FAGOR CNC 8050 TC

MANUEL
D'UTILISATION

Ref. 9701 (fra)



INDEX

Section Page
I N TRODUCTION
COoNItIONS 08 SECUNLE ...ttt e 3
ConditioNS de RENVOI ..ot 5
Documentation FAGOR pour [a CNC 8050TC ........coeiirieririeieeierie e 6
Contenu du PréSEnt MANUE .......covoieiieee et s 7
N 1 pitre 1 CONFIGURATIONS
11 ConfigUIration dE DESE .......ccueiiiuiriiicie e 2
111 MONITEUN 14" COUIBUL ....oveivieteeteeeeesiesiesieste et esee e see e saeste s e eseesaesaesteseestesreeseeneeneensesenns 3
1111 Connecteur pour |e raccordement avec I’ unité centrale........cocoeevereieneneineneecseee 4
1112 HabitaCle dU MONITEUN ........coveeeeeieee et r e nnenes 5
112 ClaVIer BOS0TC .....cuiuiieeiereeteerie et te et e st se e se et se e ssese e ebesesessese e etenesesseseneesenees 6
1121 Connecteur pour le raccordement avec I’ Unité Centrale .........oovvevveeveieeeneresie e 7
1122 HaDITACIE U ClAVIEN ..o 8
1.2 (001011 Te 017z 1o g T = P o TSRS 9
121 Moniteur 14" couleur avec clavier de [a CNC 8050T ........ccccvrerereninreieneneesesee e 10
1211 Connecteur pour le raccordement du MONITEUN ..........ccoeeerrirrererere e 11
1212 Connecteur pour le raccordement du clavier 8050T .......ccooererererereneneee e 12
1213 Habitacle dU MONITEUN ........coeiieiieee et 13
122 ClAVIEr BOS0TC ...ttt sttt b ettt b et e b e bt e bt sb e et ne s 14
1221 Connecteur pour le raccordement avec la plague de commutation ...........ccccceceverenienne. 15
1222 Habitacle dU MONITEUN ........ooeiiiiieee e e st 16
1.2.3 Plague de commULation 0 ClAVIErS .........uiiiiriiiere e e 17
A Chapitre 2 IDEES GENERALES
21 LG VL= T TP TSP T TSP PTSUP PRSPPI 1
2.2 GENETAIITES ...ttt bbbt e bbb e b s 2
221 Systeme de COOTAONNEES .......ccueiviiieiiectieeeeecee ettt st sr et reere e e et srenas 4
222 MBNIVEITES ...t n s 5
2.2.3 VariablesinterneS de TaCNC ... 6
224 Sorties [ogiques geNErales de la CNC........cceveiieiee et 6
2.3 IMIISE SOUS TENSION ...ttt n e 7
2.4 Travail SOUS MOTE BOSOT ......cuevviieiirreieierree ettt r e erenneneas 8



Section Page
E— Chapitre 3 TRAVAIL EN MODE MANUEL

31 1o [ o TSP 2
32 (@011 0] TN 0 (5S-SR 6
321 LT 0SS0 (S - V7 ST 6
322 PrESEIECION 0B COLES ...ttt e e e e seenaenreenens 6
323 Gestion de I’ avanCe deS 8XES (F) .....vvureeririeiririese e e 6
3.3 Recherche de référence MaChing ..........coveceierine s 7
34. Déplacement manuel de lamaChing ... 8
341 DEPIACEMENT CONLINU ... vttt b ne s 8
34.2 Déplacement INCIEMENLE ...........ooveiiiieiiier e 9
343 Déplacement au moyen de manivelle EeCtroniqUE ..........cccoeveereneieneniecseeese e 10
35 (@011 (0] 1o o0 || 11
351 ChangemeNt 0 QUL ........couiriiiiiicee bbb 12
3511 Point de changement d outil Variable ..o 13
352 Calibrage (JaUge) deS OULIS ......coveeiiirieiriiiee e e 14
3521 Définir I'outil sur latable d' OULIS .......ceveeiecese e 15
3522 MESUIEgE dE I OULIL. ...ttt 16
3.6 (@011 g0 T=No (ST 1= /0o 1= 0 18
3.6.1 BroChE @N T/MIN. ..eiieceieee ettt st sa e e e eneeseenaenrenneas 19
3.6.2 Vitesse en coupe CONSEANEE (CSS ) ....cuviiririiriiririirieneeie ettt s sb e s ebe e 20
3621 Travail en vitesse de COUPE CONSLANTE ........coireeiririeieriereeie ettt 21
3.7 Contréle des dispoSitifS EXLEIMES.......cviiiirire e 22
— Chapitre 4 TRAVAIL AVEC DES OPERATIONS OU CYCLES

4.1. GONETAIITES ...ttt bbbt b bbb bt b e 2
41.1 Mode d EdItIoN U CYCIE ....c.uoviieciece ettt reeneas 4
412 Définition des conditions de [a broChe ... 5
4.1.3 Définition des conditions d'USINAQE .....cccccveiueeiiiieiecieieeee e ettt e e sre e e eneas 6
4.2 Cycle de POSItIONNEMENT ........cciiiiieeeee e e bbb e sbe s 7
421 DEFINITION dES AOMMEES .......cuviviiiieieiritee ettt bbb 8
4.3 CyCle de CYlINArage....cvveie et ettt e e e sreenneennas 9
43.1 DEFINItioN de [a GEOMELIIE ........ecviivecee ettt sttt be e et sresbesreereas 9
432 FONCLIONNEMENT & DBSE......c.eceieieciert e 10
4.4 CYCIE B ArESSAGE ...ttt ettt et bbbttt se et e b enas 12
44.1 DEFINItioN de 12 GEOMELTIE ......cveeviieeieieieese e enes 12
4.4.2 FONCEIONNEMENT & DBSE......c.eceiieiecieries s 13
45 Cycle de tOUrNagE CONIQUE. .......couiiiriereeieeeeie ettt sttt st sb e e bbb snas 15
45.1 DEFINItion de 12 GEOMELTIE ......c.viviieeeieiieieise e enes 16
452 FONCEIONNEMENT & DBSE......c.eceieieceiri e 18
4.6 (@Yo 1SN0 = (0] o | S 20
4.6.1 DEFINItion de 12 GEOMELTIE ......cueiviieeieiisieise et enes 21
46.2 Fonctionnement de DESE........co.oiiiiii i e 23
4.7 (@Yo Lo (R L= = o USSP 25
4.7.1 DEFINItioN de 12 GEOMELTIE ......cuvvvieeeieiieese e enes 27
4.7.2 DEFINItion du tyPe 0 USINGGE ......veiveeeriirierisiisieieste ettt sesessenes 28
4.7.3 Fonctionnement de base. NIVEAU 1 ..o e 29
4.74 Fonctionnement de base. NIVEAU 2 .......cc.coiiiiiiiiiiinieeeese e e 30
4.75 Fonctionnement de base. NIVEAU 3 ...t e 31
4.8 CYCIE B FAINUIAGE ...ttt ettt sttt b ettt et bbbt et e e e e bbb enas 32
481 Calibrage de I’ outil de raiNUIrage ........c.eeeereeieieriseee e e s 33
4.8.2 DEFINItion de 12 GEOMELTIE ......c.eivieeeieieeeeie e ss s 34




Section Page
483 FONCLIONNEMENT B DASE......cvieeiiieie e 35
4.9 Cycles de pergcage et de taraUudage. .......c.ccv e 37
491 DEFINItioN de 1@ GBOMELITE..........oiiireeirie e e 38
49.2 Fonctionnement de base. Cycle de PErGagE .......cvvveeririeriririee e 39
4.9.3 Fonctionnement de base. Cycle de taraudage ... 40
4.10 CYCIE B PIOFIl .. bbb 41
4.10.1 Niveau 1. DEfiNItion du Profil ........coeeeirerriee e 42
4.10.2 Niveau 2. DEfINItioN du Profil ........coeovirenie e 43
4.10.3 DEFINItioN de 1@ GBOMELITE.......c..iiiiiee e 45
4104 FONCLIONNEMENT B DASE ...t 47
4.10.5 EXEMPIE, NIVEAU L ..ottt 48
4.10.6 EXEMPIES, NIVEAU 2 ...t bbb 49
E— Chapitre 5 MISE EN MEMOIRE DE PROGRAMMES
5.1. Liste des programmeS €N MEMOITE.........o.uiueerireiririeise sttt 2
52 Examiner e contenu d’ Un Programime ..........coeeereeeeseneeesieses s 3
521 Examiner une des opérations en d&tail ...........coeovireniiiiese e 3
53 Editer un NOUVEAU Programme PIECE.............cveveeveereereeseeseeseseesesssesesssesessssssssesssssssanses 4
531 Mise en mémoire d’ une OPEration OU UN CYCIE ........ooueirerieinieieeseee e 4
54 Comment effacer Un programme PIECE ........eiveererireriereeie ettt s 5
55 Copier un programme Piece danS UN QULTE ........c.vereeverieieerieresie et 5
5.6 Modifier Un programme PIECE ........coeeririeiririere et 6
5.6.1 Effacer UNE OPEIatioN.........cciiiiiiirieiese bbb 6
5.6.2 Déplacer une opération Vers une autre POSITION ........cc.cuverieerienieieseneese e 6
5.6.3 Rajouter ou insérer une NOUVEIIE OPEratioN .........cccvveeririerieirieee e 7
5.6.4 Modifier une opération d&ja EXIStANTE ..o e 7
E— Chapitre 6 EXECUTION ET SIMULATION
6.1 Simuler ou exécuter une OPEration OU CYCIE .......eieuirieieierieieeie e 2
6.2 Simuler ou exécuter Un Programime PIECE .......cvieeereriereereriereareseeeaesseessessesessesessesseseens 2
6.3 Simuler ou exécuter une Operation €N MEMOITE ......c.vceeeerereeeseeee e seee e resee e 2
6.4 MOOE EXECULION ...ttt ettt sttt ettt e b e e 3
6.4.1 INSPECLION 0" OULIL ... e 4
6.5 Représentation graphigUE .........ccoiieiiineirien e 5
E— APPENDICE

SEIECHION B ClAVIENS. ...ttt 3

(@000 (S0 (S (018 (o2 1[I 5



CNCB8050TC

INTRODUCTION




CNCB8050TC

Introduction - 2 FAGOR a



CNC8050TC Conditions de Sécurité

CONDITIONSDE SECURITE

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

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

Précautions vis a vis de dommages a des personnes

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 éectriques, travaillez toujours dans des ambiances a humidité
relative inférieure & 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 ambiances

explosives.

Précautions pour éviter |’endommagement du produit

Ambiance de travail

Cet appareil est préparé pour étre utilisé dans des Ambiances Industrielles et respecte les
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 perturbation
electromagnethue telles que:

Les charges puissantes branchées au secteur sur lequel est raccorde I’ eéquipement.
- 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.
Latempérature ambiante qui doit exister au régime de non fonctionnement doit étre comprise
entre -25°C et 70°C.

FAGOR a Introduction - 3



Conditions de Sécurité CNC8050TC

Protections du propre apparell

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

Module Axes
Toutes les entrées-sorties numeériques 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 numeériques 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 numeériques 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 modéle.
Les fusibles sont rapides (F) de 0,4 Amp./ 250V. pour protéger les ventilateurs.

M oniteur

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 I'intérieur de I'appareil
Seul le personnel autorisé par Fagor Automation peut manipuler I’ intérieur
de I'appareil.
Ne pas manipuler les connecteurs lorsque I'appareil est branché au secteur

Avant de manipuler les connecteurs (entrées/sorties, mesure, etc.), vérifiez
gue |'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.

provoquer des dommages aux personnes ou aux appareils.

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

Symbole PROTECTION DE MASSES.
II'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.

Symboles que peut présenter le produit
A Symbole ATTENTION.
II' a un texte associé qui indique les actions ou les opérations pouvant

Introduction - 4 FAGOR a



CNC8050TC Conditions de Renvoi

CONDITIONSDE RENVOI

Si vous allez envoyer |e 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.-

S5.-

Obtenez une caisse en carton dont les 3 dimensions internes auront au moins 15 cm (6 pouces)
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 I'intention de I’ expédier a un bureau de Fagor Automation pour qu'il soit réparé,
velillez 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, le
symptome et une description succincte de la panne.

Enveloppez I'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 |’ écran.

Capitonnez |’ appareil dans la caisse en carton, en la remplissant de mousse de polyuréthane
de tous cOtés.

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

FAGOR 20
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Documentation FAGOR pour
la CNC 8050TC

CNCB8050TC

DOCUMENTATION FAGOR POUR LA

CNC 8050TC

La CNC 8050TC est basée sur la CNC 8050T, €lle dispose a I'intérieur de toutes les caractéristiques
de la CNC 8050T plus les caractéristiques spécifiques du mode TC.

Elle est munie pour cela de la documentation spécifique pour ce modéle, ainsi que toute la
documentation concernant le modéle CNC 8050T.

Manuel CNC 8050 OEM

Manuel CNC 8050-T USER

Manuel CNC 8050-T USER

Manuel Logiciel DNC 8050

Il s'adresse au constructeur de la machine ou au personnel chargé
de procéder a I'installation et a la mise au point de la Commande
Numérique.

Il est commun aux modéles 8050-M, 8050-T et 8050-TC. Il est muni
a I'intérieur du Manuel d'Installation.

Il sadresse a I’ utilisateur final, ¢’ est-a-dire, a la personne qui va
travailler avec la Commande Numérigue sur la modalité 8050-T.

Elle est munie a I'intérieur de 2 manuels:

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

Il sS'adresse a I’ utilisateur final, ¢'est-a-dire, a la personne qui va
travailler avec la Commande Numérique sur la modalité 8050-TC.

Il s'adresse aux personnes qui vont utiliser I’ option de logiciel de
communication DNC 8050.

Manuel Protocole DNC 8050 Il s’adresse aux personnes qui désirent faire leur propre

Manuel AUTOCAD 8050

Manuel FLOPPY DISK

communication de DNC, sans utiliser I’option de logiciel de
communication DNC 8050.

Il s'adresse aux personnes qui désirent concevoir leurs propres
pages et symboles en AUTOCAD. Ce manud indique comment il
faut personnaliser le logiciel d Autocad pour que la CNC puisse
interpréter correctement les pages et autres symboles qui ont été
congus.

Il sadresse aux personnes qui utilisent le lecteur de disquettes de
FAGOR. Ce manuel indigue comment il faut utiliser ledit lecteur de
disquettes.

Introduction - 6
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CNCB8050TC

Contenu du présent manuel

CONTENU DU PRESENT MANUEL

Ce manuel comporte les sections suivantes:

I ndex

Nouvelles caractéristiques et modifications du Modéle Fraiseuse

Introduction Résumé des conditions de sécurité.

Chapitre 1

Chapitre 2

Chapitre 3

Chapitre 4

Chapitre 5

Chapitre 6

Appendice

Conditions de Renvoi.
Liste des Documents FAGOR pour la CNC 8050.
Contenu du présent Manuel.

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

Idées générales
Distribution du clavier et logiciel fournis par FAGOR AUTOMATION.
Variables et paramétres spécifiques du modéele 8050TC.
Il indique les possibilités d utiliser 1, 2 ou 3 manivelles électroniques.
Comment allumer la CNC et comment accéder au mode de travail CNC 8050T.

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, I’avance des axes, €tc.
Comment procéder a une recherche de référence machine.
Déplacement de la machine manuellement ou au moyen de manivelles électroniques.
Contrdle d'outils. Echange, calibrage et mesure des outils.
Contrdle de broche en tr/min. et en vitesse de coupe constante.
Controle des dispositifs externes.

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

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

Exécutio_n et simulation _ _
Comment simuler ou exécuter une opération ou un programme piéce

Sélection de claviers dans la configuration élargie.
Codes de touche, a traiter dans le PLC
Contenu des programmes P999995 et P999997 fournis par FAGOR AUTOMATION

FAGOR 20
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CNC 8050TC

1. Configurations

1. CONFIGURATIONS

2 configurations sont possibles:

Configuration de base: Unité Centrale + Clavier 8050TC + Moniteur 14" couleur

IO

aaaaa)
EEEER |

= e EE
o[> ®’\';1 e

E

Clavier 8050TC

&

Moniteur 14" couleur

Unité Centrale

Configuration dargie: Unité Centrale + Clavier 8050TC + Moniteur 14" couleur avec clavier 8050T

ST
==
iaaasaal Blaaas
= = BT
S G DEE
ofolo] @t ) R
[BE

}Ei-.-
(e (1) (o () (o) (o] () = J=]e
[+:)

Clavier 8050TC

Moniteur 14" couleur
avec clavier 8050T

e
&

Unité Centrde

Lorsque ce type de configuration est utilisée, il faut utiliser la plaque de commutation de claviers.

FAGOR )
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1. Configurations
1.1  Configuration de base

CNC 8050TC

1.1 CONFIGURATION DE BASE

Lorsque la configuration de base est utilisée (Unité Centrale + Clavier 8050TC + Moniteur 14" couleur),

il faut faire les raccordements suivants:

1]

Vi

$

SREESEN

oR

- BE)
i

Clavier 8050TC

Unité Centrale

III:I@

)

6|

Moniteur 14" couleur

Unité Centrale - Clavier il sefait atraversle connecteur X1 du module CPU. FAGOR AUTOMATION
fournit le cable d' union nécessaire pour ce raccordement.

Unité Centrale - Moniteur il sefait atravers le connecteur X2 du module CPU. FAGOR AUTOMATION
fournit le cable d’union nécessaire pour ce raccordement.

Les caractérigtiques des connecteurs de |' Unité Centrale sont expliquées sur le
manuel d' Installation Chapitre 1 (configuration de la CNC) Section concernant

le module CPU.

Chapitre 1 - page 2
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CNC 8050TC 1.  Configurations

1.1  Configuration de base
1.1.1 Moniteur 14" couleur

111 MONITEUR 14" COULEUR

Dimensions en mm.

~+
S 4,9 400 %
Y 1
3 A
m| meen )
© ol
5 & &
<]
o
x Le) 185,5 185,5 9,5
Y QT 390 T

350

Il est muni d'un boitier muni des ééments suivants:

80

RS
Xl ]
@) 143

3

i

X2  Connecteur du type SUB-D (méle) a 25 pins permettant le branchement du Moniteur al’ Unité
Centrale.

1.- Borne de prise de terre. Utilisée pour le raccordement général de prises de terre de la machine. Elle
est de métrique 6.

2.- Connecteur de raccordement au secteur. On utilisera le connecteur approprié a cette fin pour le
brancher a 220V. de courant aterne et a la prise de terre.

FAGOR a Chapitre 1 - page 3



1. Configurations
1.1  Configuration de base
1.1.1 Moniteur 14" couleur

CNC 8050TC

1.1.1.1 CONNECTEUR POUR LE RACCORDEMENT AVEC L'UNITE

CENTRALE

Il sagit d'un connecteur male du type SUB-D a 25 pins utilisé pour le raccordement de I’ Unité Centrae

au Moniteur.

FAGOR AUTOMATION fournit le céble de raccordement nécessaire a cela, et qui comporte un toron et

deux connecteurs femelle du type SUB-D a 25 pins, un a chaque extrémité.

Les deux connecteurs sont munis d' un systéme de verrouillage au moyen de 2 vis UNC4.40.

PAIRE [COULEUR CABLE PIN SIGNAL
Blindage Chape métallique Chassis
Bleu 4 VD4
! Blanc 17 Hl
5 Rouge 5 E
Jaune 18 VD3
Vert 7 HSINC
3 Rose 20 HSINC
4 Orange 8 VSINC
Blanc-Noir 21 VSINC
5 Rouge 9 ﬂ)
Gris 22 VDO
Vert 10 VD1
® Blanc 23 VD1
Bleu 11 VD2
! Gris 24 VD2
Noir 12 BLANK
8 Marron 25 BLANK

Le toron utilisé est muni de 8 paires de fils tressés de 0.34 mm? (8 x 2 0.34 mm?), avec un blindage global
et il et recouvert de caputchouc acrylique. 1l possede une impédance spécifique de 120 Ohms et une
longueur maximale de 25 m. est permise.

Le blindage du toron est soudé aux chapes métalliques qui couvrent les deux connecteurs et, sur I'Unité

Centrale et sur le Moniteur, ce blindage est raccordé par hardware au pin 1 du connecteur.

Blindage extérieur soudé a

une chape métallique

m M " Chape métallique

e

Blindage
thermoadaptable

i

Chapitre 1 - page 4
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CNC 8050TC 1. Configurations

1.1  Configuration de base
1.1.1 Moniteur 14" couleur

1.11.2 HABITACLE DU MONITEUR

La distance minimum, en millimétres, qui doit exister entre chaque paroi du Moniteur et |’ habitacle ou il
se trouve ingtalé doit étre la suivante, pour garantir les conditions d’ environnement requises:

100mm

50mm

0.50°C i
32.122°F f

100mm
100mm

Lorsgu'un ventilateur est utilisé pour améliorer la ventilation de I habitacle, il faut utiliser un ventilateur
a courant continu, car les moteurs a courant aterne produisent des champs magnétiques pouvant
distorsonner les images affichées sur I’ écran.

La température a I'intérieur de I’ habitacle doit é&re comprise entre 0 et 50°C (32 a 122°F).

La fixation du Moniteur doit ére faite tel qu’indiqué ci-aprés (dimensions en mm):

1855 185,5 ExM4x0,7
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-
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e
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@ 350 _ 10,5
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| msen ) //
-
~
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1. Configurations CNC 8050TC

1.1  Configuration de base
1.1.2 Clavier 8050TC

1.1.2 CLAVIER 8050TC

Le clavier peut étre installé n’'importe ol sur la machine. Ses dimensions en mm sont les suivantes:

ff L P @ g
— = ,,.9@ 4l
D rEl
N =]
il 2|8 af-¥- &
I S| aac a8 - @ﬁﬁﬁ
:'j SPINDLE FEED W % H
m o
L HEN B
1 v e
5& 38 ? LL 155 »3;5 155 7,5

Sur la partie postérieure, il est muni de:

|
©©

©
¥
1

.
avRach

1.- Connecteur du type SUB-D (femelle) de 25 pins permettant de raccorder le Clavier a I’Unité
Centrale.

2.- Borne de prise de terre
3.- Ronfleur

4.- Potentiométre pour I’ gjustage du volume du ronfleur

Chapitre 1 - page 6 FAGOR a



CNC 8050TC 1. Configurations

1.1  Configuration de base
1.1.2 Clavier 8050TC

1.1.2.1 CONNECTEUR POUR LE RACCORDEMENT AVEC L'UNITE
CENTRALE

Il sSagit d'un connecteur femdle du type SUB-D a 25 pins utilisé pour raccorder I'Unité Centrale au Clavier.

FAGOR AUTOMATION fournit le cable d' union destiné a ce raccordement, et qui se compose d’un toron
et deux connecteurs méles du type SUB-D a 25 pins, un a chague extrémité.

Les deux connecteurs comportent un systéme de verrouillage au moyen de 2 vis UNCA4.40.

PIN COULEUR CABLE SIGNAL
1 vert GND
2 vert-marron c9o
3 bleu Cl1
4 blanc C13
5 noir C15
6 marron-rouge C1
7 rouge C3
8 rose-marron C5
9 gris-marron C7

10 rouge-bleu D1
11 marron-bleu D3
12 jaune-blanc D5
13 jaune-marron D7
14 blanc-noir C8
15 blanc-verte C10
16 blanc-rouge C12
17 blanc-gris C14
18 blan-bleu Co
19 blanc-rose Cc2
20 rose c4
21 gris C6
22 marron DO
23 jaune D2
24 gris-rose D4
25 violet D6
chape métallique blindage chéssis

Le toron utilisé est muni de 25 fils de 0.14 mm? (25 x 2 x 0.14 mm?), avec un blindage globd et il est
recouvert de caoutchouc acrylique.

Le blindage du toron est soudé aux chapes métalliques qui couvrent les deux connecteurs et, sur la plague
de commutation et sur le moniteur 8050TC, ce blindage est raccordé par hardware au pin 1 du connecteur.

Blindage extérieur soudé a Blindage
une chape metallique

m yd e thermoadaptable
§ g o G gy S
" Chape métallique
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1 Configurations CNC 8050TC
1.1  Configuration de base
1.1.2 Clavier 8050TC
1.1.2.2 HABITACLE DU CLAVIER
La fixation du Clavier doit étre faite td qu’'indiqué ci-aprés (dimensions en mm):
M4x0,7

I
I
I
I
I
I
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CNC 8050TC 1. Configurations

1.2 Configuration élargie

1.2 CONFIGURATION ELARGIE

Lorsquel’ on utilise la configuration dlargie (Unité Centrale + Clavier 8050TC + Moniteur 14" couleur avec
clavier de la 8050T) il faut faire les raccordements suivants:

=]
]
!
(']
m
2
5
B
fe2)
]

MW???ZT
<[ =][==

[
0
DI

Gaaaall
o | = &) | [
=

] e wE

Jale]=
~[«[=]*

(r1) (re] (] [ve] (5] [wo) ()

Clavier 8050TC

Moniteur 14" couleur
avec clavier de la 8050T

Unité Centrale

Unité Centrale - Moniteur il sefait atravers le connecteur X2 du module CPU. FAGOR AUTOMATION
fournit le cable d union destiné a ce raccordement.

Unité Centrale - Clavier il sefait atraversle connecteur X1 du module CPU et il faut utiliser la plague
de commutation de claviers.

Les caracté&igtiques des connecteurs de I’ Unité Centrale sont expliquées sur le

manuel d' Ingtallation Chapitre 1 (configuration dela CNC) Section concernant
le module CPU.
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1 Configurations CNC 8050TC
1.2 Configuration élargie

1.2.1 Moniteur 14" couleur avec clavier

1.21 MONITEUR 14" COULEUR AVEC CLAVIER DE LA CNC 8050T

Dimensions en mm;

v,

J FAGORg [T?T??—F}@
ot [G Hl1 [k L]
_/ [M N|N|O| P Q]
[R s{rlvulv w]
BEBERE

FTTT] 230 307

[/l els]e]
["t 12 3]
(e Jo )
[a]=]=]

- Booof

) 39
9.5 — 4586 — f

— 475 -—

- 440 —
346x275
400
15 15

1

L 1

Il comporte un boitier muni des déments suivants. Sj

X1 Connecteur du type SUB-D (femdle) a 25 pins
permettant le branchement des signaux vidéo.

X2 X2 Connecteur du type SUB-D (méale) a 25 pins
G—||]o permettant le branchement des signaux du clavier.
O— — X3  Connecteur du type SUB-D (femelle) a 15 pins Non

utilisé.
1.-  Connecteur deraccordement au secteur. Onutilisera
X1 le connecteur approprié a cette fin pour le brancher
© PR a220V. de courant aterne et a la prise de terre.

2.- Bornedeprisedeterre. Utiliséepour leraccordement
généra de prises de terre de la machine. Elle est de
métrique 6.

— 3.- Ronfleur

Chapitre 1 - page 10 FAGOR a



CNC 8050TC 1.  Configurations
1.2 Configuration élargie

1.2.1 Moniteur 14" couleur avec clavier

1.21.1 CONNECTEUR POUR LE RACCORDEMENT DU MONITEUR

Il sagit d'un connecteur male du type SUB-D a 25 pins utilisé pour le raccordement de I’ Unité Centrae
au Moniteur.

FAGOR AUTOMATION fournit le céble de raccordement nécessaire a cela, et qui comporte un toron et
deux connecteurs femelle du type SUB-D a 25 pins, un a chague extrémité.

Les deux connecteurs sont munis d' un systéme de verrouillage au moyen de 2 vis UNCA4.40

PAIRE [COULEUR CABLE PIN SIGNAL
Blindage Chape métallique Chassis
Bleu 4 VD4
! Blanc 17 ﬁ
) Rouge 5 E
Jaune 18 VD3
Vert 7 HSINC
3 Rose 20 HSINC
4 Orange 8 VSINC
Blanc-Noir 21 VSINC
5 Rouge 9 ﬂ)
Gris 22 VDO
Vert 10 VD1
° Blanc 23 VD1
Bleu 11 VD2
! Gris 24 VD2
Noir 12 BLANK
8 Marron 25 BLANK

Letoron utilisé est muni de 8 paires defils cables tressés de 0.34 mm? (8 x 2 x 0.34 mm?), avec un blindage
global et il est recouvert de caoutchouc acrylique. Il posséde une impédance spécifique de 120 Ohms et
une longueur maximale de 25 m. est permise.

Le blindage du toron est soudé aux chapes métalliques qui couvrent les deux connecteurs e, sur I'Unité
Centrale et sur le Moniteur, ce blindage est raccordé par hardware au pin 1 du connecteur.

Blindage extérieur soudé a Blindage
une chape métallique

Dﬂl [ / / o thermoadaptable
" Chape métallique
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1. Configurations CNC 8050TC

1.2 Configuration élargie
1.2.1 Moniteur 14" couleur avec clavier

1.21.2 CONNECTEUR POUR LE RACCORDEMENT DU CLAVIER 8050T

Il sagit d'un connecteur femelle du type SUB-D a 25 pins utilisé pour le raccordement du clavier de la
8050T a la plaque de commutation des claviers.

FAGOR AUTOMATION fournit le céble de raccordement nécessaire a cela, et qui comporte un toron et
deux connecteurs méale du type SUB-D a 25 pins, un a chague extrémité.

Les deux connecteurs comportent un systéme de verrouillage au moyen de 2 vis UNCA4.40.

PIN COULEUR CABLE SIGNAL
1 vert GND
2 vert-marron Cc9o
3 bleu Cl1
4 blanc C13
5 noir C15
6 marron-rouge C1
7 rouge C3
8 rose-marron C5
9 gris-marron C7

10 rouge-bleu D1
11 marron-bleu D3
12 jaune-blanc D5
13 jaune-marron D7
14 blanc-noir C8
15 blanc-verte C10
16 blanc-rouge C12
17 blanc-gris C14
18 blan-bleu Co
19 blanc-rose Cc2
20 rose c4
21 gris C6
22 marron DO
23 jaune D2
24 gris-rose D4
25 violet D6
chape métallique blindage chéssis

Letoron utilisé est muni de 25 fils de 0.14 mm? (25 x 0.14 mm?), avec un blindage global et il est recouvert
de caoutchouc acrylique.

Le blindage du toron est soudé aux chapes méalliques qui couvrent les deux connecteurs €, sur la plague
de commutation et sur le moniteur 8050TC, ce blindage est raccordé par hardware ala pin 1 du connecteur.

Blindage extérieur soudé a Blindage
une chape métallique

Dﬂl [ / / o thermoadaptable
" Chape métallique
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CNC 8050TC 1 Configurations
1.2 Configuration élargie
1.2.1 Moniteur 14" couleur avec clavier

1.21.3 HABITACLE DU MONITEUR

La distance minimum, en millimétres, qui doit exister entre chague paroi du Moniteur et |" habitacle ou il
se trouve installé doit étre la suivante, pour garantir les conditions d’ environnement requises:

100mm

50mm

0.50°C i
32.122°

L L

100mm
100mm

Lorsgu’un ventilateur est utilisé pour amédliorer la ventilation de I habitacle, il faut utiliser un ventilateur
a courant continu, car les moteurs a courant aterne produisent des champs magnétiques pouvant
distorsionner les images affichées sur I’ écran.

La température a I'intérieur de |’ habitacle doit &re comprise entre 0 et 50°C (32 a 122°9F).

La fixation du moniteur doit étre faite tel qu'indiqué ci-aprés (dimensions en mm):

L 456
445 - 5,56
M4x0,7
_— _— .
o —
—
D FAGOR —_— —
— = OoDEDDEE
(e m[1]o]x]L 290
BBRERBEE 230
[R sS|{TjU|V|W
G2 fom o
Eand
Ieres
[’- EBRE _ (] 30
G e ] — A
i
(=] («]=]]=] - —
o) (&) [~]eJele]] —
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1. Configurations
1.2 Configuration élargie
1.2.2 Clavier 8050TC

CNC 8050TC

1.2.2 CLAVIER 8050TC

Le clavier peut étre installé n’'importe ol sur la machine. Ses dimensions en mm sont les suivantes:
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Sur la partie postéieure, il est muni de

- <
N L 155 — 155 7.5
> L 325 ~
O Q 4074@
© - [ S
°

1.- Connecteur du type SUB-D (femelle) de 25 pins permettant de raccorder le Clavier ala plague de

commutation.
2.- Borne de prise de terre
3.- Ronfleur

4.- Potentiométre pour I'gustage du volume du ronfleur

Chapitre 1 - page 14
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CNC 8050TC 1. Configurations

1.2  Configuration élargie
1.2.2 Clavier 8050TC

1.22.1 CONNECTEUR POUR LE RACCORDEMENT AVEC LA PLAQUE DE
COMMUTATION

Il s'agit d un connecteur femelle du type SUB-D a 25 pins utilisé pour raccorder I’ Unité Centrale alaplague
de commutation des claviers.

FAGOR AUTOMATION fournit le cable d' union destiné a ce raccordement, et qui se compose d’ un toron
et de deux connecteurs méaes du type SUB-D a 25 pins, un a chague extrémité.

Les deux connecteurs comportent un systéme de verrouillage au moyen de 2 vis UNCA4.40.

PIN COULEUR CABLE SIGNAL
1 vert GND
2 vert-marron c9
3 bleu Cl1
4 blanc C13
5 noir C15
6 marron-rouge C1
7 rouge C3
8 rose-marron C5
9 gris-marron Cc7

10 rouge-bleu D1
11 marron-bleu D3
12 jaune-blanc D5
13 jaune-marron D7
14 blanc-noir Cc8
15 blanc-verte C10
16 blanc-rouge C12
17 blanc-gris Ci4
18 blan-bleu Co
19 blanc-rose Cc2
20 rose C4
21 gris C6
22 marron DO
23 jaune D2
24 gris-rose D4
25 violet D6
chape métallique blindage chéssis

Letoron utilisé est muni de 25 fils de 0.14 mm? (25 x 0.14 mm?), avec un blindage globa et il est recouvert
de caoutchouc acrylique.

Le blindage du toron est soudé aux chapes métaliques qui couvrent les deux connecteurs et, sur la plaque
de commutation et sur le clavier, ce blindage est raccordé par hardware a la pin 1 du connecteur.

Blindage extérieur soudé a Blindage
une chape métallique

Dﬂl [ / / o thermoadaptable
" Chape métallique
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1. Configurations
1.2 Configuration élargie
1.2.2 Clavier 8050TC

CNC 8050TC

1.22.2 HABITACLE DU MONITEUR

La fixation du moniteur doit ére faite tel qu’indiqué ci-aprés (dimensions en mm):
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CNC 8050TC 1.  Configurations

1.2 Configuration élargie
1.2.3 Plaque de commutation de claviers

1.2.3 PLAQUE DE COMMUTATION DE CLAVIERS

Elle permet de sélectionner le clavier auquel obét I'Unité Centrale, clavier 8050T ou clavier 8050TC.

Il comporte les déments suivants:

©x1 x| _x2 x3 (O
Q G

—__

o)

= X4 CTRL @ @
MO0 TEC  TRC(5)

=5

X1 Connecteur du type SUB-D (femdle) a 25 pins permettant le raccordement a I’ Unité Centrde
X2  Connecteur du type SUB-D (femele) a 25 pins permettant e raccordement au clavier de la 8050T.
X3  Connecteur du type SUB-D (femelle) a 25 pins permettant le raccordement au davier de 1a8050TC.

X4 Connecteur du type WEIDMULLER (méale) utilisé pour séectionner le clavier auquel obéit
I’Unité Centrae.

Pin Valeur Sens

ov LaCNC obéit au clavier dela8050TC

X4 ——— 1 | Entrée : )
o o oll 24V |LaCNC obéit au clavier dela 8050T

2 Sans fonction

3 | Entrée ov Alimentation externe

Le connecteur X4 peut ére controlé a partir de I’armoire éectrique ou par I’ utilisateur au moyen d’'un
interrupteur.

Si le connecteur X4 n'est pas aimenté, la CNC obéit au clavier de la 8050TC.
La longueur maximale de cable permise entre I’ Unité Centrale et le Clavier est de 25 m.

Sur I’appendice du présent manuel est inclue une section comportant des exemples de sélection de
claviers.
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CNC 8050TC 2. |dées générales
2.1 Clavier

2. IDEESGENERALES

2.1 CLAVIER
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Clavier aphanumérique et touches de commande.

o)

@ Sélectionne le caractere X

SHIFT A R
@ Sectionne le caractére A
ALT @ Sélectionne le caractére R
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9 Touches spécifiques du modele TC
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Elles permettent de Séectionner et de définir les Opérations
d’'Usinage
Gouverner les dispositifs externes
Séectionner le mode de travail de la broche
Séectionner le mode d exécution single ou
automatique

~
N
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TSN

QL

7

Clavier de JOG

S
N

|

RN

Il permet Déplacer les axes de la machine
Gouverner la broche
Modifier I’avance des axes et la vitesse de la
broche
Commencer et arréter |'exécution
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2. Idéesgénérales CNC 8050TC

2.2 Généralités

2.2 GENERALITES

La CNC 8050TC et basée sur la CNC 8050T; dlle dispose de toutes les caractéristiques de la CNC8050T
et en plus, des caractérigtiques spécifiques du mode TC.

Par exemple, la mise au point de la Commande numérique doit se faire sous mode 8050T.

Sous le mode de travail TC, les programmes P900000 a P999999 sont réservés a la propre CNC, ¢ est-
adire, qu'ils ne peuvent étre utilisés comme des programmes piéce par |’ utilisateur, du fait gqu’ils ont un
signifié spécial.

En outre, pour pouvoair travailler sous mode TC, il faut que la CNC ait en mémoire les programmes
P999995, P999997 et 999998, qui sont fournis par FAGOR AUTOMATION.

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

Certains programmes réservés a la CNC ont le sens suivant:

P999998 Il s agit d' un programme de Routines que la CNC utilise pour interpréter les programmes édités
en format TC et pour les exécuter par la suite.

Les messages et erreurs qui peuvent se produire sur le modéle TC sont inclus ala fin du programme
P999998. Les textes en quedion peuvent ére traduits dans la langue que I'on voudra

Attention
Il est défendu de modifier ce programme, sauf en ce qui concerne les
textes des messages ou erreurs qui se trouvent a la fin.

Si ce programme est modifié, FAGOR AUTOMATION ne se
responsabilise pas du fonctionnement de la Commande Numérique.

Si le congtructeur a besoin de créer des routines propres (routine de
recherche d'lo, de changement d outil, etc...) elles devront ére
insérées dans un autre programme, par exemple le P899999.

P999997 Il sagit d'un programme de textes qui contient toutes les phrases et les textes qui sont affichés
sur les différents écrans du mode TC. Les textes en question peuvent étre traduits dans lalangue
gue I'on voudra.

Le contenu originad du programme P999997 et inclus dans |’ appendice du présent manuel.

Observations:
Toutes les lignes de programmes doivent commencer par le caractere “;”
Si une ligne commence par “;;”, la CNC comprend que toute la ligne est un commentaire

de programme
Le format de laligne 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
44 Avance $M/MIN La CNC le traite comme un commentaire
44 $SM/MIN Il Sagit du message 44 et le texte “M/MIN” est affiché
;44 Avance $M/MIN Il S agit du message 44, il contient e commentaire explicatif
“Avance’ qui n'est pas dafiché e le texte “M/MIN” et
affiché

Chapitre 2 - page 2 FAGOR a



CNC 8050T

C 2. |dées générales
2.2 Généralités

P999995

P998000 ..

Il Sagit d'un programme de textes d'aide.

Chague fois que I’ on accéde a un cycle de travail, la CNC affiche sur la partie inférieure gauche
de I'écran le texte d'aide associé a I’icone sélectionné.

Le texte d’aide en question doit étre défini sur le programme P999995 et rédigé dans la langue
que I'on voudra

Le format et les observations faites précédemment pour le programme P999997 sont
absolument valables pour le programme P999995.

Le contenu origina du programme P999995 est inclus dans I’ appendice du présent manuel.
. P998999 Il sagit de programmes piéce de Profil définis par I'utilisateur. Sous mode TC,

I"utilisateur les définit au moyen de 3 chiffres (du 0 au 999) et la CNC les sauvegarde
internement comme P998xxX.

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

9998
9999

Routine que la CNC exécutera au début de chague programme piece
Routine que la CNC exécutera a la fin de chague programme piece

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

Les deux routines se trouvent sur le programme P999998 et peuvent ére définies par le
constructeur de la machine.

FAGOR )
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2. Idéesgénérales CNC 8050TC

2.2 Généralités
2.2.1 Systéme de coordonnées

2.2.1 SYSTEME DE COORDONNEES

Le paramétre machine généra GRAPHICS (P16) indique le systéme de coordonnées dont dispose la
machine et assacie les touches de JOG aux dits déplacements.

X
GRAPHICS=0 X+
-]
z—[o ][ e])z+
(=]
Xf
-7
GRAPHICS=1 >
Xf
Z—[o]w[e])z+
(<]
. X+
7.
GRAPHICS=2 7
-]
X—[o ] o] x+
Zf
¢
v
GRAPHICS=3 7
-]
X+ [o o] o ]x-
- 2T
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CNC 8050TC 2. |dées générales
2.2 Généralités
2.2.2 Manivelles

2.2.2 MANIVELLES

La CNC 8050TC permet de conduire la machine au moyen d' une ou de plusieurs manivelles électroniques.

Le mode de travail avec les manivelles électroniques sera expliqué a la section “Travail avec des
manivelles éectroniques’ du chapitre “Travail en mode manuel” du présent manuel.

La machine est munie d'une manivelle dectronique

Définir le paramétre machine général qui correspond a I'entrée de mesure de la manivelle
dectronique, AXIS1 (PO) a AXIS?7 (P6), avec lavaleur 11 0 12.

Avec la valeur P12 lorsgu'il s agit de la manivelle FAGOR 100P.

Il faut aussi définir le paramétre machine généra MPGAXIS (P76) pour que la CNC sache a quel axe
est assignée la manivelle.

La machine est munie d’une manivelle électronique par axe
On peut disposer d’une manivelle dectronique par axe, jusgu’a un maximum de 3 maniveles.

Il faut pour cela définir le parameétre machine général qui correspond a I’ entrée de mesure de chaque
manivelle dectronique, AXISL (P0) a AXIS7 (P6), avec une des vaeurs suivantes.

21 S lamanivelle est associée a |’ axe X 26 s lamanivelle est associée al’axe W
22 S lamanivelle est associée al’axe Y 27 s lamanivelle est associée al’axe A
23 S lamanivelle est associée al’axe Z 28 s lamanivelle est associée al’axe B
24 S la manivele est associée al’axe U 29 s lamanivelle est associée al’axe C
25 S la manivele est associée al’axe V

Il faut auss définir les paramétres machines généraux suivants

MPGI1CHG (P83), MPG2CHG (P86), MPG3CHG (P89)

IIs indiquent le sens de rotation de la premiére, deuxiéme et troisiéme manivelle dectronique. S'il
est correct, le laisser tel qu'il est, mais s I’on désire le changer, sélectionner |’ autre valeur.

La CNC utilise I’ ordre suivant pour savoir quel est la premiére, deuxiéme et troisiéme manivelle:
X,Y,Z,UV,W A B,C

MPGINPUL (P85), MPG2NPUL (P88), MPG3NPUL (P91)

Nombre d’'impulsions par tour de la manivelle éectronique. Les manivelles FAGOR disposent de
25 impulsions par tour.

MPGIRES (P84), MPG2RES (P87), MPG3RES (P20)
IIs indiquent la résolution de comptage de la manivelle éectronique. Possibles vaeurs:
0 = la résolution est de 0,0001 mm ou 0,00001 pouces
1 = larésolution est de 0,0010 mm ou 0,00010 pouces
2 = larésolution est de 0,0100 mm ou 0,00100 pouces

Exemple: on dispose d’'une manivelle éectronique FAGOR (25 impulsions par tour) et on désire
obtenir une avance de 1 mm par chague tour de la manivelle.

La manivelle fournit des signaux carrés et le contrdle applique un facteur de multiplication “x4"
aux signaux en question. On obtient donc 100 impulsions par tour.

Pour obtenir une avance de 1 mm par tour avec 100 impulsions, il faut personnadiser le paramétre
MPGI1RES avec la valeur 2 (0,0100 mm par impulsion).
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2. Idéesgénérales CNC 8050TC

2.2 Généralités
2.2.3 Variablesinternesdela CNC

2.2.3 VARIABLES INTERNES DE LA CNC
Sur le modéle CNC 8050TC, la variable de lecture OPMODE rend les valeurs suivantes:

00 CNC en cours de démarrage
10 CNC en cours d' exécution, elle se trouve en écran standard ou en graphique
21 En cours de smulation graphique
30 En cours d'édition d'un cycle
40 Elle se trouve en mode Manud (Ecran standard)
45  Elle se trouve en &at de calibrage des outils
60 Elle se trouve en cours de gestion de Piéces (P.PROG)

Lavariable NBTOOL est une nouvelle variable associée aux outils. Elle indique le numéro d' outil en cours
de gestion.

Exemple d' utilisation de la variable NBTOOL.:

On dispose d'un échangeur manuel d'outils. L’outil T1 est sélectionné et I’ utilisateur demande
I’outil T5.

La sous-routine associée aux outils peut contenir les instructions suivantes:

(P103 = NBTOOL)
MSG “SELECTIONNER T?P103 ET TAPER SUR MARCHE"

L’ingtruction (P103 = NBTOOL) assigne au paramétre P103 le numéro de I'outil en cours de
gestion, c'est-a-dire, celui que I'on désire séectionner. Donc P103=5

Le message qu’ affichera la CNC sera “SELECTIONNER T5 ET TAPER SUR MARCHE”

2.2.4 SORTIES LOGIQUES GENERALES DE LA CNC

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

CUSTOM (M5512) =0 Le mode de travail CNC 8050T est sélectionné
CUSTOM (M5512) = 1 Le mode de travail CNC 8050TC est séectionné

Cette variable peut étre utilisée dans le PLC pour conduire la plague de commutation de claviers.
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CNC 8050TC 2. |dées générales

2.2 Généralités
2.3 Misesoustension

2.3 MISE SOUS TENSON

Lors de la mise sous tenson de la CNC & gorés |la séquence de touches
le mode de travall TC.

SHIFT

]

RESET

/7 |, 1aCNC ectionne

S la“page 0" est définie par le constructeur, la CNC I’ affichera aprés la mise sous tension. Aprés avoir
tapé sur n'importe quelle touche, ele affichera I’ écran standard du mode de travail TC.

Sil n'y a pas de “page 0", dle afichera I’ écran standard su mode de travail TC, qui est le suivant:

- )

—
15:28:42' P000002 EN POSITION I
—

X 00044000 ¢ 7 02"

ZERO MACH X 0000.000

D12

Z _ @ O 4[4 3 6 3 8 ]L Point de Changement

X 25.000 Z 85.000
ZERO MACH Z 0000.000

g 115 S 0100

Ol %115
FO100.000 %oso |PMAX 1000

GAMME 1
|

. /

Pour passer sur le mode de travail 8050T, il faut taper sur la séouence de touches suivante:
Pour retourner sur le mode de travail TC, il faut taper sur la séquence de touches suivante:

Attention:
La mise au point de la CNC doit se faire sous mode de travail 8050T.

Si lors de lamise sous tension de la CNC, une erreur se produit, le mode de travail
TC reste bloqué.

Dans ce cas-13, il faut mettre hors tension la CNC et la remettre sous tension mais

cette fois-ci en tenant la touche appuyée.
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2. Idées générales CNC 8050TC
2.2 Geénéralités

2.4  Travail sous mode 8050T

2.4 TRAVAIL SOUS MODE 8050T

Les deux possbles configurations de la 8050TC permettent de travailler sous les modes TC et 8050T. |l et
néanmoins consaillé de disposr de la configuration dargie lorsgue le traval sous mode 8050T est habitud.

La configuration élargie permet de disposer de deux claviers, I'un pour le travail sous mode TC et I’ autre
pour le travail sous mode 8050.

Le clavier 8050TC est congu pour pouvoir travailler sous les deux modes de travall. 1l faut utiliser le clavier
alphanumérique les touches qui substituent les softkeys F1 a F7

Clavier alphanumérique:

22 D

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

[ ==

SHIFT ESC
Pour revenir au mode de travail TC, il faut taper sur la séquence de touches

Il faut tenir compte du fait qu' aprés la séquence de touches la CNC sdlectionne le

mode de travail TC.

3
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CNC 8050TC

3 Travail en mode manuel

3. TRAVAIL EN MODE MANUEL

Lors de la mise sous tenson de la CNC et gores la séquence de touches

I’écran du mode de travail TC.

SHIFT

]

RESET

, la CNC affiche

—
15:28:42' P000002 EN POSITION I

X 00044.000 ¢

ZERO MACH X 0000.000

/Z, —00443.331

ZERO MACH Z 0000.000

S 115

T 02 %]

D12

Point de Changement
X 25.000 Z 85.000

FO100.000 <% os0

S 0100

% 115
SMAX 1000

GAMME 1
|
S on tape sur la touche i
‘2
R
La CNC affiche I écran spéciad du mode de travail TC.
15:28:42' PO0000Z EN POSITION I
MO GOl G18
MSG " 7))
IF P102 £Q 1 GOTO N10) M4l
(IF P101 EQ O RET)
(am)
RET .
PARTC : 000000
N10 M4 CYTIME : 00:00:00:00
(RET) TIMER : 000000:00:00
[ coMMaNDE ACTUEL RESTE ___ERREUR PORSUITE |
X 00000.000 X 00000.000 X 00000.000 X 00000.000
Z 00000.000  Z 00000.000  Z 00000.000  Z 00000.000
[ THEORIQUE T/MN M/MIN |
S 0.0000 S 0.0000 S 0.0000 S 0.0000
|

FAGOR )
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3 Travail en mode manuel
3.1 Introduction

CNC 8050TC

3.1 INTRODUCTION

L’écran standard du mode de travail TC contient I’information suivante:

o

15:28:42 | P00000Z EN POSITION |

X

?

/

S

00044.000 ¢

ZERO MACH X 0000.000

—00443.331

ZERO MACH Z 0000.000

115

T 02 Y]

D1z

Point de Changement
X 25.000 7 85.000

?

FO100.000 =% o0so

S 0100

% 115
SMAX 1000

GAMME 1

1.- Horloge

2.- Cette fenétre peut afficher les données suivantes:

SBK lorsgue le mode d’exécution Bloc a bloc et sélectionné.
DNC Lorsgue le mode DNC est activé.
P.... Numéro de programme qui est actuellement séectionné

Message “Positionné’ - “Exécution” - Interrompu” - “RESET”

Messages du PLC

3.- Sur cette fenétre les messages de la CNC sont affichés.

4.- Cette fenétre affiche avec de gros caracteres.

!

4

Les cotes X, Z des axes. Le symbole F indique que I'axe est en train de travailler en diamétres.
Les Tours réels S de la broche.

En petits caractéeres, les cotes X, Z des axes sont affichées, mais par rapport au zéro machine.

Cesvaeurs sont utileslorsque I’ on permet &’ utilisateur de définir un point de changement pour I’ outil
(voir zone 4). La CNC n’affiche pas ces données lorsque le texte 33 du programme 999997 n'est pas

defini.

5.- 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 sélectionnée est affichée, ains que le % de F
qui est en cours d application.

Chapitre 3 - page 2
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CNC 8050TC 3 Travail en mode manuel

3.1 Introduction

Tous les cas possibles sont ci-aprés présentés.

X 00044.000 ¢

Z —00443.331

s 115

F0100.000 xos0
ry

F'0100.000 % oso

@ x10

FO100.000 <% o080

wA100

F'0100.000 % oso

6.- Cette fenétre affiche, en gros caractéres, le numéro de I'outil “T” qui est actuellement sdlectionné.
La représentation graphique qui correspond au code associé a I’ outil.

Le numéro de correcteur “D” associé a I'outil. S le numéro d outil et le numéro de correcteur
coincident, la CNC n'affichera pas la valeur “D”.

Les cotes correspondant au point de changement d outil. La CNC n' affiche pas cette fenétre lorsque
le texte 47 du programme 999997 n'est pas défini.

7.- Cette fenétre affiche tout ce qui atrait ala broche.

* Lavitesse de rotation théorique qui se trouvé séectionnée. Vaeur “S’ lorsque I’ on travaille en tr/
min. et valeur “CSS " lorsque I'on travaille a vitesse de coupe congtante.

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

*  Le % de vitesse de broche qui est en cours d' application.
*  Les tours/min. maximum de la broche.

* 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 faois 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 séectionné.

Le texte d'aide en question doit étre défini dans le programme P999995 et il doit étre rédigé dans la
langue choisie.

Le format et les observations du programme P999995 sont expliqués au Chapitre 2.

9.- Réservé
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3 Travail en mode manuel CNC 8050TC

3.1 Introduction

L’ écran spécid du mode de travail TC contient I'information suivante:

P

15:28:42' P000002 EN POSITION I

MO co1 G18
Wse "
IF P102 £EQ 1 GOTO N10) MAL
(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 PORSUITE |

X 00000.000 X 00000.000 X 00000.000 X 00000.000
Z 00000.000 Z 00000.000 Z 00000.000 Z 00000.000

[ THEORIQUE T/MN M/MIN ]

?

S 0.0000 S 0.0000 S 0.0000 S 0.0000

1.- Horloge
2.- Cette fenétre peut afficher les données suivantes:

SBK lorsque le mode d'exécution Bloc a bloc est sélectionné.
DNC Lorsgue le mode DNC et activé.

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

3.- Sur cette fenétre les messages de la CNC sont affichés.
4.- Cette fenétre affiche les lignes du programme qui est actuellement séectionné.
5.- Chague axe dispose des champs suivants:

COMMANDE Il indique la cote programmeée, ¢’'est-a-dire, la position que I’axe doit atteindre.
ACTUEL Il indique la cote rédlle ou position actuelle de I’ axe.

RESTE Il indique la distance que I’ axe doit encore parcourir pour ateindre la cote programmée.
ERREUR DE POURSUITE Différence entre la valeur théorique et la valeur rédle de la position.

La broche (S) dispose des champs suivants:

THEORIQUE vitesse théorique programmée.

RPM vitesse en tr/min.

N/MIN vitesse en millimetres & la minute

ERREUR DE POURSUITE Lorsque I'on travaille avec arrét orienté de la broche (M19), il indique
la différence entre la vitesse théorique et |a vitesse réelle.

Chapitre 3 - page 4 FAGOR a



CNC 8050TC 3 Travail en mode manuel

3.1 Introduction

6.- Cette fenétre affiche I'é&at des fonctions “G” et des fonctions auxiliaires “M” qui sont activées. Elle
affiche auss la vaeur des variables

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

Chaqgue fois qu’' un nouveau programme est sélectionné, cette variable assmile la valeur 0.

CYTIME Il indique le temps écoulé durant I'exécution de la piéce. Il sera exprimé dans le format
“heures. minutes. secondes: centiémes de seconde’.

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

TIMER Il indique le comptage de I" horloge fourni par PLC. Il sera exprimé dans le format “heures:
minutes. secondes’.

7.- Réservé

8.- Réservé
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3 Travail en mode manuel
3.2 Controle des axes
3.2.1 Unités detravail

CNC 8050TC

3.2 CONTROLE DES AXES

3.2.1 UNITES DE TRAVAIL

Chague fois que I’ on accéde au mode de travail TC, laCNC assimile les unités de travail, “mm. ou pouces’,
“rayons ou diamétres’, millimétres/minute ou millimétres/tour”, etc., qui sont sélectionnées par paramétre

machine.

Pour pouvoir modifier ces valeurs, il faut accéder au mode de travail 8050T et modifier le paramétre

machine correspondant.

3.2.2 PRESELECTION DE COTES

La préséection de cotes doit se faire axe par axe et selon la démarche suivante:

1. Taper sur la touche de I'axe voulu ou

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

2. Saidr la valeur avec laguelle on désire prés@ectionner |’ axe.

Pour abandonner la présdection, taper sur la touch
3. Taper sur Iatouche pour que la CNC assimile la vaeur en question comme nhouvelle

valeur du point.

La CNC demande de valider la commande. Taper pour la valider ou pour

abandonner la présélection.

3.2.3 GESTION DE L’AVANCE DES AXES (F)

Pour éablir une certaine valeur de I’avance des axes, il faut suivre la démarche suivante;

1. Taper sur la touche

La CNC encadrera la vaeur actuelle, en indiquant qu'elle et sélectionnée.

2. Saisr la nouvdle vaeur d'avance voulue.

Pour abandonner la sdlection, taper sur la touche

3. Taper sur la touche @

avance des axes.

pour que la CNC assimile la vaeur en question comme nhouvelle

Chapitre 3 - page 6
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CNC 8050TC

3 Travail en mode manuel

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 machi_ne 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 touche:

G2

(@EI
WiZzzzs
. ]
ZERO ’ % % s

N

N
5

N

N

&

La CNC exécutera la routine de recherche de référence machine définie par le constructeur dans le
paramétre machine général P34 (REFPSUB).

Attention:

Aprés avoir réalise de cette fagon la recherche de référence machine, _la
CNC maintient le zé&o piéce ou le transfert d'origine qui se trouve activé.

Il faut définir une routine de recherche de référence machine, parameétre

machine généra P34 autre que 0. Autrement, la CNC affichera I’ erreur
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’ axe voulu
et sur la touche de recherche de référence machine.

4 R ZERO
X | e
E \{ ZERO

7] | e

Elle rédise |la recherche de référence machine de I’axe X

Elle rédise la recherche de référence machine de I’axe Z

Attention:

A

Aprés avoir réalisé de cette facon la recherche de référence machine, _la
CNC ne maintient pas le zé&ro piéce ou le transfert d’ origine qui se trouve
activé et assimile comme nouveau zéro piéce la position occupée par le zé&ro
machine.

FAGOR )
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3 Travail en mode manuel CNC 8050TC

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:

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

3.4.1 DEPLACEMENT CONTINU

Situer le commutateur gauche sur la position AN‘V et sélectionner sur le commutateur droit le
pourcentage (de 0% a 120%) de I'avance séectionnée que I'on désire appliquer.

@ JOG
%“ !0 M
100 100
e® "%, 1000
® 10000
.
@‘ Mj

FEED Wy %

Le déplacement continu doit se faire axe par axe. Pour ce faire, taper sur la touche - de
JOG correspondant au sens de |'axe qui se déplace. ‘ 4 o] »

L’ axe se déplace avec une avance égae au pourcentage (de 0% a 120%) de |’ avance -

“F’ sdlectionnée —

L

S au cours du déplacement, on tape sur la touche le déplacement se fait a I'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 lorsgque |'on
l&chera la touche en question.

Sdon I'éat de I'entrée logique générale “LATCHM”, le déplacement se fera de la maniére suivante:

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

* S le PLC met cette marque a un niveau logique haut, I axe commencera a se déplacer lorsque que
I’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.

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

a) La broche est en marche Gy [

La CNC déplace les axes a la F programmée S 0500
b) La broche est arrétée, mais une vitesse de broche S est sélectionnée. % 1156
La CNC cacule I'avance F correspondante en millimétresminute et déplace I axe.
Par exemple, s “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 millimétresminute S 0000

c) Labroche est arrétée et il n’y a pas de vitesse de broche S sdlectionnée. @ % 115

S I'avance F ala vdeur 0, la CNC déplace les axes avec avance rapide.
S I'avance F a une autre valeur, on ne pourra déplacer les axes que s I'on tape sur la touche | V'V
et sur la touche d'un axe. La CNC déplace I'axe avec avance rapide.
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CNC 8050TC 3 Travail en mode manuel

3.4. Déplacement manuel de la machine
3.4.2 Déplacement incrémental

3.4.2 DEPLACEMENT INCREMENTAL

JOG
Situer le commutateur gauche sur une des positions de M

(S

& 2] kis)

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

Chaqgue fois que I'on tape sur une touche, I’axe correspondant se déplace de la quantité établie par le
commutateur. Ce déplacement se fait a I'avance “F’ sdlectionnée

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 Travail en mode manuel CNC 8050TC

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 ére conduits par une manivelle dectronique.

Situer le commutateur gauche sur une des positions de la manivelle @

[&

BRiN

& & g

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

Si par exemple on dispose d’'une manivelle avec 250 impulsions par tour et que I'on a personnalise le
paramétre machine général “MPGI1RES (P83) = 1":

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 dectronique.

Une fois que la position désirée a été sdectionnée sur le commutateur, taper sur une des touches de
JOG correspondant a I’axe que I'on désire déplacer. L' axe sdectionné sera affiché en mode brillant.

Si I’on dispose de manivelle dectronique FAGOR avec poussoir, la sélection de |'axe que I’on désire
déplacer pourra auss se faire de la maniére suivante:

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

Si on agit a nouveau sur le poussoir, la CNC sdlectionnera |’ axe suivant, cette sélection se faisant
de fagcon 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 séectionné, la machine le déplacera au fur et & mesure que I’ on fera tourner
la manivelle, le sens de rotation appliqué a cette derniére étant en outre respecte.

La machine est munie de deux manivelles électroniques.

Lamachine déplacera chague axe au fur et a mesure que I on feratourner la manivelle correspondante,
compte tenu de la position sélectionné sur le commutateur, le sens de rotation appliqué éant en outre
respecté.

Attention:
Il s= pourrait que sdon la vitese de rotetion de la manivelle e de la podtion du
commutateur, on demande a la CNC un déplacement avec une avance supérieure au
maximum autorisé (paramétre machine des axes “GOOFEED”). La CNC déplacera
I'axe de la quantité indiquée, mais en limitant I'avance a la vaeur en question.
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3.5 Controled outils

3.5 CONTROLE D'OUTILS

L’écran standard du mode de travail TC affiche I'information suivante & propos de I’ outil.

T 02[%]

D12

Point de Changement
X 25.000 Z 85.000

Cette fenétre affiche, en gros caractéres, le numé&o de I'outil “T" qui est sdectionné, ains qu’'une
représentation graphique de la pointe de ce dernier.

Le numéro de correcteur “D” associé al’outil. Si le numéro d’ outil et le numéro de correcteur coincident,
la CNC n' &ffichera pas la valeur “D”.

Les cotes correspondant au point de changement d'outil. La CNC n'’ affiche pas cette fenétre lorsque 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 touche
La CNC encadrera le numéro de I’ outil.
2. Saisir le numéro d'outil que I'on désire sélectionner.

Pour abandonner la sélection, taper sur la touch
3. Taper sur la touche m pour que la CNC sédectionne le nouvel outil.

La CNC procédera au changement de I’ outil

4. Une fois que le nouvel outil a éé sdectionné, la CNC actudise la représentation graphique
correspondant au code associé au nouvel outil.
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3 Travail en mode manuel CNC 8050TC

3.5 Contréled outils
3.5.1 Changement d’ outil

3.5.1 CHANGEMENT D’'OUTIL
Sdlon 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 vaeurs de I’outil (correcteurs, geométrie, etc ...).

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

Définir le paramétre machine générd P71 “TAFTERS’ = YES de sorte que I’ outil soit sélectionné
aprés que la sous-routine ait éé 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 = M) ; S la broche tourne a gauche P102=1

GO0 G53 .... XP??? ZP??? ; Déplacement au point de changement
M5 ; arét de broche

(MSG “SELECTIONNER T?P100 ET TAPER SUR MARCHE")
; Message demandant le changement d’ outil
MO ; Arrét de programme et dlle attend a ce que I’ on tape sur START
(MSG “" “™) ; Elle efface le message précédent
(IF P102 EQ 1 GOTO N10) ; Elle récupére le sens de rotation de la broche
(IF P101 EQ O 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 nécessaire pour que ce dernier puisse gérer le changement d'outil et elle assimile les
nouvelles valeurs de I'outil (correcteurs, géométrie, etc ...).
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CNC 8050TC 3 Travail en mode manuel

3.5 Controled outils
3.5.1 Changement d’ outil

3.5.11 POINT DE CHANGEMENT D'OUTIL VARIABLE

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

Cette caractéristique permet de procéder au changement d outil a coté de la piéce, en évitant de cette
maniéere des déplacements jusgu’a un point de changement qui se trouve loin de cdle-ci.

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

Ces cotes doivent étre toujours référées au z&ro machine, pour que les transferts d’ origine ne
concernent pas le point de changement de I’ outil.

C'est pour cela que la CNC peut afficher, a coté des cotes X, Z et en petits caractéres, les cotes des
axes référées au z&ro machine.

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

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

Les paramétres arithmétiques P290 et P291 contiennent les valeurs que |’ utilisateur a établie comme point
de changement en X, Z.

Parameétre arithmétique P290

T 02 Point de changement en X
D12 Paramétre arithmétique P291
Point de changement en Z

Point de Changement
X 25.000 Z 85.000

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

Quil estdit: GO G53 XP??? ZP???, Déplacement vers le point de changement
Il doit &redit: GO G53 XP290 ZP291; Déplacement vers le point de changement défini par |’ utilisateur

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

Taper sur la touche pour pouvoir sélectionner le champ “T”. Ensuite, taper sur latouche de |’ axe

correspondant ou sur les touches ‘m’ ‘m Q m

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 la touche
b) Assigner la position actuelle de la machine.
Déplacer |'axe, au moyen de la manivelle ou des touches de JOG, jusqu’au point désiré.

Taper sur la touche : La CNC assigne la cote en question au champ sélectionné.
ENTER
Taper sur la touche
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3 Travail en mode manuel CNC 8050TC

3.5 Contréled outils
3.5.2 Calibrage (Jauge) desoutils

3.5.2 CALIBRAGE (JAUGE) DES OUTILS

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

= B2

7
’,

53]

La CNC affichera I’information suivante;

15:28:42 | |

| JAUGE OUTIL || i) o

T D 02
B Angulo de la cuchilla
¢ h A 00000
"‘ 4=80 Anchura de la cuchill
X 490 chura de la cuchilla

B 0.0000

gy T - Angulo de corte
c 0.0000
-h Z-ENTER

A=80 Radio de la herramienta
— Nx-mm ®  oomo

5 &

[

oo Fector torma
x oo sowmEE] | x ooooo - v s
2 oo zowmE | 2 ooooo K oo

&

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

2.- Graphique d'aide pour la définition de la géométrie de I’ outil

3.- Graphique d'aide pour procéder au mesurage de I’ outil

4.- Fenétre correspondant au mesurage de I’ outil

5.- Vaeurs de longueur et correcteurs définis sur la table de correcteurs pour cet outil.
6.- Etat actuel de la machine. Cotes et conditions d' usinage.

7.- Numéro d'outil, correcteur associé et valeurs correspondant a la géométrie de I’ outil.

8.- Code de cet outil.

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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CNC 8050TC 3 Travail en mode manuel

3.5 Contréled outils
3.5.2 Calibrage (Jauge) desoutils

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

Pour définir un outil sur la table d' outils, il faut suivre la démarche suivante:

SAectionner le numéro d outil que I’on désire définir

Taper sur la touche pour sélectionner le champ “T”
Saisir le numéro d'outil que I’on désire definir et taper sur Iatouch
S I'outil est défini, la CNC affichera les valeurs existant dans la table.

Si I’outil n'est pas défini, la CNC lui assigne un correcteur avec le méme numéo aing que toutes les
données qui définissent la géométrie et les longueurs de I’ outil sont initialisées avec la valeur 0.

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

/ <
—

Le champ “D” doit é&re sdlectionné. S'i

ENTER
Saisir le numéro de correcteur que I’on désire associer a I’ outil et taper sur la touche

Définir les valeur corr ndant a la géométrie de |’ outil

La fenétre de droite contient les valeurs correspondant a la géométrie de I’ outil et la fenétre de gauche
contient un graphique d'aide.

Pour définir I'une de ces vaeurs, sdectionner le champ correspondant,
sagr lavaeur que I'on désire et tgper sur la touche i

ol

La CNC assimile la valeur en question et actudise la table de

géometrie de I’ outil. W//é i;,t o v
(22 s

Définir le code de I’ outil

<

la fenétre inférieure droite

e | T
e

Pour pouvair modifier le code de I outil, saisir e numéro du code d'outil
désiré ou utiliser la touche ’2

Chaque fois que I’on tape sur la touche, la CNC &ffiche le facteur 2‘{ /)W“%

suivant de forme disponible. oz W """""

Les codes doutil disponibles sont:

FO "1 2 F'3 F'4 5 IF'e B '8 9 F'10

of N M A =1 & a @ &l [o =
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3 Travail en mode manuel CNC 8050TC

3.5 Contréled outils
3.5.2 Calibrage (Jauge) des outils

3.5.2.2.

MESURAGE DE L'OUTIL.

Il'y a deux fagons de mesurer un outil.

a)

b)

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.
On ne dispose d' aucun mesureur. Les mesures se feront au moyen de la CNC.

Utiliser la fenétre Mesurage d outil.

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

Cette fenétre affiche les dimensions assignées a |’ outil sélectionné.

el

b2 77
2z =

Les données X, Z indiquent les dimensions de I’ outil en X et Z.

Les valeurs en question sont établies par la CNC aprés I’ opération de mesurage d outil.

Or, lorsgue I'on dispose d'une table de réglage d' outils, ces vaeurs peuvent ére éablies par I’ utilisateur

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

La CNC gjoute la valeur du correcteur (I, K) alalongueur (X, Z) pour calculer lalongueur rédlle de
I'outil (X+1) et (Z+K) qu'ele doit utiliser.

La donnée “I”, correcteur de I"usure en longueur de I'outil sdlon I'axe X, doit ére exprimé en diamétres.

Pour pouvoir modifier I’'une de ces valeurs, sélectionner la champ correspondant, saisir la valeur et
taper sur la touche .LaCNC assmilelavaeur en question et actualise latable de correcteurs

de I’ outil.
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CNC 8050TC 3 Travail en mode manuel

3.5 Contréled outils
3.5.2 Calibrage (Jauge) desoutils

b) Mesurage d' un outil

La fenétre inférieure contient toutes les données correspondant au mesurage d’un outil et la fenétre
supérieure contient un graphique d'aide.

Pour pouvoir accéder a la fenétre d'édition et pour pouvoir ains procéder au mesurage de I’ outil, il
faut que I'outil soit sélectionné sur la machine.

Sil nel'edt pas, taper sur latouche , sAdr le numéro de I’ outil que I’ on désire mesurer et taper sur

la touche @

Définir les dimensions de la piéce a utiliser pour procéder au mesurage, valeurs X et Z.
1 [l (% /, <
Sdectionner le champ X ou Z au moyen des touches Fﬁ’ Fﬁ @’ ‘Q

ENTER
Sagr enalite la dimension de la piece sur I axe en question et taper sur la touche

Répéter cette opération pour |’ autre axe.
Mesurage de I outil. | se fait axe par axe.

Approcher I'outil ala piece et le mettre en contact avec elle selon I'un des axes; ensuite, taper sur
la touche de I'axe a calibrer et valider au moyen de la touche ENTER.

A R ENTER E Y ENTER
SEIFN AL

LaCNC calibrel’ outil selon I’ axe en question, en modifiant latable de correcteurs et en renouvel ant
les valeurs de longueur et les correcteurs affichés sur |’ écran.

ou
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3 Travail en mode manuel CNC 8050TC

3.6 Contrble dela broche

3.6 CONTROLE DE LA BROCHE

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

concernant la broche.
S 0100
7 [O] %115

211?50/ SMAX 1000

SMAX 1000

GAMA 1
1%

GAMME 1

La CNC permet detravailler avec labroche en Tours/ minutes (TR/MIN) ou en Vitesse de coupe constante
(CS9)

Pour passer d'un mode a I’autre, il faut taper sur la touche [ = &

N )

L’information que la CNC affiche dans chague cas est la suivante:

(TR/MIN) (CSS)

> 0100 VvCC 0100

Ol %115 Ol %115
SMAX 1000 SMAX 1000
GAMME 1 GAMME 1

SHIFT RESET

L la CNC sHectionne

Lors de la mise sous tenson de la CNC & gprés la séquence de touches
le mode de travail en Tours/ minute (TR/MIN)

Lorsque I'on travaille en Vitesse de coupe constante (CSS), la touche’ est illuminée.
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3 Travail en mode manuel
CNC 8050TC 3.6 Contrble dela broche
3.6.1 Brocheentr/min.
3.6.1 BROCHE EN TR/MIN.
La CNC affiche I'information suivante.
15:28:42 | P000002 EN POSITION |
X 00044.000 ¢ [ T 02[W]
7/, —00443.331
O=SIIE 115 ~®
% 115 3@
F0100.000 2080 |SMAX 1000 (5
G;;MME 1 4—@

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

Pour pouvoir sélectionner une autre vitesse taper sur la touche La CNC encadrera la
valeur actuelle.

Saisir la nouvelle valeur et taper sur la touche La CNC assmile lavaeur en question et
actualise la vitesse rédlle de la broche

3- Etat delabroche: | (Y| rotation a droite  |¥2| rotation a gauche ou @ alarét.

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

K

=

7

%% o i
9”;74////%,;& iz

4.- % de la vitesse de rotation théorique de la broche qui est appliquée.

Pour pouvoir modifier le pourcentage (%), il faut taper sur les touches:

h

5.- Vitesse maximale de la broche en tr/min.

Pour pouvoir séectionner une atre vitesse taper 2 fois sur la touch La CNC encadrera
la valeur actuelle.

Saisir la nouvelle valeur et taper sur la touche La CNC assimile la valeur en question
et ne permettra pas a la broche de dépasser |a vitesse de rotation en question.

6.- Gamme de broche sdectionnée.

Lorsque la machine ne dispose pas de gammes de broche, ce message est superflu. C'est pourquoi
la CNC n’'affiche pas ce message lorsque le texte 28 du programme 999997 n'est pas défini.
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3 Travail en mode manuel CNC 8050TC

3.6 Contréle delabroche
3.6.2 Vitesse en Coupe Constante (CSS)

3.6.2

VITESSE EN COUPE CONSTANTE (CSS)

En Coupe Constante, I’ utilisateur établit 1a vitesse tangentielle qui doit exister atout moment entre la pointe
de I'outil et la piéce.

La vitesse de rotation de I’ outil dépendent donc de la position que la pointe de I’ outil occupe par rapport
al’axe de rotation. Ains donc, s la pointe de I’ outil s @oigne de I’ axe de rotation, la vitesse de rotation
de la broche diminue et s dle se rapproche, elle augmente.

Lorsque I'on sdlectionne la modalité de Coupe Constante, la CNC affiche I'information suivante.

1-
2.-

e | 000002 &N FOSITION |

X 00044.000 ¢ [ T 02[W

ZERO MACH X 0000.000

D12

Z _ O 0443 . 8 8 1 Point de Changement

X 25.000 Z 85.000
ZERO MACH Z 0000.000

=] s 115 vee 0100] || |[<+—®
% 115 ~—3/®

F0100.000 % oso |SMAX 1000] || |[«+<®

GAMME 1 4—@

Vitesse réelle de la broche en tr/min.
Vitesse de coupe constante théorique, Elle est définie en tr/min ou en pieds/minute.

Pour pouvoir sélectionner une autre vitesse taper sur la touche La CNC encadrera la valeur
actuelle.

Saisir la nouvelle valeur et taper sur la touche @ La CNC assimile lavaleur en question et s la
broche est en marche elle actuaise la vitesse réelle de la broche (en tr/min).

Etat de la broche: Y| rotation a droite |¥| rotation a gauche ou @ al'arét.

Pour pouvoir modifier I’ éat de la broche, il faut taper
sur les touches:

2

Pour pouvoir modifier le pourcentage (%), il faut taper Gl
sur les touches:

Wtz

Vitesse maximale de la broche en tr/min.

Pour pouvoir sdectionner une autre vitesse taper 2 fois sur Iatouche La CNC encadrera la
valeur actuelle.

Introduire la nouvelle valeur et taper sur la touche La CNC assimile la valeur en question.
Gamme de broche séectionné.

Lorsque la machine ne dispose pas de gammes de broche, ce message est superflu. C'est pourquoi
la CNC n’'affiche pas ce message lorsque le texte 28 du programme 999997 n'est pas défini.
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CNC 8050TC 3 Travail en mode manuel

3.6 Contréle delabroche
3.6.2 Vitesse en Coupe Constante (CSS)

3.6.21 TRAVAIL EN VITESSE DE COUPE CONSTANTE

Lorsque I'on séectionne le mode de travail en Vitesse de Coupe Congtante (CSS), la CNC assimile la
gamme de broche actuellement séectionnée.

Sur ce mode de travail, lorsgue I’ on sélectionne une nouvelle vitesse de coupe constante, les cas suivants
peuvent se présenter:

a) La broche est arrétée
La CNC sdectionne la nouvelle vitesse mais ne I applique pas jusgu’ a ce que la broche est en marche
b) La broche est en marche

La CNC, sdon la position que I'axe occupe, calcule et fait tourner la broche a la vitesse tr/min
correspondante pour que la vitesse de coupe constante soit celle qui a été définie.

Lorsgue les axes sont déplacés quand on travaille en Vitesse de Coupe Constante, les cas suivants peuvent
se présenter:

a) La broche est en marche
La CNC déplace les axes vers la F programmée.

Au fur et a mesure que I'axe X se déplace, la CNC corrige la vitesse de la broche (tr/min), afin de
maintenir la vitesse de coupe constante sélectionnée.

Ains donc, s la pointe de I'outil S éoigne de |'axe de rotation, la vitesse de rotation de la broche
diminue et s ele se rapproche, dle augmente.

La CNC limite la vitesse de rotation de la broche a la vitesse maximale éablie “SMAX”
b) La broche est arrétée mais une vitesse de broche S est sélectionnée.
La CNC calcule et déplace I'axe a |I'avance F correspondante en millimétre / minute.
Par exemple, s “F 2.000” et "CSS 500":
F (mm/min) = F (tr/min) x CSS = 2 x 500 = 1000 mm/min
L’axe se déplace avec une avance de 1000 millimétres/minute

c) La broche et arrétée et aucune vitesse S n'est séectionnée.

S I'avance F a une valeur 0, la CNC déplace les axes avec avance rapide.
S I'avance F a une autre vaeur, les axes ne pourront se déplacer que s I on tape sur latouche |V
e aur latouche d'un axe. La CNC déplace I'axe avec avance rapide.
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3 Travail en mode manuel
3.7 Contrdle des dispositifs externes

CNC 8050TC

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 a travers

le programme de PLC

LaCNC informeraau PLC del’ éat de chacune destouches. Le hit de Registre correspondant aurala valeur
1 lorsqu’ on appuie sur la touche, et la valeur 0 lorsgue I'on N’ appuie pas sur dlle.

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

CIAE
(o [ |
01 03 05

TCLED1  TCLED3  TCLED5
(M5032)  (M5034)  (M5036)
B28 BZ29 B2
R561 R561 R562
V}BSO %81 H B4
R561 R561 R562
TCLED2 / TCLED4 / TCLED6
(M5033)/ (M5035)/ (M5037)

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

graphique.

Exemples:

Contrdle du réfrigérant

DFU B28R561 = CPL TCLED1
= CPL O33

Contrle de la butée (O1). Pour activer ou désactiver la butée toute une série de conditions doivent
étre présentes, telle que la broche arrétée, ...

DFU B30R561 AND (Reste des conditions)

=C
= CPL O34

PL TCLED2
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CNC 8050TC 4. Travail avec des opérations ou cycles

4. TRAVAIL AVEC DESOPERATIONSOU CYCLES

Pour sdlectionner les Opérations ou Cycles d'usinage, il faut utiliser les touches suivantes de la CNC
8050TC:

D

) AQdA
===

S2)

Lorsgue I'on tape sur ces touches, la CNC sélectionne I’ opération ou cycle d' usinage correspondant, en
changeant I’ affichage de I’ écran et en illuminant le voyant de la touche sur laquelle on a appuye (indicateur
de cycle sdectionné).

Les Opérations ou cycles qui peuvent étre sdectionnés avec chacune des touches sont les suivantes:

e Cycle de Postionnement

Cycle de Cylindrage

Cycle de Dressage

Cycle de Tournage conique

Cycle d Arrondi

Cycle de Filetage

EARIARIGRIGRIAETI

Cycle de Rainurage

Cycle de Percage et de Taraudage

=] cydle de Profil

Lorsque I'Opération ou cyde d usinage digpose de plusieurs niveaux, il faut taper sur la touche crets pour
ectionner le niveau de cycle désiré

La CNC permet de combiner des Opérations ou Cycles d'usinage pour élaborer des programmes piéece.
Lafagon de le faire et le mode de travailler avec ces programmes est expliqué au chapitre “Mémorisation
de Programmes’ du présent manudl.

Pour pouvoir abandonner le cycle et revenir a |’ écran standard, il faut taper sur la touche qui correspond

au cycle sdectionné (celle dont le voyant est allumé) ou sur la touche
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4.  Travail avec des opérations ou cycles CNC 8050TC
4.1. Généralités

4.1. GENERALITES

Une fois que I'on a tapé sur la touche qui séectionne I’ opération désirée, le voyant de la touche en question
Sillumine e la CNC accéde au mode d exécution du cyde (touche sur la fenétre supérieure droite)

Il existe 2 modes de travail: Mode d exécution et Mode d Edition

15:28:42 | | 15:28:42 | |
| CICLE DE CYLINDRAGE | () | cicLE DE cYLINDRAGE | [ JEmmene) »l e
Coordonnées (Xi.Zi) Coordonnées (Xi.Zi)
X z 0.0000 x z 0.0000
Coordonées (X£.Zf) Coordonées (X£.Zf)
Dlamtre —
[+ /] p’ PASSE EBAUCHE I/ ’ PASSE EBAUCHE
F 0.000 S 150 T 3 Y o F_0.000 S 150 T 3 A o
o o w0
y SUREPAISSEUR FINITION SUREPAISSEUR FINITION
& F 0000 8150 T3 s o & F 0000 s 150 Ta E s o
1 1
Mode d'exécution Mode d Edition

Lorsque I'on accéde a une opération ou cycle, la CNC affiche toujours le mode d' exécution.

Pour passer au mode d'édition du cycle, taper sur une des touches suivantes:

alsiainIaiaininia

Pour abandonner le mode d édition et revenir au mode d exécution, il faut taper sur la touche

Pour abandonner le cycle et pouvoir revenir a I’ écran standard, il faut taper sur la touche qui correspond
au cycle sdlectionné (celle dont le voyant est illuminé) ou aprés avoir sélectionné le mode d' exécution,

taper sur la touche

Mode d'exécution

Le mode d exécution affiche la touche @ sur la fenétre supérieure droite.

15:28:42 | 1
[ cicLE DE cYLINDRAGE | (3]
X

Coordonnées (Xi.Zi)
X2t XiZi X Z  0.0000
" Coordonges (K1.21)
X 0.0000 z 00000
fo
Diamatre
:
& 0.0000
Z
Distences de sécurité
X 0.0000 z 00000
EBAUCHE p’ PASSE EBAUCHE
F 0000 5150 Tg A )
sax__ o
y SUREPAISSEUR FINITION
O F 0.000 5150 T3 5 0

Sur ce mode de travail, il est possible de:

Exécuter le cycle. Il faut pour cela taper sur la touche @

Pour plus d'informations, consulter le chapitre “Exécution et Simulation” du présent manuel.
Cette option n’est pas disponible sur le mode d édition.
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CNC 8050TC 4. Travail avec des opérations ou cycles
4.1. Généralités

GRAPHIC!

Simuler le cycle. 1l faut pour cela taper sur la touche

Pour plus d'informations, consulter le chapitre “Exécution et Simulation” du présent manuel.
Cette option est auss disponible sur le mode d édition.

Passer au mode d’édition du cycle. Il faut pour cela taper sur une des touches suivantes:

Qisiaiainainiala

Mode d'édition

Le mode d'exécution affiche sur la fenétre supérieure droite I’ éat actuel de la machine, ¢’ est-a-dire, les
cotes et les conditions d’ usinage.

15:28:42 | |

| CICLE DE CYLINDRAGE

X [_00044.000 2 [(—00387.400
F 1.000 S T

X

Coordonnées (Xi,Zi)
Xi.Z1 X 0.0000 z 0.0000

b Coordonées (XtZf)
X 0.0000 % 0.0000

Diamatre

@ D.0000

=
e

Distances de sgourité
X 0.0000 Z 00000

EBAUCHE p’ PASSE EBAUCHE
F 0.000 S 150 T 3 A o
suax_ o
p’ SUREPAISSEUR FINITION
(& F 0000 S 150 T 3 o 0

Sur ce mode de travail, il est possible de:

Editer toutes les données qui définissent le cycle. Tel qu'indiqué sur le présent manuel.

GRAPHICS|

Simuler le cycle. 1l faut pour cela taper sur la touche

Pour plus d'informations, consulter le chapitre “Exécution et Simulation” du présent manuel.
Cette option est auss disponible sur le mode d' exécution.

Passer au mode d’exécution du cycle. Il faut pour cela taper sur la touche| /™\

Attention: Une opération ou cycle que ne peut exécutée que sur le mode d’ exécution

du cycle.
& Il n"est pas possible d exécuter |'opération ou cycle lorsque le mode
d' opération du cycle et sdlectionné.

Abandonner le cycle.

Pour abandonner le cycle te revenir a I écran standard, il faut taper sur la touche qui correspond au cycle
ectionné (cdle dont le voyant et illuminé) ou taper 2 fois sur la touche

La premiére fois on abandonne le mode d' édition et on retourne au mode d exécution et la deuxiéme
fois on abandonne le cycle et on revient a I’ écran standard.

FAGOR 3 Chapitre4 - page 3



4, Travail avec des opérations ou cycles
Généralités

4.1.

CNC 8050TC

4.1.1 Mode d'édition du cycle

411

MODE D’'EDITION DU CYCLE

Une fois que le mode d'édition du cycle a éé sdectionné, la CNC affiche un écran du type suivant:

15:28:42 | |

| CICLE DE CYLINDRAGE

X Z [[=00397.460
F S T

X

Coordonnées (Xi,Zi)
XE,2f Xi.Zi X 0.0000 z

0.0000

L
i

N Coordonges (Xf,Zt)
X 0.0000 Z

0.0000

Diamatre
® 0.0000

Distances de sécurité
X 0.0000 z

0.0000

H
g
2

EBAUCHE p— PASSE EBAUCHE

F_0.000 S150 13 A 0
X o
FINTTION p— SUREPAISSEUR FINITION

F 0.000 5150 T3 8 0

i

2]

1.- Dénomination de I'Opération ou Cycle de travail séectionné.
2.- Graphique d'aide.

3.- Conditions de la broche pour I'exécution du cycle.

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

5.- Données qui définissent la géométrie du cycle d'usinage.

6.- Conditions d'usinage pour |'opération d'ébauche.

7.- Conditions d'usinage pour |I'opération de finition.

La CNC affichera en mode brillant, ce qui indique qu’ elle est sélectionnée, une icone, une cote ou une des
données qui définissent I’ opération ou le cycle.

Pour séectionner une autre icdne, donnée ou cycle, il est possible de:

a)

b)

d)

Utiliser les touches

m’ ‘m‘ La CNC sdectionne la précédente ou la suivante.

4 A > / . <
=]
Taper sur la touche ou La CNC sdectionne la premiére cote correspondant a I'axe en

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

Taper sur la touche ou La CNC sdectionne la donnée d’ évauche correspondante. Si on

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

Taper sur la touche LaCNC sdectionneladonnée“S’ d' ébauche. Si on tape a nouveau sur cette

touche, la donnée “S’ de finition sera sélectionnée et en tapant de nouveau sur la touche, la donnée
correspondant a la SMAX de broche sera sélectionnée.

Les cotes correspondant a I’axe X sont définies en unités de travail, rayons ou diamétres.

On indiquera plus tard, dans chacune des opérations ou cycles, les unités dans lesquelles sont définies les
données associées a l'axe X (distance de sécurité, de passe, de surépaisseur , €tc).

Chapitre 4 - page 4
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CNC 8050TC 4. Travail avec des opérations ou cycles
4.1. Généralités

4.1.2 Définition des conditions de la broche

4.1.2 DEFINITION DES CONDITIONS DE LA BROCHE
Unités de travail (TR/MIN) ou (CSS)

Pour se Situer sur cette donnée, il est possible de:
N

b) Taper sur la touche %{j La CNC sdectionne directement cette donnée.

#

/ <
a) Utiliser les touches |_© ‘Q

&

€S8

Une fois la donnée sdectionnée, taper sur Iatouch“ou 4] pour changer I'icone.

Vitesse de rotation maximale de la broche (S)
Se situer sur cette donnée, saisir la valeur désirée et taper sur Iatouche

Sens de rotation de la broche
II'y a deux fagons de sdlectionner le sens de rotation de la broche:
a) Se Situer sur cette donnée et taper sur la touchea pour changer I'icone.
b) Faire démarrer la broche dans le sens voulu au moyen des touches de JOG

LaCNC fait démarrer labroche et assimile ce sens de rotation comme donnée de rotation de broche
pour le cycle.

FAGOR 3 Chapitre4 - page 5



4.  Travail avec des opérations ou cycles CNC 8050TC
4.1. Généralités

4.1.3 Définition des conditions d’ usinage

4.1.3 DEFINITION DES CONDITIONS D’'USINAGE

Certains cycles maintiennent les mémes conditions d'usinage au long de toute I'exécution (cycle de
positionnement, cycle de percage, ...)

D’autres cycles utilisent des conditions d'usinage pour |’ ébauche et d’autres conditions pour la finition
(cycle de cylindrage, cycle d arrondi, ...)

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 la touche

Vitesse de rotation de la broche (S)
Se situer sur cette donnée, saisir la valeur désirée et taper sur la touche

Outil d'usinage (T)
ENTER
Se situer sur cette donnée, saisir la valeur désirée et taper sur la touche

La CNC présente I"icone correspondante, en affichant la représentation graphique correspondant au
code associé au nouvel outil qui vient d étre sélectionné.
Passe d' ébauche (A
ENTER
Se situer sur cette donnée, saisir la valeur désirée et taper sur la touche
La passe d'évauche est toujours définie en rayons.

Surépaisseur de la finition (&)
ENTER
Se situer sur cette donnée, saisir la valeur désirée et taper sur la touche

La surépaisseur pour la finition est toujours exprimée en rayons.

Sens de 'usinage P” %j
Certains cycles permettent de sdectionner le sens de I'usinage (sens du cylindrage ou sens de dressage).

Sens du cylindrage Sens de dressage

Pour cela, se Situer sur cette icone et taper sur la touche B

Cette icone change et le graphique d'aide est affiché.

Chapitre 4 - page 6 FAGOR a



CNC 8050TC 4. Travail avec des opérations ou cycles
4.2  Cycle de positionnement

42 CYCLE DE POSITIONNEMENT

Pour pouvoir sédlectionner le cycle de Positionnement, taper sur la touche o

Ce cycle peut étre défini de deux différentes maniéres:

Niveau 1.
15:28:42' EN POSITION I
X [__00044.000 | Z [ —00397.490 |
|  POSITIONNEMENT 1 || [-smmm)
XA
X,Z
Coordonnées (Xi Zi)
‘_‘ X 7  —419.3305
> 7
SMAX 0 F 0.000 S 150 T 3
I
Il faut définir  Les coordonnées du point de destination
La maniére dont on désire faire le déplacement
Le type d avance, rapide ou a la F indiquée
Niveau 2.
15:28:42' EN POSITION I
X[ 00044.000 | Z [ —00397.490 ]
| POSITIONNEMENT 2 || « s
Coordonnées (Xi,Zi)
X,Z X 7  -419.3305
Fonct. Aux. Init Funct. Aux. Fin
sMAx o F 0.000 S 150 T 3
I )

Il faut définir  Les coordonnées du point de destination
La maniére dont on désire faire le déplacement
Le type d'avance, rapide ou a la F indiquée
Lesfonctionsauxiliairesqui seront exécutéesavant et apresle déplacement

Pour changer de niveau, ¢ est-a-dire, pour passer d' un niveau a I'autre, il faut taper sur la touche |cvers

CYCLE

FAGOR a Chapitre4 - page 7



4. Travail avec des opérations ou cycles CNC 8050TC
4.2  Cycle de positionnement

4.2.1 Définition des données

4.2.1 DEFINITION DES DONNEES

Type de déplacement

\ﬂ y y

Pour sélectionner le type de déplacement, se Situer sur cette icone et taper sur la touche g

> 7

» 7

Type d avance

W\ Avance alaF indiquée rUh Avance en rapide

Pour pouvoir séectionner le type d' avance, se situer sur cette icne et taper sur la touche ﬁ
Cotes du point de destination (X.Z)

Les cotes sont définies une par une. Apres s étre situé sur les cotes de I'axe que I'on désire définir,
il est possible de:

ENTER
a) Saisr la valeur manuellement. Saisir la valeur désirée et taper sur Iatouche
b) Assigner la position actuelle de la machine.

Déplacer I'axe au moyen de la manivelle ou au moyen des touches de JOG jusgu’au point désiré.
La fenétre supé&ieure droite affiche a tout moment la position de I’ outil.

RECALL
Taper sur la touche pour que la donnée séectionnée assimile la vaeur affichée sur la
fenétre supérieure droite

ENTER
Taper sur la touche

Les fonctions auxiliaires “M” _qui_seront exécutées avant et apres le déplacement

On désigne sous le nom de fonctions auxiliaires “M” les fonctions éablies par le constructeur qui
permettent de conduire les différents dispositifs de la machine.

Il existe des fonctions auxiliaires “M” servant a activer un arrét de programme, a séectionner le sens
de rotation de la broche, a contrdler le réfrigérant, la boite a vitesses de la broche, etc.

Le manuel de Programmation indique comment ces fonctions doivent étre programmées et e manuel
d'Installation indique comment il faut personnaliser le systéme pour travailler avec dles.

Pour pouvoir définir les fonctions auxiliaires qui seront exécutées avant et gorés le déplacement, il faut:

4, > / <

a) Se situer sur la fenétre correspondante au moyen des touches
NNES
Pour se déplacer dans la fenétre, utiliser les touch&s

b) Définir les Fonctions auxiliaires désirées.
Les fonctions seront exécutées dans le méme ordre dans lequel elles sont insérées dans la liste.

Pour pouvair effacer une fonction, il faut la sélectionner et taper sur Iatouch

Chapitre 4 - page 8 FAGOR a



CNC 8050TC

4, Travail avec des opérations ou cycles

43

Cycle de cylindrage

4.3

Pour séectionner le cycle de Cylindrage, taper sur la touche |F—
15:28:42 I I
X[ 00044.000 ] 7 [ —00397.490 |
| CICLE DE CYLINDRAGE | | (o) 2 [owmraa)
XA
777777777 Coordonnées (Xi,Zi)
XE.2E 77777J@} X 7 0.0000
R
777777777 Hi IA Coordonéges (Xf,Zf)
777777777 o 3 X 0.0000 Z 0.0000
******* “fl i:&
Diamétre
@
P 0.0000
» 7
Distances de sécurité
X 0.0000 Z 0.0000
[EBAUCHE ] u PASSE EBAUCHE
F 0.000 S 150 T 3 ﬂ A 0
SMAX
SUREPAISSEUR FINITION
F 0.000 S 150 T 3 s 0
|

4.3.1 DEFINITION DE LA GEOMETRIE

Tvpe de

CYCLE DE CYLINDRAGE

indrage: intérieur ou extérieur

=
=

Pour pouvoir maodifier le type de cylindrage, se situer sur cette icone et taper sur la touche

Cylindrage extérieur.

Cylindrage intérieur.

v

Chague fais que I’ on change de type de cylindrage, la CNC modifie I'icone et affiche I'écran d’aide
géométrique correspondant.

Cotes du

int initial (Xi, Zi) et cotes du

int final (Xf, Zf

Les cotes sont définies une par une. Apres s étre situé sur les cotes de I'axe que I'on désire définir,
il est possible de:

ENTER
a) Saidr la valeur manuellement. Saisir la valeur désirée et taper sur Iatouche

b) Assigner la position actuelle de la machine.

Déplacer I’ axe au moyen de la manivelle ou au moyen des touches de JOG jusgqu’ au point désiré.
La fenétre supérieure droite affiche a tout moment la position de I’ outil.

RECALL
Taper sur la touche pour que la donnée sdectionnée assimile la valeur affichée sur la
fenétre supérieure droite

ENTER
Taper sur la touche

Diametre final ()

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

FAGOR )
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4, Travail avec des opérations ou cycles CNC 8050TC
4.3 Cycledecylindrage

4.3.2 Fonctionnement de base

Distance de sécurité

Afin d' éviter des collisions avec la piéce, la CNC permet d' éablir un point d’ approche a la piece.
La Distance de sécurité indique la position du point d’ approche par rapport au point initia (Xi, Zi).

X Z

A = -
PR
// _
XiZi, ¥X

>/

La valeur de la distance de sécurité en X est toujours définie en rayons.

Pour pouvoir modifier une de ces valeurs, se situer sur la donnée correspondante, saisir la valeur

L., ENTER
désirée et taper sur Iatouche

4.3.2 FONCTIONNEMENT DE BASE

Les étapes d’ usinage de ce cycle sont les suivantes:

1.- S I'opération d' ébauche a &¢é programmée avec un autre outil, la CNC procédera a un changement
d outil, en se déplagant jusgu'au point de changement s la machine I'exige ang.

2.- La broche démarre a la vitesse séectionnée et dans le sens indiqué.

3.- L’outil s approche en avance rapide au point initial (Xi, Zi), en maintenant selon les axes X et Z
la distance de sécurité sélectionnée.

X

A 2 -

>/

4.- Opération d Ebauche, au moyen de passes de cylindrage successives, jusgu’a une distance du
diamétre final sdectionné égale a la surépaisseur de finition.

Cette opération se fait sous les conditions éablies pour I’ opération d' ébauche; cependant, la CNC
calcule la passe rédle pour que les passes de cylindrage soient égales. Cette passe sera égale ou
moindre que la A définie.

Chaque passe de cylindrage se fait comme indiqué sur le schéma, en commencant sur le point “1”
€t, aprés avoir passe par les points “2”, “3" et “4”, finit au point “5".

*a e
AS—— o1
********* ] 4 5
IR L
7777777 — 1 36— q— — — 52
4 -y
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CNC 8050TC 4. Travail avec des opérations ou cycles
4.3 Cycledecylindrage
4.3.2 Fonctionnement de base

5.- Opération de Finition.

Si |’ opération de finition a été programmée avec un autre outil, la CNC procédera a un changement
d outil, en se déplagant jusgu’au point de changement s la machine I’exige aing.

Lafinition de la piéce se fait sous les conditions d’ usinage établies pour lafinition, avance des axes
(F), vitesse de broche (S), sens de rotation.

X

A .

Xf,Zf7777>77°774 X

6.- L' opé&ation de cylindrage s achéve toujours au point d' approche, ¢’ et-a-dire, en maintenant la
distance de sécurité par rapport au point initia (Xi, Zi).

7.- La CNC arrétera la broche mais maintient les conditions d' usinage établies pour la finition, outil
(T), I'avance des axes (F) et la vitesse de broche (S) sélectionnées.
Observations:

S TO est sdlectionné comme outil d ébauche, le cycle n’exécute pas I’ opération d' ébauche. Cela
veut dire qu' aprés I’ approche, |’ opération de finition sera réalisée.

Si TO est sdectionné comme outil de finition, le cycle n’'exécute pas |’ opération de finition. Cda
veut dire qu'aprés I'opération d'ébauche, I'outil se déplacera vers le point d' approche, en
maintenant la distance de sécurité par rapport au point initia (Xi, Zi).

Lorsque lasurface que I’ on désire usiner n’ est pas totalement cylindrique, la CNC andyse les cotes

en X des points initial et final et prend comme point de début en X la cote la plus @oignée du
diamétre final.

I
Xtzff T T T T T T 1TEX

S

 — — -« e
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4, Travail avec des opérations ou cycles

4.4

Cycle de dressage

4.4.1 Définition de la géométrie

CNC 8050TC

4.4 CYCLE DE DRESSAGE

P
Pour sélectionner le cycle de Dressage, taper sur la touchg—!
15:28:42' EN POSITION I
CYCLE DE DRESSAGE X[_00042000] 7z [ —00397.490 ]
F[_io00] s 30]  r[T
A, Coordonnges (Xi,Zi)
X, T X Z 00000
rTtTTT T T
X028 T + ‘ } } } Xj}Zi Coordonées (Xf,7f)
I + ] X 0.0000 z 0.0000
[ 11 *% [ 11
I A I 2
[ |
I | o Diamétre
- ‘ @ 0.0000
) @
> 7
Distances de sécurité
X 0.0000 Z 0.0000
u PASSE EBAUCHE
F 0.000 S 150 T 3 ﬂ A o}
SMAX 0
SUREPAISSEUR FINITION
F 0.000 S 150 T3 u 6 0

N

4.4.1 DEFINITION DE LA GEOMETRIE
Cotes du point initial (Xi, Zi) et cotes du point final (Xf, Zf)

Les cotes sont définies une par une. Aprés s étre situé sur les cotes de |'axe que I'on désire définir,
il est possible de:

a) Saisir la valeur manuellement. Saisir la valeur désirée et taper sur Iatouche

b) Assigner la position actuelle de la machine.

Déplacer | axe au moyen de la manivelle ou au moyen des touches de JOG jusgu’au point désiré.

La fenétre supé&ieure droite affiche a tout moment la position de I’ outil.

Taper sur la touche pour que la donnée sdectionnée assimile la valeur affichée sur la
fenétre supérieure droite

ENTER
Taper sur la touche

Diamétre final (P)
ENTER
Se situer sur cette donnée, saisir la valeur désirée et taper sur la touche

Distance de sécurité

Afin d éviter des collisions avec la piéce, la CNC permet d' établir un
point d' approche a la piéce. La Distance de sécurité indique la position
du point d approche par rapport au point initia (Xi, Zi).

Lavaleur de la distance de sécurité en X est toujours définie en rayons.

Pour pouvoir modifier une de ces valeurs, se situer sur la donnée
. . P ENTER
correspondante, saisir la valeur désirée et taper sur la touche

Xt,Zf

Xi,Z1 TX

Chapitre 4 - page 12
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CNC 8050TC 4. Travail avec des opérations ou cycles
44  Cyclededressage

4.4.2 Fonctionnement de base

442 FONCTIONNEMENT DE BASE

Les éapes d usinage de ce cycle sont les suivantes:

1.- S I’ opération d’ ébauche a été programmée avec un autre outil, la CNC procédera a un changement
d outil, en se déplagant jusgu’au point de changement s la machine I’exige aing.

2.- La broche démarre a la vitesse sélectionnée et dans le sens indiqué.

3.- L’outil s approche en avance rapide au point initia (Xi, Zi), en maintenant selon les axes X et Z
la distance de sécurité sélectionnée.

Xa L, -

Xf,Zf X2, TX

4.- Opération d Ebauche, au moyen de passes de dressage successives, jusqu’ & une distance de la cote
finale (Zf) égale a la surépaisseur de finition.

Cette opération se fait sous les conditions établies pour I’ opération d’ ébauche; cependant, la CNC
calcule la passe rédlle pour que les passes de dressage soient égales. Cette passe sera égale ou
moindre que la A définie.

Chague passe de dressage se fait comme indiqué sur le schéma, en commengant sur le point “1”
€t, apres avoir passé par les points “2", “3" et “4”, finit au point “5".

XA

I

We————— 9
e ——p——— 4o

5.- Opération de Finition.

Si |’ opération de finition a été programmée avec un autre outil, la CNC procédera a un changement
d outil, en se déplacant jusgu'au point de changement s la machine I'exige ainsi.

Lafinition de la piece se fait sous les conditions d’ usinage établies pour lafinition, avance des axes
(P, vitesse de broche (S), sens de rotation.

X

I

A
-

Xf,2f Xi,21
Xi,Zi®

=

L

6.- L' opération de dressage s achéve toujours au point d approche, ¢ est-a-dire, en maintenant la
distance de sécurité par rapport au point initia (Xi, Zi).
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4. Travail avec des opérations ou cycles CNC 8050TC
4.4  Cyclededressage
4.4.2 Fonctionnement de base

7.- La CNC arrétera la broche mais maintient les conditions d’ usinage établies pour la finition; outil
(T), I'avance des axes (F) et la vitesse de broche (S) sélectionnées.

Observations:

S TO est sAlectionné comme outil d ébauche, le cycle n’exécute pas I’ opération d' évauche. Cda
veut dire qu’ apres I’ approche, |’ opération de finition sera réalisée.

S TO est séectionné comme outil de finition, le cycle n’ exécute pas I’ opération de finition. Cela
veut dire qu'aprés I'opération d'ébauche, I'outil se déplacera vers le point d' approche, en
maintenant la distance de sécurité par rapport au point initia (Xi, Zi).

Lorsque lasurface que I’ on désire usiner n’ est pas totalement cylindrique, la CNC anayse les cotes
en X des points initia et fina et prend comme point de début en X la cote la plus éoignée du
diamétre final.

A Z
T
]

\

\

'

\

|

\
XiLZi
\

\

\

|
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CNC8050TC 4. Travail avec des opérations ou cycles
45 Cycle de Tournage Conique

4.5 CYCLE DE TOURNAGE CONIQUE

Pour sélectionner le cycle de tournage conique, taper sur la touche |[—

Ce cycle peut étre défini de deux maniéres différentes:

Niveau 1.
N
15:28:42' EN POSITION I
X [ 00044.000 ] Z [ -00397.490 ]
Coordonnées (Xi,%i)
X A 0.0000
Diamétre
©  0.0000
Angle
«  0.0000
> 7,
Distances de sécuritd
X 0.0000 Z  0.0000
PASSE EBAUCHE
F  0.000 S 150 T 3 [ A 0 -
SMAX 0 M
u SUREPAISSEUR FINITION 22
F 0.000 S 150 T 3 s 0
G ' )
[l faut définir Les coordonnées de I'angle théorique
L'angle d'inclinaison et le diamétre final.
Niveau 2.

\

15:28:42' EN POSITION I

| cvcie conique 2 || e

Coordonnées (Xi,2i)

X 0.0000 z 0.0000

=

X

S

A

Coordonses (Xf,Zf)
X 0.0000 z 0.0000

> 7 Distances de sécurité
X 0.0000 z 0.0000
EBAUCHE s, PASSE EBAUCHE
F 0.000 s 150 T3 A 0 r
SMAX 0 ﬁ,/
FINTTION SUREPAISSEUR FINITION 224
& F 0.000 S 150 T 3 % s o

& ' )

Il faut définir Les coordonnées du point initial
Les coordonnées du point final

LEVEL

Pour changer de niveau, il faut taper sur la touche|cveie
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4. Travail avec des opérations ou cycles CNCS8050TC
45 Cycle de Tournage conique
4.5.1 Définition de la géométrie

45.1 DEFINITION DE LA GEOMETRIE

T de tournage conigue: intérieur ou extérieur

% Tournage conique extérieur.

% Tournage conique intérieur.
Pour pouvoir modifier le type de tournage conique, se Situer sur cette icone e taper sur Iatoucheﬁ

Chaque fois que I’on change de type de tournage conique, la CNC modifie I'icone et affiche I’ écran
d' aide géométrique correspondant.

Forme de la piéce avant et aprés le troncon conique

. - e . . :
Les icbnes et définissent le type de trongon antérieur et postérieur au trongon conique.

2

Pour pouvoir modifier le type de trongon, se situer sur cette icbne et taper sur la touche g

Chague fois que I’on change I'un d’ eux, la CNC modifie I'icone et affiche I’ écran d’ aide géométrique
correspondant.

uadrant de travail

L’icone % définit le type d'angle que I'on désire usiner.

X 4

— L h

Pour pouvoir modifier le quadrant de travail, se situer sur cette icone et taper sur IatoucheaLa
CNC affichera I'icone suivante disponible.
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CNC 8050TC 4. Travail avec des opérations ou cycles
4.5 Cycle de Tournage conique

45.1 Définition de la géométrie

Cotes de I’angle théorigue ou du point initial (Xi, Zi) et cotes du point final (Xf, Zf

Les cotes sont définies une par une. Apres s étre situé sur les cotes de I'axe que I'on désire définir,
il est possible de:

ENTER
a) Saigr lavaeur manuellement. Saisir la vaeur désirée et taper sur Iatouche
b) Assigner la position actuelle de la machine.

Déplacer I’ axe au moyen de la manivelle ou au moyen des touches de JOG jusgu’ au point désiré.
La fenétre supérieure droite affiche a tout moment la position de I’ outil.

RECALL
Taper sur la touche pour que la donnée sdectionnée assimile la valeur affichée sur la
fenétre supérieure droite

ENTER
Taper sur la touche

Diametre final ()
Se situer sur cefte donnée, saisir la valeur désirée et taper sur Iatouche

Angle ()
ENTER
Se situer sur cette donnée, saisir la valeur désirée et taper sur Iatouche

Distance de sécurité

Afin d'éviter des collisions avec la piece, la CNC permet d' établir un point d' approche a la piece. La
distance de sécurité indique la position du point d’ approche par rapport a I’angle théorique.

La vaeur de la distance de sécurité en X est toujours définie en rayons.

Pour pouvaoir modifier une de ces vaeurs, s2 Stuer sur la donnée correspondante, saisir la vaeur désirée et
taper sur la touche

Sens de I'usinage
Pour pouvoir sdectionner le sens d’ usinage (sens du cylindrage ou sens de dressage), se situer sur I'icone
de la zone des données d Ebauiche et de Finition et taper sur la touche B

L’icone change et le graphique d aide et affiché.

- X

Sens du
cylindrage

Z
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4. Travail avec des opérations ou cycles CNCS8050TC
45 Cycle de Tournage conique

4.5.2 Fonctionnement de base

4.5.2 FONCTIONNEMENT DE BASE

Les éapes d usinage de ce cycle sont les suivantes:

1.- S I'opération d' ébauche a été programmée avec un autre outil, la CNC procédera a un changement
d outil, en se déplacant jusgu'au point de changement s la machine I'exige ains.

2.- La broche démarre a la vitesse sélectionnée et dans le sens indiqué.

3.- L’outil sapproche en avance rapide a I’ angle théorique, en maintenant selon les axes X et Z la
distance de sécurité séectionnée.

4.- Opération d Ebauche, au moyen de passes successives, jusqu’a une distance du diamétre final
sélectionné égale a la surépaisseur de finition du profil sélectionné.

Cette opération se fait sous les conditions éablies pour I’ opération d’ ébauche.
Cependant, la CNC calcule la passe rédlle pour que les passes soient égales. Cette passe sera égale
ou moindre que la A définie.

Chaque passe de cylindrage se fait comme indiqué sur le schéma, en commencant sur le point “1”
€t, aprés avoir passe par les points “2”, “3" et “4”, finit au point “5".

A
o1l
doo 35
N
3
®
> 7,

5.- Opération de Finition.

1.- S I’ opération de finition a &é programmée avec un autre outil, la CNC procédera a un changement
d outil, en se déplagant jusgu'au point de changement s la machine I’exige ang.

Lafinition de la piece se fait sous les conditions d’ usinage établies pour lafinition, avance des axes
(F), vitesse de broche (S), sens de rotation.

6.- Le cycle de tournage conique s achéve toujours au point d approche, ¢’ est-a-dire, en maintenant
la distance de sécurité par rapport au point initid (Xi, Zi).
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CNC 8050TC 4. Travail avec des opérations ou cycles
45 Cycle de Tournage conique
4.5.2 Fonctionnement de base

7.- La CNC arrétera la broche mais maintient les conditions d' usinage établies pour la finition, outil
(T), I'avance des axes (F) et la vitesse de broche (S) sélectionnées.

Observations:

S TO est sdlectionné comme outil d ébauche, le cycle n’exécute pas I’ opération d' ébauche. Cela
veut dire qu’ apres I’ approche, |’ opération de finition sera réalisée.

Si TO est sdectionné comme outil de finition, le cycle N’ exécute pas |’ opération de finition. Cda
veut dire qu'aprés I'opération d'ébauche, I'outil se déplacera vers le point d' approche, en
maintenant la distance de sécurité par rapport au point initia (Xi, Zi).
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4,

4.6 Cycled arrondi

Travail avec des opérations ou cycles

CNCB8050TC

4.6 CYCLE D'ARRONDI

Pour sélectionner le cycle d' Arrondi, taper sur la touch

Ce cycle peut étre défini de deux différentes maniéres:

Niveau 1.
15:28:42' EN POSITION I
» X[ 00044.000 ] 7 [ —00397.490 |
| cyclE D'ARRONDI 1 || (e o Comere
5 B & [
Coordonnées (Xi.Zi)
X Z  —419.3305
IA
3 Rayon de l'arrondi
R 0.0000
> 7 Distances de sécurité
X 0.0000 X 0.0000
u PASSE EBAUCHE
F 0.000 S 150 T3 ﬂ A 0
AT u SUREPAISSEUR FINITION 724
T 0.000 s 150 T 3 ﬂ 9 0
I
Il faut définir Les coordonnées de I'angle théorique
Le rayon de I'arrondi.
Niveau 2.

15:28:42' EN POSITION I
CYCLE D’ARRONDI 2 Fotmone ]| T e
¥ 1.000 s T
P Z| L]
VZA 2 D D,
Coordonnées (Xi,Zi)
X [0.0000 zZ 0.0000
N Coordonées (Xf,2f)
X 0.0000 VA 0.0000
Rayon de l'arrondi
R 0.0000
> 7
Distances de sécurité
X 0.0000 Z  0.0000
[EBAUCHE ] s, PASSE EBAUCHE
F 0.000 S 150 T3 A 0 n
SMAX 0 %
FINITION SUREPAISSEUR FINITION 22
& F 0.000 S 150 T3 % 8 0

Il faut définir Les coordonnées du point initial
Les coordonnées du point fina

Le rayon de I'arrondi.

LEVEL
CYCLE

Pour changer de niveau, il faut taper sur la touche
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CNC8050TC 4. Travail avec des opérations ou cycles
4.6 Cycled arrondi
4.6.1 Définition de la géométrie

4.6.1 DEFINITION DE LA GEOMETRIE

Tyvpe d'arrondi: intérieur ou extérieur

% Arrondi extérieur % Arrondi intérieur.

Pour pouvoir modifier le type d arrondi, se Situer sur cette icone et taper sur la touche a

Chague fois que I'on change de type d'arrondi, la CNC modifie I'icone et affiche I'écran d'aide
géométrique correspondant.

Arrondi concave et convexe

Les icbnes % et L définissent le type d'arrondi que I'on désire.
Pour pouvoir modifier le type d'arondi, se situer sur I'icdne correspondante et taper sur Iatoucheg

Chague fois que I’on change I’un d’ eux, la CNC modifie I'icone et affiche I’ écran d’ aide géométrique
correspondant.

Forme de la piéce avant et aprés le troncon d' arrondi

Les icones et définissent | e type de trongon antérieur et postérieur au trongon d’ arrondi.

o

PR
~\\\\\\\\\\\\Q
w

Pour pouvoir modifier le type de trongon, se situer sur cette icbne et taper sur la touche ﬁ

Chague fois que I’on change I'un d'eux, la CNC modifie I'icone et affiche I’ écran d' aide géométrique
correspondant.

uadrant de travail

L’icone % définit le type d'angle que I'on désire usiner.

:

tad
D

Pour pouvoir modifier le quadrant de travail, se situer sur cette icbne et taper sur Iatoucheg La
CNC dffichera I'icone suivante disponible.
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4. Travail avec des opérations ou cycles CNC8050TC

4.6 Cycled arrondi
4.6.1 Définition de la géométrie

Cotes de I’angle théorique ou du point initial (Xi, Zi) et cotes du point final (Xf, Zf)

Les cotes sont définies une par une. Aprés s étre situé sur les cotes de |'axe que I'on désire définir,
il est possible de:

ENTER
a) Saisir la valeur manuellement. Saisir la valeur désirée et taper sur Iatouche
b) Assigner la position actuelle de la machine.

Déplacer | axe au moyen de la manivelle ou au moyen des touches de JOG jusgu’au point désiré.
La fenétre supérieure droite affiche a tout moment la position de I’ outil.

RECALL
Taper sur la touche pour que la donnée sdectionnée assimile la valeur affichée sur la
fenétre supérieure droite

ENTER
Taper sur la touche

Rayon de I'arrondi (R)

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

Distance de sécurité

Afin d' éviter des collisions avec la piece, la CNC permet d' établir un point d’ approche a la piéce. La
Distance de sécurité indique la position du point d'approche par rapport a I’angle théorique.

La vaeur de la distance de sécurité en X est toujours définie en rayons.

Pour pouvoir modifier une de ces vaeurs, se situer sur la donnée correspondante, saisir la valeur désirée et
taper sur la touche

Sens de I'usinage
Pour pouvoir sdectionner le sens d’ usinage (sens du cylindrage ou sens de dressage), se situer sur I'icone
de la zone des données d Ebauiche et de Finition et taper sur la touche a

L’icone change et le graphique d'aide est affiché.

X

2

X

\
\

—p0
|

M
[y

S

/

[ Y

I
Sens du cylindrage Sens de dressage
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CNC 8050TC 4. Travail avec des opérations ou cycles
46 Cycled arrondi

4.6.2 Fonctionnement de base

4.6.2 FONCTIONNEMENT DE BASE

Les éapes d usinage de ce cycle sont les suivantes:

1.- S I'opération d’ ébauche a été programmée avec un autre outil, la CNC procédera a un changement
d outil, en se déplacant jusgu'au point de changement s la machine I’exige ainsi.

2.- La broche démarre a la vitesse sélectionnée et dans le sens indiqué.

3.- L’ outil s approche en avance rapide a I’angle théorique, en maintenant selon les axes X et Z la
distance de sécurité séectionnée.

4.- Opération d’Ebauiche, au moyen de passes successives, jusgu’a une distance du diamétre findl
sdlectionné égale a la surépaisseur de finition du profil sdectionné.

Cette opération se fait sous les conditions établies pour I’ opération d’ ébauche.
Cependant, la CNC calcule la passe rédlle pour que les passes soient égaes. Cette passe sera égae
ou moindre que la A définie.

Chaque passe de cylindrage se fait comme indiqué sur le schéma, en commengcant sur le point “1”
€t, apres avoir passé par les points “2", “3" et “4”, finit au point “5".

5.- Opération de Finition.

Si |’ opération de finition a été programmée avec un autre outil, la CNC procédera a un changement
d outil, en se déplacant jusgu'au point de changement s la machine I’exige ainsi.

Lafinition de la piéce se fait sous les conditions d’ usinage établies pour lafinition, avance des axes
(P, vitesse de broche (S), sens de rotation.

XA

6.- L’ opération d’'arrondi s achéve toujours au point d’ approche, c'est-a-dire, en maintenant la
distance de sécurité par rapport au point initia (Xi, Zi).
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4.  Travail avec des opérations ou cycles CNC8050TC
4.6 Cycled arrondi

4.6.2 Fonctionnement de base

7.- La CNC arrétera la broche mais maintient les conditions d'usinage établies pour la finition, outil
(T), I'avance des axes (F) et la vitesse de broche (S) séectionnées.

Observations:

S TO et sdectionné comme outil d’ ébauche, le cycle n’exécute pas I’ opération d’ ébauche. Cela veut
dire qu’ apres I’ approche, |’ opération de finition sera réalisée.

Si TO est sélectionné comme outil de finition, le cycle N’ exécute pas | opération de finition. Cda veut
dire qu' aprés |’ opération d'ébauche, I'outil se déplacera vers le point d approche, en maintenant la
distance de sécurité par rapport au point initial (Xi, Zi).
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4, Travail avec des opérations ou cycles
CNC8050TC 4.7 Cyclede Filetage

4.7 CYCLE DE FILETAGE

Pour sdectionner le cycle de Positionnement, taper sur la touche |J

Ce cycle peut étre défini de trois différentes maniéres:

Niveau 1. Filetage longitudinal

It )

15:28:42' EN POSITION I

CYCLE DFE FILETAGE 1 X [_00044.000 ] 7 [ —00397.490 ]

F 1.000 s T

=
V2

Coordonnées (Xi,Zi)

A
X 0.0000 zZ 0.0000
) Coordonées (Xf,Zf)
i 7 z 0.0000
N ,
. y Pas du filetage
S P 0.0000

X

Distance de fin de filetage
a 0.0000

Profondeur totale
H 0.0000

Distances de sé&curité
X 0.0000 Z 0.0000

Passe maximale
S 150 T 2 A Q0

Il faut définir Les coordonnées du point initial
Les coordonnées sur Z du point fina
Le pas du filetage
La distance au point d'arrivée du filetage
La profondeur totale
Niveau 2. Filetage conique

e )

15:25:42' EN POSITION I

X [__00044.000 ] 7 [ —00397.490 |
CYCLE DE FILETAGE 2|| ;o sr109 03
7
Coordonnées (Xi,Zi)
X Z 0.0000

Coordonées (Xf.Zf)

X 0.0000 z 0.0000
Pas du filetage

P 0.0000

Distance de fin de filetage
a 0.0000

Profondeur totale
H 0.0000

Distances de sé&curité
X 0.0000 zZ 0.0000

Passe maximale
A Q

Il faut définir Les coordonnées du point initial
Les coordonnées du point final
Le pas du filetage
La distance au point d'arrivée du filetage
La profondeur totale
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4,
4.7

Travail avec des opérations ou cycles

Cycle de Filetage

CNC 8050TC

Niveau 3. Filetage frontal

15:28:42 |

EN POSITION I

lcveLn

DE FILETAGE 3| | ]

00044.000 |
F 1.000

7 [=00397.490 ]
s[_150 ] T [ 3]

XA

Coordonnées (Xi,Zi)
~H x z

X Coordonées (Xt,Zf)
i a X 0.0000 7
=0

Pas du filetage
P 0.0000

0.0000

0.0000

Distance de fin de filetage
o 0.0000

Profondeur totale
H 0.0000

Distances de sécurité

X 0.0000 VA 0.0000

Passe maximale

EE

2
Brs

Pour changer de niveau, il faut taper sur la touche|cios

Il faut définir

Les coordonnées du point initial

Les coordonnées du point fina

Le pas du filetage

La distance au point d’arrivée du filetage
La profondeur totale
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CNC8050TC 4. Travail avec des opérations ou cycles

4.7 CycledeFiletage
4.7.1 Définition de la géométrie

4.7.1
-

DEFINITION DE LA GEOMETRIE

e de filetage: intérieur ou extérieur

% Filetage extérieur % Filetage intérieur.

Pour pouvoir modifier le type de filetage, se situer sur cette icOne et taper sur Iatouch

Chague fois que I’on change de type de filetage, la CNC modifie I'icone et affiche I'écran d'aide
géométrique correspondant.

Cotes du point initial (Xi, Zi) et cotes du point final (Xf, Zf

Les cotes sont définies une par une. Apres s étre situé sur les cotes de I'axe que I'on désire définir,
il est possible de:

ENTER
a) Saigr lavaeur manuellement. Saisir la vaeur désirée et taper sur Iatouche
b) Assigner la position actuelle de la machine.

Déplacer I’ axe au moyen de la manivelle ou au moyen des touches de JOG jusgu’ au point désiré.
La fenétre supérieure droite affiche a tout moment la position de I’ outil.

RECALL

Taper sur latouche | € pour gque la donnée séectionnée assimile la valeur affichée sur la
fenétre supérieure droite

ENTER
Taper sur la touche

Pas du filetage (P)

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

Distance au point d'arrivée du Filetage (o)

Il indique la distance de point d'arrivée du filetage a laguelle on commence a |’ abandonner. Dans ce
mouvement de sortie, on continue a fileter.

ENTER
Se Situer sur cette donnée, saisir la valeur désirée et taper sur Iatouch

Profondeur totale du filetage (H)

La profondeur totale du filetage doit étre programmée en rayons & avec une vaeur postive. Pour définir
la vaeur en question, se Situer sur cette donnée, saisir la valeur désirée et taper sur Iatouche

Distance de sécurité

Afin d' éviter des collisions avec la piece, la CNC permet d' établir un point d’ approche ala piéce. La
Distance de sécurité indique la position du point d’ approche par rapport au point de I’ angle théorique.

XA XA XA

7t X131 TX

La vaeur de la distance de sécurité en X est toujours définie en rayons.

Pour pouvoir modifier une de ces valeurs, se situer sur la donnée correspondante, saisir la vaeur

JIS ENTER
désirée et taper sur la touche
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4.  Travail avec des opérations ou cycles CNC 8050TC
4.7  CycledeFiletage

4.7.2 Définition du type d’ usinage

4.7.2 DEFINITION DU TYPE D’'USINAGE

Les niveaux de filetage 2 et 3 permettent de sélectionner, au moyen des icones qui se trouvent sur la fenétre
inférieure gauche, comment se feront les passes successives de filetage.

Profondeur des passes successives de filetage (A)

La donnée A établit la passe maximale de profondeur et les icones % et définissent
comment se feront les successives passes d'usinage.

Si I'icéne % est sdectionnée, la profondeur de chague passe sera fonction du chiffre de passe
correspondant.

Les profondeurs sont: A, AV2, AV3, AVA4, ...

Pour pouvoir comment se font les passes successives de filetage, se situer sur la donnée correspondante,
saisir la valeur désirée et taper sur la touche

Dans le cas du cycle de Filetage Niveau 1, la profondeur de chaque passe sera fonction du chiffre de
passe correspondant. A, AV2, AV3, AV4, ...

T de pénétration de I’ outil.

La pénération de I’ outil peut étre:

Radiale M Par le flanc En Zigzag

Pour pouvoir définir le type de pénétration, se situer sur la donnée correspondante, saisir la valeur
désirée et taper sur la touche

Si I’on sélectionne un type de pénétration “Par le flanc ” ou “En zigzag”, la CNC demandera |’ angle
(a) de pénétration de la plaquette. o

N/

Dans le cas du cycle de filetage Niveau 1, la pénétration est toujours radiae.
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CNC8050TC 4. Travail avec des opérations ou cycles
4.7 CycledeFiletage

4.7.3 Fonctionnement de base Niveau 1

4.7.3 FONCTIONNEMENT DE BASE NIVEAU 1

Les étapes d'usinage de ce cycle sont les suivantes:

1.- S |'opération a éé programmée avec un autre outil, la CNC procédera a un changement d’ outil,
en se déplacant jusqu’au point de changement s la machine I’exige ains.

2.- La broche démarre a la vitesse sélectionnée et dans le sens indiqué.
Sdlon le sens de rotation de la broche, le filetage se fera a droite ou a gauche.

3.- L’ outil s approche en avance rapide au point initial, en maintenant selon les axes X et Z la distance
de Sécurité séectionnée.

4.- Filetage, qui se fait avec une pénétration radiale et au moyen de passes successives, jusqu’a ce
gu elle atteint 1a profondeur totae. La profondeur de chaque passe sera fonction du chiffre de passe
correspondant:. A, AV2, AV3, AV4, ...

Chacune des passes de filetage se fait de la maniére suivante:

XA

> Déplacement en mode rapide jusqu'a la cote de profondeur correspondante.

> Filetage du trongon correspondant, d’ abord sur I'axe Z jusqu’a la distance au point d’arrivée
du filetage (o) et ensuite filetage de sortie jusqu’ a la cote finale.

Pendant lefiletage, il n’est pas possible de varier lavitesse d’ avance (F), ni lavitesse de labroche
(S), lesdites valeurs restant constantes a 100%.

> Retour en mode rapide jusqu’'au point d approche.

5.- L’ opération de filetage s acheve toujours au point d approche, ¢'est-a-dire, en maintenant la
distance de sécurité par rapport au point initia (Xi, Zi).

6.- La CNC arrétera la broche mais maintient les conditions d' usinage établies pour la finition, outil
(T), I'avance des axes (F) et la vitesse de broche (S) sélectionnées.
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4.  Travail avec des opérations ou cycles CNC 8050TC
4.7  CycledeFiletage

4.7.4 Fonctionnement de base. Niveau 2

4.7.4 FONCTIONNEMENT DE BASE. NIVEAU 2

Les étapes d’ usinage de ce cycle sont les suivantes:

1.- S |’opération a éé programmée avec un autre outil, la CNC procédera a un changement d’ outil,
en se déplacant jusqu’au point de changement s la machine I’exige ains.

2.- La broche démarre a la vitesse sélectionnée et dans le sens indiqué.
Sdlon le sens de rotation de la broche, le filetage se fera a droite ou a gauche.

3.- L’ outil S approche en avance rapide au point initial, en maintenant selon les axes X et Z la distance
de Sécurité séectionnée.

XA

4.- Filetage, qui se fait au moyen de passes successives, jusgqu'a atteindre la profondeur totae. La
profondeur de chague passe sera fonction du modéle séectionné.

a) en fonction du chiffre de passe correspondant:. A, AV2, AV3, AV4, ...
b) en maintenant congtant I'incrément entre passes A

Chacune des passes de filetage se fait de la maniére suivante:

XA

> Déplacement en mode rapide jusgu’a la cote de profondeur correspondante.
Ce déplacement se fera selon I'angle de pénétration d'outil (a) sélectionné.

> Filetage du trongon correspondant, d’abord selon le profil défini jusqu'a la distance au point
d arrivée du filetage (o) et ensuite filetage de sortie jusqu’a la cote finae.

Pendant lefiletage, il " est paspossible de varier lavitesse d’ avance (F), ni lavitesse de labroche
(S), lesdites valeurs restant constantes a 100%.

> Retour en mode rapide jusqu’au point d approche.

5.- L’ opération de filetage s achéve toujours au point d approche, c'est-a-dire, en maintenant la
distance de sécurité par rapport au point initia (Xi, Zi).

6.- La CNC arrétera la broche mais maintient les conditions d' usinage établies pour la finition, outil
(T), I'avance des axes (F) et la vitesse de broche (S) séectionnées.
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CNC8050TC 4. Travail avec des opérations ou cycles
4.7 CycledeFiletage

4.7.5 Fonctionnement de base. Niveau 3

4.75 FONCTIONNEMENT DE BASE. NIVEAU 3

Les éapes d usinage de ce cycle sont les suivantes:

1.- S |'opération a éé programmée avec un autre outil, la CNC procédera a un changement d’ outil,
en se déplacant jusqu’au point de changement s la machine I'exige aing.

2.- La broche démarre a la vitesse sélectionnée et dans le sens indiqué.
Sdon le sens de rotation de la broche, le filetage se fera a droite ou a gauche.

3.- L’ outil S approche en avance rapide au point initial, en maintenant selon les axes X et Z la distance
de sécurité séectionnée.

Xt,Zf

4.- Filetage, qui se fait au moyen de passes successives, jusgu'a atteindre la profondeur totale. La
profondeur de chague passe sera fonction du modée séectionné.

a) en fonction du chiffre de passe correspondant:. A, AV2, AV3, AV4, ...
b) en maintenant constant I'incrément entre passes A

Chacune des passes de filetage se fait de la maniére suivante:

XA

> Déplacement en mode rapide jusgu'a la cote de profondeur correspondante.
Ce déplacement se fera selon I'angle de pénétration d'outil (a) séectionné.

> Filetage du trongon correspondant, d’ abord selon le profil défini jusqu’'a la distance au point
d arrivée du filetage (0) et ensuite filetage de sortie jusgu’a la cote finale.

Pendant lefiletage, il n’ est pas possible de varier lavitesse d’ avance (F), ni lavitesse delabroche
(9), lesdites valeurs restant constantes a 100%.

> Retour en mode rapide jusqu’'au point d approche.

5.- L’ opération de filetage s achéve toujours au point d approche, ¢ est-a-dire, en maintenant la
distance de sécurité par rapport au point initia (Xi, Zi).

6.- La CNC arrétera la broche mais maintient les conditions d' usinage établies pour la finition, outil
(T), I'avance des axes (F) et la vitesse de broche (S) sélectionnées.
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4, Travail avec des opérations ou cycles
4.8 Cyclede Rainurage

CNC 8050TC

4.8 CYCLE DE RAINURAGE

Pour séectionner le cycle de rainurage, taper sur la touche

Il et possible de faire des rainurages cylindriques et des rainurages frontaux

Niveau 1. Rainurage cylindrique

)

15:28:42 I I
CYCLE DE RAINURE1 X[ _ooosspoo] 7 [ -00397.450 ]
F S T
7 —
)
X, TH Z
4 Coordonnées (Xi,Zi)
P X z 0.0000
R R
T e %3
Coordonées (Xt,Zf)
} } } } } X 0.0000 0.0000
T Diamétre
t ® 0.0000
A 4 Temporisation au fond
> 7 t 0.0000
Distances de sécurité
X 0.0000 z 0.0000

EBAUCHE

F 0.000

S 150 T 2 Izl

PASSE EBAUCHE
A 0

F  0.000

S 150 T 2 Izl

SUREPAISSEUR FINITION
[ 0

Il faut définir

Le diametre final.
La temporisation au fond

Niveau 2. Rainurage frontal

Les coordonnées du point initia et du point final

15:28:42 |

EN POSITION I

|CYCLE DE RAINURE 2

X [00044.000 ]
F 1.000

Z [=00397.490 |

s[_150]

T3]

X

T

A
R giiiilxi,zi ",D:
é O R O
r ! ,;3

72z

Coordonnées (XiZi)

X 0.0000 Z

Coordonées (XI.Zf)
X 0.0000

0.0000

0.0000

Cote Z du fond de la rainure

R 0.0000

Temporisation au fond
t 0.0000

Distances de sécurité

X 0.0000 zZ

0.0000

S 150 T2

PASSE EBAUCHE
A 0

EBAUCHE
F 0.000
SMAX o
FINITION
o F 0.000

S 150 T 2

SUREFAISSEUR FINITION
3 0

J

Il faut définir

La cote du fond de la rainure
La temporisation au fond

Pour changer de niveau, il faut taper sur

LEVEL

la touche|cvcs

Les coordonnées du point initial et du point final
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4, Travail avec des opérations ou cycles

CNC8050TC .
4.8 Cyclede Rainurage

4.8.1 Calibrage del’outil de rainurage

48.1 CALIBRAGE DE L'OUTIL DE RAINURAGE

Pour cdlibrer I’outil de rainurage, il faut indiquer correctement le code d'outil correspondant & I’ angle qui
a éé cdibré.
Ains donc, un méme outil peut étre calibré de trois fagons différentes, tel qu'il est expliqué ci-apres.

On calibre I'angle gauche de la plaguette. Code d'outil F3

Xi,Zi | x1,2¢

X—ENTER

LWy

| >
On cdibre I'angle droit de la plaguette. Code d'outil F1
XA H
X—ENTER T
7Z—ENTER | | v X |Xf’Zf
—ly L
>

On ne calibre que selon I'axe X, laCNC assimile |e centre de la plaguette comme point de calibrage. Code

d'outil F2
A ‘
[N P

Xi,Zi | xt.2¢

X—ENTER l
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4, Travail avec des opérations ou cycles CNC 8050TC
4.8 Cyclede Rainurage
4.8.2 Définition de la géométrie

4.8.2 DEFINITION DE LA GEOMETRIE

Type de rainurage: intérieur ou extérieur

% Rainurage extérieur % Rainurage intérieur.

Pour pouvoir modifier |e type de rainurage, se Situer sur cette icone et taper sur la touche g

Chague fois que I’on change de type de rainurage, la CNC modifie I'icone et affiche I’ écran d'aide
géométrique correspondant.

Cotes du point initial (Xi, Zi) et cotes du paint final (Xf, Zf

Les cotes sont définies une par une. Aprés s étre situé sur les cotes de |'axe que I'on désire définir,
il est possible de:

ENTER
a) Saisir la valeur manuellement. Saisir la valeur désirée et taper sur Iatouche
b) Assigner la position actuelle de la machine.

Déplacer |’ axe au moyen de la manivelle ou au moyen des touches de JOG jusgu’au point désiré.
La fenétre supérieure droite affiche a tout moment la position de I’ outil.

Taper sur la touche pour que la donnée sdectionnée assimile la valeur affichée sur la
fenétre supérieure droite

ENTER
Taper sur la touche

Diamétre final () et cote du fond de la rainure (R)

Sdlon le type de rainurage séectionner, il faut définir chacune de ces données. Pour ce faire, se Situer
sur cette donnée, saisir la valeur désirée et taper sur Iatouch

Temporisation au fond (t

Elle définit le temps d attente en secondes, gorés chague profondeur , jusgu’a ce que le retour commence.
Pour le définir, se situer sur cette donnée, saisir la valeur désirée et taper sur Iatouche

Distance de sécurité

Afin d'éviter des collisions avec la piece, la CNC permet d' établir un point d' approche a la piece. La
Distance de sécurité indique la position du point d' approche par rapport a I'angle initial.

X TH X5
7 _

TX X1,28
Xi,Zi <~y
XiZi X Se T
——qxu
» 7 » 7,

La valeur de la distance de sécurité en X est toujours définie en rayons.

Pour pouvoir modifier une de ces valeurs, se situer sur la donnée correspondante, saisir la vaeur

s = 7 ENTER
désirée et taper sur la touche
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CNC 8050TC 4, Travail avec des opérations ou cycles
4.8 Cyclede Rainurage

4.8.3 Fonctionnement de base

4.8.3 FONCTIONNEMENT DE BASE

Les étapes d'usinage de ce cycle sont les suivantes:

1.- S I'opération d' ébauche a été programmée avec un autre outil, la CNC procédera a un changement
d outil, en se déplacant jusgu'au point de changement s la machine I'exige ains.

2.- La broche démarre a la vitesse sélectionnée et dans le sens indiqué.

3.- L’outil sapproche en avance rapide a I'angle théorique, en maintenant selon les axes X et Z la
distance de sécurité séectionnée.

Xy TH X
7

—TXf,Zf
» 7 >/

4.- Opération d Ebauche, au moyen de passes successives de rainurage, jusqu’a une distance de la
profondeur finale sélectionnée égale a la surépaisseur de finition.

Cette opération se fait sous les conditions établies pour I’ opération d' ébauche.
Cependant, la CNC calcule la passe rédle pour que les passes de rainurage soient égales. Cette
passe sera égale ou moindre que la A définie.

XA

5.- Opé&ation de Finition.

Si I’ opération de finition a &é programmée avec un autre outil, la CNC procédera a un changement
d outil, en se déplagant jusgqu'au point de changement s la machine I'exige ains.

Lafinition de la piéce se fait sous les conditions d’ usinage éablies pour lafinition, avance des axes
(F), vitesse de broche (S), sens de rotation.

Xa T/H X)

/

f

\

‘ XLZi]

A —EL i
1 AT

- |

_—L' Xf,Zf
>/ >

6.- L’ opération de rainurage s achéve toujours au point d'approche, ¢ est-a-dire, en maintenant la
distance de sécurité par rapport au point initia (Xi, Zi).

7.- La CNC arrétera la broche mais maintient les conditions d'usinage établies pour la finition, outil
(T), I'avance des axes (F) et la vitesse de broche (S) séectionnées.
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4, Travail avec des opérations ou cycles CNC 8050TC
4.8 Cyclede Rainurage

4.8.3 Fonctionnement de base

Observations:

S TO et sélectionné comme outil d’ ébauche, le cycle n’ exécute pas I’ opération d’ ébauche. Cela veut
dire qu’ apres I’ approche, I’ opération de finition sera réalisée.

Si TO est sélectionné comme outil de finition, le cycle N’ exécute pas | opération de finition. Cda veut
dire qu' aprés |’ opération d'ébauche, I'outil se déplacera vers le point d approche, en maintenant la
distance de sécurité par rapport au point initia (Xi, Zi).

Lorsque la surface que I'on désire usiner n'est pas totalement cylindrique, la CNC analyse les cotes
des pointsinitial et final et prend comme point de début la cote la plus éloignée de la profondeur finae.

X TH X5
i -
P,
XT L | | Xf, 721 X»
al 7]
Xi,Z Xi,Zi
=00 MECEN S A
} [ T £ N I IS />:]:
-_—
.7 -v—TXf,Zf _
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CNCB8050TC

4.
49

Travail avec des opérations ou cycles
Cycles de Percage et de Taraudage

4.9

Niveau 1. Cycle de Percage

CYCLES DE PERCAGE ET DE TARAUDAGE

Pour sélectionner les cycles de Percage et de Taraudage, taper sur la touche

15:28:42' EN POSITION I
X [_00044.000 ] Z [=00397.490 ]
CYCLE DE PERCACE || s Cosman)
X Coordonnée (Z)
4 X 7 0.0000
L
Profondeur totale
L 0.0000
e > 7
t© Temporisation au fond
é t 0.0000
—
A
Distances de sécurité
X 0.0000 V4 0.0000
Pas de pergage
F 0.000 S 150 T Q A
SMAX o
Il faut définir Les coordonnées du point de percage

Niveau 2. Cycle de Taraudage

Pour changer de niveau, il faut taper sur la touche |cyos

La profondeur totale
La temporisation au fond

15:25:42' EN POSITION I
X[ 00044.000 | Z [ -00397.490 |
CYCLE DE TARAUDAGE | F—Tom] so]  T03
X“ Coordonnge (Z)
Z [0.0000 ]
L
Profondeur totale
L 0.0000
Z
=== »7
t@ Temporisation au fond
t 0.0000
Distances de sécurité
X 0.0000 Z 0.0000
F 0.000 S 150 T O
SMAX 0
Il faut définir La coordonnée Z du point de taraudage

La profondeur totale.
La temporisation au fond

LEVEL

FAGOR )

Chapitre 4 - page 37



4. Travail avec des opérations ou cycles CNCS8050TC
4.9 Cyclesde Percage et de Taraudage
4.9.1 Définition de la géométrie

4.9.1 DEFINITION DE LA GEOMETRIE
Cotes du paint initial (X, Z)

Les cotes sont définies une par une. Apres s étre situé sur les cotes de I'axe que I'on désire définir,
il est possible de:

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

Déplacer | axe au moyen de la manivelle ou au moyen des touches de JOG jusgu’au point désiré.
La fenétre supé&ieure droite affiche a tout moment la position de I’ outil.

Taper sur la touche pour que la donnée sdectionnée assimile la valeur affichée sur la
fenétre supérieure droite

Taper sur la touche
Le taraudage doit toujours étre axia, dans le centre de rotation (X0).

Quant au percage, quoiqu’il se fasse normaement dans le centre de rotation, la CNC permet de définir
X avec une vaeur différente de X0, ains que de faire des rainures sur la partie frontale de la piéce.

Profondeur totale (L)
Se situer sur cette donnée, saisir la valeur désirée et taper sur la touche

Temporisation au fond (t

Elle définit le temps d attente en secondes, apres le percage ou filetage, jusqu’'a ce que le retour
commence.

ENTER
Pour le définir, se Situer sur cette donnée, saisir la valeur désirée et taper sur la touche

Distance de sécurité

Afin d' éviter des collisions avec la piece, la CNC permet d' établir un point d’ approche ala piéce. La
Distance de sécurité indique la position du point d approche par rapport au point de pergage ou de

filetage.
Xa Xy
- 4//%
[y ok
xz Y TX xz ¥ TX
é — é A

La vaeur de la distance de sécurité en X est toujours définie en rayons.

Pour pouvoir modifier une de ces vaeurs, se situer sur la donnée correspondante, saisir la valeur désirée et
taper sur la touche
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CNC8050TC 4. Travail avec des opérations ou cycles

4.9 Cyclesde Percage et de Taraudage
4.9.2 Fonctionnement de base. Cycle de Percage

49.2 FONCTIONNEMENT DE BASE. CYCLE DE PERCAGE

Les étapes d'usinage de ce cycle sont les suivantes:

1.- S |'opération a éé programmée avec un autre outil, la CNC procédera a un changement d’ outil,

en se déplacant jusqu’au point de changement s la machine I'exige aing.

2.- La broche démarre a la vitesse sélectionnée et dans le sens indiqué.

3.- L'outil s approche en avance rapide au point initial, en maintenant selon les axes X et Z la distance

4.-

5.-
6.-
7.

de sécurité séectionnée.

A
( z, F
— =/
Coy
X.Z TX
: { <+ —— !

Boucle de Percage. Les passes suivantes se répétent en profondeur chaque fois de la quantité D,
jusqu’a atteindre la profondeur L.

> Approche en mode rapide jusgu'a 1 mm avant la profondeur précédente.
> Percage jusqu’'a la profondeur suivante

> Retour en mode rapide jusqu'au point d approche.

Temps d attente t au fond du trou.

Retour en mode rapide jusgu'au point d approche.

La CNC arrétera la broche mais maintient les conditions d’ usinage établies pour la finition, outil
(T), I'avance des axes (F) et la vitesse de broche (S).

FAGOR )
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4. Travail avec des opérations ou cycles CNCS8050TC
4.9 Cyclesde Percage et de Taraudage

4.9.3 Fonctionnement de base. Cycle de Taraudage

4.9.3 FONCTIONNEMENT DE BASE. CYCLE DE TARAUDAGE

Les étapes d’ usinage de ce cycle sont les suivantes:

1.- S |’opération a éé programmée avec un autre outil, la CNC procédera a un changement d’ outil,
en se déplacant jusqu’au point de changement s la machine I’exige ains.

2.- La broche démarre a la vitesse sélectionnée et dans le sens indiqué.

3.- L’outil S approche en avance rapide au point initial, en maintenant selon lesaxes X et Z la distance
de sécurité séectionnée.

A
( 7., )%
=/
X,Z
: 4§ -« | e

4.- Filetage de la piéce en avance de travail F, jusgu’a atteindre la profondeur L.

5.- Inversion du sens de rotation de la broche.
S une temporisation au fond a éé définie, la broche s arréte, et une fois le temps indiqué s étant
écoulé, la broche démarre en sens contraire.

6.- Retour en avance de travail jusqu’au point d approche.

7.- La CNC arrétera la broche mais maintient les conditions d' usinage établies pour la finition, outil
(T), I'avance des axes (F) et la vitesse de broche (S).

Chapitre 4 - page 40 FAGOR a



CNC8050TC 4. Travail avec des opérations ou cycles
4.10 Cyclede Profil

410 CYCLE DE PROFIL

Pour séectionner le cycle de profil, taper sur la touche | T

Ce cycle peut étre défini de deux fagons différentes:

Niveau 1. En définissant tous les points du profil

r

15:28:42 I EN POSITION I
X [__00044.000 | Z [ —00897.490 ]
CYCLE DE PROFIL 1 CTom] s @ 103
2l b

A

DEF. PROFIL (max. 12 puntos)

P1 X 5.6000

z 100.0000

P2 X 5.6000 C 5.6000
z 90.0000 //%

P3 X 0.0000 1
Z 0.0000 %

Coordonnéges (Xi,Zi)
X 229.4552 7 -419.3305

Distances de sécurité
X 0.0000 X 0.0000

EBAUCHE M PASSE EBAUCHE
F 0.000 150 T 3 A 0
SMAX 0 w

FINITION ﬂ SUREPAISSEUR FINITION 224
O F 0.000 S 150 T 3 8 Q
|

NS

Niveau 2. En utilisant un programme piéce contenant le profil.

r

15:28:42' EN POSITION I
CYCLE DFE PROFIL 2 X [_00044.000 ] z [ —00397.480 ]
F[___1.000] s[ 150 | T
) [ ]
7 1 2 e
X, 2 Dl =
Programe Pigce du Profil
<z P
,,,,,,,,,,, 1
,,,,,,,,,,, A
,,,,,,,,, 1
i e 2 S
-
b\iAiJ *6
N Coordonnées (Xi,Zi)
> 7 X 220.4552 7 —-419.3305

Distances de sé&curité
X 0.0000 X 0.0000

EBAUCHE M PASSE EBAUCHE
F 0000 S 150 T3 A 0

FINISHING M SUREPAISSEUR FINITION 2
O F 0.000 S 150 T 3 8 4]

w
=
%
o

i

LEVEL

Pour changer de niveay, il faut taper sur la touche|cvewe
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4. Travail avec des opérations ou cycles CNC8050TC
4.10 Cyclede Profil
4.10.1 Niveau 1. Définition du profil

4.10.1 NIVEAU 1. DEFINITION DU PROFIL

Ce mode permet de définir le profil moyennant la description de ses angles théoriques.

Il est possible d' utiliser un maximum de 12 points pour définir les angles en question. Le point P1 est
le point de début du profil. Le reste des points doivent étre corrélatifs.

Il faut utiliser les touches . pour sdlectionner et abandonner |a fenétre contenant les points
de définition du profil et les touch pour définir les points en question.

Les cotes de chague point sont définies une par une. Pour ce faire, gprés s étre situé sur la cote a définir,
il est possible de:
ENTER
a) Saisir la valeur manuellement. Saisir la valeur désirée et taper sur Iatouche
b) Assigner la position actuelle de la machine.

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

Taper sur la touche pour que la donnée sdectionnée assimile la valeur affichée sur la
fenétre supérieure droite

ENTER
Taper sur la touche
Sur tous les points intermédiaires du profil, il faut définir le type d' usinage que I’'on veut faire sur I aréte.

Une aréte vive ' Un arrondi / Un chanfrein. //

AN

Pour modifier le type d'usinage, se Situer sur cette icone et taper sur la touche

Dans le cas d'une aréte arrondie, il faut définir le rayon d'arrondi (R) et dans le cas du chanfrein, il
faut définir la distance depuis I’ angle théorique jusqu’ au point sur lequel on désire usiner le chanfrein

(©).
Lorsque les 12 points de définition ne sont pas utilisés, il faut respecter les conditions suivantes:
* La CNC ne tient pas compte du type d usinage du dernier point du profil.

* Le premier point non utilisé doit ére défini avec les mémes coordonnées que le dernier point du
profil. Sur I'exemple du croquis supérieur, il faut définir P10 = P19.
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CNC8050TC 4. Travail avec des opérations ou cycles
4.10 Cycle de Profil

4.10.2 Niveau 2. Définition du profil

4.10.2 NIVEAU 2. DEFINITION DU PROFIL

Pour pouvoir définir le “Programme du Profil”, se situer sur la fenétre “Programme piéce du profil”.
Une fois la fenétre en question sélectionnée, il est possible de:

a) Saisr le numéro de “Programme du Profil” voulu

b) Accéder au répertoire de “Programmes du Profil”

¢) Editer un nouveau “Programme du Profil”

d) Modifier un “Programme du Profil” déa existant
Le numéro de programme de profil peut contenir jusqu’a un maximum de 3 chiffres (de 0 a 999).

Il est possible d’ accéder a ces programmes en mode 8050T, car la CNC |es sauvegarde en mémoire comme
P998xxX.

a) Saisir le numéro de “ Programme du Profil” voulu

Si le “Programme du Profil” est d§a connu, saisir le numéro de programme et ensuite taper sur la

ENTER
touche

b) Accéder au répertoire de “Programmes du Profil”

Si le “Programme du Profil” n'est pas connu, taper sur la touche Lecyclefixe aficheraune
fenétre contenant les programmes de profil dgja définis.

N [\
Pour se déplacer dans cette fenétre, utiliser les touches

ENTER
Une fois le “Programme du Profil” voulu ayant été sélectionné, taper sur la touche pour
que le cycle fixe I'assimile.

4, > / <
Pour abandonner cette fenétre sans sélectionner aucun programme, utiliser les touches

c) Editer un nouveau “Programme du Profil”
RECALL
Pour éditer un nouveau “Programme’, saisir le numéro de programme et taper sur la touche

La CNC affichera la fenétre qui correspond a I’ éditeur de profils de la CNC 8050T.

Pour connéitre le maniement de I’éditeur de profils, consulter le manuel d Utilisation de la CNC
8050T, chapitre 4 “Editer”, section “Editeur de profils’.

Plus tard, et dans ce méme chapitre, des exemples d'édition de profils sont présentés.

Une fois le Profil édité, la CNC affiche une fenétre sur laguelle il est demandé d'introduire un

ENTER
Saidr le commentaire voulu et taper sur la touche
ESC

Si on ne désire aucun commentaire, taper sur la touche N\
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4.  Travail avec des opérations ou cycles CNC8050TC
4.10 Cyclede Profil

4.10.2 Niveau 2. Définition du profil

d) Modifier un “Programme du Profil” déa existant

Pour éditer un “Programme” déja existant, saisir le numéro de programme et taper sur la

RECALL
touche

La CNC affichera sur la fenétre de I’ éditeur de profils, le profil actuellement défini.

Il est possible de:
Ajouter de nouveaux ééments a la fin du profil actuel.
Modifier les données de n'importe quel élément.
Modifier ou inclure des chanfreins, des arrondis, etc.
Effacer des déments du profil.

Il N'est pas possible d' effacer directement un éément intermédiaire du profil. Pour | effacer, il faut
effacer tous les déments un par un, a partir du dernier éément défini, jusgu’a ce que I'on arrive a
I’éément voulu.
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CNC8050TC 4. Travail avec des opérations ou cycles
4.10 Cycle de Profil
4.10.3 Définition de la géométrie

4.10.3 DEFINITION DE LA GEOMETRIE

Profil intérieur ou extérieur

% Profil extérieur.
% Profil intérieur.

Pour pouvoir modifier le type de profil, se situer sur cette icbne et taper sur la touche E

Chague fois que I'on change de type de profil, la CNC modifie I'icone et affiche I'écran d'aide
géométrique correspondant.

uadrant de travail

L’icdne % définit le type d'angle que I'on désire usiner.

X A

——— ) R > Z

V]

g %
Pour pouvoir modifier le quadrant de travail, se situer sur cette icbne et taper sur IatouchejLa
CNC éffichera une autre icone.
Type d'usinage
77+ Paraxia

%,\,7\ Poursuite de profil.

Chague fois que I’on change de type d'usinage, la CNC modifie I'icone et affiche I'écran d'aide
géométrique correspondant.

Xa X

Pour modifier le type d'usinage, se situer sur I'icone et taper sur Iatoucheﬁ

Dans la poursuite de profil, il faut définir la quantité de matériau que I’ on désire diminer de la piece
d origine (). La valeur en question est définie en rayons.
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4. Travail avec des opérations ou cycles CNC8050TC

4.10 Cyclede Profil
4.10.3 Définition de la géométrie

Cotes du paint initial (X, Z)

Les cotes sont définies une par une. Apres s étre situé sur les cotes de I'axe que I'on désire définir,
il est possible de:

ENTER
a) Saisr la vaeur manuellement. Saisir la valeur désirée et taper sur la touche

b) Assigner la position actuelle de la machine.

Déplacer |'axe au moyen de la manivelle ou au moyen des touches de JOG jusgu’au point désiré.
La fenétre supé&ieure droite affiche a tout moment la position de I’ outil.

RECALL
Taper sur la touche pour que la donnée sdectionnée assimile la valeur affichée sur la
fenétre supérieure droite

ENTER
Taper sur la touche

Distance de sécurité

Afin d' éviter des collisions avec la piece, la CNC permet d' établir un point d’ approche a la piéce. La
Distance de sécurité indique la position du point d approche par rapport a I’angle initia.

XA

Pour pouvaoir modifier une de ces vaeurs, se Stuer sur la donnée correspondante, saisir la vaeur désirée e
taper sur la touche

Sens de I'usinage

Pour pouvoir sélectionner le sens d'usinage (sens du cylindrage ou sens de dressage), se situer sur
I'icbne de la zone des données d Ebauche et de Finition et taper sur la touche

L’icbne change et le nouveau graphique d'aide est affiché.

XA XA

Sens du cylindrage Sens de dressage
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CNC8050TC 4. Travail avec des opérations ou cycles
4.10 Cyclede Profil

4 10.4 Fonctionnement de base

4 104 FONCTIONNEMENT DE BASE

Les étapes d'usinage de ce cycle sont les suivantes:

1.- S I'opération d’ ébauche a été programmée avec un autre outil, la CNC procédera a un changement
d outil, en se déplacant jusgu'au point de changement s la machine I’exige ainsi.

2.- La broche démarre a la vitesse sélectionnée et dans le sens indiqué.

3.- L'outil s approche en avance rapide au point initial (X,Z), en maintenant selon lesaxes X et Z la
distance de sécurité sélectionnée.

XA

4.- Opération d’Ebauche, au moyen de passes successives, jusgu’a une distance du diamétre findl
sdectionné égale a la surépaisseur de finition.

Cette opération se fait sous les conditions établies pour I’ opération d’ ébauche.
5.- Opération de Finition.

1.- S I’ opération de finition a é&té programmée avec un autre outil, la CNC procédera a un changement
d outil, en se déplacant jusgu’au point de changement s la machine I’exige ainsi.

Lafinition de la piéce se fait sous les conditions d’ usinage établies pour la finition, avance des axes
(P, vitesse de broche (S), outil (T).

6.- L’ opération de profil s achéve toujours au point d' approche, ¢’ est-a-dire, en maintenant la distance
de sécurité par rapport au point initid (X, Z).

7.- La CNC arrétera la broche mais maintient les conditions d' usinage établies pour la finition, outil
(T), I'avance des axes (F) et la vitesse de broche (S).
Observations:

S TO et sélectionné comme outil d’ ébauche, le cycle n’exécute pas I’ opération d’ ébauche. Cela veut
dire qu’ apres I’ approche, |’ opération de finition sera réalisée.

Si TO est sélectionné comme outil de finition, le cycle N’ exécute pas | opération de finition. Cda veut
dire qu' aprés |’ opération d'ébauche, I'outil se déplacera vers le point d approche, en maintenant la
distance de sécurité par rapport au point initia (Xi, Zi).
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4, Travail avec des opérations ou cycles
410 Cyclede Profil
4.10.5 Exemple. Niveau 1

CNCB8050TC

4.10.5

EXEMPLE. NIVEAU 1

56

Définition de la géométrie

Profil extérieur % Quadrant de travail

Définition du profil

P1

P2

P3

P4

P5

Coordonnées (X, Z)

Distance de sécurité

X

Z
X
4
X
4
X
Z
X
Z

Ebauche

Finition

Broche

14.0000
- 0.0000

16.0000
- 2.0000

16.0000
- 18.0000

23.0000
- 25.5000

34.0000
- 25.5000

£ H] B ]

R

R  4.0000

X 80.0000

X 0.0000

F 1.000 S 1000

F 0.800 S 1000
TRIMIN y

o |
Type dusnage P

§§\\\‘§

P6 X 43.0000 %R

Z - 37.5000 R  6.0000
P7 X 43.0000 %R

Z - 52.0000 R  5.0000
PS8 X 56.0000 %C

Z - 60.5000 C  3.0000
P9 X 56.0000

Z - 97.0000 %
P10 X 56.0000

Z - 97.0000 %
Z 10.0000
Z 0.0000
T3 A 2

<

T3 & 025
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CNC8050TC 4. Travail avec des opérations ou cycles
4.10 Cyclede Profil
4.10.6 Exemples. Niveau 2

4.10.6 EXEMPLES. NIVEAU 2

¥
i | $56
N
[
el
25.5 —
—
-
60.5 —
e 97 —
Définition de la géométrie
Profil extérieur % Quadrant de travaill | T d'us
) ype d'usnage P
Définition du pr ofil
Abscisse et ordonnée du point initidl Z=0 X =0
Trongon 1.....ccevvvvveeniennens Droite......... Z=0 X =16
TroNGON 2....ooeeiirierieeienens Droite........ Z=-18 X =16
Trongon 3......cccceevvvreeneenenn Droite......... Z=-255 X=23
Trongon 4.......cccceevvvreneennn. Droite......... Z=-255 X=3#4
TrongoN 5.....cocecvveneeiennns Droite......... Z=-3715 X=43
TrongoN 6.......cceevvvreeeiiennens Droite......... Z=-52 X =43
TrongoN 7.....cccecvvvrvreeneenenn Droite......... Z=-605 X =56
Trongon 8.......cccceeevvreereennn Droite......... Z=-97 X =56
Modifier
Chanfrein  Sdectionner point “A” Taper sur ENTER et lui assigner Rayon =2
Arrondi Sdectionner point “B” Taper sur ENTER et lui assigner Rayon =4
Arrondi Séectionner point “C" Taper sur ENTER et lui assigner Rayon =6
Arrondi Séectionner point “D” Taper sur ENTER et lui assigner Rayon =5
Chanfrein  Séectionner point “E” Taper sur ENTER et lui assigner Rayon = 3
Coordonnées (X, Z) X 65.0000 Z 10.0000
Distance de sécurité X 0.0000 Z 0.0000
Ebauche F 1.000 S1000 T3 A 2
pd
Finition F 0.800 S 1000 T3 9o 0.25
Broche TRMIN &
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4.  Travail avec des opérations ou cycles CNC8050TC
410 Cyclede Profil

4.10.6 Exemples. Niveau 2

20 =0 =20 20

A
!
A
!
A
!
A
!

Définition de la géométrie

Profil extérieur % Quadrant de travail Type d'usinage %

V7

Définition du pr ofil

Abscisse et ordonnée du point initial Z=80 X=0
Trongon L.....ccoeeveeeriennennns Droite......... Z=80 X =50
TroNgoN 2.....ccovveevevnereennn. Droite........ Z =60 X =50
Trongon 3.....ccccveeveenereennn. Arc horaire Z =40 X=90 Zcetre=60 Xcentre=90 R=20
Trongon 4.......cccceeeeeeeenennns Droite......... Z=20 X =90
Trongon 5.....ccceveeeeiceenennne Droite......... Z=20 X =110
TrongoN 6......cccoeeeeeeneereene. Droite......... Z=0 X =110
Modifier

Chanfrein  Sélectionner point “A” Taper sur ENTER et lui assigner Rayon = 10
Arrondi Séectionner point “B” Taper sur ENTER et lui assigner Rayon = 5
Arrondi Séectionner point “C" Taper sur ENTER et lui assigner Rayon = 5

Coordonnées (X, 7) X 120.0000 Z 90.0000
Distance de sécurité X 0.0000 Z 0.0000
Ebauche F 1.000 S1000 T3 A 2
<
Finition F 0.800 S 1000 T3 & 0.25
Broche mMIN | O
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CNCB8050TC

4, Travail avec des opérations ou cycles
4.10 Cyclede Profil
4.10.6 Exemples. Niveau 2

®220

Définition de la géométrie
Profil extérieur %

Définition du pr ofil

Quadrant de travail | ) Type d'usinage P

Abscisse et ordonnée du point initial

Trongon 1......ccoveienne
Trongon 2......ccccceveeveenne
Trongon 3......cccceeeenuenne

Trongon 4.........ccceeeeueee

Trongon 5......cccceveenes

Coordonnées (X, Z

Distance de sécurité

Ebauche

Finition

Broche

Z=170
Arc trigonométrique
Arc trigonométrique Rayon = 350 Tangente = Oui
Arc horaire Zc = 50

ZZ

X=0
Zc=140 Xc=0 Rayon = 30

Xc=190 Rayon = 30 Tangente = Oui

La CNC affiche les possibles options pour le Trongon 2. Sélectionner
I’ option adéquate

...... Droite.........

Z=20

X =220 Tangente = Oui

La CNC affiche les possibles options de tangence entre Les Trongons 3-
4. Séectionner |'option adéquate

...... Droite.........

X 230.0000

X 0.0000

F 1.000

F 0.800

TR/MIN

Z=0

S 1000

S 1000

X = 220
Z 180.0000
Z 0.0000
T3 A 2

p=d
T3 & 025
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4, Travail avec des opérations ou cycles
410 Cyclede Profil
4.10.6 Exemples. Niveau 2

CNCB8050TC

Définition de la géométrie

Profil extérieur %

Définition du profil

Quadrant de travail

Type dusinage ]
ype a usnage D

Abscisse et ordonnée du point initial Z =180 X=0
Trongon 1.....cccvceevvvivreenn. Arc trigonométrique Zc=150 Xc=0 Rayon = 30
Trongon 2......ccccceveeeeeeenennens Droite......... Angle = 195Tangente = Oui
La CNC affiche les possibles options de tangence entre les trongons 1-
2. Séectionner |'option adéquate
Trongon 3......ccoceeeeeerienennns Arc horaire Z =30 X =20 Tangente = Oui
Trongon 4.......ccceveveevenennns Droite......... Z=30 X =2160 Tangente = Oui
Trongon 5.....ccccvveeivieneenn. Arc horaire Z=30 X=80 Zc=45 Xc=80 R=15 Tang=0Oui
La CNC affiche les possibles options de tangence entre les Trongons 4-
5. Séectionner |'option adéquate
La CNC affiche les possibles options pour le trongon 3. Séectionner
I’ option adéquate
Trongon 6......cccceveeeeenennns Droite......... Z=30 X =100
TrongoN 7....cccceeeveeeeienennens Droite......... Z=0 X =100
Coordonnées (X, Z) X 110.0000 Z 190.0000
Distance de sécurité X 0.0000 Z 0.0000
Ebauche F 1.000 S 1000 T3 A 2 g
Finition F 0.800 S 1000 T3 o 0.25
Broche TRMIN |
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CNCB8050TC

4, Travail avec des opérations ou cycles
410 Cyclede Profil
4.10.6 Exemples. Niveau 2

4

®78

Définition de la géométrie
Profil extérieur %

Définition du prdfil

Abscisse et ordonnée du point initial
Trongon 1......cccoeevveennen.
Trongon 1......cccevueeneen.
Trongon 2.......ccceeeeneee.
Trongon 3 ....ccccvveeeenee.

Trongon 4.......ccoceeeeeeeenne
Trongon S.....ccceceeeiieenne

Trongon 6......cccceeveeeneenne
Trongon 7......cccceeeeeuenne
Trongon 8.......ccceeeenene
Trongon 9.....cceceeevveeneenns

Coordonnées (X, Z)

Distance de scurité

Ebauche

Finition

Broche

Quadrant de travail | ) Type d'usinage %

Z =128
....... Droite......... Z =80
Arc trigonométrique Zcentre = 107 Xcentre =0 Rayon = 21

Arc horaire Rayon = 10 Tangente = Oui

Arc trigonométrique Zcentre = 83 Xcentre = 14 Rayon =15 Tang = Oui

X=0
X =50

La CNC affiche les options possibles pour le Trongon 2. Sélectionner

I’option adéquate.

Arc horaire Rayon = 10 Tangente = Oui
...... Droite......... X =40

Angle = 180Tangente = Oui

La CNC affiche les options possibles pour le Trongon 4. Sélectionner

I’option adéquate.

X 110.0000

X 0.0000

F 1.000 S 1000

F 0.800 S 1000
TRIMIN |y

Arc horaire Z=54 X=56 Zc=62 Xc=56 R=8 Tang=Oui
...... Droite......... Z =54

Angle = 90 Tangente = Oui
X =78 Angle = 160

X =78
Z 190.0000
Z 0.0000
T3 A 2
=
T3 9o 0.25
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CNC8050TC 5. Mise en mémoire de programmes

5. MISE EN MEMOIRE DE PROGRAMMES

La CNC 8050TC permet d'éditer, de simuler et d’exécuter des programmes piéce.

Chacun de ces programmes se compose de |’ enchainement de certaines opérations ou cycles é émentaires.
Le mode d'édition ou de définition des opérations ou cycles en question est expliqué au chapitre qui
précéde.

On indique sur ce chapitre comment travailler avec ces programmes piéce et pour ce faire, on dispose 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 piéce.................. Mise en mémoire d’une opération ou cycle
Effacer un programme piéce
Copier un programme piéce dans un autre
Modifier un programme Piece........cccovurererununnas Effacer une opération

Déplacer une opération vers une autre position

Ajouter ou insé&rer une nouvelle opération
Modifier une opération d§a existante
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5. Mise en mémoire de programmes CNC8050TC
5.1. Liste des programmes en mémoire

5.1. LISTE DES PROGRAMMES EN MEMOIRE

P.PROG

Pour pouvoir accéder & la liste des programmes piéce en mémoire il faut taper sur latouche | O

Note: S le mode de “Calibrage d'outils’ est sélectionné, il n'est pas possible d’ accéder directement ala
liste des programmes piéce. |l faut abandonner au préalable ce mode-ci, autrement dit, qu'il faut

P.PROG

taper sur la touche et ensuite sur la touche| “AY

La CNC affichera I’information suivante;

15:28:42 | EN POSITION
PROGRAMMES - PIECES CYCLES
—— NOUVEAU NUMERO DE PIECE —-— 1.— POSITIONNEMENT 1
1 — XFT123 2.— CYCLE DE CICLINDRAGE
2 — ABZ 2343 3.— CYCLE CONIQUE 1
22 — 4.— CYCLE D'ARRONDI 2

23 -

118 — MTB 234A
285 — XFT 127B
764 —

T -

832 — ABZ 2347C
833 —
1234 —
1236 — MTB 238
1245 — MTB 3434

. )

Sur la partie gauche, est affichée une liste de programmes piéce qui se trouvent dansla mémoire dela CNC.

Lorsgu'il existe un plus grand nombre de programmes que ceux qui sont affichés sur la fenétre, utiliser

les touches et pour déplacer le pointeur sur la liste des programmes. Pour avancer ou
.. . SHIFT J SHIFT [
reculer de page en page, utiliser les combinaisons de touches suivantes | ?ﬁﬂ et | ( a

Si un de ces programmes piéce et fait sur la base de cycles du mode TC, les cycles qui composent cette
piéce sont affichés sur la colonne de draite.

Une fais 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 piece
Pour pouvoir abandonner le répertoire ou la liste de programmes piéce, taper sur la touche | /\
ou sur une des touches correspondant a une opération ou cycle

|

,‘
/

A =] [ =) =) =) [
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CNC8050TC 5. Mise en mémoire de programmes
5.2 Examiner le contenu d’ un programme

5.2.1 Examiner une des opérations en détail

5.2 EXAMINER LE CONTENU D'UN PROGRAMME

Pour pouvoir examiner le contenu d’'un programme piéce, il faut le séectionner au moyen du pointeur
sur la colonne de gauche. Pour ce faire, utiliser les touches et

Si le programme piéce et fait sur la base de cycles du mode TC, les cycles qui composent cette piece sont
affichés sur la colonne de droite.

S on taper sur Iatou ur . ou sur . le pointeur saute vers la colonne de droite.

A partir de ce moment, les touches . . permettent de déplacer le pointeur sur les opérations
ou cycles qui composent la piéce.

En somme, utiliser les touches:

] [
?ﬁ et | ¢ | pour se déplacer vers le haut et vers le bas a I'intérieur de chagque colonne.

4 > / <
- | et Q pour passer d'une colonne a I’ autre

Une fois une opération sélectionnée, la CNC permet de:

Examiner |'opéation en déail

Effacer I'opération

Déplacer I’ opération vers une autre position
Modifier I’opération

5.2.1 EXAMINER UNE DES OPERATIONS EN DETAIL

Une fois que | opération désirée a éé sdectionnée au moyen des touches (fléche hautt), (fléche bas), taper sur la

RECALL
touche

La CNC daffichera toutes les données correspondant a |’ opération en question.
A partir de ce moment, il est possible de:

Simuler I'opération (Vair le chapitre suivant).

Exécuter I’ opération (Vair le chapitre suivant).

Modifier I’opération

Sauvegarder en mémoire I’ opération, en écrasant la précédente ou en la sauvegardant comme une
nouvelle opération.
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5. Mise en mémoire de programmes CNC8050TC
5.3  Editer un nouveau programme piece

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 piéce, il faut suivre la démarche suivante:

*

*

P.PROG

Taper sur la touche Z}} pour accéder a la liste des programmes piéce qui se trouvent en
memoire.

Sdectionner avec les touches (fleche haut), (fleche bas) sur la colonne de gauche, I’ option “Créer
une Nouvelle Piece”

P.PROG
Taper sur la touche Z>> . La CNC demandera, sur la partie inférieure, le numéro 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 touche
Le numéro doit ére compris entre 1 et 899999, les deux chiffres pouvant ére utilisés.
La CNC demande le commentaire que I’on désire associer au programme piece.

Il n'est pas obligatoire d'associer un commentaire.

ENTER ESC
Taper sur la touche ou sur

La CNC introduit le nouveau programme piece sur la liste de programmes piéce (colonne de gauche).

Dés ce moment-lail est possible de mettre en mémoire toutes les opérations voulues et dans I’ ordre désire.

5.3.1 MISE EN MEMOIRE D’'UNE OPERATION OU UN CYCLE

Une opération peut ére rgjoutée a la fin du programme apreés la derniére opération, ou bien étre insérée
entre 2 opérations existantes.

Pour mettre en mémoire une opération, il faut suivre la démarche suivante:

*

*

*

Définir I’ opération ou cycle chois en lui assignant les données correspondantes..

Taper sur la touche pour accéder a la liste de programmes pieces qui sont en mémoire.

Sdectionner, 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 |’ opération aprés laquelle on désire mettre en mémoire |’ opération et taper
sur la touche

Exemple: Ona On désire abtenir
1.- Cycle de Positionnement 2 1.- Cycle de Positionnement 2
2.- Cycle de Dressage 2.- Cycle de Dressage
3.- Cycle de Tournage Conique 2 3.- Cycle de Tournage Conique 2
4.- Cycle de Cylindrage
4- Cycle d Arrondi 2 5.- Cycle de d'Arrondi 2
5.- Cycle de Tournage Conique 1 6.- Cycle de Tournage Conique 1

7.- Cycle de Filetage 1

4.- Cycle de Cylindrage Unefoisle Cycle défini, se situer sur I’ opération “3.- Cycle de Tournage
Conique 2", et taper sur la touche Enter

7.-Cycle de Filetage 1 Une fois le Cycle défini, se situer sur la derniére opération “Cycle de
Tournage Conique 17, et taper sur la touche Enter
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CNC8050TC 5. Mise en mémoire de programmes

5.4  Comment effacer un programme piéece
5.5  Copier un programme piece dans un autre

54 COMMENT EFFACER UN PROGRAMME PIECE

Pour effacer un nouveau programme piece, il faut suivre la démarche suivante:

*

*

*

P.PROG

Taper sur latouche| 0 | pour accéder & la liste de programmes piéces qui sont en mémoire.

Séectionner, 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 touche z
LaCNC afficherasur la partieinférieure un message demandant de valider I’ opération d’ effacement.

Si on tape sur la touche , la CNC effacera le programme sélectionné et actudise laliste de
programmes piéce en mémoaire.

Si on tape sur la touche , le programme ne sera pas effacé et I’ opération d’ effacement sera
abandonnée.

5.5 COPIER UN PROGRAMME PIECE DANS UN AUTRE

Pour copier un programme piéce dans un autre, il faut suivre la démarche suivante:

*

*

Taper sur la touche pour accéder a la liste de programmes piece qui sont en mémaire.

Sdectionner, au moyen de les touches (fléche haut), (fléche bas) et sur la colonne de gauche, le
numéro de programme piéce que I'on désire copier.

Taper sur latouche| O

La CNC affichera sur la partie inférieure un message demandant le numéro que I’ on désire assigner
ala copie.

ENTER
Saisir le numéro du programme voulu et taper sur Iatouch
Le chiffre doit é&re compris entre 1 et 899999, les deux chiffres pouvant étre utilisés.

S'il existe d§a un programme piéce portant ce numéro, la CNC affichera sur la partie inférieure
un message demandant s on désire le remplacer ou bien s on désire annuler |’ opération.

ENTER
S on tape sur la touche , la CNC demandera un nouveau numéro de programme.

Si on tape sur la touche , la CNC effacera le programme actuel et fera une copie du
programme.

La CNC demande le commentaire que I’on désire associer au houveau programme piece (a la copie).
Il "est pas obligatoire d'associer un commentaire.

ENTER ESC
Taper sur la touche ou sur

La CNC actudise la liste des programmes piéce en mémoire

FAGOR )
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5. Mise en mémoire de programmes CNCS8050TC
5.6  Madifier un programme piéce

5.6.1 Effacer une opération

56 MODIFIER UN PROGRAMME PIECE
Pour modifier un programme piéce, il faut suivre la démarche suivante:

*  Taper sur la touche pour accéder a la liste de programmes piéce qui sont en mémoaire.

*  Sdectionner, au moyen des touches (fléche 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 d§a existante

5.6.1 EFFACER UNE OPERATION

Pour effacer une opération, il faut suivre la démarche suivante:

* Sdectionner, au moyen des touches (fleche haut), (fléche bas) et sur la colonne de droite,
I’opération que I'on désire effacer.

*  Taper sur la touche z
LaCNC afficherasur la partie inférieure un message demandant de valider I’ opération d’ effacement.

ENTER
Si on tape sur Iatouche , |a CNC effacera |’ opération sélectionnée et actuaise la colonne
de droite.

ESC
S on tape sur la touche , |’ opération ne sera pas effacée et |’ 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:

*  Sdectionner, au moyen des touches (fleche haut), (fleche bas) et sur la colonne de droite,
I’opération que I’on désire déplacer.

*  Taper sur la touche a
La CNC affichera I'opération en question en mode brillant.
*  Situer le pointeur aprés |’ opération ol I’on désire situer |’ opération et taper sur Iatouche

Exemple: Ona On désire abtenir
1.- Cycle de Positionnement 2 1.- Cycle de Positionnement 2
2.- Cycle de Dressage 2.- Cycle de Tournage Conique 2
3.- Cycle de Tour. Conique 3.- Cycle de Cylindrage
4.- Cycle de Cylindrage 4.- Cycle Tournage Conique 2
5.- Cycle d’Arrondi 2 5.- Cycle de Tournage Conique 1
6.- Cycle de Tournage Conique 1 6.- Cycle de Cylindrage
7.- Cycle de Filetage 1 7.- Cycle de Filetage 1
Sdectionner le “Cycdle de Dressage’ e taper sur la touche E TNTER
Situer la fleche sur le “Cyde de Tournage Conique 1" et taper sur la touche
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CNC8050TC 5. Mise en mémoire de programmes

5.6  Madifier un programme piéce
5.6.3 Rajouter ou insérer une nouvelle opération

5.6.3 RAJOUTER OU INSERER UNE NOUVELLE OPERATION

Pour rgjouter ou insérer une opération, il faut suivre laméme démarche que pour lamise en mémoire d’ une
opération.

*

*

*

Définir I’opération ou cycle chois en lui assignant les données correspondantes..

Taper sur la touche pour accéder a la liste de programmes piéces qui sont en mémoaire.

Se situer sur |’ opération aprés laguelle on désire mettre en mémoire |’ opération et taper sur

ENTER
la touche

5.6.4 MODIFIER UNE OPERATION DEJA EXISTANTE

Pour modifier une opération, il faut suivre la démarche suivante:

*

*

Séectionner, au moyen des touches (fleche haut), (fleche bas) et sur la colonne de droite,
I’ opération que I'on désire modifier.

RECALL
Taper sur la touche

La CNC éffichera la page d' édition correspondant a |’ opération en question.

Modifier toutes les données que I’on voudra.

Pour mettre a nouveau en mémoire |’ opération modifiée, il faut:

*

*

P.PROG
Taper sur la touche 2 | pour accéder & la liste des programmes piéce qui se trouvent en
mémoire.

La CNC éaffiche le pointeur sur la méme opération.

NI EN
Pour pouvoir sdectionner une autre postion, utiliser les touches Lanouvelle opération

sera insérée ala slite.
ENTER
Taper sur la touche

Si on désire situer |'opération modifiée a sa place précédente, la CNC affichera un message
demandant si I’on désire écraser | opération précédente ou S I'on désire la conserver en insérant
la nouvelle opération aprés elle.

Sur |I'exemple suivant, le “Cycle de Dressage’ et modifié.

On a Option Ecraser Option Insérer
1.- Cycle de Dressage 1.- Cycle de Dressage 1.- Cycle de Dressage

2.- Cycle de Tournage Conique 2 2.- Cycle de Tournage Conique 2 2.- Cycle de Dressage
3. Cycle de Tournage Conique 2

Note: Il est possible de sélectionner une opération existante, de la modifier et ensuite de I'insérer sur

une autre position et méme de I'insérer dans un autre programme piece.

FAGOR )
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CNC8050TC 6 Exécution et simulation

6. EXECUTION ET SIMULATION

La smulation permet de reproduire graphiquement un programme piéce ou une opération avec les
données qui ont été définies.

Ains donc, grace ala simulation, il est possible de vérifier le programme piéce ou |’ 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 piéce ou n'importe quelle opération. L’ opération
ou la simulation en question peut se faire du début a la fin, ou bien en tapant sur la touche %Ngm :

gu'elle soit exécutée pas a pas.

On peut smuler ou exécuter:

Une opération ou cycle
Un programme piece
Une opération qui a é&é mise en mémoire comme faisant partie d'un programme piéce

Attention
Chaque fois que I’on sélectionne un programme piece ou une opération mise en
mémoire comme faisant partie d’ un programme piéce pour qu'il soit exécuté ou
simulé, la CNC sélectionne le programme piece en question sur la fenétre

;.
superieure centrae l
NSG oot c18 X 00044.000 ¢ T OZM
F Pi6T 7 6 Rem T N4t ZERO NACH X 0000.000
- D1z
(RET) PARTC : 000000
N10 M4 { 50:00:00: _ Point de Changement
(RET) %Y};J%MRE : ggo%oogf’og?oo Z 00443.331 X 25.000 7 85.000
ZERO MACH Z 0000.000
[Ccommanne ACTUEL RESTE __ERREUR PORSUITE
X 00000.000 X 00000.000 X 00000.000 X 00000.000 S 115 S 0100
Z 00000000  Z 00000.000  Z 00000.000 % 00000.000 % 115
THEORIQUE, T/MN M/MIN
FF0100.000 = o080 |SMAX 1000
S 0.0000 S 0.0000 S 0.0000 S 0.0000
GAMME 1
I T

C'est pourquoi s 1I'on tape sur la touche @ lorsque I'un de ces écrans de
travaill et sélectionné, la CNC exécute le programme piéce qui est séectionné.
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6 Exécution et simulation CNC8050TC

6.1  Simuler ou exécuter une Opération ou cycle
6.2  Simuler ou exécuter un programme piece

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

e | I e | I

[ cicLe DE cYLINDRAGE | [ cicLe pE cyLivprace ][}

X X

= Pl .. P
= p’ sssssssssssss o [, }' SURBPAISSEUR FINTTION
1 1
Mode d exécution Mode d' Edition
Simulation

L’ opération ou cyde peut ére smulé dans les deux modes de travail. Il faut pour cela taper sur la touche
[~]| La CNC dffichera la page de représentation graphique de la CNC 8050T.

Exécution

Une opération ou cycle ne peut étre exécutée que sous le mode d’exécution du cycle. L’ opération
ou cycle ne peut étre exécuté lorsgue le mode d' opération du cycle est sélectionné.

Pour abandonner le mode d' édition et passer sur le mode d’ exécution, taper sur la touche

Pour exécuter une opération ou cycle, taper sur la touche

6.2 SIMULER OU EXECUTER UN PROGRAMME PIECE

Chague fois que I'on voudra simuler ou exécuter un programme piéce, il faut suivre la démarche suivante:
P.PROG

* Taper sur latouche | O | pour accéder & la liste des programmes piéces en mémoire.

*  Sdectionner sur la colonne de gauche le programme que I'on désire smuler ou exécuter.

Pour simuler le programme piéce, il faut taper sur la touche et pour |I'exécuter, sur la touche @

6.3 SIMULER OU EXECUTER UNE OPERATION EN MEMOIRE

Chaqgue fois que I’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 touche Z}} pour accéder a la liste des programmes piéces en mémoaire.

*  Sélectionner sur la colonne de gauche le progranme qui le contient et sur la colonne de droite,
I’opération que I’on désire smuler ou exécuter.

RECALL
*  Taper sur la touche

Pour simuler le I'opération, il faut taper sur la touche et pour |’exécuter, sur latouche @
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Exécution et simulation
Mode Exécution

6.4 MODE EXECUTION

Lorsque I'on tape sur la touche @ pour exécuter une opération ou un programme piéce, la CNC
affiche I’ écran standard du mode de travail TC.

15:28:42' P0O00002 EN POSITION I N
X 00044.000 ¢ | T 02[7]
40— 00443331 i o oo
Q 115 S 0100
% 115
FO100.000 «%oso |SMAX 1000
& ' »

Si I’on tape sur la touche ﬁ , la CNC affiche I écran spécia du mode de travail TC.

15:28:42' P000002 EN POSITION I
MO GO1 G18
MSG 7 )
IF P102 EQ 1 GOTO N10) M4l
(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 PORSUITE |
X 00000.000 X 00000.000 X 00000.000 X 00000.000
Z 00000.000 Z 00000.000 Z 00000.000 7 00000.000
THEORIQUE T/MN M/MIN
S 0.0000 S 0.0000 S 0.0000 S 0.0000

|
K J

Unefais|’ opération ou piéce sdectionnée, dle peut &re exécutée chague fois que I’ on voudra. Pour ce faire, une
fois que I'exécution et achevée, tgper a nouveau sur la touche

Durant I"exécution de I’ opération ou de la piéce, il est possible de teper aur la touche

au mode de représentation graphique.

Pour arréter I'exécution, il faut taper sur la touche

9]

=

J

GRAPHIC:

pour accéder

Unefois |’ exécution arrétée, la CNC permet de procéder a une inspection d’ outil. Voir la section suivante.

FAGOR )
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6 Exécution et simulation CNC8050TC

6.4 Mode Exécution
6.4.1 Inspection d' outil

6.4.1 INSPECTION D’OUTIL

Une fois I'exécution arrétée, la CNC permet de procéder a une inspection ou a un échange d' outil.
Pour procéder a un changement d'outil, il faut suivre la démarche suivante:

*  Déplacer, au moyen des touches E] ou des manivdles, I'outil jusgu'au point ou I'on procédera a
I'échange de cdui-ci. E @

*  Séectionner le nouve outil comme éant I’ outil actif dans la CNC.
Pour pouvoir faire un échange d' outil, I écran standard du mode de travail TC doit étre sélectionné.
Taper sur la touche La CNC encadrera le numéro d outil.

Saisir le numéro d outil que I'on désire sélectionner et taper sur la touche @ pour gue la
CNC séectionne le nouve outil.

La CNC gérera I’échange d outil.

*  Taper sur la touche @ pour poursuivre |'exécution du programme.

En premier lieu, la CNC positionne a nouveau I’ outil, en le déplagant jusqu’ au point ou I’ inspection
d'outil avait commencé. Ensuite, il poursuivra |’ exécution.
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CNC8050TC 6 Exécution et simulation

6.5 Représentation graphique

6.5 REPRESENTATION GRAPHIQUE
Lorsque I'on tape sur la touche s La CNC dffiche la page de représentation graphique de la CNC
8050T

ESC

Pour abandonner le mode de représentation graphique, il faut taper sur la touche N\

Sur le Manuel d'Utilisation de la CNC 8050T, 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 “X-Z” ou “X-Z Solide”

Le graphique “X-Z" est un graphique de ligne qui décrit au moyen de lignes de couleurs le
déplacement de la pointe de I’ outil.

Le graphique “X-Z Solide’ part d'un bloc initial . Durant I’ exécution ou la simulation, I’ outil élimine
du matériau et on observe la forme de la piece résultante.

Zone a afficher

Elle permet de modifier la zone d' affichage, en définissant les cotes maximale et minimale de chacun
des axes.

i [
Pour pouvoir sdectionner les cotes maximae et minimae, utiliser les touches Fﬁ m

Une fois toutes les données sdlectionnées, taper sur la touche

Chague fois qu’' une nouvelle zone d affichage est sdlectionnée, la CNC efface I'écran en affichant
les axes ou la piece non usinée.

La zone a dficher ne peut &re modifiée durant I'exécution ou la smulaion de la piece S dle I'ett,
interrompre | exécution ou la smulation en tapant sur latouche | O |

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 séection.

4 > / < 1 [
Pour pouvoir déplacer la fenétre, utiliser les touches Q ‘Q Fﬁ’ ‘ ‘|, pour agrandir ou
diminuer sataille, utiliser lestouches“+" ou “-”, et pour que la CNC assimile les valeurs en question,

taper sur la touche

Chague fois qu’'une nouvelle zone d affichage et sélectionnée, la CNC conserve la représentation
graphique actuelle. Elle ne I efface pas.

Lorsque I'on tape sur la touche @ pour poursuivre ou recommencer I’ exécution ou la smulation,
la représentation graphique actudle est effacée et la suivante commence avec les nouvelles vdeurs.

La fonction Zoom ne peut &re modifiée durant |'exécution ou la smulation de la piece. S dle I'ett,
interrompre I'exécution ou la smulation en tapant sur latouche | [ O |
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6 Exécution et simulation
6.5  Représentation graphique

CNC 8050TC

Paramétres graphiques

Vitesse de Smulation.

Sdectionner, sur la partie supérieure droite de I’ écran, le pourcentage de la
vitesse de simulation que I’on désire appliquer.

4, > / <
Pour pouvoir sélectionner le pourcentage, utiliser les touches

et pour que la CNC puisse assimiler la valeur en question, taper sur la

ENTER
touche

Couleurs de la trajectoire. Elles n’ ont de sens que sur les graphiques de ligne (et non pas sur le solide).

Couleurs du solide.

Effacer I’écran

Elle permet de sélectionner des couleurs permettant de représenter I’ avance
rapide, la trgjectoire sans compensation, la trgjectoire avec compensation
et lefiletage.

N (5 i
Sdectionner sur |a partie droite de I’ écran, au moyen des touches
le type de trgjectoire et utiliser les touches pour la couleur que

I'on désre gppliquer

Pour que la CNC puisse assimiler les valeurs en question, taper sur la

ENTER
touche

Elles n’ont de sens que sur le graphique solide (et non pas sur les graphiques
deligne). Elle permet de sélectionner des couleurs permettant de représenter
la lame, la piéce, les axes et |e serrage.

1 [ [
Sdectionner sur |a partie droite de I’ écran, au moyen des toucha
le type de trgectoire et utiliser les touches pour la couleur que

I'on désre gppliquer

Pour que la CNC puisse assimiler les valeurs en question, taper sur la

ENTER
touche

Chague fois que cette option est sélectionnée, la CNC efface |’ écran en affichant les axes ou la piece

non usinée.

L’ écran ne peut ére modifié durant |’ exécution ou la simulation de la piéce. Si dle I’ est, interrompre

|I"exécution ou la smulation en tapant sur la touche || © §

Chapitre 6 - page 6
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CNC 8050TC Sdlection de claviers

SAection dedaviers

Lorsgue I'on dispose de deux claviers, il faut utiliser la plaque de commutation de claviers.

B

] _x2 x3 (O)
Q| @

T
S o
B
T

©
X4 CTRL
Jooo T g

e
2=
Q0

g

) (=) (=] (] (5] 0] (7] %

[ E—Y 4:@Se

| — " — — —

P m—

o+ A !
[ —y - - -

&

Quelques possibilités de sdlection de clavier au moyen de la plague de commutation de claviers sont
présentées ci-apres.

Au moyen d'un_commutateur
Le commutateur peut étre ingtallé a n"importe quel emplacement de la machine.

Lorsqu’il est situé sur une des positions, le clavier 8050TC sera sélectionné et lorsqu’il est situé sur
I’autre position, ce sera le clavier de la 8050T qui sera sélectionné.

32 1

X4E (-] o -}
— -+

+24Vdc

OVdc
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Sdlection de claviers CNC 8050TC

Au moyen de deux commutateurs

Situer chacun des commutateurs a c6té de chague clavier.

Chaqgue fois que I’ on change la position de n'importe quel commutateur, le clavier est échangé, ¢’ est-
adire que s le clavier 8050TC éait sdlectionné, le clavier 8050TC le sera a présent, et inversement.

3 e 1

X4 =~ CTRL
- +

. | Etvde

OVdc

Au moyen du PLC de la CNC 8050

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 CNC 8050T est sélectionné
CUSTOM (M5512) = 1 Le mode de travail CNC 8050TC est sdlectionné

Si I'on programme sur le PLC I'ordre CUSTOM=023, la sortie 023 indique le mode de travail
sdlectionné sur la CNC.

S on procede donc au raccordement du croquis, chaque fois que le mode de travail est échangé, le
clavier correspondant est lui auss échangé.

3 < 1
X4 F~o> CTRL
~ +
PLCI (8050)
CUSTOM=023
023
[>+24Vdo
OVdc
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CNC 8050TC

Codes de touche

Codesdetouche

&

mon a PCALL ‘ ENTER A R|(B ulfc V(o i
) N 1 e © X7 W8l o
F1 U 7 7 7 V2l RECALL E e (= )1 $
] — || == || == || =2 || =T &> 7 4 5 6
ZERO HELP GRAPHICS LEVEL P.PROG J CE i IR :
T =E 08D
CLEAR N N[+ =l[o 2?1 P P
Vi S =)o
\ [ © css ESC q N[ swer 7
p- 7| M 02 04 M@E e m/jmg N\ @ 0 ALT
[ ( < SINGLE RESET * # = [/ <
o1 03 05
H\ =lo) | B2 and
]
© J0G SPINDLE
> ‘ -+
SPEED | @
‘ & m‘ D ‘ . | —
fan fas) an
\
N an
L/ W
= meona B16 B4 B3 | B2 | B1 | BO
R561 R56O R560 R660 R560 R560 |R560||R560 |R560
B17 B18 || B19 || B20O || B15 | B14 || B13 B12 B11 | B10 B9 B8
R561| |R561||R561 |R561 ||R560 | R560|R560 R560 R560 |R560||R560 |R560
B24 B21 B23 B21 B20 B19 | B18 || B17 || B16
R561 R561 R560 R560 R560 R560 ||R560||R560 |R560
B28 B27 | B26 || BR5 | BRk4
R560 R560 ||R560||R560 | R560
B28 || BR9 B5 B4 B3 B2 B1 BO
R561 |R561 R562 R562 R561 R561 R561 R561 |[R561||R561|R561
B30 || B31 B15 B13 B12 B11 | B10 B9 B8
R561 |R561 ]R562 R562 R561 R561 R561 R561 |R561||R561|R561
]
S SPINDLE FEED W %
B8 | B9 | B10 B16 | B17 B18 30 10 % %0 4
R562||R562||R562 R562| R562 R562 LIS
B11 || B12 || B13 SPEED | B19
R562 ||R562| R562 % R562
B14 | B15 || B20 B21 || B22 B23
R562||R562||R562 R562| R562 R562
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Version 1.2  (Avril 1997)

1.- PROGRAMMES P999998 ET P999997 EN EPROM

A partir de cette version, les programmes P999997 et P999998 sont en Eprom.

LaCNC, lorsquel’ onaccédeaumodedetravail TC apreéslamisesoustension, vérifiesi lesprogrammesen question setrouvent
danslamémoire RAM d’usager (mémoire de programmes) et agit de la maniére suivante;

S'ilsne setrouvent pas danslamémoire d’ usager, elle copie les programmes P999997 et P999998 qui se trouvent en Eprom
sur laRAM.
Si les programmes en question existent déja dans la mémoire RAM d' usager, la CNC ne procéde a aucune actualisation.

Attention: Les programmes P999997 et P999998 sont des programmes associés a la version du logiciel.
Lorsque I'on procede & I’ actualisation d'une version du Logiciel, il faut agir de la maniére suivante:
*  Effacer les programmes P999997 et P999998 de la mémoire RAM d’ usager
* Eteindre la CNC et procéder al’ échange du logiciel.
*  Allumer denouveaulaCNC et accéder aumodedetravail PC afin quelaCNC puisse copier lesnouveaux

programmes sur lamémoire RAM.

Fagor Automation ne se responsabilise pas du fonctionnement de la CNC si les programmes P999997 et
P999998 de la mémoire RAM d’ usager ne correspondent pas a la version du logiciel.

2.- PROGRAMME P999995 INTEGRE DANS LE P999997

A partir de cette version, le programme d’ aide aux icones P999995 est intégré dans |e programme P999997. || peut donc étre
effacé de lamémoire de programmes.

3.- VARIABLES INTERNES DE LA CNC

Les nouvelles variables qui suivent ont été incorporées. Elles peuvent étre consultées a partir du PLC.

OPMODA: Elleindiquele modedetravail qui est sélectionnélorsquel’ ontravaille avec le canal principal. Pour connaitre
le mode de travail sélectionné a tout moment (canal principal, canal d'usager, canal PLC), il faut utiliser la
variable OPMODE.

L’information en question sera exprimée en les bits les plus bas et seraindiquée par un 1 au cas ou €lle serait
activée et par un 0 si elle en |’ est pas ou si cette derniére n’est pas disponible sur la version actuelle.

bit 0 Programme en cours d’ exécution bit 1 Programme en cours de simulation
bit 2  Bloc en cours d' exécution par lavoie MDI, JOG bit 3 Remise en cours

bit 4  Programmeinterrompu, par STOP bit 5 Bloc de MDI, JOG interrompu

bit 6 Remise interrompue bit 7 En cours d’inspection d’ outil

bit 8 Bloc en cour d’exécution par lavoie CNCEX1 bit 9 Bloc par lavoie CNCEX1 interrompu

OPMODB: Indique letype de simulation qui est actuellement sélectionné. L’ information en question seraindiquée en les
bits les plus bas et celui qui est sélectionné seraindiqué par un 1.

bit 0 Programme en cours d’ exécution bit 1 Programme en cours de simulation
bit 0 Course théorique bit 1 Fonctions G

bit 2 FonctionsGM ST bit 3 Plan principal

bit 4 Rapide

OPMODC: Indique les axes sélectionnés par Manivelle. L’information en question sera indiquée en les bits les plus bas
et celui qui est sélectionné seraindiqué par un 1.

bit 0 Programme en cours d’ exécution bit 1 Programme en cours de simulation
bit0 Axel bit1 Axe2
bit2 Axe3 bit 3 Axe4

bit4 Axeb



4.- NOUVELLE INSTRUCTION DANS LE PLC. ACTION CNCEX1

L’action CNCEX1 du PLC permet d’' envoyer des ordres ala CNC afin gu’ elle exécute des blocs sous le mode MDI.
Le format de programmation de cette action est: CNCEX1 (Bloc ASCII, Marque)

Moyennant cette action, le PLC enverraala CNC lacommande indiquée sur le "Bloque ASCII" afin qu’ elle |’ exécute sous
le mode MDI.
Si le"Bloc ASCII" a été accepté par laCNC, le PLC assigneraun "0" alaMarque indiquée et un “1” en cas contraire.

Exemple:  CNCEX1(T5, M200) Sélectionne | outil T5 sur I’ échangeur d’ outils.

A différence de I’ action CNCEX, I’ action CNCEX 1 est exécutée par |e canal principal de la CNC, son exécution pouvant
étre arrétée au moyen de latouche [STOP]; son exécution peut méme étre annulée au moyen de la touche [RESET].

Exemple d application lorsque I’ on dispose d’un échangeur d’ outils contrdlé par PLC.

Laderniére T exécutée danslaCNC est laT1, c'est donc laT active.

Un nouvel outil est sélectionné, par exemple le T5.
Si celaest fait par I’action CNCEX1, le changement d’ outil est fait par la CNC et elle assimile TS5 comme étant le
nouvel outil actif.
Si celan’est pasfait au moyen del’ action CNCEX1, le changement est fait par le PLC et I’ outil actif continue & étre
leT1.

Ensuite, une Opération programmée avec I’ outil T1 est exécutée.
Si le changement a été fait avec |’ action CNCEX1, la CNC détecte un changement d'outil (de T5 aT1) et procéde
au changement.
Si le changement n’a pas été fait avec I’action CNCEX 1, la CNC ne détecte pas de changement d’ outil (T1) et ne
procéde pas au changement, |’opération étant réalisée avec I'outil qui se trouve sélectionné, le T5, avec les
conséquences que ceci peut provoquer.

5.- EXECUTION ET SIMULATION. MODIFICATIONS

Chaqgue fois qu’ un programme piéce ou une opération mémorisée comme faisant partie d’ un programme piéce devant étre
simulé ou exécuté est sélectionné, la CNC sélectionne le programme piéece en question sur la fenétre supérieure centrale.

15:28:42 | P000002 15:28:42 | P000002
MO GO1 G18
X 00044.000 ¢ T 02 M 8%8%102 }%Q 1 GOTO N10) MA1
ZERO MACH X 0000.000 (IF P101 EQ O RET)
M3
(RET) :
7 —00443.331 fag G | somooe
ZERO MACH Z 0000.000 - —
COMMANDE ACTUEL RESTE ERREUR PORSUITE
S }L 1 5 X 00000.000 X 00000.000 X 00000.000 X 00000.000
7 115 Z 00000.000 Z 00000.000 Z 00000.000 Z 00000.000
Z
THEORIQUE, T/MN M/MIN ]
FO100.000 % oso [SMAX 1000
S 0.0000 S 0.0000 S 0.0000 S 0.0000
GAMME 1

A partir de cette version, le dit numéro de programme est affiché en mode brillant avec le symbole “
De méme, & partir de cette version, si I’ on tape sur:
la touche la CNC exécute le programme piéce qui se trouve sélectionné.

CLEAR

la touche| 7 le programme piéce est désélectionné et la CNC I’ efface de la fenétre supérieure centrale.
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