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PARAMETRES D'INSTALLATION
Ce sont des donn és que l'on introduit un e seule fo is dans le v isual isateur au momen t de son montage sur la machi ne ou après una reparat ion. Av ec ces
donnés, le v isual isateur dispose de tout le nécessaire pou r un fonctionnemen t corr ect. A ins i, sont indiqu és le type de capte urs du système, le se ns de
comptage des axes, les erreurs de la machine que le vi sua l isateur doit corr iger , etc .

OPERATION

INTRODUCTION
DES

PARAMETRES
MACHINE

INTRODUCTION
DES VALEURS DE

PAR 0

SEQUENCE DE TRAVAIL

~ ET[S] SIMULTANEMENT/
INTERRUPTEUR

AXE j'

1,2 ... 07/~

EXECUTION

• Avec le visual isat eur ét ie nt. pendant qu'on appuye sur les touches ~ et III
si mu ltanéme nt, act ionner l'interrupteu r de mise en marche .

• Le message PAR 0 apar aîtra sur chacun des axes.

• Appuyer sur la tou che de l'axe à ident if ier , L'écran affichera le contenu de PAR O(indiqu é
avec des 0 et des 1) pour chacun des axes . L'axe sélectionn é cl ignotera sur l'écran .

• Les touch es de la face avant du visua lisat eur (de 1 à 7) servent à modifier les chi ff res y
correspondent, d 'après ce qu i est indiqué dans les tabl es su ivantes.

• Une fois que PAR 0 a été ident ifi é, appuyer s ur~. L'écran aff ich era PAR 1. Chaque fo is
que ~ est appuyé, l' écran changera de PAR.

SIGNIFICATION ET SEQUENCE DES CHIFFRES LORS DE L'OPERATION DE PAR O. PAR 1
• Chacun des axes peut être ident ifié selon les besoins d'ut il isation en ce moment . Les chiffres 0 /1 peuvent être visualisés auprès de chacun des chi ff res,

numérotés de 1 à 7 (de droite à gauche) sur l'écran, et d'eux va dépendre l'i dentification du paramètre s'y rapportant .
• Chaqu e fo is que la touche~ est appuyée, on change de PAR (0/1) .

Signification de PAR 0
Numéro de chi ff res : 7 6

• Indique la résoluti on de comptag e dési ré pour l' axe. (Vo ir tables) .
• Indique si la signa l d 'ent rée au vi sualisat eur depuis le sys tè me de capteurs, est d'o nde

carrée ou sinusoida le. 1 CARREE, O:SINUSOIDALE.
• Indique si l'on souhaite que le comptage soit linéaire ou angulaire.

1 : Angulaire.
o . Linéaire.

• Pour chang er le sen s du comptage (pos itif ou négatif selon le déplacement de l'axe de la
machine). En cas de comptage angula ire, il ind ique le sens de rotation.
1 : Oui .
ONan.

• 1ndique qu e les signaux d' entrée au vis ua lisa teur sont mu Itipl iées par 4 ou 2. En réalit é,
cela veut dire qu 'il est utilisé pour com pter soit le parcours réel eff ectué, soit sa moit ié.
O:Comptage réel, 1:Divise le co mptage par deux .

REMARQUE: Le comptage angulaire que sur les modèles Vl 0 1, V201 et V301

Table pour le choix de la résolution de comptage linéaire

Chiffre 3 2 1 Résolut ion en microns

0 0 0 0,5 microns

0 0 1 1 micron

POSITION
0 1 0 2 microns
0 1 1 5 microns
1 0 0 10 microns

1 0 1 100 mi crons

Table pour le choix de la résolution de comptage angulaire

Chiffre Nbre d'impulsions/tour
Résolution

3 2 1 Onde sinusoî. Onde carrée

0 0 0 1 millième de degré 18 .000 90 .000

0 0 1 2 millièmes 9.000 45 .000

0 1 0 5 millièmes (18 sec .) 3.600 18 .000

0 1 1 10 millièmes (36 sec .) 1.800 9.000

1 0 0 5 secondes 12 .960 64.800

1 0 1 10 secondes 6.480 32.400

1 1 0 15 secondes 4.320 21.600

1 1 1 30 secondes 2.160 10.800

REMARQUE: Selon le type de codificateur, le visual isateurettectue une multiplication des
impulsions. C'est ainsi qu 'avec une onde carrée, il multiplie par 4 et avec un signal
sinusoîdal, il multiplie par 20.
Exemple:
Avec un codificateur 18 .000 impulsions d'onde sinusoîdale, on obtient 360.000 impul­
sions (18.000 x 20) , une résolution de 1 millième de degré.
Avec un codificateur 1.000 impulsions/tour d'onde carrée et une m ul tiplication mécani­
que de 90, on obtiendra une résolution de 1 millième de degré (1 .000 x 90)( 4 =360.000).
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Signif icat ion de PAR 1. en cas de comptage linéaire.
(Le visualisateur "ignore si le comptage de l'axe est angulaire).

Lors de mesure, des erreurs peuvent avoir l ieu à cause des usures et des déformations des glissières des machines. Ces erreurs peuvent être corrigées à
l 'aide du visualisateur. La procédure à suivre est la suivante: composer sur le clavier la valeur de correction désirée pour l'axe correspondant. Valeur
maximale qui peut être introduite : +/-255 unités de resolution par métre de parcours.
Exemple. Erreur de machine à compenser : 0 .047 mm/mètre = 47 microns/mètre,

S'il est désiré que la
co mpensat ion soit né­
gative , appuyer sur la
touche B avant d'intro ­
du ir la valeur.

Resolut ion de Calcul de la Val eur a
comptage compensat ion introdu ire

0,5 m icrons 47 :0,5 = 94 94

1 microns 47 :1 = 47 47

5 m icrons 47 :5 = 9 9

10 mi cr ons 47 :10=5 5

Atention:

Si le visua lisateu r est en tra in de co mpenser de s erreurs
de chute de machin e, ch aq ue fo is qu e l'on comm enc e à
t ravailler apr ès qu e le visu al isa t eur a ét é étei nt il faut
effect uer une recherch e du zéro m ach in e.

RETOUR AU
MODE NORMAL

OPERATOIRE

TABLEAU D'UTILISATION

• Dans le mode d ' introduction des paramètres machine, la compteur ne réalise aucun
comptage ni ne peut pr eséle ctionner aucun valeur.

• Pour remettre le compteur en mode operatoire normal, acti onner l ' int errupteur de mise
en march e sit ué sur le panneau arrière de l'appareil .

OPERATION

MI SE EN
MAR CHE

REMISE A ZERO
INCREMENTAL

REMI SE A ZERO
A BSOLU

LOCALISATION DU
ZERO -MACHINE

LAMPE
ALLUMEE

N'IMPORTE
LA QUE LLE

UNIQUEMENT
INCH PEUT ETRE

A LLUM EE

A BS ET
EVENTUELLE­
MENT INCH.

+- ET
EVENTUELLE ·
MENT INCH

SEQUENCE
DE TRAVAIL

INTE RRUPTEUR /

ŒJ ,ŒJ OU 0 1
DEPLACEMENT
VERS LA ZONE
DE REFERENCE

EXECUTION .

• A ctionn er l' interrupt eur de mar ch e si tué sur le panneau arriè re du visu al isat eur Sur
l 'écr an clignote error 1

• Appuyer sur " ~" Le cli gno tement s 'arr ête et les valeu rs antéri eurement int roduites
réapp ar aissen t ains i qu e le mo de de trava il.

• Si les chi ff res qui app araissent sont le " 2" ou le " 4" celà sig ni fi e que le visu alisat eur a eu
une défaill an ce de mém oir e et a perdu l'information co nce rnant les par am ètres de la
machine (typ es de règl es de mesure, résolution de la me sure et sens de co mptage). Dans
ce cas, il faut introdu ire à no uveau ces paramètres.

• On ente nd par zéro in crémen ta i les différentes origines que l 'on pe ut int roduire pour la
réal isat ion d'un t ravail indépendamme nt de l'orig ine absolue de la pièce .

• Les la mpes +- et A BS doivent être éteintes. Pour cel a appuyer su r les touches sui van tes :

• Appuyer sur la touc he~

• A ppuyer sur la to uc he de l 'axe q ue l 'on désire rem ettre à zéro.

• Répét er ce tte opé ra t ion su r cha que axe .

• On ente nd par zéro absolu, l 'orrq ine des coor do nnées d' une pièce.

• La lamp e A BS allu mée et la lam pe +- éte inte .

• A ppu yer sur la tou che ~

• App uyer sur la touche de l 'axe que l 'o n dési re rem ettre à zéro .
• Répétér pou r chaque axe .

• Le zéro ma chin e est un e réf ére nc e fixe qui est située sur la règl e et est ide ntifié par deux
marques pla cée s su r la règl e et/ou sur la machine.

• La lampe +- allu mee.

• Déplacer la machi ne dans l'axe cho is i jusqu'à que la flèche coinci de avec la zone noire de
l'autre etiqu ette.

• Appuye r su r la touche de l 'axe chois i. A la gauche de l'éc ra n app arais se nt p lu sieu rs
zéros.

• Dép la cer l'axe de fac on à ce que la flèche r est e da ns la zone no ire . A un momen t
d ispara isse nt les zéro s et les ch iffres à gauc he de l' écran, ce la sig nifi e que l' on a local isé
le zéro- machi ne et la mesure qui appa ra it sur l'écra n est la di st an ce qu 'il y a ent re la
réf ér ence zéro- mach ine et le po int où se tr ouve la machine.

• Rép ét ér pour cha que axe .
• A près ce tte opé ra tio n, on réc upè re auto ma tiquem ent les réf éren ces respect ives d'ab­

solu et d' inc rémenta I. C'est à di re , un e foi s localis é le zér o mach ine en pou ssa nt~
(lampe ABS éc la irée). on v isua lisera la distance ex istante entre un point et le dernie r zéro

absolu int rod uit.
Avec la lampe AB S étei nte, intervient la même donnée. mai s la réfé r enc e cité e est en
rapport avec le de rn ier zér o inc ré me nta i introduit. Ceci est tr ès ut il e pour des cas de
déplacement de s axes, vi suali sat eur ét eint, pour des coupure s d'al im en tat ion avec les
deux axes en mouv ern em.et c..
Avec cette op ération on évi te l'empl oi d'outils de centrage, de ca les.etc .,

NOTE IMPORTANTE :
Lors du trava il avec ompensation d'erreur de machine, chaque fois qu e le v isual isateur a
été éteint, il faut eff ect uer une recherche du zéro-machin e.
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OPERATION

PRESELECTION

COM PENSATION
D'OUTIL .

ANNULATION DE
LA CORRECTION

D'OUTIL

ME SURE
INCREM ENTA LE,
AB SO LUE ET A

PARTIR DU ZERO
MACHINE

TRAVAIL EN MM /
POU CES

LAMPE
ALLUMEE

N'IMPORTE
LAQUELLE
ESCEPT +-

N'IMPORTE
LAQUELLE

ESCEPT +-

N'IMPORTE
LAQUELLE

ESCEPT +-

UNIQUEMENT
INCH PEUT

ETRE ALLUMEE

N'IMPORTE
LAQUELLE

SEQUENCE
DE TRAVAIL

ŒJ , ŒJOU~/
IR] / VALEUR 1

~

~ / ŒJ,ŒJ

OU ~ /
VALEUR /

~/ ~

~ /ŒL ŒJ
OU CI] /
[D/ ~

ACT ION SUR LES

TOUCHES El '
ABS

ACTION SUR
LA TOUCHE

~

EXECUTION

• On l' util ise qu and pour des raisons de facil it é, pour des tr avau x déterminés on pr éf èr e
t rava il ler de la cote vers zér o au lie u de faire d u zéro à la cote com me habitu e ll ement.

• Le lampe +- do it êt re éteinte.

• Enc lencher au mo ye n du c l a vi e r~si l 'on désire effectu er la prése lect ion en abs olu ou
e n in crémen ta I.

• Ap pu yer sur la tou che de l'axe sur lequel on désire effectuer la présé lec t ion. A ce
moment se visu ali sent tous les zéros à gauche du point. ma is sans écl a irer le point .

• Appu yer sur les touches nurnér iquesla valeur à prés élect ionner avec le signe contraire.

• App uyer sur la touche ~

• En cas de pr ésélection d'un axe avec comptage angulaire, le sign e ne peut pas être
int rodui t . Si la présélection est en degrés, minutes et secondes, il faut appuyer deux fois
sur la tou ch e [J , une pour introduire le minutes et un e autre pour les secondes .

• Répét er pour cha que axe .
• A ITENTION : Si une foi s que l'on a commenc é à pr ésélectionner, la mac hine se déplace

ava nt de term iner l 'opé rat ion on observera que le dépla cem ent ne sera pas visual isé su r
l 'écra n. Da ns ce cas appuye r sur~ et i l apparaitra l'additi on de la valeur de la cote que
nou s avions avant de présél ect ion ner pl us le dépla cem ent qui vie nt d'être effect ué .

• Pour les opérations de fraisage, à la valeur visualisée on peut add itionner ou soustraire le
rayon de l'outil de manière à travailler avec la cote réelle du plan et en utilisant
seulement les signe s + ou - .

• La règle d 'application du signe + ou - est : si la position de la cote réelle de la pièce est
plus positive par rapport au centre de coordonnées que le centre de l'outil , le signe à
utiliser est +. Dans le cas contraire si la position de la cote réelle est plus négative que
celle du centre de l 'outil, le signe à utiliser est-.

• La lampe El doit être éteinte. .
• Appuyer sur la touche ~ et la touche de l'axe sur lequel on désire effectuer la

compensation d 'outil. A ce moment, tous les zéros situés à gauche du point sont
visual isés, mais pas le point lui-même.

• Composer la valeur (diamètre).

• Appuyer sur la touche IR] , selon la règle du 2ème paragraphe. La moitié de la valeur
introduite s'ajoutera ou se soustraira à la valeur visualisée si l'on presse la touche ~,

• La valeur de correction est enregistrée en mémoire, ce qui permet de modifier le signe de
la correction en appuyant seulement sur touche~ /i~ /~ / ~, Si l 'on appuie sur
~ / ~ à n 'importe quel moment de l'opération de correction d'outil, il faudra
réintrodui re toutes les données.

• ATIENTION: Une fois le travail de correction terminé on doit l 'annuler ave c la séquence

~ / [ill] / [Il /~.
• NOTE : L'introdution d'outils affecte aussi bien le comptage incrémentai qu 'absolu ,

indépendamment de la position de la lampe ABS au moment de l'introduct ion (éclairée
ou éteinte).

• ATIENTION : On ne peut utiliser ce mode si le comptage de l'axe est angulaire.

• La correct ion s'annule par la séquence ~ / Œ), l1J ou ŒJ / [Il / ~ .

• Qua nd les lamp es +- et ABS sont éte intes, les co tes v is ua lisé es se ré fè rent au dern ier
zér o inc réme ntai int rodui t.

• Qu and la lampe ABS s' al lum e, les cotes visu al isées se réf èrent au zéro choisi comme
origin e abso lue.

• Qu and la lamp e +- s'allume, les cotes visuali sées se réf èrent au zér o machine.
• Pendant un e série de mouvements incrémentaux (en partant des zéros incrémentaux), si

on appu ie sur ABS (la lampe s'allume). il serà visu alisé la distance par rapport au point
choi si com me origine absolue

• Ap puyer à no uve au sur la touche ABS (la lampe s'é tei nt) pour retrouver la lecture
inc ré me nta le.

• Appu yer sur la touche lB (la lampe s'all ume) pour v isuali ser la d ist ance j usqu' au zéro
mach in e.

• A ppu yer sur la tou che ~ Lampe étei nte : Travai l en mm . Lampe allum ée. Travail en
pouc hes .

• La conversion concerne tant le comptage que les valeurs présélectionnées. Ne concerne
pas les axe s à comptage angulaire.

TRAVAIL EN
MILLIEMES DE

DEGRE /DEGRES,
MINUTES, SECONDES

N'IMPORTE
LAQUELLE

ACTION SUR
LA TOUCHE

[J

• Appuyer sur la touche [J , pour les axes qui ont un comptage angulaire, on convertit les
millièmes de degrés en degrés, minutes et secondes. Ex.: 350.315 (==) 350.18 .54

• La conversion con cern e le comptage et les valeurs présélectionnées . Elle ne concerne pas les
axes à comptage linéa ire.
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OPERATION

AN NULATION
D'OPERATION

LAMPE
ALLUMEE

N'I M PORTE
LA QU ELLE

SEQUENCE
DE TRAVAIL

EXECUTION

• Si durant l' exécution d'une des opér ations précédentes (sauf la m ise en marche) on
désir e annul er un e opérati on avant qu'elle soit compl ète ment te rmi née , appuyer sur la
touc he~ . Le vis ualis ateur re tou rne ra au stad e où i l se tr ouvait avan t de commence r
cette opéra tion .

CODES D'ERRE UR
(CLIGNOTEM ENT

DE L'ECRAN )

~ Error 1

Error 2

Error 3
Error 4

Error

Error 8
Errer 9

Déconnecti on , coupure accide nte lle de courant ou chu te de ten sion de l' a limenta­
t ion en des sous de la lim ite (15 %) de la te nsion norma le.
Décharge de la batte rie au de lâ de la l imi te qui garant it la préservat ion de s don nées
en mé moire. Voir in struction s PARAMETRES D'INSTALLATION
Erreu r d'ut ilisat ion du clavie r
Données erronnées de la m émoi re au branchement de l'appareil. Voir instr uc tions
PARAMETRE S D'IN STALLATION .

5, 6 et 7 Erreu rs internes du ci rcuit. Prendre con tact avec le Serv ice A près-Vente.

De transmiss ion/ réception de la RS-232,
Défauts internes du circui t.

CENTRAG E
DE PIECES

N'I M PORTE
LAQUE LLE
ESCEPT +

Encom me nça nt un tr avail sur quelques piè ces que ce soit. on peut évi ter l 'usa ge de cal e,
centreur ou aut re outi llage pour loca liser le cen tre de la pièc e.
Sa ns aucun accessoire, emp loyant pour cec i l 'ou ti l, de la tête, le vis ua lisateur locali se le
cen tr e.
Pour ceci :

• En un des axe, tou cher avec l'outil un côté de la pièc e, pousse r~/ [@ , on visua lise le
zéro et l 'axe choisi .

• Porte l 'o ut il sur l'a utre côté de la pièce j usq u 'à tou cher , appuy er sur [SJ / ~ , on
visual ise la di sta nce existan te ju squ 'au centre de la pièce .

• En dépl acant l' axe j usqu' à visua lis er le zér o sur l'é cran, le centre su r cet axe est alor s
local isé.

• Rép éter sur le reste des axes la même opération .

• ATIENTION : On ne peut ut il iser ce mod e si le comptage de l'axe est angul aire .
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EXEM PLE D 'UTILISATION DANS LES DIFFERENTS M OD ES DE
M ESURE

+y
19 13 17 8

la

X 1 2 3 4 5 +X
-y

Point 1. ZERO MACHINE
- Réal isati on de trous dans le sens longitud inal en partant du point 1. Point 2 : ZERO ABSOLU

- On effect ue la remise à zéro de l'axe au point 2 (lampe ABS allumée,~ / 1><1 ) Points 3, 4 et 5 : ZEROS FLOnANTS
Ensuite mettre le vis ualisateur en inc rémen tai (lampe A BS éteinte) et OU INCREMENTA UX
appuyer sur ~/ ŒJ

- Av an cer ju squ 'au point 3 et mettre à zéro l'axe (~/ ŒJ) ·

- Av ancer jusqu'aux poi nt 4 de la même man ière que pou r le poi nt 3 et faire

même ma ni pulat ion ( ~/ 0 ) .

- A vancer jusqu'aux point 5 .

- A ce dernier poi nt on ver ra:

• Lampes +- et ABS éte in tes, sur l'axe X : 8.00 (di stance entre point 4 et 5).
• Lampes +- étei nte et ABS allumée , X . 38 .00 (distance entre poi nt 2 et 5).
• Lampes +- allu mée et ABS étei nte : 57 .00 (distance en tre poi nt 1 et 5).

Com me décri t su r cet exemple, le visu ali sateur cont ie nt tr ois réfé rences dist inctes.

EXEM PLE D'APPLICATION DE L'OPERATION AVEC CORRECTION
D'OUTIL

4
~3 - - - - -- - - - -~ 4

6<;l-- --- - - -
0

~2- -_--J~ 5 g ~

1/ 55 t

~

300

5 10 -..-

Réalisat ion d'un fraisage intéri eur avec un outil de 0 20 à part ir du point 1 comme zéro pièce.

- Amener l'outil au point 1. Avec lampe ABS allumée appuyer su r , /ŒJ,~/0 .Les deux axes se mettent à zéro en
absolu. Avec la lampe ABS éteinte, pousser ~ / ŒJ / [!] les deux axes se mettront à zéro en incrémentaI.

- En toutes posit ions (la mpe ABS écla irée ou éteinte) appuyer : sur ~ /0 / IR] / ŒJ / ~ et ~ / [] / IR] / ŒJ /~ .
- Av ancer les axes jusqu'au point 2 . (Cette pos it ion est X : 100 , y : 50).

- Appuyer sur ~ / ŒJ / [g] / ~ et avancer cet axe j usqu'à la position 3 (Y : 150).

- Appuyer sur ~ / ŒJ / ~ /~ et avancer cet axe jusqu 'à la position 4 (X: 510).

- Appuyer sur ~ / li] / [g] / ~ et avancer cet axe jusqu 'à la position 5 (Y : 110).

- Il n'y a pas besoin de changer le signe de la conection jusqu'au point 6, donc avancer l 'axe à X : 300.

- Il n'y a pas besoin de changer le signe de la correction jusqu'au point 7, donc avancer l'axe à Y : 50.

- Appuyer sur ~ / 0 / IR! / ~ et avancer l'axe jusqu'à la position 2 (X : 100).

- Appuyer sur ~ / ŒJ / IJJ / ~ , ~ / [!] / [Il / ~ et avancer jusqu'à l'origine.

De cette manière le fraisage intérieur est term iné en appliquant les corrections du rayon de l 'outil. Dans le cas d'un
fra isage extérieur le méthode d'application de la cor rect ion est le même. C'est-à-dire : pièce plus pos it ive que le centre de
l'out il correct ion pos itive, pièce plus négat ive correct ion négat ive.
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LOCALI SATI ON DES PANNES

- En cas de panne il faut savoir d'abord si le problème réside dans le compteur ou dans les règles. Pour celà il convient
de permuter les axes pour trouver les pannes si l'on observe que le visualisateur:

• NE COMPTE PAS OU COMPTE MAL
• NE REALISE PAS LA RECHERCHE DU ZERO MACHINE

- La méthode à suivre sera d'intervertir les cables à l'arrière du visualisateur. Il peut se produire :

a) Le défaut change d'axe sur l'écran. Dans ce cas l'erreur vient de la règle, capteur ou cable. Vérifier qu e les
br anchements sont corrects.

b) Le défaut reste le même sur l'écran. Dans ce cas l'erreur provient du compteur lui-même. Vérifier que la prise de
courant et la terre sont corrects et que le fusible du visualisateur est bon.

Si après ces vérifications un défaut persiste, appeler le Service Après-Vente et lui indiquer le type de règle (figurant sur
l' ét iquett e collée à l'extrémité de la règle) ainsi que le type du visualisateur (dans sa part ie postérieure) .

NOTE: Il se présente des occasions dans lequelles la mesure apparait erronnée, ce n 'est pas dû à un défaut du système
de mesure, mais à des erreurs de machine. Pour les corriger, voir le programme " compensat ion d'erreurs de machines " .

CON N EXIONS

- S'il est possible, éviter de connecter le visualisateur entre une phase et un neutre . Employer si nécessaire un
transformateur.

- La prise de terre doit être correctement connectée aussi bien pour la sécurité de l'opérateur que pour le bon
fonct ionnement de l'ensemble installé.

- La mesure donnée par un testeur digital entre le point central de chaque connecteur et la prise de terre doit être
inférieur à 1 ohm .

- Tension de alimentaci6n conmutable:

100/120/220/240 V. c.a. + 10% -15%.

Connexions des systèmes de captation (voir le dessin)

GARANTIE

Interrupteur de mar che

Connexio n au réseau

ferr e

PANNEAU POSTERIEUR

Conex ion aux
règl es de
mesures de
captauo n

Sort ie RS 23 2C

Etiquett e didennn cauon

- Terme : 12 mois à partir de la date d'expédition de l'usine.

- Les frais de main d'oeuvre et matériels sont couverts par la garantie.

- Les frais de déplacements et de séjour sont à la charge du client.

- La garantie ne couvre pas les fautes occasionnés par des causes étrangères au fonctionnement normal comme:
chocs, chutes, manipulation par du personnel non autorisé, etc ...

23



Fagor Automat ion S. Coop. Ltda .
Aotdo 2+;
20500 Mcndroqon (Espana)
Tf'! (Nal.943) (ln' 34-43) 79 95 11
Teiex 3886 AUR. E
Fax (Na] 9'13) (Intl. 3';-43) 79 17 12

Fagor Autom ation - Zona Centro

Pol. lnd Valmer - Yesercs sin, Nave 513
28340 Vaide moroMad rtd (Espa üa)
Tel (NaUll ) (Jnli 34-1) 895 60 2?-
Fax (l';C11.9 1) (ln 34 1) 895 60 22

Fagor Automation - Catalunya

Caner del Mar qu és do Momsnol, J7
08970 sam [oan D -spi-Bercelona (Espan.i )
Tel 0'rt!.( 3) (ln .34-3) 47 00 411
Fax (NaI 93) lnll 34-3) 477 oo 46

Fagor Industr ie cornm erz GmbH

Poslfach G04
ord liche RingsrraJ1e J00

D-7320 Ooppinqen
elefon (07 161) 20040

Tele x 727 897 i gor ct
Fax (0716: ) 13327

Fag or Ital ia S.R.L.

Centre Direzio ale Lombardo
pu] CDZ PT. -V I~ Roma, 108
20060 Cass ina d e Pecch r (••11 )
Tel. (02) 95301 7.90
Fax (02) 9530129

Fagor Automation France

8 R" c de l'esterel
B,'\I Rom" - SILIC 556
9'; 643 RUNGIS Cedex
Te l. ( ]) 4978009-"
Te lex 260116
Fax Cl) 46750436

Fagor Automation (Asia) Ltd .

BF, Rrn B, 540 We n Hsin Rd
1 st Section, Taichunq , Taiwan R O.C
Tf'I .886-4-3271282
FdX 886-4 3271283

Fag or Autom ation (Asia) Ltd .

R m 1213 & 1214 Sunbeam Centre
27 Shmg Yip SI Kwun Tong
Kowloon, Hong Kon9
Tel 852-389 1663
Tele x 32689 FAGA - HX
f ax 852-38950 86

Fag or S. Coop . Ltda . S. E. Asi a Rep. Office

110, jalan [uronq Keclul ro2 -02
SWef'h l House, Smgapor e 2! 9
Te . 65-4678355
Fax 65-466368.

Fag or Autom ation. Be ijing Rep . Office

Rrn 2532, Chma 'lv'orld Tower
No 1Jian Guo Me n \'\'uJ Av e
Beij inq . 100004. China
'Tel A6- 1 5952686 -7/5952288 Exl 2632
Fax 86- 1-5952689

f agor Automation Corp .

2250 Estes Avenue
Elk Gre ve Vtllage -U. 60007 eu l\)
TeL (708) 98 11500
Telex 285273 FAGOR UR
Fax (708) 981 131 J

FAGOR




