sélec

omme

Quand dans la fenétre supérieure centrale apparait sélectionné le programme piegg a coté
du symbole @ [aCNC agit de la maniere suivante:

tlonné.

le programme piéce se desélectionne et la CNGine le
montre pas dans la fenétre supérieure centrale.
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Exécution et simulation

Simuler ou exécuter une Opération ou cycle
Simuler ou exécuter un programme piece

CNC 8055MC

6.1

SIMULER OU EXECUTER UNE OPERATION OU CYCLE

Toute opération ou cycle a 2 modes de travail. Le mode d’exécution et le mode d’Edition

15:20:42 |

15:20:42 |

FILETAGE

Ot

(]

X [0.0000

Zs 0.0000

P 0.0000

z

t

0.0000

0.0000

0.0000

% [_00044,000 F[Lo00]
| FILETAGE | y[—oezoes]  sC1s
2 (—0w9745 |
I
I X Y 0.0000
———————— s
Z % ? Zs 0.0000 Z 0.0000
7 7
‘é / i P 0.0000 t  0.0000
7 7
o |

F 0.000

s 150

Pénétration

F 0.000

5150 T3 D3

Simulation

L'opération ou cycle peut étre simulé dans les deux modes de travail. Il faut pour cela taper sur la touche
La CNC affichera la page de représentation graphique du modéle M.

RAPHICS

Exécution

Une opération ou cycle ne peut étre exécutée que sous le mode d’exécution du cycle. L'opération

Mode d’exécution

Mode d’Edition

ou cycle ne peut étre exécuté lorsque le mode d'opération du cycle est sélectionné.

.. , . ESC
Pour abandonner le mode d’édition et passer sur le mode d'exécution, taper sur Ihe

Pour exécuter une opération ou cycle, taper sur la t

liche

Chapitre 6 - page 2
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Exécution et simulation _
2 Simuler ou exécuter un programme piece
3 Simuler ou exécuter une Opération en mémoire

CNC 8055MC g
6.

6.2 SIMULER OU EXECUTER UN PROGRAMME PIECE

Chaque fois que I'on voudra simuler ou exécuter un programme piéce, il faut suivre la démarche suivante

P.PROG

* Taper sur la touche| 0 pour accéder a la liste des programmes piéces mémoriseés.

* Sélectionner sur la colonne de gauche le programme que I'on désire simuler ou exécuter.

Pour simuler le programme piece, taper sur la to et pour I'exécuter, sur la t@e

6.2.1 SIMULER OU EXECUTER UNE PARTIE D'UN PROGRAMME
PIECE

Pour simuler ou exécuter une partie du programme piéce il faut suivre les pas suivants:
P.PROG
* Taper sur la touch pour accéder a la liste de programmes piéce mémorisés.

* Selectionner sur la colonne de gauche le programme et dans la colonne de droite I'opération
a partir de laquelle on désire exécuter ou simuler le programme piéce.

Pour simuler le programme piéce, taper sur la td @“3 et pour I'exécuter, sur I3 @m

Attention

Chaque fois que l'on exécute une partie d’'un programme piéce la CNC n’exgcute
pas la routine initiale 9998 qui est associée a tous les programmes piéce.

6.3 SIMULER OU EXECUTER UNE OPERATION EN MEMOIRE

Chaque fois que 'on voudra simuler ou exécuter une opération qui se trouve en mémoire comme
faisant partie d’un programme piéce, il faut suivre la démarche suivante:

P.PROG
* Taper sur la touch pour accéder a la liste des programmes pieéces mémorisés.

* Selectionner sur la colonne de gauche le programme qui le contient et sur la colonne de droite
'opération que I'on désire simuler ou exécuter.

RECALL
* Taper sur la touch

Pour simuler I'opération, il faut taper sur la toudhe et pour I'exécuter, sur la {@e
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Exécution et simulation

Mode Exécution

CNC 8055MC

6.4 MODE EXECUTION

Lorsque l'on tape sur

la touc@

affiche I'écran standard du mode de travail MC.

f

\

15:28:42 I PO0000R ‘
X 00044.000 T 02
Y —00443.331 Foint de Changement
7 —00443.331

ZERO MACH Z 0000.000 S @1@@
S 115

% 115

FO100.000 <% o080 O

g

J

pour exécuter une opération ou un programme piece, la CNC

Si I'on tape sur la toucl. , la CNC affiche I'écran spécial du mode de travail MC.

15:28:42 | poooooz  [{1}]
MO GOl G17
MSG 7 ")
(IF P102 EQ 1 GOTO N10) M41
(IF P101 EQ O RET)
M3
(RET) PARTC : 000000
N10 M4 CYTIME : 00:00:00:00
(RET) TIMER : 000000:00:00
[COMMANDE ACTUEL RESTE __ ERREUR POUSUITE |
X 00000.000 X 00000.000 X 00000.000 X 00000.000
Y 00000.000 Y 00000.000 Y 00000.000 Y 00000.000
7 00000.000 % 00000.000  Z 00000.000  Z 00000.000
[THEORIQUE T/MN |
S 0.0000 S 0.0000 S 0.0000
C ' )

Une fois I'opération ou piece sélectionnée, elle peut étre exécutée chaque fois que I'on voudra. Pour ce

Durant I'exécution de I'opération ou de la piéce, il est possible de taper sur la t
accéder au mode de représentation graphique.

Pour arréter I'exécution, il faut taper sur la tou@

faire, une fois que I'exécution est achevée, taper a nouveau sur la @e

9

GRAPHICS|

sy

pour

Une fois I'exécution arrétée, la CNC permet de procéder a une inspection d’outil. VVoir la section suivante.

Chapitre 6 - page 4
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CNC 8055MC 6 Exécution et simulation

6.4 Mode Exécution
6.4.1 Inspection d’outil

6.4.1 INSPECTION D’OUTIL

La marque M5050 du PLC, entrée logique général de la CNC “TOOLINSP”, fixe quand on active
I'inspection d’outil.

TOOLINSP=0 Il est possible d'effectuer linspection d’outil aprés avoir tapé sur la :@

—

—J

TOOLINSP=1 Si ontape sur la touc .1 'exécution du programme s’arréte.
Pour pouvoir déplacer les axes et effectuer I'inspection d'outil et une fois arrétée
'exécution du programme, il faut taper sur la touj

Une fois sélectionnée I'inspection d’outil on peut:

Déplacer les axes jusgu’au point de changement de I'outil

* Déplacer avec les manivelles ou les touch% , l'outil au point ou sera effectué
le changement de celui-ci. { ‘ ‘ 5 }

Sélectionner un autre outil

Pour pouvoir effectuer un changement d’outil, I'écran standard du mode de travail MC doit étre
sélectionné.

Taper sur la touc La CNC encadrera le numéro d'outil.

Introduire le numero d'outil que I'on veut sélectionner et taper sur la to@ pour que la
CNC sélectionne le nouvel outil.

La CNC gérera le changement d’outil.

Modifier les valeurs de l'outil (dimensions et géométrie)

u—

Taper sur la touche La CNC affichera la page de Calibrage d'Outils

On peut modifier les dimensions de l'outil (correcteurs I, K pour compenser l'usure) ou les valeurs
correspondant a la géométrie de l'outil.

Pour abandonner cette page et revenir a la précédente (on suit en inspection) taper su che

Continuer I'exécution du programme.

Pour continuer 'exécution du programme taper sur la to cHe!

La CNC procédera a repositionner l'outil, en la déplagant jusqu’au point ou commence
I'inspection d’outil. Il peut y avoir 2 cas:

1.-Un seul des axes a été déplace. o
La CNC le repositionne et continue I'exécution.

2.-Ont été déplacés 2 axes ou plus.
La CNC affichera une fenétre, avec les options suivantes, pour choisir I'ordre de

repositionnement des axes.

PLAN Le mouvement des axes du plan, X-Y s’effectue a la fois.

Y-X En déplacant les axes du plan, I'axe Y se déplace en premier et ensuite I'axe X
X-Y En déplacant les axes du plan, I'axe X se déplace en premier et ensuite I'axe Y
z Déplacer l'axe Z

Par exemple, si on veut déplacer I'axe Z en premier , ensuite I'axe Y et enfin 'axe X on doit
sélectionner [Z] [Y-X]
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6 Exécution et simulation CNC 8055MC

6.5 Représentation graphique

6.5 REPRESENTATION GRAPHIQUE

RAPHIC;

Lorsque l'on tape sur la touchg~] CGINC affiche la page de représentation graphique du mpdéle M

GRAPHICS ESC
Pour abandonner le mode de représentation graphique, il faut taper sur Ial heou
Sur le Manuel d'Utilisation de la CNC 8055M, section “Graphiques” du chapitre “Exécuter /
Simuler”, on explique la maniére de travailler au cours de la représentation graphique. Une
description sommaire des softkeys est néanmoins présentée ci-apres.

Type de graphique

3D Crée une représentation tridimensionnelle de la piéce.
XY, XZ, YZ Créent une représentation graphique dans le plan sélectionné.

CONUJOINTE Divise I'écran en quatre quadrants en réalisant la représentation graphique correspondant
a chacun des plans XsY, XZ, YZ, et la représentation tridimensionnelle (3D).

PLANTA Crée une représentation sur plan (plan XY) avec différents niveaux de gris qui
indiquent la profondeur de la piéce.

Sont aussi affichées les sections XZ et YZ qui correspondent aux zones montrées
par les indicateurs dans la représentation sur plan (plan XY).

SOLIDE Affiche un bloc tridimensionnel, et la piece résultant de cette opération sera
montrée a mesure ou est exécuté ou simulé le programme.

Zone a afficher _ o _ o
Elle permet de modifier la zone d’affichage, en définissant les cotes maximale et minimale de
chacun des axes.

() [ [
Pour pouvoir sélectionner les cotes maximale et minimale, utiliser les to. s

Une fois toutes les données sélectionnées, taper sur la|te¥he

Chaque fois qu’une nouvelle zone d’affichage est sélectionnée, la CNC efface I'eécran en
affichant les axes ou la piéce non usinée.

La zone & afficher ne peut étre modifiée durant I'exécution ou la simulation de la piéce. Si elle l'est,
interrompre I'exécution ou la simulation en tapant sur la t L@

Zoom
Cette fonction permet d’agrandir ou de réduire la zone de représentation graphique.

Elle affiche une fenétre superposée sur le graphique représenté et une autre sur le croquis de la
partie inférieure droite de I'écran. Ces fenétres indiquent la nouvelle zone de représentation

graphique qui est en cours de sélection.
# > /, < 1 [
o N 7 2 _
Pour pouvoir déplacer la fenétre, utiliser les tou@ {Q [ﬁ _*_ , pour agrandir ou
diminuer sa taille, utiliser les touches “+” ou “-”, et pour que la CNC assimile les valeurs en question,

taper sur la touch

Chaque fois qu’une nouvelle zone d’affichage est sélectionnée, la CNC conserve la représentation
graphique actuelle. Elle ne l'efface pas.

Lorsque l'on tape sur la touch @ pour poursuivre ou recommencer I'exécution ou la simulation,
la représentation graphique actuelle est effacée et la suivante commence avec les nouvelles valeurs.

La fonction Zoom ne peut étre modifiée durant I'exécution ou la simulation de la piece. Si elle
I'est, interrompre I'exécution ou la simulation en tapant sur la to@
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CNC 8055MC

6 Exécution et simulation
6.5 Représentation graphique

Parameétres graphiques

Vitesse de SimulatioBélectionner, sur la partie supérieure droite de I'écran, le pourcentage de

la vitesse de simulation que I'on désire appliquer.

/, <
Pour pouvoir sélectionner le pourcentage, utiliser les to@ et

pour que la CNC puisse assimiler la valeur en question,

Couleurs de la trajectoireElles n'ont de sens que sur les graphiques de ligne (et non pas sur le

solide). Elle permet de sélectionner des couleurs permettant de représenter
I'avance rapide, la trajectoire sans compensation, la trajectoire avec
compensation et le filetage.

Sélectionner sur la partie droite de I'écran, au moyen des t@.l
le type de trajectoire et utiliser les touche pour la couleur que
'on désire appliquer ﬂ@ @

Pour que la CNC puisse assimiler les valeurs en question, tap

Couleurs du solideElles n'ont de sens que sur le graphique solide (et non pas sur les

Effacer I’écran

graphiques de ligne). Elle permet de sélectionner des couleurs permettant
de représenter la lame, la piece, les axes et le serrage.

Sélectionner sur la partie droite de I'écran, au moyen des t@e.l
le type de trajectoire et utiliser les touc pour la couleur que
'on désire appliquer

Pour que la CNC puisse assimiler les valeurs en question, ta

Chaque fois que cette option est sélectionnée, la CNC efface I'écran en affichant les axes ou I:

piéce non usinée.

L’écran ne peut étre modifié durant I'exécution ou la simulation de la piece. Si elle I'est, interrompre

I'exécution ou la simulation en tapant sur la tou@

Une fois sélectionnés le type de graphique, la zone a afficher, les paramétres graphiques, etc., taper ¢

la touche

s

pour commencer la simulation graphique.

Pendant la simulation graphique la CNC tient compte de la vitesse de simulation et de la position dt
sélecteur droit (0%-120% FEED).

Quand on sélectionne une nouvelle vitesse de simulation la CNC en applique les 100%,
indépendamment de la position du sélecteur.

Une fois que le sélecteur bouge, la CNC commence a appliquer le % sélectionné.

Pour interrompre la simulation, taper sur la to@

RAPHIC: ESC

Pour abandonner le mode de simulation, taper sur la tgashe ya

Chapitre 6 - page 7



CNC 8055MC

Appendice

Séection declaviers........ccoooceeeicee e 3
Codesdetouche.......ccccoe e 5
Sortieslogiques d'état detouches............ccccvveeeennneee. 7
Codesd’ inhibition detouches...........ccccceevvcieeeecinenn, 8

FAGOR 3 Appendice - page 1



CNC 8055MC Sélection de claviers

Sélection de lviers

Lorsque lI'on dispose de deux claviers, il faut utiliser la plaque de commutation de claviers.

©Ox1 ®)| _x2 x3 (O)
© 9| |©
)
@5?8 O %@

D EEEEE |

Quelques possibilites de sélection de clavier au moyen de la plaque de commutation de claviers sot
présentées ci-apres.

Au moyen d'un commutateur

Le commutateur peut étre installé a n’importe quel emplacement de la machine.

Lorsqu'il est situé sur une des positions, le clavier MC sera sélectionné et lorsqu'il est situé sur
'autre position, ce sera le Clavier du Moniteur qui sera sélectionné.

32 1
X4 ooy CTRIL
- T
o 8000M +24Vde
S~ s0501C
OVde
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Sélection de claviers

CNC 8055MC

Au moyen de deux commutateurs

Situer chacun des commutateurs a cbété de chaque clavier.

Chaque fois que I'on change la position de n’importe quel commutateur, on change de clavier,
c’est-a-dire que si le clavier MC était sélectionné, le Clavier du Moniéesera a présent, et

inversement.
32 1
e CTRL

R | e

OVdc

Au moyen du PLC

La sortie logique générale du CNC CUSTOM (M5512) indique au PLC le mode de travail qui
est actuellement sélectionné

CUSTOM (M5512) =0 Le mode de travail M est sélectionné
CUSTOM (M5512) =1 Le mode de travail MC est sélectionné

Si I'on programme sur le PLC I'ordre CUSTOM=023, la sortie 023 indique le mode de travalil
sélectionné sur la CNC.

Si on procede donc au raccordement du croquis, chaque fois que le mode de travail est échange,
le clavier correspondant est lui aussi échangé.

32 1
X4 Fmoy CTRL
+

PLCI (8050)
CUSTOM=023
023

+24Vdc

OVdc
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Codes de touche

CNC 8055MC

Codes de touche

Codes de touche renvoyés par la sentence de personnalisation (WKEY) en variable KEY

Clavier MC

[0

068/ \087
057

073/ \036
054
077/\058
051

080/ \032
046

047/\060
6546

049

< < [le}
e ~ ~

— — Te}

0
072/\041
053
076/\059
050
079/\063
048
4 93
65455091
[r65458

O——

~
o
o

(o]

N
0
[le}

64512| (64513|[64514(64515(64516(64517|64518
HI!I HIIHII%!Ili%’l!ﬁill!ﬁﬁll!il

=

Clavier Moniteur 11" LCD

38
54

«Q
< EON
= 0

Ca)alle
a
o)

se]
< N
3e) n

& S A i e

k8 A v A e e

8 2 7 oA
7 78 A T

AN Aeas

—~—
~

—
-~ @
~

35
61

37
47

62
43

6

ﬁnaaa@ul@DDQ
BEEENNSSSEEN
DEECDNSNSES
ﬂﬁllll.llDDu,

g8

g
222222
5555555
777777777 Sl e

2

o "

®
i

4

55555 —
OOOOO
11111

—

4

L©

D
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Codes de touche

CNC 8055MC

Clavier Moniteur 14" couleur

% FRGOR é /@ -
esfosfooloe] | |
R Ruaa
EJ g
027 cL \ 44
@ [64512”64513“64514‘[64515”64516][6451'7”64518] @B@E\?
\
\qum
P W _SPINDLE <, M654 -
DDDDD ‘Df,‘.i"fffg%o T DD 65521
Sy
s BBBBB 5\‘ y DD 65520
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CNC 8055MC Sorties logiques d’état de touches

Sorties logiques d’état de touches

Les registres KEYBD1 (R560), KEYBD2 (R561) et KEYBD3 (R562) indiquent au PLC si une des
touches est tapée.

Quand une des touches est tapée, le bit correspondant se trouvera au niveau logique haut et retourn
au niveau logique bas quand on relache la touche.

Clavier MC

4 & &

&

Clavier Moniteur 11" LCD

= mona

BO B1 B2 B3 B4 BS B6
R562 R562 R562 R562 R562 R562 R562

B8 B9 B10 Bl1 B12 B13 Bl4
R563 R563 R563 R563 R563 R563 R563

SPINDLE
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Sorties logiques d’état de touches CNC 8055MC

Clavier Moniteur 14" couleur

[

FAGOR %

& [ 8 | [ ) [ e | [ e | [ | (5 | [ e |

SPINDLE P
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CNC 8055MC Codes d'inhibition de touches

Codes d’inhibition de touches

Les registres KEYDIS1 (R500), KEYDIS2 (R501) et KEYDIS3 (R502) permettent d’inhiber
individuellement le fonctionnement du clavier.

Pour inhiber une touche mettre au niveau logique haut le bit du registre correspondant.

Clavier MC

D 9

SPINDLE FEED W 7%

50
o 80 50 80

e, W

® 10G
/ 14 ]
100
e, 10
10000
.

w0 !
100
@ - W] SPEED
%

d,

Clavier Moniteur 11" LCD

= mona

BO Bl B2 B3 B4 BS B6
R502 R502 R502 R502 R502 R502 R502

s o sl nls)

R508 R508 R508 R508 R508 R508
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Codes d'inhibition de touches

CNC 8055MC

Clavier Moniteur 14" couleur

= FAGOR é
[ BO ] B1 B2 B3 B4 B5 B6
@ R502 | | R502 | | R502 | | R502 | | R502 | | R502 | | R502
]
@ " W= _SPINDLE B
J0oG FEED
W
\FAGOR%
@ @) o
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Questions théoriques sur la machine-CNC CNC 8055M C Z

Ce chapitre explique:

«Comment sont appelés les axes de la machine.
«Ce qu'on entend par zéro machine et zéro piece.
*Ce qu'est la“ Recherche de Référence machine’.
*Ce que sont les limites de parcours.
«Comment on présélectionne un zéro piece.
*Quelles sont les unités de travail.

> Unités de programmation.

> Vitesse de la broche.

> Avance des axes.
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Questions théoriques sur la machine-CNC CNC 8055'\/' C Z

1.1 Axesdela machine.

L 'orientation des axes dépend du type de machine et ceux-ci sont imposes par
|la*Regle de lamain droite”.

Orientation des axes. AXes rotatifs.

FAGOR 9 Manuel d'auto-apprentissage Ch. 1 Page. 3



Questions théoriques sur la machine-CNC

CNC 8055M C

Le manuel suit la configuration d'axes suivante.

Z+

/ .
X+ & /é/éj X~
W
‘

Dans la machine on distingue deux sortes de
déplacement, ceux réalisés par les chariots et celui
réalise par l'outil, mas pour rédiser la
programmation de déplacements nous supposerons
gue l'outil se déplace toujours. Par conséquent les
axes seraient:

Manuel d'auto-apprentissage Ch. 1 Page. 4




Questions théoriques sur la machine-CNC CNC 8055'\/' C Z

1.2 Zéro machine et zéro piece.
Ce sont les références dont a besoin la machine pour pouvoir travailler.

Zéro machine (Ow)

Déterminé par le fabricant, c'est le point I
d'origine des axes.

Zéro piece (Or) .

Déterminé par |'utilisateur, c'est le point ﬁ

d'origine de la piéce, & partir dugquel sont e
programmes les déplacements. Peut étre
placé dans n'importe quelle partie de la
piece.

FAGOR 9 Manuel d'auto-apprentissage Ch. 1 Page.5



Questions théoriques sur la machine-CNC C N C 8055'\/' C

1.3 Recherche de Référence machine.

Quand la CNC est hors tension les axes peuvent étre déplacés manuellement ou
accidentellement. Dans ces conditions la CNC perd la position réelle des axes, pour cela,
lors de la mise sous tension, il est recommandé (non necessaire) de réaliser |'opération
de “Recherche de Référence machine’.

Dans I'opération de “Recherche de Référence machine” le porte-outils se déplace a
un point défini par le fabricant et la CNC affiche les coordonnées définies par le
fabricant pour ce point, référées au zéro machine.

4 Réf. out.=Ré&f. mach.

Om?

Point Réf. machine: c'est le point auquel nous déplacons le porte-outils dans la “ Recherche de Référence
machine”.

NOTE: Les nouveaux systemes de mesure (lo codés) permettent de connaitre la position des

axes, avec un court déplacement de ceux-ci. De cette maniére le concept de Référence
machine disparait.

FAGOR 9 Manuel d'auto-apprentissage Ch. 1 Page. 6



Questions théoriques sur la machine-CNC CNC 8055'\/' C Z

1.4 Limitesde parcours.

Il'y adeux types delimites:
— Physiques: celles imposees par la machine, pour eviter que les chariots sortent
des guides. (Cames d'arrét et butées mecaniques).
— De CNC: Déterminées par le fabricant dans la CNC, pour éviter que les
chariots arrivent aux limites physiques.

Limites physiques
pnysiq \ |

rr‘_j_‘_—_‘_ ______ _‘_—_‘_T_‘_l/ Limites deIaCNCx—:__:__f ) — Pl |

.

= |

| |
| |
: o i : ===
i @ L \—4‘_1 ;L—‘
=] e I

I
.
-d
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Questions théoriques sur la machine-CNC

CNC 8055M C

1.5 Sélection du zér o piece.

La sélection du zéro piece se réalise sur les trois axes.

Quand on usine plusieurs pieces, la distance du
zé&ro machine (Ow) a la piece est différente
pour chacune. Il faudrait réaliser un
programme  pour chague piéce. En
Programmant depuis un zéro piece (Or), peu
importe ou soit attachée la piéece.

OM Xe

La programmation se complique s elle se fait
depuis le zé&ro machine (Om), €t ne sert que
pour cette piéce dans cette position. En
Programmant depuis un zéro piece (Or), les
dimensions de la piece peuvent étre extraites
du plan.

Y+7

X+7

Manuel d'auto-apprentissage

Ch.1 Page. 8




Questions théoriques sur la machine-CNC

CNC 8055M C

1.6 Unitésdetravail.

Unités de programmation

Elles sont fixées par le
fabricant, et peuvent étre
en millimetres ou en
pouces.

millimeétres

pouces

Vitesse de la broche

Lavitesse de rotation de la
broche se programme en
T/MIN.

Avance des axes
La vitesse davance des
axes (F) se programme en
mm/min.

Manuel d'auto-apprentissage

Ch.1 Page. 9
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Questions théoriques sur les outils CNC 8055M C Z

Ce chapitre explique:
«Comment geérer le changement d'outil dans la machine.
*Cequ'est latable d'outils et quelle information il contient.
*Cequ'est lereglage d'outils.
sDéfauts dus a des erreurs dans la table d'outils.
> Défauts dus a un mauvais reglage de longueur.
> Defauts dus a un rayon d'outil errone.

FAGOR 9 Manuel d'auto-apprentissage Ch. 2 Page. 2



Questions théoriques sur les outils C N C 8055'\/' C

2.1 Gestion d'outils.

Les outils avec lesquels va travailler la CNC peuvent étre places dans un
magasin a l'intérieur de la machine. Le changement d'outil Seffectuera d'une
maniere différente suivant si lamachine a ou n'a pas de magasin:

— S la machine ne dispose pas de magasin d'outils, le changement seffectue
manuellement (comme dans une machine conventionnelle).

— S la machine dispose de magasin d'outils, la CNC se charge d'effectuer le
changement automatiguement.
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Questions théoriques sur les outils CNC 8055'\/' C Z

2.2 Tabled'outlils.

L'information relative aux outils se trouve emmagasinée dans la table d'outils.

Quand on réalise un changement d'outil, la CNC assume les données définies pour
cet outil.

L'information comprise dans la table est:

T: NUMERO D'OUTIL

D: CORRECTEUR ASSOCIE A L'OUTIL
Définit les dimensions de I'outil.

| | L: Longueur de I'outil.

R: Rayon de I'outil.
T J. Usureradial.

@ ) K: Usure en longueur.
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Questions théoriques sur les outils C N C 8055'\/' C

VIE NOMINALE
Temps d'usinage, ou numéro d'opérations, que peut realiser I'outil.
VIE REELLE
Temps d'usinage ou numéro d'opérations réalisées.
FAMILLE
Oultils des mémes caractéristiques.
STATUS
Type d'outil:
*N: Normal.
«S. Spécial.
Etat de I'outil:
*A: Disponible.
*E: Use. (durée devieréelle > Durée de vie nominale)
*R: Refusé par I'Automate.
Ces données sont actualisées par la CNC. L'utilisateur ne peut pas les modifier.

Si on sollicite un outil usé ou refuse, la CNC cherche un outil de la méme famille. Sil
existe, elle le sélectionnera, et Sil n'‘existe pas, elle afficheral'erreur correspondante.
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Questions théoriques sur les outils

2.3 Réglage d'outils.

CNC 8055M C

Le reglage d'outils est |'opération avec laquelle nous indiquons ala CNC quelles sont
les dimensions de I'outil. 1l est tres important de bien effectuer cette opération pour que
les pieces sortent avec les dimensions correctes, et pour qu'en effectuant un changement
d'outil, I'on continue a controler le méme point.

o] (o vovoeor v rosmon | ] T v T
X 00044.000 T 01 X 00044.000 T 02
Y -00443.331 |Pem 5 oot Y —00443.331 |pm .:(eg;:gmm‘
Z  00000.000 / \ Z  00000.000
ZERO MACH 2 0000.000 S 00100 \ ZERO MACH 2 0000.000 S 00100
S 115 %115 / \ S 115 115
F00100.000 %os0 / \ F00100.000 %os0
GAMME 1 / GAMME 1
| \
/ \
Lz
L1
Différentes dimensions de I'outil, méme point.
FAGOR 9 Manuel d'auto-apprentissage Ch. 2 Page. 6



Questions théoriques sur les outils

CNC 8055MC
DEFAUTS DUS A UN MAUVAIS REGLAGE DE LONGUEUR

T : - H &
| \ S — L () ?
e ] 7,
]  E— /
m 7 Piece ausiner Outils

71

_ _ =0

Dimensions de la
Z1: Dim. réelle piece correctes

// \

| \

| \

| \
—

L ]

|
~—_ 7

0o0am

Zz

? i/ .

‘ A _ =0 _ 4 _ =0
Pz

1S

Z2: Dim. Fausse Dimensions de la Usinage incorrect Usinage correct
Z2 > Dim. Rédlle piéce incorrectes Outils mal réglés Outils bienréglés
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Questions théoriques sur les outils

CNC 8055M C

DEFAUTS DUS A UNE MAUVAISE DEFINITION DU RAYON

Profil désiré
Profil réel . L
Surépaisseur de matériel
S
/O\
/ \
|
/
/
~ //
PIECE S——7
- ]
// \\
OUTIL' /
N >_Rayon réel.
Faux Rayon

Il reste une surépaisseur de matériel due a la
différence de rayons.

Manuel d'auto-apprentissage
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Pratique manuel C N C 8055M C

Ce chapitre explique:
» Une description du clavier et des ecrans.
« Comment realiser une “Recherche de Référence machine”.
> En gardant le zéro piéce.
> Sans garder le zéro piece.
 Travail avec labroche.
> Ce gue sont les gammes de vitesse.
» Modes pour déplacer les axes. (Manivelles, JOG incrémental, JOG continu...)
« Manipulation d'outils.
> Types de changeurs. (Manuels ou automatiques).
> Reéglage d'outils.
> Table d'outils.
> Point de changement.
« Verification du réglage.
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Pratique manuel C N C 8055M C

3.1 Description del'écran et du clavier.

3.1.1 Mise sous tension.
Apres lamise sous tension apparaitra l'écran suivant.

— =
15:28:42 I P000002 I
X 00044.000 T 02
Y —00443.331 |7 & comemen
7 00000.000 Si cet écran n'apparait pas, c'est parce
o yeLee | S00100 gue la CNC est sous le mode 8055M.
%115 Pour entrer sous le mode 8055M C, taper
F00100.000 %os0 -
Gj:MMEl wr. +
C )
Ecran du mode 8055MC.

NOTE: Consulter le Manuel d'Utilisation Chap. 2 Sect. 2.3
FAGOR 9 Manue! d'auto-apprentissage Ch. 3 Page. 3




Pratique manuel C N C 8055M C

3.1.2 Description du clavier.

(&
@
&

= -3 e

D Blerzacac
IIELJLJ SIEEEELL o

=

@ (=]

dac m dllAlaaaa

o[ £

0@
A &

1.- Touches pour la définition des opérations d'usinage.
2.- Touches pour dispositifs externes.

3.- Touches a phanumériques et touches de commande.
4.- Panneau de commandes.

NOTE: Consulter le Manuel d'Utilisation Chap. 2 Sect. 2.1

FAGOR 9 Manuel d'auto-apprentissage
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Pratique manuel C N C 8055M C

Description du panneau de commandes.

J10G SPINDLE FEED Wy %

ST ~
s Q 100 io. 1. .1 '10. 10?000 ‘ +
'. 10000
— @ o W] SPEED | (o
aw" %
> | < ‘ — ‘ ) O

5

1. Touches pour e déplacement manuel des axes.
2. Sélecteur du mode de travail. (Déplacement continu ( A\ ), incrémental (M )

ou avec manivelle ()).
3. Choix du sens de rotation ((©))]) et mise en fonctionnement de la broche.
Variation de lavitesse derotation (| - || - |) en pourcentage.

4. Touches de DEPART ([(1J]) et dARRET ([&J)).

5. Variation de la vitesse d'avance des axes en pourcentage.

NOTE: Consulter le Manuel d'Utilisation Chap. 2 Sect. 2.1
FAGOR 9 Manue! d'auto-apprentissage Ch. 3 Page. 5




Pratique manuel C N C 8055M C

3.1.3 Description de |'écran standard.
] e T
X 00044.000 | T 02

Y —00443.331 |7 Gomeemer]
S| =y
S 115

S 00100

% 115

@-» F00100.000 %oso

sssss

1.- Heure, exécution bloc par bloc/continu, numéro de programme, état pendant |'exécution (En
position, Exécution, Interrompu ou Reset) et messages de I'Automate.

2.- Messages dela CNC.

3.- Position de I'outil par rapport au zéro piece et au zéro machine. Rotations réelles de la broche.
4.- Avance des axes sél ectionnée et pourcentage appliqué.

5.- Information de I'outil .

6.- Information de la broche. Vitesse de travail sélectionnée et pourcentage appliqué, état de la
broche (tournant a droite, gauche ou arrétée), et gamme active.

7.- Messages d'aide.

¢

NOTE: Consulter le Manuel d'Utilisation Chap. 3 Sect. 3.1
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Pratique manuel C N C 8055M C

3.1.4 Description de |'écran auxiliaire.

Tera] [ rovone T

X 00044000 | 702
Y —00443. 3G§wa | Fome 5o mm‘
2 00000.000 | ik
F00100.000 %os0

1.- Heure, exécution bloc a bloc/continu, numéro de programme, état pendant |'exécution (En
position, Exécution, Interrompu ou Reset) et messages de |'automate.

2.- Messages dela CNC.
3.- Lignes du programme sélectionné.

4.- Information du déplacement des axes. Point final du déplacement (COMMANDE), position
actuelle de I'outil (ACTUELLE), distance qu'il lui reste a parcourir (RESTE), et différence entre
la position théorique et réelle de la position (ERREUR DE POURSUITE).

Information de la broche: Vitesse théorigque programmee et vitesse de rotation réelle.

5.- Etat des fonctions G et M actives. Nombre de piéces consécutives exécutées avec le programme
(PARTC), temps d'exécution d'une piece (CY TIME), et horloge de I'automate (TIMER).

NOTE: Consulter le Manuel d'Utilisation Chap. 3 Sect. 3.1
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Pratique manuel C N C 8055M C

3.2 Recherche de Référence M achine.
Apres avoir mis la machine sous tension, réaliser la “Recherche de Référence
machine”, au cas ou se soient deplaces les axes avec la machine al'arrét. Il y a deux
manieres de réaliser |a* Recherche de Référence machine”.

3.2.1 En gardant |le zéro piece.
La“Recherche de Référence machine”’ seréalise sur les trois axes en méme temps.

B2 R4, outil

va
N
|

Taper sur (o] +/[1J]

La CNC ne connait pas la position des chariots. La CNC affiche les coordonnées
correspondant au Zéro piece (Op) en tenant
compte des dimensions de |'outil

NOTE: Consulter le Manuel d'Utilisation Chap. 3 Sect. 3.3
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Pratique manuel

CNC 8055M C

=\

3.2.2 Sans garder |e zéro piece.
La“Recherche de Référence machine” de chague axe se réalise separément.

La CNC ne connait pas la position des chariots.

Recherche de zéros sur lesaxes X et Y.

Recherche de zéros ‘axe Z. Taper sur +8 ]+
Taper sur [ 2] +[17] +{()] Taper sur [+ +[00)

£ Ré. outil

La CNC affiche les coordonnées
correspondant au Zéro Machine (Owm) en
tenant compte des dimensions de |'outil.

NOTE: Consulter le Manuel d'Utilisation Chap. 3 Sect. 3.3

FAGOR 9
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Pratique manuel C N C 8055M C Z

3.3 Broche.

3.3.1 Gammes de vitesse.

La CNC permet que la machine ait une boite de vitesses (Réducteurs). Avec les
GAMMES, nous choisissons le couple-moteur (réducteur) qui sadapte le mieux a
|a vitesse programmée.

P.

| Pui ssance constante. ‘A Pui ssance constante.

\ | \
\ | \
\ | \
\ | \
| . ]
N1 Na RPM N1 N2

GAMME 1 GAMME 2

\

\

\

\

.

N3 RPM

Si lavitesse de travail se trouve entre N1 et N2, il faudra utiliser la GAMME 1
et s elle setrouve entre N2 et N3, la GAMME 2. Essayer toujours de travailler a
puissance constante pour augmenter la durée de vie de I'outil.
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Pratique manuel

CNC 8055M C

3.3.2 Commande de la broche.

Pour sélectionner lavitesse de travail (en tr./min.), taper sur:

+ (Vitesse de rotation) +|(1]

La CNC affiche l'information:

> 00100

% 115

S

GAMME 1

<— Vitesse sélectionnée.
<—— Pourcentage appliqué.

<—— Sens de rotation.
<—— Gamme de broche active.

Pour mettre en fonctionnement la broche utiliser les touches JOG du panneau de

commandes.

() Rotation de la broche a droite. Sens horaire.
sor - Arrét de larotation de la broche.

()] Rotation de la broche & gauche. Sens anti-horaire.
n D Augmentation ou diminution du pourcentage applique ala vitesse de rotation.

NOTE: Consulter le Manuel d'Utilisation Chap. 3 Sect. 3.6.1

FAGOR 9
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Pratique manuel

3.4 Déplacement des axes.
Pour déplacer les axes nous utiliserons:

B

o 2] 0

0 ] 0
Touches de JOG

Chague touche sert a
déplacer un axe dans
un sens, suivant les
axes de lamachine.
(Sect. 1.1)

CNC 8055M C

Manivelle

Il peut y avoir
une, deux ou trois
manivelles.

On respecte le
sens de rotation
delamanivelle.

Pour sélectionner le mode d'avance nous utiliserons la commande du sélecteur:

Déplacement avec manivelles @

%
100

JOG

W Déplacement incrémental

Manuel d'auto-apprentissage
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Pratique manuel

CNC 8055M C

3.4.1 Manivelles.

— Séectionner le mode d'avance des chariots avec la commande du sélecteur

d'avance. (Position (-))

POSITION

Déplacement par
marque de la
manivelle

1

1 micron.

10

10 microns

100

100 microns

Manivelle Commande du sélecteur d'avance Tableau d'avances.

— Déplacer les axes avec les manivelles.
S lamachineal manivdle;
Sélectionner un axe avec les touches de JOG.

La machine déplace I'axe suivant larotation de la manivelle.

* Si lamachine a2 manivelles ou plus:

La machine déplace un axe avec chague manivelle.

NOTE: Consulter le Manuel d'Utilisation Chap. 3 Sect. 3.4.3

FAGOR 9 Manuel d'auto-apprentissage
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Pratique manuel CN C 8055'\/' C ___
3.4.2 Déplacement en JOG.

JOG incrémental JOG continu

Chague fois que I'on tape sur une touche du | | Quand on tape sur une touche du JOG, les axes

JOG, les axes se deplaceront suivant | | se déplacent avec une avance égale au
l'incrément selectionné a la vitesse d'avance | | pourcen-tage (0% a 120%) de l'avance “F”

programmeée. (Si F=0, a vitesse rapide). <A ectionnée.
— Sélectionner I'a\{ance des chariots avec la — Intrgdlire lavaleur pour I'avancey |
commande du sélecteur. (Position % ). + <Valeur davance > +
W () Déplacement: 0.00Lmm — Modifier Ie,pourcentage de I'avance
.1 100 (10) Dépl acement : 0.010 mm pr(wmee JOG FEED MWy 7
"+."\  (100) Déplacement: 0.100 mm cor o™ won
: (1000) Déplacement : 1.000 mm ’ " o
(10000) Déplacement :10.000 mm @ W]
— Déplacer les axes avec le clavier JOG. Pourcentage applique
j — Déplacer les axes avec le clavier JOG.
S RN . ,
_ — S pendant |le deplacement on tape sur la
o= touchelT] , les axes se déplaceront a la
@@ plus grande avance possible. (Fixée par le
- fabricant).

NOTE: Consulter le Manuel d'Utilisation Chap. 3 Sect. 3.4.1/3.4.2
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Pratique manuel C N C 8055M C

3.4.3 Déplacement automatique d'un axe a une cote.

Avec la touchelLLl|, la CNC permet de déplacer un axe a une coordonnée
déterminée. Les pas a suivre sont les suivants:

— Sur |'écran standard, sélectionner |'axe a déplacer.

— Introduire lavaleur du point vers lequel nous voulons déplacer |'axe.

— Taper sur latouchel L],
L 'axe se déplace au point programme, ala vitesse d'avance sélectionnée.
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Pratique manuel

CNC 8055M C

3.5 Outils.
3.5.1 Sdlection de |'outil.

Suivant lamachine, il existe deux possibilités:

M achine avec changeur manuel.
Le changement se réalise comme sur
une machine conventionnelle.
— Changer |'outil dans la machine.

— Taper sur latouche .

— Introduire le numéro d'outil pour que la
CNC assume les valeurs de la table
correspondante.

— Taper sur|CLJ].

M achine avec changeur automatique.

— Taper sur .

— Introduire le numéro d'outil.

— Taper sur |0,

— LaCNC gere le changement d'outil.

NOTE: Consulter le Manuel d'Utilisation Chap. 3 Sect. 3.5.1
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Pratique manuel C N C 8055M C

3.5.2 Réglage de l'outil.

— Juste avant de faire le réglage des outils, il faut réaliser la “Recherche de Référence
machine’.

Recherche de zéros sur |I'axe Z. Recherche de zérossur lesaxes X et Y.

— Pour faire le réglage il faut une surface lisse. Utiliser JOG continu ou des manivelles pour réaliser un
surfagage.

il
O
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Pratique manuel

CNC 8055M C

— Entrer dans le mode de calibrage. Taper surl-%|. La CNC affiche I'écran de

calibrage d'outils.

. | | )
Mode detravail. |—> CALIBRAGE OUTIL | | [ f 1o <—| Postionreelle des
s EmEE 10 axes et conditions
Graphique d'aide. |—» ] ! b 02 de coupe.
. ——— <—|  Numéro doutil.
L __OAOOOO Z—ENTER Dlmer]sons de
I
_I\_IaUtelj'r de_l‘?‘ K I'outil.
piece qui sutilise
danS Ie me&Jrage VIE NOMINALE [ 0] VIE REELLE )
de I'outil. | e s [0 - « Ilnformatlog Zur
[ ‘état actuel de
g J
N~ ~ "outil
NOTE
Pour déplacer le curseur
utiliser les touches[ 1=
NOTE: Consulter le Manuel d'Utilisation Chap. 3 Sect. 3.5.2
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Pratique manuel C N C 8055M C Z

1.- Mesurer la piece.

—Aller alafenétre de mesurage d'Outil. 2

g2 o @ — Introduire lavaleur de Z. /ﬁ% -
[] ] 7 g

{ ==

Dimensions de la piece
2.- Mettre en fonctionnement |a broche.

3.- Sdectionner I'outil & mesurer. La CNC |ui assignera le méme numéo de
correcteur (D).

+ (Numéro d'outil) + [

4.- Déplacer les axes en manuel jusgu'atoucher la piece suivant I'axe Z. Taper sur:

| E
- La CNC calcule et assigne la longueur

— | @ derouil

5.- Introduire les autres données (Rayon, Duré de vie nominale, Durée de vie
réelle et code de famille). Lavaleur K se met a zéro en effectuant le réglage.

Si on veut mesurer un autre outil, répéter lespas 3, 4, et 5.

NOTE: Consulter le Manuel d'Utilisation Chap. 3 Sect. 3.5.2.2
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Pratique manuel C N C 8055M C

3.5.3 Comment modifier n'importe quelle donnée de latable d'outils.

Pour modifier lesvaleurs (T, D, R, L, |, K, Durée de Vie Nominale, Durée de
Vie Reéelle ou Famille), entrer dans le mode de calibrage et taper sur:

1]+ (Ne Outil) +[© |

La CNC affiche les données de cet outil. Pour les modifier, se situer sur la

EEEEE

valeur amodifier, introduire la nouvelle valeur et taper sur - :
Pour abandonner |'option de calibrage, taper sur .

NOTE: Consulter le Manuel d'Utilisation Chap. 3 Sect. 3.5.2.1
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Pratique manuel C N C 8055M C Z

3.5.4 Point de changement d'outil.
L e fabricant peut permettre de choisir le point ou se ferale changement d'outil.

T 02

X 25.000

Y 35.000

Z_85.000
/

. Position du point de changement
" par rapport au z&o machine.

Introduire sur X, Y et Z, les valeurs du point ou l'on veut réaliser le
changement d'outil.

o« 1]+ + (Vaeur sur X) +H 5|
e 1]+ [+ (ValeursurY) + |
« 1] +[2) + (Valeur sur Z) +

Quand le changement d'outil est nécessaire, si le fabricant |I'a défini aingl, la
CNC déplacerales axes jusqu'a ce point pour que soit fait le changement.

}Q)%

NOTE: Consulter le Manuel d'Utilisation Chap. 3 Sect. 3.5.1.1
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3.6 Vérification du calibrage correct.
— Présélectionner le zéro piéce.

(™™
000
/’ 000 goao
¥
Approcher I'outil sur X. Approcher I'outil sur'Y. Approcher I'outil sur Z.
Taper sur (] +[o] +{ %] Taper sur (] +[o] +[$] Taper sur (=] +[o] + 3]
z*/ 4
& % Retirer I'outil.
Op Position du zéro piéce.
Owm

— Mettre en fonctionnement la broche et toucher avec plusieurs outils le diamétre de
la piece et vérifier lavaleur sur I'écran.

— Lesoutils sont différents, mais lavaleur sur I'écran doit ére la méme.
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Opérations automatigues CNC 8055M C —

Ce chapitre explique:
* Quelles sont |es touches associées aux opérations automatiques.
*Quels sont les différents modes de travail.
*Exemple d'une opération et d'un positionnement.
> Comment sont édités les parametres de |'opération et ce qu'ils indigquent.
> Comment est simulée une opération et quels sont les parametres graphiques.
> Comment est exécutée une opération.
— Inspection d'outil.
— Modification de l'usure.
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Opérations automatigues CNC 8055M C —

4.1 Touchesd'opération.

/an)
\J

\N

EE

Position des touches de fonctions automatiques.
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Opérations automatigues CNC 8055M C —

Touches d'opérations:

> Alésage amandrin.,

> Alésage.
‘ Filetage.
Per
Rl 7%_) cage et pointage.
0| =2 | 2] |1 =2
@D~

Poche rectangulaire et circulaire.
> Moyeu rectangulaire et circulaire.
> Poche avec profil.
> Surfacage.
> Fraisage de profil.

| L) Positionnement.

LEVEL

wee | Choix du niveau de cycle dans une opération.

SO Shiosr s st i
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Opérations automatiques

CNC 8055M C

4.2 Modesdetravail.
Il y a2 modes de travail:

Mode d'Edition ﬁ

15:28:42 |

|POCHHE RECTANGULAIR ‘

o 12345.0000

r 12345.0000

Zs 12345.0000 Z 12345.0000

P 12345.0000 I 12345.0000
FZ 12345.0000

EBAUCHAGE

F 12345.0000 S 12345 T 00 D 00 A 12345, .D00D

FINITION 6 12345.0000 H 00
F 12345.0000 S 12345 T 00 D 00 & 12345.000D

L

ESC

Mode d'Exécution ﬁ

Edition des paramétres de
|'opération ou cycle.
Simulation d'une opération ou

cycle.(

uuuuuu

)

15:28:42'
[POCHE RECTANGULAL ]
: 5.0000 Y 12
’ { Eigé_é_];ir { L 12345:00 12345.0000
Ty_" === ol 12345.0000
QL\ : . @1 r 12345.0000

g — Zs 12345.0000 Z 12345.0000

F
i 4;*7 P 12345.0000 I 12345.0000
FZ 12345.0000

T

F 12345.0000 § 12345 00 D 00 A 12845.0000
FINITION 6 12345.0000 H 00
F 123450000 S 12345 T 00 D 00 & 12345.0000

o

Simulation d'une opération ou
cycle.(™))

Exécution d'une opération ou

cycle.(((3))

NOTA: Consultar Manual de Operacion Cap. 4 Aptd. 4.2
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Opérations automatiques CNC 8055'\/' C
4.3 Exemple des opérations automatiques.
4.3.1 Editer une opération.
4.3.1.1 Poche rectangulaire.
— Choisir I'opération de Poche Rectangulaire. Taper sur<7].
s R
156:2B:42 I I
Cycledetravail. |—| | [[POCHE RECTANGULAIRE | | [0 [0 <«— | Position réelle des
N axes et conditions
. de coupe.
Graphique daide. |— r 12345.0000 <+— | Définitiondela
s géoméirie du cydle,
Condltlons —— FZ 12345.0000
dlus n@e du F  12345.0000 S 12345 T 00 D 00 A 12345.0000
— § 12345.0000 N 00
CyCI e. F  12345.0000 T 00 D 00 6z 12345.0000
\C /

LEVEL

— Avec latouche =z sélectionner le niveau de cycle que I'on veut executer.

(seulement pour certaines opérations).

FAGOR 9
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Opérations automatigues CNC 8055M C —

— Définir les données de I'opération.
Pour sélectionner un icone (dessin), donnée ou coordonnee:
« Utiliser lestouches [+ |+ |-/~ pour déplacer le curseur.

e Taper sur [, [v] ou z]. LaCNC sdlectionne la premiére coordonnée
de cet axe. En tapant a nouveau, on sélectionne la coordonnée suivante.

o Taper sur ], LaCNC sdlectionne I'avance pour |I'ébauchage.
En tapant a nouveau on sélectionne |'avance pour lafinition.
o Taper sur (1], LaCNC sélectionne I'outil pour |'ébauchage.
En tapant a nouveau on sélectionne I'outil pour lafinition.
e Taper sur s . LaCNC sélectionneladonnée “S’ pour |'ébauchage.
En tapant a nouveau on sélectionne ladonnée “S’ pour lafinition.
Apresavoir fat lasdection.
« Si c'est une donnée introduire la nouvelle valeur et taper sur :
« Si C'est unicone, taper sur L&l jusqu'achoisir le bon, et ensuite taper sur
» Si C'est une cote, il y adeux possibilités:
—Introduire la nouvelle valeur et taper sur :

EEEEEEEEEEE

actuelle des axes.

NOTA: Consultar Manual de Operacion Cap. 4 Aptd. 4.1
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Opérations automatiques

4.3.1.2 Associer un positionnement a une opération.

Si I'opération est un Alésage a mandrin, Alésage, Filetage, Percage ou Pointage, on
peut y gouter un cycle de positionnement. Apres avoir défini I'opération, choisir le
type de positionnement. (|2~ L

().

CNC 8055M C

2 | Opération
—_
15:28:42' I
| PERCAGE 1 | x[_12585.000] ¥ 1254000
Y __12345.000 __
— 2 12315000
% X [12345.0000 Y 12345.0000
77777777777777 Zs
Z
Zs 12345.0000 Z 12345.0000
P
1| 7
P 12345.0000 I 12345.0000
Dt
t 12345.0000
O F 12345.0000 S 123415 T 7 D7
I

=

/

/ Positionnement

/

15:28:42 | |

POSIT. EN LIGNE |

N
SNl
e
IS
& & 5
o & B
8 g B
2 g B

1234.000]
1234
T
X1[12345.0000] Y1 12345.0000
Xn Yn
: !l
r
LS Xn 12345.0000
X1 Y1

Yn 12345.0000

N 12345.0000

B 1234.000
Zs 1234.000 Z 1234.000 P 1234.000 t 1234.000 I 1234.000
F 12345.0000 S 1234)5 T 00 D 00

Chague positionnement peut étre défini de différentes facons. Pour choisir le groupe
de données adéquat se situer sur le icone et taper sur

FAGOR 9
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Opérations automatigues CNC 8055M C —

4.3.2 Simuler une opération.
Celasert avérifier sur |'écran latrgectoire que suivral'outil.

GRAPHICS

— Taper sur [=. La CNC afficherale menu de représentation graphique. Pour
acceder aux différentes options, taper sur la touche correspondante;

Fonction: chamrnote | | artars ZooM Ayt ll My +
FL F2 F3 F4 F5 F6 F7

: - E = = g
Touche: 2 - £ &

Pour commencer la simulation, taper sur (L],
Lavitesse de simulation se sélectionne avec le sélecteur FEED.
L es autres touches utiles sont:

. Interrompre la simulation. Etant interrompue:
. Reprend la simulation.
|~ ] . Arréte lasimulation.
ou -1; Abandonne le mode simulation.

NOTA: Consultar Manual de Operacion Cap. 6 Aptd. 6.5

FAGOR 9 Manuel d'auto-apprentissage Ch. 4 Page. 9



Opérations automatiques C N C 8055'\/' C

* Type de graphique.
— Graphique “3D”
Avec les lignes de couleurs on decrit la trgectoire de l'outil en trois
dimensions.
— Graphique“XY, XZ,YZ"

Avec les lignes de couleurs on décrit la trgjectoire de I'outil dans le plan
selectionné.

— Graphique “Conjoint”
L'écran se divise en quatre quadrants et dans chaque quadrant a lieu la
représentation graphique dun plan XY, XZ, YZ, ans due la
représentation tridimensionnelle (3D).

— Graphique “Plan”
Réalise une représentation solide du plan XY avec différents tons de gris
indiguant la profondeur de la piece. Sont repreésentées aussi deux sections
(XZ et YZ) delapiece.

— Graphique “Solide”.
Réalise une représentation solide tridimensionnelle. On part d'un bloc
initial. Pendant la simulation, on voit comment I'outil élimine du matériel
et laforme de la piece résultante.

FAGOR 9 Manuel d'auto-apprentissage Ch. 4 Page. 10



Opérations automatigues CNC 8055M C —

e Zone a afficher.

Permet de définir la zone d'affichage en définissant les coordonnées maximums et
minimums de chaque axe.

—Pour sél ecti onner les coordonné% utiliser ..

EEEEE

*ZOOM.

Sert a agrandir ou réduire le dessin ou une partie du dessin. La nouvelle zone a
afficher est choisie avec une fenétre superposee dans la trajectoire représenteée.

—Pour agrandir ou réduire le graphique, utiliser les touches correspondants a
“ZOOM+” et “ZOOM ’

EEEEE

—Pour dessiner |a partie choisie, taper sur L],
Pour retourner ala zone d'affichage d'origine, choisir I'option VALEUR INITIALE.

FAGOR 9 Manuel d'auto-apprentissage Ch. 4 Page. 11



Opérations automatiques C N C 8055'\/' C

 Parametres graphiques.
Vitesse de simulation: Permet de sélectionner le pourcentage de la vitesse de

simulation gque I'on veut appliquer.

Couleurs de la trgjectoire: Permet de changer les couleurs des traectoires sur
les graphiques “3D”, “XY, XZ, YZ", “Conjoint”.

Couleurs du solide: Permet de changer les couleurs de |'outil et de la piece sur
les graphiques “Plan”, “ Solide”.

o Effacer écran.
Efface |'écran. En étant en mode graphique “Solide’, affiche la piece non
usinée.

FAGOR 9 Manuel d'auto-apprentissage Ch. 4 Page. 12



Opérations automatigues CNC 8055M C —

4.3.3 Exécuter une opération.
Les opérations peuvent étre exécutées du debut a la fin ou passe par passe. Le

HHHHH

choix se fait avec latouche | 2.

Une fois introduites les donnees, taper sur . LaCNC affiche al'écran latouche
de départ (|{1J)) et permet d'exécuter |'opération.
Pour commencer |'exécution taper sur (LU
Unefoisinitiée |'exécution:
o}| : Interrompt I'exécution. En étant interrompue, sl on tape sur:
: Reprend I'exécution.

~ |  Annule |'exécution.
= : On accede au mode de représentation graphique.

o

L'execution peut étre interrompue a n'importe quel instant, sauf pendant
I'opération de filetage. Dans ce cas, |'exécution sarrétera alafin du filetage.

NOTA: Consultar Manual de Operacion Cap. 6 Aptd. 6.3/6.4
FAGOR 9 Manuel d'auto-apprentissage Ch. 4 Page. 13




Opérations automatigues CNC 8055M C —

| nspection d'outil.
Cette option permet d'arréter I'exécution de |'opération, pour inspecter |'outil,
modifier I'usure, le changer, etc.
— Taper sur latouche (2}

— En fonction du fabrlcant pour entrer dans l'ingpection, dans certaines
machines il faudra taper en plus sur [

— LaCNC écrit le message INSPECTION sur |a partie supérieure de |'écran.

— Dans “l'ingpection d'outil” on peut déplacer les axes (touches de JOG ou
manivelles), réviser I'outil, changer I'outil, arréter et mettre en fonctionnement
labroche, modifier I'usure de |'outil, etc.

— Taper sur pour repositionner les axes. Si plus d'un axe a éte déplacé, la
CNC demanderal'ordre de reposition.

— Continuer I'exécution.

NOTA: Consultar Manual de Operacion Cap. 6 Aptd. 6.4.1

FAGOR 9 Manuel d'auto-apprentissage Ch. 4 Page. 14



Opérations automatigues CNC 8055M C —

Modification de I'usure de I'outil.
Cette option permet de varier les valeurs de J, K. les valeurs introduites sont

incrementales, elles sgoutent a celles qui étaient emmagasinées auparavant. Cette

option peut étre exécutée pendant I'inspection d'outil ou avec la machine en marche.
— Taper sur =~ . LaCNC affiche latable de cet outil.
— Aveclestouches| t |+ /<1 =] placer le curseur au dessus de lavaleur de J.

— Introduire lavaleur de J et taper sur .
— Placer le curseur au dessus de lavaleur de K.

EEEEE

1

— Pour modifier le correcteur d'un autre outil, taper sur:
+ (Ne d'outil) +[£]
— Pour finir, taper sur [,

NOTE: Les modifications ne sont assumées gu'au moment ou |'outil est sélectionne.
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Résumé des cycles de travail

V F3

2

5.1 Opération de Fraisage de Profil.

CNC 8055M C

15:28:42 I I 15:28:42 I I
X[ 12345.000 ] F [1234.000 X 12345.000 F [ 1234.000
PROFIL 1 FRAISAGE PROFIL
Y[ 12845.000 ] s [_1234] Y[ 12345.000 ] s[_1234]
XnYn Z 12345.000 T z 12345.000 T

X1 [12345.0000 Y1 12345.0000

P1 X 12345.0000
Y 12345.0000
PR X 12345.0000

r 12345.0000

LEVEL
CYCLE

C 12345.0000

Y 12345.0000 %

Xn 12345.0000 Yn 12345.0000

Zs 12345.0000 7 12345.0000

P 12345.0000 I 12345.0000

FZ 12345.0000

Y 12345.0000

/ X [2345.0000
‘W PROFIL [0a0 ]

Zs 1R2345.0000 Z 12345.0000

P 12345.0000 1 12345.0000

FZ 12345.0000

BAUCHACGE EI BAUCHACE
F 12345.0000 S 12345 T 00 D 00 F 123450000 S 12345 T 00 D 00
FINITION FINITION
F  12345.0000 S 12345 T 00 D 00 § 12345.0000 F 12345.0000 S 12345 T 00 D 00 4§ 12345.0000

o

o

A ce niveau de cycle le profil se définit
avec des points. (Jusgu'a un maximum de

12 points).

NOTE: Consulter le Manuel d'Utilisation Chap. 4 Sect. 4.3

A ce niveau de cycle le profil se définit
avec |'éditeur de profils. (Sect. 5.16)
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Résumé des cycles de travail

=

=

5.2 Opération de Surfacage.

CNC 8055M C

-

\

15:28:42

SURFACAGE BIDIR. SUR X

X 12345.000
Y 12345.000

E

7/ Xy

ng

/
v

e

il

o,

Z 12345.000

F [_1234.000
s ies4
T

=

X1 [12345.0000 Y1 12345.0000
L 12345.0000 H 12345.0000
E  12345.0000

Zs 12345.0000 7 12345.0000
P 12345.0000 1 12345.0000

FZ 12345.0000

6z 12345.0000

[ EBAUCHAGE \

F 12345.0000

S

12345

T

00

D 00

A 12345.0000

)

-

~

J

NOTE: Consulter le Manuel d'Utilisation Chap. 4 Sect. 4.4
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Résumé des cycles de travail CNC 8055M C —

5.3 Cycle de Poche avec Profil.
n ~

~

15:28:42
X[ 12345.000 | F [ 1234.000]
POCHE PROFIL
Y[ 12345.000 | S 1234]
z 12345.000 T

FRAISAGE PROFIL

T - Zs
foj 7777777 777:?1 Zs 12345.0000 Z 12345.0000
z gy L
L :F::::::: %gjp P 12345.0000 I 12345.0000
* lo74

FZ 12345.0000

[ EBAUCIHAGE \

I 12345.0000 S 12345 T 00 D 00 A 12345.0000

[ FINITION | 5 12345.0000 N 00
F 12345.0000 S 12345 T 00 D 00 6z 12345.0000

o )

Le profil se crée avec |'éditeur de profils (Sect. 5.16)

NOTE: Consulter le Manuel d'Utilisation Chap. 4 Sect. 4.5
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Résumé des cycles de travail

CNC 8055M C

VFG

=k

5.4 Cyclesde Moyeu Rectangulaire et Circulaire.

/

/

15:28:42 I

MOYEU RECTANGULAIRE

|

15:28:42 I I
X 12345.000 F [_1234.000 X[ 12345000 F [_1234.000]
MOYEU CIRCULAIRE
Y[ 12345.000 | s[_1234] Y[ 12345.000 | s [ 1234]
z T 1A z 12345.000 T

X |12345.0000
L 12345.0000
O 12345.0000

Y 12345.0000

H 12345.0000
LEVEL
CYCLE

Q 12345.0000

Yc12345.0000

Xc [12345.0000

R 12345.0000 Q 12345.0000

r 12345.0000

7Zs 12345.0000
P 12345.0000
FZ 12345.0000

7 12345.0000 E*\Cj::::j;*:f* Zs 12345.0000 Z 12345.0000
I —— 1
1 12345.0000 2 E7£277771> . P 123450000 1 12345.0000
777777 — Z
T—»x | % FZ 12345.0000

BAUCHAGE
F 12345.0000 S 12345 T 00 D 00 A 12345.0000
FINITION § 12345.0000 N 00
F 12345.0000 S 12345 T 00 D 00 & 12345.0000

BAUCHAGE
F 12345.0000 S 12345 T 00 D 00 A 12345.0000
FINITION & 12345.0000 N 00
F 12345.0000 S 12345 T 00 D 00 4z 12345.0000

\C

o

Moyeu Rectangulaire

Moyeu Rectangulaire

NOTE: Consulter le Manuel d'Utilisation Chap. 4 Sect. 4.6
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Résumé des cycles de travail

V F7

f

|

15:28:42 I I
X [ 12345.000 ] F
POCHE SIMPLE Y [ 12345.000 ] s[_1=34]
zZ 12345.000 T

X [1R2345.0000

L 12345.0000

Y 12345.0000

H 12345.0000

7Zs 12345.0000
P 12345.0000

FZ 12345.0000

7 12345.0000
I 12345.0000

F 12345.0000 S 12345

A 12345.0000

T 00 D 0O

§ 12345.0000

Poche Simple

LEVEL
CYCLE

CNC 8055M C
J 5.5 Cycles de Poche Rectangulaire et Circulaire.

f

15:28:42 I I

POCHE RECTANGULAIRE| | [ —2200 [ 20
7 12345.000 T [00]

X |[12345.0000

L 12345.0000

& 12345.0000

Y 12345.0000
H 12345.0000

r 12345.0000

Zs 12345.0000

P 12345.0000

FZ 12345.0000

7 12345.0000

1 12345.0000

BAUCHAGE

S 12345

S 123456 T 00 D 00

F 12345.0000

F 12345.0000 T 00 D 00 A 12345.0000
FINITION 4 12345.0000 N 00

8z 12345.0000

(.

)

LEVEL
CYCLE

Poche Rectangulaire
A ce niveau de cycle on peut choisir le
type dangles de la poche, et [|'angle
d'inclinaison de la poche.

NOTE: Consulter le Manuel d'Utilisation Chap. 4 Sect. 4.7

FAGOR 9

Manuel d'auto-apprentissage

Ch.5 Page. 6



Résumé des cycles de travail

(¢ )

15:28:42 I I
X 12345.000 F [_1234.000
POCHE CIRCULAIRE
Y [ 12345.000 ] s[_1es4]
zZ 12345.000 T
Xe

Yc 12345.0000

R 12345.0000

7Zs 12345.0000 7 12345.0000
P 12345.0000 I 12345.0000

FZ 12345.0000

BAUCHAGE
F 12345.0000 S 12345 T 00 D 00 A 12345.0000
FINITION d 12345.0000 N 00
F 12345.0000 S 12345 T 00 D 00 2z 12345.0000

C ' v,

Poche Circulaire

NOTE: Consulter le Manuel d'Utilisation Chap. 4 Sect. 4.7

CNC 8055M C

FAGOR 9
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Résumé des cycles de travail

v

5.6 Positionnement.

-

15:28:42 |

POSITIONNEMENT 1

X [_12345.000 |

F [_1234.000

Y 12345.000

Z 12345.000

S 1234

7 [00]

X | 12345.0000
Y 12345.0000

7  12345.0000

LEVEL
CYCLE

F 12345.000

S 12345 T 00

CNC 8055M C

-

-

15:28:42 I I
X[ 12345.000 | F [ 1234.00Q
POSITIONNEMENT 2
Y [ 12345.000] s [1234]
Z 12345.000 T
X[12345.0000] Y 12345.0000
7 12345.0000
Fonct.Aux.Antér. Fonct.Aux.Postér
F 12345.000 S 12345 T 00 D 00

o

)

A ce niveau de cycle on peut définir les
fonctions auxiliaires allant étre exécutées
avant ou apres le déplacement.

NOTE: Consulter le Manuel d'Utilisation Chap. 4 Sect. 4.8
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Résumé des cycles de travail

/|

Cette opération peut se réaliser dans la p
différentes positions avec les touchesl.1/.~|

~» 5.7 Opération d'Alésage a mandrin.

CNC 8055M C

smon |nd| uée (X,Y) ou peut étre répétée dans

N

f
15:28:42
= y X[ 12345.000 | F[_1234.000]
ALESAGE A MANDRIN e
7 12345.000 T [04]

Dt

X [12345.0000

Zs 12345.0000

P 12345.0000

Y 12345.0000

Z 12345.0000

1 12345.0000

[ Pénétration

O P 12345.0000

S 12345

o

NOTE: Consulter le Manuel d'Utilisation Chap. 4 Sect. 4.9
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Résumé des cycles de travail

5.8 Opeération d'Alésage.

Cette opération peut se réaliser dans la p

différentes positions avec les touchesl.1/.~|

CNC 8055M C

ismon indiquée (X,Y) ou peut étre répétée dans

Zs 12345.0000

P 12345.0000

Z 12345.0000

1 12345.0000

15:28:42
n X[ 12345.000 ] F [ 1234.000]
ALE SAGE Y 12345.000 S
Z 12345.000 T [05]
M X Y 12345.0000
——— 17— /8

[ Pénétration |

F 1R2345.0000

S 12345

O

NOTE: Consulter le Manuel d'Utilisation Chap. 4 Sect. 4.10
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Résumé des cycles de travail

/B

~— 5.9 Opération de Filetage.

Cette opération peut se réaliser dans la p
différentes positions avec les touchesl.1/.~|

CNC 8055M C

smon |nd| uée (X,Y) ou peut étre répétée dans

~

N

15:28:42

FILETAGE

X 00044.000
Y 00022.003

Z | -00397.490

F 1.000
S
T

X |[.0.0000

Zs 0.0000

P 0.0000

0=

Y

Z

t

0.0000

0.0000

0.0000

[ Pénétration

F 0.000

S 150

o

)

NOTE: Consulter le Manuel d'Utilisation Chap. 4 Sect. 4.11
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Résumé des cycles de travail

/g
—

Cette opération peut se réaliser dans la p
différentes positions avec les touchesl./.~|

N

f

15:28:42 | |

PERCAGE 1 X[ 12345.000 | F [_1234.000]
Y[ 12345.000 ] s [ 1=34]
N Z 12345.000 T [07]
X Y 12345.0000
77777777777777 Zs
z ?
B A}/ . 7Zs 12345.0000 Z 12345.0000
I \l/
P 12345.0000 1 12345.0000
Dt
t  12345.0000

O F 12345.0000 N 12345 T 7

5.10 Opérations de Per cage et Pointage.

smon |nd| uée (X,Y) ou peut étre répétée dans

CNC 8055M C

LEVEL
CYCLE

Percage

f

N

F 1R345.0000

S 12345 T 7

15:28:42' I
PERCAGE o X [_12345.000 | F [_1234.000]
v [ 12345.000 ] s [1234]
z 12345.000 T [07]
X Y 12345.0000
77777777777777 Zs
z t
7Zs 1R2345.0000 7 12345.0000
_ >
I~ 5 |P
1 Ny~
P 12345.0000 1 12345.0000
@t t  12345.0000 B 12345.0000

o

/)

LEVEL

CYCLE

A ce niveau de cycle, on programme la
distance que recule l'outil aprés chaque

pénétration.

Percage

NOTE: Consulter le Manuel d'Utilisation Chap. 4 Sect. 4.12
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Résumé des cycles de travail

f

15:28:42 I I
X[ 12345.000 ] F [_1234.000]
P O}[NTAGE Y 12345.000 s
Z 12345.000 T

X| 12345.0000
Zs 12345.0000

Zs t 12345.0000

Y 12345.0000
7 12345.0000

Jeo o A

Y 12345.0000

7 12345.0000

O F 12345.0000 S 12345 T 6

Pointage

CNC 8055M C

NOTE: Consulter le Manuel d'Utilisation Chap. 4 Sect. 4.12
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Résumé des cycles de travail

CNC 8055MC
.7 5.11 Positionnement multiple sur plusieurs points.

.

-

=,

F 12345.0000

Zs 1234.000 Z 1234.000

S 12345

15:28:42
X[ 12345.000 ] F [ 1234.000]
POSIT. POINT A POINT
Y] 12345.000 | S 1234 |
z 12345.000 T [00]
Xi2 Y12
X1 Y1 ————— X1[12345.0000 Y1 12345.0000
AN
N
X2 12345.0000 Y2 12345.0000
THx2 v2
/// X3 12345.0000 Y3 12345.0000
#Fx1 v1
L X4 12345.0000 Y4 12345.0000
X5 12345.0000 Y5 12345.0000
X6 12345.0000 Y6 12345.0000
[ PERCAGE 1 | B 1234.000

P 1234.000 t 1234.000 I 1234.000

T 00 D 00

&

J

Seulement pour les opérations d'Alésage a mandrin, Alésage, Filetage, Percage et Pointage.

NOTE: Consulter le Manuedl d'Utilisation Chap. 4 Sect. 4.13.1
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Résumé des cycles de travail

CNC 8055M C

5.12 Positionnement multiple en ligne droite.

.

-

=,

15:28:42
X[ 12345.000 ] F [ 1234.000]
POS}[T EN L}IGNE Y] 12345.000 | S 1234 |
z 12345.000 T

Xn Yn

X1[12345.0000] Y1 12345.0000

V

Xn 12345.0000
Yn 12345.0000

N 12345.0000

[ PERCAGE 1 \
Zs 1234.000 Z 1234.000
F  12345.0000 S 12345

P 1234.000

B 1234.000
t 1234.000 I 1234.000

T 00 D 00

&

J

Seulement pour les opérations d'Alésage a mandrin, Alésage, Filetage, Percage et Pointage.

NOTE: Consulter le Manuedl d'Utilisation Chap. 4 Sect. 4.13.2

FAGOR 9
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Résumé des cycles de travail

.

@1 5.13 Positionnement multipleen arc.

CNC 8055M C

f

15:28:42
X[ 12345.000 ] F [ 1234.000]
POS}[T EN ARC Y] 12345.000 | S 1234 |
z 12345.000 T

X1[12345.0000] Y1 12345.0000

V

Xc 12345.0000

Yc 12345.0000

N 12345.0000

T 12345.0000

[ PERCAGE 1 | B 1234.000
% Zs 1234.000 Z 1234.000 P 1234.000 t 1234.000 I 1234.000

F 12345.0000 S 12345 T 00 D 00

&

J

Seulement pour les opérations d'Alésage a mandrin, Alésage, Filetage, Percage et Pointage.

NOTE: Consulter le Manuedl d'Utilisation Chap. 4 Sect. 4.13.3

FAGOR 9
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Résumé des cycles de travail

.

CNC 8055M C
~_ 5.14 Positionnement multiple composant un parallélogramme.

f

=~

15:28:42
X | 12345.000 | F [ 1234.000
POSIT. EN RECTANGLE
Y] 12345.000 | S 1234 |
/ 12345.000 T [00]
NY
T—— s X1[12345.0000] Y1 12345.0000
| |
| |
® B tp
- | l ﬂ
Gr-B——-P——Pt
XL Y X LX 12345.0000 LY 12345.0000
\
|

X
X | NX 12345.0000 NY 12345.0000
a

oL 12345.0000 B 12345.0000

[ PERCAGE 1 | B 1234.000
% Zs 1234.000 Z 1234.000 P 1234.000 t 1234.000 I 1234.000

I 12345.0000 S 12345 T 00 D 00

)

Seulement pour les opérations d'Alésage a mandrin, Alésage, Filetage, Percage et Pointage.

NOTE: Consulter le Manuedl d'Utilisation Chap. 4 Sect. 4.13.4

FAGOR 9
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Résumé des cycles de travail

.

s CNC 8055M C
| 5.15 Positionnement multiple composant unegrille.

f

=~

15:28:42
POS}[T EN GR}[LLE X | 12345.000 | F [ 1234.000
: Y] 12345.000 | S 1234 |
/ 12345.000 T [00]
NY
GIB——@————@——?”* X1[12345.0000] Y1 12345.0000
| |
B —— D |
- b
Gr-B——-P——Pt
XL Y X LX 12345.0000 LY 12345.0000
\ X
\ = | NX 12345.0000 NY 12345.0000
(08
o 12345.0000 8 12345.0000

[ PERCAGE 1 | B 1234.000
Zs 1234.000 Z 1234.000 P 1234.000 t 1234.000 I 1234.000

I 12345.0000 S 12345 T 00 D 00

)

Seulement pour les opérations d'Alésage a mandrin, Alésage, Filetage, Percage et Pointage.

NOTE: Consulter le Manuedl d'Utilisation Chap. 4 Sect. 4.13.5

FAGOR 9
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Résumé des cycles de travail

5.16 Editeur de profils.

CNC 8055M C

Avec l'éditeur de profils il est permis de définir les segments droits et courbes du
profil (I'éditeur résout les problemes d'intersections et tangences), et postérieurement, de
modifier ces segments en gjoutant des arrondissements, chanfreins et entrées et sorties

tangentielles.

15:28:42 I ...... I
ZONE AFFICHEE
X:—300 300
Y:—200 200
ARC ANTI-HORAIRE
X1: 37.4166
Y1: —15.0000
Xz: 20.1018
YR: —19.4444
XC: 37.4166
YC: —25.0000
RA: 10.0000
TANGENCE: OUI
Et 15
Er 15
Ni 52
Nr 52
G03 X29.1018 Y—-19.4444 10 J-10
]
DROITE ARC ARC ANTI- MODIFIER ZONE A FINIR
& HORAIRE HORAIRE AFFICHER J

Sert adéfinir des profils dans les cycles de “ Fraisage de profil” et “Poche avec profil”.

FAGOR 9

Manuel d'auto-apprentissage
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Chapitre 6

Programmes piece conver sationnelles



Programmes piéce conversationnelles C N C 8055M C

Ce chapitre explique:
«Ce qu'est un programme piece conversationnel.
«Comment on peut I'éditer.
«Comment on peut le modifier. (Insérer ou effacer des opérations).
«Simuler/exécuter une opération.
«Simuler/executer a partir d'une opération.
«Simuler/exécuter un programme piece.
«Copier un programme piece.
Effacer un programme piece.

FAGOR 9 Manuel d'auto-apprentissage

Ch. 6 Page. 2



Programmes piéce conver sationnelles

CNC 8055M C

6.1 ¢Qu'est-ce qu'un programme piece conver sationnel?
C'est un ensemble d'opérations ordonnées en sequence. Chagque opération est définie
separément, et ensuite on les garde au fur et a mesure dans un programme.
L e nombre du programme piece peut ére un numeéro entre 1 - 899999.

7 | A
&Jrf a@@e v PROGRAMMES — PIECE CYCLES
Poche circulaire s || e o sy
PercagetPosit. en arc mo T - FERCAGE 14 PORIT. BN ARC
Moyeu circulaire I |
o J
Poche rectangulaire
FAGOR 9 Manuel d'auto-apprentissage Ch. 6 Page. 3



Programmes piéce conversationnelles CNC 8055M C —

6.2 Edition d'un programme piece.
Pour éditer le programme piece, en premier lieu nous choisirons les opérations
necessaires pour executer la piece. Une piece peut étre executée de différentes
manieres.

— Percaget+Posit. en ligne
— Surfacage

— Poche simple

/ Profil
' @

FAGOR 9 Manuel d'auto-apprentissage Ch. 6 Page. 4



Programmes piéce conver sationnelles

CNC 8055M C

Une fois décidée |la séquence d'opérations, le programme piece se fait en eéditant les

opérations une par une.

= 10 | [Eme
= ==
ECRAN £
STANDAR e | | = —. mum——— | S
CREER PIECE .| 0]
(Introduire numéro ) + + (Commentaire) +
> ]
Ex: <555>+| %> | + <PIECE EXEMPLE> +
NOTE: Lestouches suivantes servent a:
. Se déplacer en haut et en bas dans chacune des colonnes.
: Pour changer de colonne.
Ch. 6 Page. 5
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Programmes piéce conver sationnelles

CNC 8055M C

/
P

B

= Choisir I'opération et
définir les parameétres

E
/
L _
e
— - H
L xn/s S

L

—

ENTER
>

—>

Répéter ces pas avec les autres opérations. Dans notre cas, le programme piece

fini restera:

Numéro de programme —>

15:28:42 P000555 |

PROGRAMMES — PIECE

CYCLES

——— CREATION NOUVELLE PIECE
1 — GRAND MOULE
2 — BASE

22 - PIECE NUMERO 3

285 — PIECE SUPPORT
333 —

—————————————————

_________________

1236 — AXE AVEC CLAVETTE

FAGOR 9

Manuel d'auto-apprentissage
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Programmes piéce conversationnelles C N C 8055M C

6.3 Modifier un programme piece.
La CNC permet de modifier les opérations qui composent un programme pi ece.

REMPLACER UNE OPERATION

Chois La CNC affiche le cycle avec
OI SI r RECALL A P.PROG
I'opération toutes |es données.
B— — > | Modifier les paramétres de| — >
I'opération, de méme que dans le
mode d'édition.
o0osss[E0]
gimm— La'CN_C demandera La nouvelle opération
L > I'option. Choaisir remplace la précédente.
REMPLACER.

NOTE: Consulter le Manuel d'Utilisation Chap. 5 Sect. 5.6.4

FAGOR 9 Manuel d'auto-apprentissage Ch. 6 Page. 7



Programmes piéce conver sationnelles

CNC 8055M C

La CNC permet aussi d'insérer des nouvelles opérations dans un programme piece.

INSERER UNE OPERATION

Choisir
I'opération
>

Définir les parametres et
les conditions de coupe
de I'opération a insérer.

Taper sur

p
15:28:42 | P()D(]555|
PROGRAMMES — PIECE CYCLES
——— CREATION NOUVELLE PIECE ——— 1.— SURFAGAGE BIDIR. SUR X
1 - GRAND MOULE
= = 2 — BASE 3.- POCHE SIMPLE
Chol s r 22 — PIECE NUMERO 3 4.- PERGAGE 1 + POSIT. EN LIGNE
Y A 285 — PIECE SUPPORT
la position -
444

e 555 = pitoE mawRiE

1236 — AXE AVEC CLAVETTE

ENIER
>

—>

-
15:; | ooooooo |
GRAM
N N
1
2
22 CE NI
285 PIECE SUPPORT
333
444
—————————————————
L 565 - PiscE B@FE__ """
36 AXE AVEC CLAVE
C

La nouvelle opération
sinsere derriere la
position choisie.

NOTE: Consulter le Manuel d'Utilisation Chap. 5 Sect. 5.6.3

FAGOR 9

Manuel d'auto-apprentissage
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Programmes piéce conversationnelles C N C 8055M C

La CNC permet aussi d'effacer des opérations d'un programme piece.

EFFACER UNE OPERATION

Choisir dans la colonne de droite, |'opération a effacer:

Po00sss [[C] 1528142 Po0osss [[C0]

PROGRAMMES — PIECE CYCLES PROGRAMMES — PIECE CYCLES

ATION NOUVELLE EATI( UVELLE A

GRANI OULE GRA] ULE . FII

zzzzzz BASH 3.— POCHE SIMPLE
- 4.— MO G [RE - 4.— PERCAGE 1 + POSIT. EN LIGNE
22 'IECE NUMERQ 3 CLEAR ENTER 22 PIECE NUMERC 3 C.
285 — PIECE SUPPORT 5.~ PERGAGE 1 + POSIT. EN LIGNE / 285 — PIECE SUPPORT
333 - / L a ‘ N‘ - 333 -
444

444 — =
T IEEREFE -0 —) —) ST IEEREEE -0

__________________________________

i~ NS ARE ciaTS demanderala 5 A L
confirmation

NOTE: Consulter le Manuel d'Utilisation Chap. 5 Sect. 5.6.1

FAGOR 9 Manuel d'auto-apprentissage Ch. 6 Page. 9




Programmes piéce conver sationnelles

La CNC permet aussi de changer la position d'une opération.

CNC 8055M C

CHANGER LA POSITION D'UNE OPERATION

Choisir dans la colonne de droite |'opération que I'on veut déplacer:

—————————————————

_________________

ENTER
>

—>

Choigr la
nouvelle
position.

000555 (0]

EEEEEEEEEEEEE

—————————————————

_________________

— BASE
PIECE

- NUMERQ
— PIECE SUPPORT

L'opération est insérée
derriére I'opération qui
occupe cette position.

15:28:42 P000555|

PROGRANMMES — PIECE

CREATION NOUVELLE PIECE ———
1 - GRAND MOULE
2 — BASE
22 — PIECE NUMERO 3
265 — PIECE SUPPORT
333 —

—————————————————

_________________

NOTE: Consulter le Manuel d'Utilisation Chap. 5 Sect. 5.6.2

Manuel d'auto-apprentissage
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Programmes piéce conversationnelles CNC 8055M C —

6.4 Simulation/exécution d'une opération.

Choisir dans la colonne de droite, I'opération que I'on veut SIMULER;

e P (x| | I
X 12345.000 ¥
PROGRAMMES - PIECE CYCLES | SURFAGAGE BIDIR. SUR X |
Y El
~—— CREATION NOUVELLE PIECE ——— 1.— SURFACAGE BIDIR. SUR X 2 [ IE585.000 @
o sommigucs om e x ] .

1 - GRAND NOULE 2 PROFLL 1

2 - BASE 3~ POCHE SMPLE
22 - PIECE NUMERD 3 4~ PERGAGE 1 + POSIT. EN LIGNE RECALL
285 ~ FIECE SUPFORT
oo <

a4 -
s TR REEE = %
L 555 - PIECE EXEMPLE ____ _ a

1296 — AXE AVEC CLAVETTE

GRAPHICS

= - :
X1 [12345.0000] Y1 12345.0000 E rm de
L

12345.0000  H 12345.0000
E  12345.0000 ’ N
F—— > representation
P 12345.0000 I 12345.0000

FZ 12845.0000 0z 12345.0000 graphl ql Ie
BAUCHAGE

F 123450000 S 12545 T 00 DOD A 123450000

Plus d'information sur I'écran de représentation graphique dans la sect. 4.3.2 de ce manuel.

Choisir dans la colonne de droite, I'opération que I'on veut EXECUTER:

FROTRAES — T o SURFAAGE BIDIR. SUR X | [ =) Camom SURFAGAGE BIDIR. SUR X |
Epery—g—— | ey memn @

5 ook s G =
P —— PR —— 78 e
286 — FIECE SUPPOET RECALL / = X1 [12345.0000] Y1 12345.0000 ESC / = X1 [12345.0000] Y1 12345.0000
a3 — R L 123450000  H 12345.0000 /\ B L 123450000  H 12345.0000
« 7 v, b 12345.0000

E 123450000

5% = BiEcE BEwE - 0 g )Q
_______________
1236 — KiE AVEC CLAVETTE A" . n Zs 123450000 2 12345.0000 . . e 25 123450000 7 123450000 —)
7 i 7 i
R ————H P 123450000 1 12345.0000 e . P 12345.0000 1 12345.0000
=== RE=——C
- FZ 12345.0000 2z 12345.0000 = FZ 12045.0000 4z 1£345.0000
BAUCHAGE FBAUCHAGE
F 123450000 8 12546 T 00 DOD A 123450000 F (23450000 8 112545 T 00 D00 A 12345.0000
L I \L I

NOTE: Consulter le Manuel d'Utilisation Chap. 6 Sect. 6.3

FAGOR 9 Manuel d'auto-apprentissage Ch. 6 Page. 11



Programmes piéce conversationnelles C N C 8055M C

6.5 Simulation/exécution d'un programme piece.

Choisir dans la colonne de gauche, |e programme piece que I'on veut SIMULER:

= Ecran de
—> | représentation
graphique

Plus d'information sur I'écran de représentation graphique dans la sect. 4.3.2 de ce manuel.

Choisir dans la colonne de gauche, le programme piéce que I'on veut EXECUTER:

NOTE: Consulter le Manuel d'Utilisation Chap. 6 Sect. 6.2

FAGOR 9 Manuel d'auto-apprentissage
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Programmes piéce conver sationnelles

CNC 8055M C

6.6 Simulation/exécution a partir d'une opération.

Choisir dans la colonne de droite, |'opération a partir de la quelle on veut réaliser laSIMULATION:

GRAPHICS|

——> | représentation

Plus d'information sur I'écran de représentation graphique dans la sect. 4.3.2 de ce manuel.

Ecran de

graphique

Choisir dans la colonne de droite, I'opération a partir de la quelle on veut réaliser 'EXECUTION:

NOTE: Consulter le Manuel d'Utilisation Chap. 6 Sect. 6.2.1

Manuel d'auto-apprentissage Ch. 6 Page. 13



Programmes piéce conversationnelles C N C 8055M C

6.7 Copier un programme piece dansun autre.

Choisir dans la colonne de gauche, le programme piéce que |'on veut copier:

Introduire le numeéro S
CE —

et lecommentairedu ————
nouveau programme.

NOTE: Consulter le Manuel d'Utilisation Chap. 5 Sect. 5.5

FAGOR 9 Manuel d'auto-apprentissage Ch. 6 Page. 14



Programmes piéce conversationnelles C N C 8055M C

6.8 Effacer un programme piece.

Choisir dans la colonne de gauche, |e programme piéce que |'on veut effacer:

—————————

_________

= )|
Vi LaCNC e oo«
demandera | —— -
confirmation

NOTE: Consulter le Manuel d'Utilisation Chap. 5 Sect. 5.4

FAGOR 9 Manuel d'auto-apprentissage
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Exemple de programmation

CNC 8055M C

Pas O: Piece a usiner.

CONSIDERATIONS PREALABLES

Ce chapitre montre un exemple de
programmation d'un programme piéece.

Il convient de rappeler que le numéro
d'outil peut étre différent, en fonction de la
machine. Les outils employés dans cet
exemple sont:

T1: Fraise A40. T5: Foret AS.
T2: Fraise A25. T6: Foret AS.
T3: Fraise A10. T7: Mdle M-6.
T4: Foret a pointer.

Les vitesses de rotation et d'avance sont
données a titre d'orientation, et peuvent étre
différentes acellesindiquéesici.

La position du zéro piéce est représentée
par le symbol :

Manuel d'auto-apprentissage Annexel. Page. 2




Exemple de programmation

Pas 1. Surfacage.

CNC 8055M C

20

15:28:42 |

SURFAQAGE BID][R SUR X X[ 12345.000 | F [ 1234.000]

Y| 12345.000 ] S [ 1234]
Z 12345.000 T

B SR L 90.0000 H  130.0000
Y. E 25.0000
A
S Y Zs  10.0000 % 4.0000
. 1 -% [ P 4.0000 I 2.2500
t,. e FZ  90.0000 4z 0.5000

LL /% X1 0.0000] Y1 0.0000

BAUCHAGE
F 110.0000

S 720 T

—_

D1 A 15.0000

o

)

Manuel d'auto-apprentissage
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Exemple de programmation

Pas 2: Usinage du profil.

CNC 8055MC —

0el

%
n
an
/pO‘
=
wW
(@)
10
70
0

P10

Autres données

o1

V F3
i

LEVEL
CYCLE

15:28:42 I

X[_12345.000 ] F [_1234.000
PROFIL 1 | Y[_12345.000 ] s [1=34]
z [ 12345000 ] T [00]
X1 [ 450000] Y1 —30.0000
P1X 45.0000 30.0000
Y 10.0000
Z y P2 X 20.0000 - T 6.0000
Zx Y 10.0000
2z 5, Xn 45.0000 Yn —30.0000
z ‘%ZV lF Zs 10.0000 Z 0.0000
T_'X dLs P 25.0000 1 5.0000
FZ 90.0000
CEBAUCHAGE
BAUCH:GEMU.UODO S 1020 T 2 D2 E
FINITIONF 180.0000 S 1200 T 2 D2 4 0.2000
1
L
A\
P1 X 45.0000 T 30.0000 P7 X 80.0000 - T 6.0000
Y 10.0000 Y 90.0000 //A
P2 X 20.0000 | 6.0000 P8 X 80.0000 =k 6.0000
Y 10.0000 //ﬂ Y 40.0000 //4
P3 X 10.0000 x| T 6000 P9 X 70.0000 =k 6.0000
Y 40.0000 //4 Y 10.0000 )
P4 X 10.0000 x| 60000 P10 X 45.0000 )" 6.0000
Y 90.0000 % Y 10.0000 7,
P5 X 20.0000 x| 60000 P11 X 45.0000 o] r 60000
Y 120.0000 % Y 10.0000 7
P6 X 70.0000 o |" %000 P12 X 0.0000 r 30.0000
Y 120.0000 ) Y 0.0000

Manuel d'auto-apprentissage
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Exemple de programmation

Pas 3: Moyeu rectangulaire.

* |
\
\ G
&)
S
N /
20 50 g

0Tl

CNC 8055M C

V F6
LEVEL
‘ CYCLE

15:28:42 I

MOYEU RECTANGULAIRE

X[ 12345.000 |

F [ 1234.000]

Y[ 12345.000 | s 1234
7 12345.000 T
1
|
+ : X 20.0000 Y 20.0000
H
N : LS L 50.0000 H 90.0000
Y r
o a 0.0000 Q 15.0000
v Q
T_,x E a .l r 8.0000
o Is
Z ' Zs 10.0000 Z 0.0000
T
1: P rz T, P 15.0000 I 5.0000
x f FZ 90.0000
EBAUCHAGE
F  375.0000 S 2500 T3 D3 A 2.0000
FINITION 5 0.2000 N1
F  420.0000 S 2800 T3 D3 62 0.2000

o

Manuel d'auto-apprentissage
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Exemple de programmation

Pas 4: Poche circulaire.

K@
g%

-
)
|

06

CNC 8055M C

V F7
LEVEL
‘ ﬁ? CYCLE
L]
15:28:42 I I
POCHE C}[RCULAIRE X [ 12345.000 ] F [ 1234.000]
Y[ 12345.000 ] s[_1234]
7 12345.000 T
Xe
Yc 90.0000
R 15.0000
Zs 10.0000 Z 0.0000
P 20.0000 I 5.0000
FZ 100.0000
F  375.0000 3 D3 A 2.0000
6 0.2000 N1
F  420.0000 3 D 3 6z 0.2000

o

Manuel d'auto-apprentissage
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Exemple de programmation

Pas 5: Pocherectangulaire.

S A

. Mm .
7
o
O
20
~ o
35

0Tl

CNC 8055M C

V F7
LEVEL
‘ ﬁ? CYCLE
7
- )
15:28:42 I I
X 000 ] [ 000
POCHE RECTANGULAIRE s
Y[ 12345.000 | s 1234
Z 12345.000 T
& ol X Y 25.0000
= _15_ T
enk== B L 35.0000 H  20.0000
y (il
_____ a 30.0000

B

g r 6.0000
e s _
L T [ Zs 10.0000 z 0.0000
; /d:&ti:i:ij . Ip
L i P 20.0000 I 5.0000
X 6z
FZ  100.0000
BAUCHAGE
F 375.0000 S 2500 T 3 D 3 A 2.0000
FINITION 6 0.2000 N1
F 420.0000 S 2800 T 3 D 3 6z 0.2000

o

Manuel d'auto-apprentissage
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Exemple de programmation

Pas 6: Pointage + Positionnement multiple sur plusieurs points.

CNC 8055M C

01

G9
0/

GG

82

28

62

&
=

LEVEL
CYCLE

15:28:42 I I
| POINTAGE | X[ 12586000 ] ¥ [ 1252000
Y[ immoe] s 1)
2 [ 12345.000 | T [08]
X 62.0000| Y 28.0000
Zs 10.0000 Z 0.0000
o
Nl s IS t 1.0000
T
VA i
% Y /s
P 6.0000
° L @ A
F 125.0000 3 2100 T 4 D 4
G :
15:28:42 I |
x(_1zsso00] ¢ 1254000
| POSIT. POINT A POINT | [ XEomseel romis
Z [ 12345.000] T
X12 Y12
X11 Yll&—————————@ X1 62.00000 Y1 28.0000
N
@xz e X2 28.0000 Y2 55.0000
/// X3 28.0000 Y3 70.0000
@xv1
L X4 62.0000 Y4 65.0000
X5 82.0000 Y5 65.0000
X8 0.0000 Y6 0.0000
POINTAGE
g Zs 10.000 Z 0.000 P 6.000 t 1.000
F 125.0000 S 2100 T 4 D 4

)

Manuel d'auto-apprentissage
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Exemple de programmation C N C 8055M C Z

Pas 7. Pointage + Positionnement multiple formant un parallélogramme.

6.000:¢ Y 6.0000
10.0000 Z  —25.0000

@

<lj
I
I
|
I
- oNox

1.0000
z % | % P

P
/s ¥ g Dt E

‘ ‘ F  125.0000 S 2100 T D 4
| |

6.0000

&
01

4
[ ] I
\ \ \o
L
N
15:28:42' I
X [12345.000 ] F [1234.000
O | POSIT. EN RECTANGLE | B — J—
2 [ 12345.000 |
NY
P-—O——--——-@ X1 [_6.0000 Y1  6.0000
| |
= ¢ oy
© o : {"
BX“;@___GP_ Lo Lx 78.0000 Ly  118.0000
- . .
Nx 2 Ny 2
o
a 0.0000 f8 90.0000
Zs 10.000 Z = P 6.000
100
1
o \_ J
6 78 L

FAGOR 9 Manuel d'auto-apprentissage Annexel. Page. 9



Exemple de programmation

CNC 8055M C

Pas 8: Percage + Positionnement multiple sur plusieurs points.

V % LEVEL
‘ @ CYCLE

8¢2

GS

G9

0/

15:28:42' I
| PERCACE 2 | X[ 12586000 ] ¥ [ 1252000
Y[ immoe] s
2 immmsow]  1(07)
% X 62.0000| Y 28.0000
777777777777 < 7s
VA
Zs 10.0000 Z 0.0000
§.
V| 77 f i P
P 20.0000 1 8.0000
@ t t 1.0000 B 3.0000

F 120.0000

51190 T 5 D5

15:26:42 |

| POSIT. POINT A POINT |

X [ 12545.000 F [ 1234.000
¥ [ 12545.000 s
z [12345.000 ] T [0g]

XI12 Y12

X11 Yll&—————— D

\,Q)xz Y2

s
-
@Fx1 v

X1 62.0000] Y1 28.0000
X2 28.0000 Y2 55.0000

X3 28.0000 Y3 70.0000

X4 62.0000 Y4 65.0000

X5 B2.0000 Y5 65.0000

X6 0.0000 Y6 0.0000
PERCAGE 2 B 3.000
Zs 10.000 Z 0.000 P 20.000 t 1.000 1 8.000
F 120.0000 S 1190 T 5 D5
1
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Exemple de programmation

CNC 8055MC —

Pas 9: Percage + Positionnement multiple formant un parallélogramme.

V % LEVEL I I
15:28:42
=2 | o
X[ 12345.000 ] F [1234.000
—_ o Bl
% X Y 6.0000
75
Z
Zs 10.0000 Z  —25.0000
N7k
P 15.0000 1 8.0000
D t 0.0000 B 1.0000
A Zs Y
e
‘ | B © F  190.0000 S 1900 T 6 D6
f
?5 ‘ ‘ -
‘ ‘ o /
| | )
7 N
15;2&:42' I
x[_12345.000] [ 1z34.000
| POSIT. EN RECTANGLE |
—— Y[12345.000] s [ 1234]
% [ 12345.000 | T [00]
Y
P-—O-——-6B--9 X1 [ 6.0000 Y1  6.0000
— | |
—
& ¢ Oy |
¢ il
TR A
L 78.0000 L 118.0000
X * v
Nx 2 Ny 2
o
a 0.0000 f 90.0000
Zs 10.000 Z —R25.000 15.000 00
‘ 1900 D
1
S} /8 7 b -
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Exemple de programmation C N C 8055M C Z

Pas 10: Filetage + Positionnement multiple formant un parallélogramme.

/ i 1 — ~

| FILETAGE | x 00042000 ]
¥ [ 00022008 ]

2 [ 00897490 ] 103

% § X 6.0000 Y 6.0000
-t 7s
Z Zs 10.0000 Z —25.0000
P

P 15.0000 t 1.0000

@D+

e
‘ ‘ ‘ o F 250.0000 S 250 T 7 D7
f T

M6
7 )
15:26:42 | |
| X F 1234.000|
— s 1234

__123450D0 __
| POSIT. EN RECTANGLE i —
z [ 12345.000 |
——O-——G--9 X1 [__6.0000 Y!  6.0000

I

o) v
g | v

T

]

STT
& — g

i

Lx 78.0000 Ly 118.0000

Nx 2 Ny 2
«

a 0.0000 f 90.0000

FILETAGE
Zs 10.000 Z
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Exemple de programmation

Pas 11. Programme piéce.

CNC 8055M C

Une fois introduites les opérations, le programme piece seraainsi:

/

15:28:42 | P000285
PROGRAMMES — PIECES CYCLES
——— CREATION NOUVELLE PIECE ——-— 1.— SURFACAGE BIDIR. SUR X
1 — GRAND MOULE 2.— PROFIL 1
o _ BASE 3.~ MOYEU RECTANGULAIRE
25 _ PIECE NUMERO 3 4.~ POCHE CIRCULAIRE
585 _ PIECE SUPPORT 5.— POCHE RECTANGULAIRE
6.— POINTAGE + POSIT. POINT A POINT
333 — ST-EXEMPLE
7.— POINTAGE +POSIT. EN RECTANGLE
444 —

8.— PERCAGE 2 + POSIT. POINT A POINT
9.— PERCAGE 2 + POSIT. EN RECTANGLE
10.— FILETAGE + POSIT. EN RECTANGLE
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