AFFICHAGE NUMERIQUE

Affichage numérique
pour fraiseuses EMCO
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Pavé des touches
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Touches des coordonnées

Lorsqu'on appuie sur l'une des touches de
coordonnée, il y a sélection de l'affichage de
position de cet axe qui peut étre réglé par le
clavier (p. ex. remise a zéro, entrée d'une cote,
affichage de la valeur restante) - (l'affichage de
déplacement est encadré en rouge).

Touche de référence

Lorsqu'on appuie sur la touche "référence", ily a
commutation au mode de référence.

Dans ce mode, les marques de référence sont
dépassées. De plus, on peut entrer des outils et
points de contour. Dans la zone "Systéme", on
peut sélectionner la fonction de diagnostic et
I'importation/exportation des données.

Lorsqu'on appuie a nouveau sur la touche, on
termine le mode de référence.

Pavé de touches numériques
Touche de virgule

Touche de signe
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Parameétre

Outils

Contour

Modele

Info

CE

Touche de déplacement restant
Lorsqu'on appuie sur cette touche, on commute
sur l'affichage de déplacement restant (le
symbole "A" apparait).

L'affichage du déplacement restant est coupé en
appuyant deux fois sur la touche de déplacement

restant (le symbole "Ar disparait).

Touche de fonction reconfigurable
Parametres

Avec cette touche, on passe au mode d'entrée
des parameétres. Dans ce mode, on peut procéder
a des réglages standards comme affichage en
[mm] ou en [inch] ou bien origine de la piéce actif
ou inactif. Aprés entrée des parametres, on
termine le mode d'entrée des paramétres en
appuyant sur la touche "Retour".

Touche de fonction reconfigurable
Outils

Avec cette touche, on appelle la table des outils.
On peut mesurer des outils (voir "Mesure des
outils").

Touche de fonction reconfigurable
Contour

Avec cette touche, on appelle la table de contour.
On peut définir des points de contour (voir
"Mémorisation de points de contour").

Touche de fonction reconfigurable
Modele

Avec cette touche, on appelle le modeéle
d'usinage Cercle de trous et Rangée de trous.

Touche de fonction reconfigurable

Info

Cette touche permet d'appeler la page
d'information. Il y a affichage de données pour la
version de l'interface, la version AC, la version
PLC, le numéro de documentation électrique et
la tension d'alimentation.

Correction du rayon

En appuyant sur ces touches, la correction du
rayon est activée.

La correction du rayon n'est possible qu'avec outil
sélectionné.

Touche de correction

Avec cette touche, on peut corriger des entrées
non correctes qui n'ont pas encore été
mémorisées par la touche d'entrée.
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Slectionner

Désélectionner

ENT

ESC

RST

Touche de fonction reconfigurable
Sélectionner

Cette touche permet de sélectionner des outils et
des points de contour. Un outil ou un point de
contour sélectionné est affiché en haut a gauche
(voir Division de I'écran).

Touche de fonction reconfigurable
Désélectionner

Cette touche permet de désélectionner des outils
et points de contour déja sélectionnés. De plus,
on quitte le mode de points de contour avec cette
touche.

Touche d'entrée

Avec cette touche, on reprend et mémorise des
données modifiées ou entrées par le pavé
numérique.

Touche Escape

Cette touche efface des données modifiées ou
des données nouvellement entrées au moyen du
pavé des touches. Un message d'erreur est
effacé.

Touche Reset

» Les informations de alarmes sont effacées.
* La commande est en position de base.
 Le travail du mouvement est interrompu.
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Division de I'écran

T ?@ P ?@ (3) @05/21/0?

X s 0,00 mm

R+

6

AY —20,00 mm

4 mm

(7)Plage de valeurs admissible -10000 a 10000

Parameétre Outils Contour(8) Info

Numéro de l'outil sélectionné
Numeéro du point de contour sélectionné
Affichage de la vitesse (option)

Remarque : Z

Le symbole "?" signifie qu‘aucun outil ou point
de contour n'est sélectionné.

Affichage de l'avance / Date
Affichage de déplacement

"A" Affichage de la valeur restante
Ligne des alarmes et des messages

Barre des touches de fonction
reconfigurables: Ces touches de fonction

0o ~N O O WN P

sont sélectionnées par les touches situées
, ’ au-dessous.
Remarque:

Les valeurs de consigne sont représentées
sur fond de couleur jaune.

Les valeurs réelles sont représentées sur fond
de couleur cyan.
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Systeme de référence
sur fraiseuses

Un systéme de référence vous permet de définir
clairement des positions dans un plan ou dans
I'espace. L'indication d'une position se rapporte
toujours a un point défini et elle est décrite par
des coordonnées.

Dans le systéme a angles droits (systéme
cartésien), trois directions sont définies comme
axes X, Y et Z. Les axes sont perpendiculaires
les uns par rapport aux autres et se recoupent en
un point - I'origine. Une coordonnée indique I'écart
par rapport a I'origine dans une de ces directions.
On décrit ainsi une position dans le plan par deux
coordonnées et une position dans l'espace par
trois coordonnées.

Les coordonnées qui se référent & l'origine sont
appelées coordonnées absolues. Des
coordonnées relatives se rapportent a une autre
position quelconque (point de référence) dans le
systéme de coordonnées. Des valeurs de
coordonnées relatives sont aussi désignées
comme valeurs de coordonnées incrémentales.

Pour l'usinage d'une piéce sur une fraiseuse,
vous vous référez généralement au systeme de
coordonnées cartésiennes. La figure de droite il-
lustre la relation entre le systéeme de coordonnées
cartésiennes et les axes de la machine. La regle
des trois doigts de la main droite est un moyen
mnémotechnique: Si le majeur est dirigé dans le
sens de I'axe d'outil, de la piece vers l'outil, il
indique alors le sens Z+; le pouce indique le sens
X+ et l'index, le sens Y+.

Affichage de déplacement

Sur les affichages de déplacement, on peut lire
les positions de I'outil ou d'un point défini sur le
chariot supérieur par rapport a un point de
référence.

Lorsque l'affichage de déplacement est encadré
en rouge, il y a indication de celui des trois axes
qui est actif; ceci indique aussi l'affichage de
position de I'axe respectif qui peut étre réglé (p.
ex.remise a zéro, entrée d'une certaine cote,
affichage du déplacement restant).
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Attention:

Tous les paramétres protégés marqués par
"Clé" ne doivent étre modifiés qu'avec la plus
grande prudence pour éviter des erreurs dans
le systeme de mesure.

mise service surface settings

Parametre

T? BT Parameétre | 11:15:44
MO Deésignatian walalr Edi
8 Diametre X 1 Chusi
T Diamaire confour 1 Oiui
2 Paint de réfsrancaTess00r Ciwi
2 Affichage 2 O

10 Affichags de vitesse 1 CI&'C
11 Résolution viteses 1 i
12 Affichage % actf 1 Chusi
13 Affichage % actf 1 Chui
14 Affichage % achf 1 O

Foshons apras |a virgula pour coordonness

Waa | Ed | | Fetour

T? BT Faraméire

| Ll:26:42

Entrée du code

3141

Entrar ka coda pour le changemant des parametres

| | | Reprendre | Reiour

Retour

Parametres du systeme
de mesure de deéplace-
ment

Dans le mode d'entrée des parameétres, on peut
procéder a certains réglages de base qui
demeurent opérants en permanence aprés mise
sous tension de la machine. On distingue 3 sous-
groupes de parametres :

* Réglages - Mise en service

* Réglages - Interfaces de commande

» Paramétres de la machine

On fait une différence entre parameétres non
protégés et parametres protégés. Avec les
paramétres protégés, il faut entrer un code pour
la modification des paramétres.

Modification des parametres

1. Appelerlatable des paramétres (Appuyer sur
la touche de fonction "Parameétres").

2. Sélectionner le numéro du parameétre avec
les touches curseur ou la touche de fonction
"Va a". La fonction du paramétre est expliquée
dans la ligne des alarmes et des messages.

3. Appuyer sur la touche de fonction "Clé". La
touche "Edit" apparait. Appuyer sur cette
touche et poursuivre au Point 5.

4. Entrer le code pour la modification des
parametres. Le code est: 3141!
Confirmer avec la touche de fonction
"Reprendre" ou avec la touche d'entrée. Les
entrées erronées peuvent étre corrigées avec
la touche "CE" avant d'appuyer sur les
touches d'entrée.

5. Les possibilités de sélection pour des

modifications sont affichées sur la ligne des
alarmes et des messages.
Mémoriser les modifications avec la touche
de fonction "Reprendre. Les entrées erronées
peuvent étre corrigées avec la touche "CE"
avant d'appuyer sur les touches d'entrée.

6. Aprés une modification des parameétres, la
machine doit étre redémarrée.

7. On quitte la table des parameétres en appuyant
sur la touche de fonction "Retour" ou sur la

touche ESC.
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X: R-
Y: RO

Rayon de I'outil rapporté au déplacement

Affichage et accostage
des positions

Affichage du déplacement

restant

La position a laquelle I'outil doit se déplacer
s'appelle position de CONSIGNE; la position a
laquelle I'outil se trouve s'appelle position REEL-
LE. Le déplacement de la position de consigne a
la position réelle est le déplacement restant.
Souvent il suffit que les coordonnées de la
position réelle de I'outil soient affichées. Dans la
plupart des cas, il est toutefois préférable de fai-
re afficher le déplacement restant. Vous
positionnez alors simplement en allant & la valeur
d'affichage Zéro.

Signe pour le déplacement restant

Le déplacement restant a un signe positif lorsque
le déplacement va de la position réelle a la
position de consigne dans la direction négative
de l'axe.

Le déplacement restant a un signe négatif lorsque
le déplacement va de la position réelle a la
position de consigne dans la direction positive de
l'axe.

Prise en compte du rayon de
I'outil

L'affichage numérique dispose d'une correction
du rayon de l'outil qui vous permet d'entrer
directement des cotes du plan. Lors de l'usinage,
l'affichage numérique indique automatiquement
une trajectoire de déplacement qui est prolongée
(R+) ou diminuée (R-) du rayon de I'outil.

Pour que l'affichage numérique puisse prendre
en compte le rayon de l'outil, un outil doit étre
sélectionné.

Une correction du rayon (R+ ou R-) est désactivée
en appuyant sur la touche d'axe et ensuite sur la
touche R correspondante.
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Exemple : Fraisage d'un épaulement avec
"Déplacement a zéro"

Les coordonnées sont entrées comme cotes
absolues. Le point de référence est I'origine de la
piéce.

Coin0: X=0mm/Y=0mm

Coinl: X=0mm/Y =20 mm

Coin2: X=30mm/Y =20 mm

Coin3: X=30mm/Y =50 mm

Coin4: X=60mm/Y =50 mm

Coin5: X=60mm/Y =0mm

Préparation :

Sélectionner I'outil 1.

Positionnez I'outil Iégérement en avant (0.ex. X =
Y =—20 mm).

Déplacez I'outil a la profondeur de fraisage

Déplacement depuis le coin 0-1:

1. Appuyer sur la touche d'axe Y (l'axe actif
sélectionné est entouré en rouge).

2. Appuyer sur la touche de course restante A.

3. Entrer la valeur de consigne de position pour
le coin 1: Y =20 mm
Des corrections peuvent étre effectuées avec
la touche "CE".

4. Confirmer I'entrée.

5. La correction du rayon de I'outil R+ doit étre
active.

Les courses qui restent a effectuer
apparaissent dans les affichages des axes
sur fond jaune avec le symbole A. Les
affichages de déplacement dans lesquels
aucune position de destination n'a été entrée
indiguent la position réelle actuelle sur fond
bleu.

Déplacer I'axe Y a la valeur d'affichage zéro.
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Déplacement depuis le coin 1-2:

X 7. Appuyer sur la touche d'axe X (l'axe actif
sélectionné est entouré en rouge).
JAN 8. Appuyer sur la touche de course restante A.
9. Entrer la valeur de consigne de position pour
310 le coin 2: X =30 mm
Des corrections peuvent étre effectuées avec
la touche "CE".
ENT 10. Confirmer I'entrée.
11. La correction du rayon de I'outil R- doit étre
R- active.
12. Déplacer I'axe X a la valeur d'affichage zéro.
Déplacement depuis le coin 2-3:
Y 13. Appuyer sur la touche d'axe Y (l'axe actif
sélectionné est entouré en rouge).
A 14. Appuyer sur la touche de course restante A.
50 15. Entrer la valeur de consigne de position pour
le coin 3: Y =50 mm
Des corrections peuvent étre effectuées avec
la touche "CE".
ENT ) i
16. Confirmer l'entrée.
R+ 17. La correction du rayon de l'outil R+ doit étre
active.
18. Déplacer I'axe Y a la valeur d'affichage zéro.
Déplacement depuis le coin 3-4:
X 19. Appuyer sur la touch? d'axe X (I'axe actif
sélectionné est entouré en rouge).
JAN 20. Appuyer sur la touche de course restante A.
6 0 21. Entrer la valeur de consigne de position pour
le coin 4: X = 60 mm
Des corrections peuvent étre effectuées avec
la touche "CE".
ENT 22. Confirmer I'entrée.
R+ 23. La correction du rayon de I'outil R+ doit étre
active.
24. Déplacer I'axe X a la valeur d'affichage zéro.
10
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ENT

X

ENT

2X

Déplacement depuis le coin 4-5:

25.

26.
27.

28.
29.

30.

Appuyer sur la touche d'axe Y (I'axe actif
sélectionné est entouré en rouge).

Appuyer sur la touche de course restante A.

Entrer la valeur de consigne de position pour
le coin5: Y =0 mm

Des corrections peuvent étre effectuées avec
la touche "CE".

Confirmer I'entrée.

La correction du rayon de I'outil R- doit étre
active.

Déplacer I'axe Y a la valeur d'affichage zéro.

Déplacement depuis le coin 5-0:

31.

32.
33.

34.
35.

36.
37.

Appuyer sur la touche d'axe X (I'axe actif
sélectionné est entouré en rouge).

Appuyer sur la touche de course restante A.

Entrer la valeur de consigne de position pour
le coin 0: X =0 mm

Des corrections peuvent étre effectuées avec
la touche "CE".

Confirmer l'entrée.

Aucune correction du rayon de I'outil (RO) ne
doit étre active. La correction du rayon (R+
ou R-) est désélectionnée en appuyant sur la
touche d'axe et ensuite sur la touche R
correspondante.

Déplacer I'axe X a la valeur d'affichage zéro.

L'affichage de la course restante est coupé
en appuyant deux fois sur la touche de course
restante.
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Point zéro de machine ......................
Point z&ro de piece ....ccccceevvvvvveeeeenne
Point de référence-Logement de

FOULIT e
Point d'outil ...
Point de contour..........cccccvviviiiiinnneee.

Points de la machine

Point zéro de la machine M &

Le point zéro M de la machine est un point fixe
sur la machine.

L'origine du systéme de coordonnées se trouve
en ce point.

L'origine de la machine se trouve exactement sur
le coin avant gauche de la table de fraisage.

Origine de la piece W &

L'origine de la piece W peut étre définie a loisir
par l'opérateur.

L'origine de la piece W est normalement placée
sur un bord de la piece auquel se rapportent la
plupart des cotes de la piece.

En raison du décalage d'origine, Il'origine du
systéme de coordonnées est déplacée de l'origine
de la machine M a l'origine de la piece W.

Point de référence du logement de I'outil N €
Le point de référence du logement de I'outil N est
un point fixe sur la machine. Il se trouve dans
I'axe de la broche de fraisage vertical et sur la
face avant du fourreau.

Apres l'activation des repéres de référence,
I'affichage du déplacement indique en
permanence la position (X, Y, Z) du point de
référence du logement de I'outil N par rapport a
I'origine de la machine M.

Point de I'outil N1 Q}

Le point de I'outil N1 est défini par la mesure de
I'outil.

Aprés la mesure et I'appel de I'outil, I'affichage
du déplacement indique en permanence la
position (X, Y, Z) du point de I'outil N1 (pointe de
I'outil) par rapport a I'origine de la machine M.
Le point de I'outil N1 ne peut é&tre mémorisé que
dans le mode de référence (voir Mesure des
outils).

On peut mémoriser 999 outils maximum (réglage
standard 99 outils; réglable avec le parameétre
"Outils").

Point de contour P %

Le point de contour P est un point pouvant étre
choisi et mémorisé a loisir. Il est utilisé pour
pouvoir toujours retrouver certains points d'une
piéce, par ex. lors de la fabrication de plusieurs
piéces identiques.

On peut mémoriser un maximum de 999 points
de contour (réglage standard 99 points de
contour; réglable avec le parameétre "Points de
contour").
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| 0B/ 25507

mm

Z

Farardra Cadils [ T I

Etat d'enclenchement - Les affichages de
déplace-ment cli-gnotent en rouge.

| o6/ 28 /0T

34,98 mm

X
Y 21,87 mm

Z 21,87 mm

Parard#lra Cadile Carlair I

Activation des marques de référence

REF

Etat d'enclenchement

Lors de I'enclenchement de la machine, tous les
affichages de déplacement clignotent en rouge.
Le clignotement indique que I'électronique de
mesure n'est pas encore adaptée a la machine;
les affichages indiquent encore des positions de
chariot non définies (les marques de référence
n‘ont pas encore été activées).

Activation des reperes
de référence

En activant les repéres de référence, on signale
a I'électronique de mesure la position exacte du
point de référence du logement de l'outil N par
rapport a l'origine de la machine M.

Aprés chaque mise hors tension et nouvel
enclenchement de la machine, les mémes points
peuvent donc étre exactement approchés, les
affichages de déplacement indiquant toujours les
mémes positions (fidélité de répétition).

Procédure:
1. Mettre la machine sous tension.

2. Activer le mode de référence (appuyer sur la
touche de référence).

3. Déplacez les trois chariots I'un aprés l'autre

en appuyant sur les touches d'axe X, Y, Z
jusqu'a ce que les affichages cessent de
clignoter.
Les affichages cessent de clignoter lorsque
le point de référence a été accosté dans I'axe
correspondant. La position actuelle absolue
du point de référence du logement de I'outil N
par rapport a l'origine de la machine M est
affichée simultanément.

L'affichage de la mesure de déplacement est
ajustée en fonction de la machine.
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CE

On peut aussi sauter l'activation du point de
référence en appuyant sur la touche de correction
apres l'enclenchement de la machine.

Ceci a toutefois un désavantage, a savoir que la
fidélité de reproduction des points d'outil et points
de contour mémorisés se trouve perdue, car les
points de référence se rapportent aux valeurs
absolues et car ces valeurs absolues changent a
chaque enclenchement de la machine sans
activation des marques de référence.

De plus, le calcul du jeu d’'inversion ne fonctionne
pas si le point de référence n’est pas activé.




AFFICHAGE NUMERIQUE

Points de référence de |'outil

Position affichée aprés appel de I'outil

Mesure des outils

Longueur de I'outil

On entend par longueur d'outil la distance entre
le point de référence du logement de I'outil (N) et
le point d'outil (N, N,, etc.).

Dans un systeme d'outil (outil avec porte-outil),
cette longueur de l'outil (Z) est la méme aprés
une nouvelle fixation de l'outil.

But d'une mesure d'outil

Pour un outil utilisé plusieurs fois, on mesure une
fois les données de l'outil (longueur Z et @X) et
on les mémorise au point "Outils".

En appelant cet outil, le point de calcul pour tous
les déplacements est avancé du point N au point
N,. Ceci signifie que lorsque vous fixez et appelez
a nouveau un outil mesuré, la valeur réelle (X, Y,
Z) de ce point d'outil est affichée en permanence
par rapport a l'origine de la machine (M).

Sans mesure d'outil, la valeur réelle (X, Y, Z) du
point de référence du logement de I'outil (N) est
affichée.

S
Remarque:

Un usinage avec outils mesurés n'est intéres-
sant que si le point de référence a été activé
auparavant.

Dans le cas contraire, la fidélité de répétition
se trouve perdue, de la mise hors tension a la
prochaine mise sous tension de la machine.

Pour la mesure de l'outil, on peut utiliser SOIT
la méthode "Mesure de I'outil par
effleurement” SOIT "Mesure de l'outil & la
main".
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EMauner £

Sabaiganrm

Reprandrs

R eur

Mémorisation des données
d'outil

Pour mesurer les outils, on utilise une piéce
guelconque (piéce de référence). La surface de
la piéce est définie comme plan de mesure. Les
outils & mesurer effleurent I'un apres l'autre le
plan de mesure. La valeur Z au moment de
I'effleurement (rapportée a I'outil) est définie avec
la valeur Z=0.

But : Lorsqu'un outil déja mesuré (outil avec
porte-outil) se déplace & Z=0 aprés une nouvelle
fixation, I'outil se trouve exactement au plan de
mesure défini par I'utilisateur.

Mesure d'outil avec effleurement:
1. Fixer l'outil 1.

2. Passer au mode de référence (appuyer sur la
touche REF).

3. Appuyer sur la touche "Outil".
4. Entrer le numéro de I'outil et confirmer avec

"Edit". Il n'est pas nécessaire de sélectionner
I'outil méme pour la mesure d'outil.

o

Entrer la valeur X de l'outil (diamétre) et
confirmer la valeur avec la touche d'entrée.
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Effleurer Z

Piece de référence

O |ent
Z
W
& N, =
M Piéce de référence

L

Effleurement en Z

Reprendre

Pk i T

| 06/ 25707

Fiace de référance

Z 0,00 mm

Décalage pour autil: 1

Z 21,87 mm

Efflaurer an drection 2

&5 34 HiwE

Selectianrdd | Reprandneg Fatiig

6.

10.

Appuyer sur la touche "Effleurer Z".
Pour I'effleurement, une piéce est nécessaire
comme piéce de référence.

Définir la valeur Z de la piece de référence
avec "0" (coordonnée Z rapportée au plan X-
Y (plan de mesure) et confirmer la valeur avec
la touche d'entrée.

Effleurement de la piece de référence (piéce)
dans l'axe Z.
Mémoriser les valeurs avec la touche
"Reprendre".

L'outil 1 est maintenant mesuré. Les valeurs
sont mémorisées dans la table des outils au
numeéro respectif de I'outil.

Quitter le mode de référence en appuyant
deux fois sur la touche "Retour" ou sur la
touche ESC.
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211 0 |enT

20mm

Piece de référence
Z=0

2mm

Z=0

Variantes de la mesure d'outil avec
effleurement:

Le plan de mesure (Z=0) peut aussi étre défini en
une autre position quelconque dans le volume
d'usinage.

Exemple 1:

La piéce de référence (piéce) a une hauteur
définie exactement (p.ex.: 20mm).

Si, lors de la mesure de I'outil avec effleurement,
la valeur Z de la piéce de référence est définie
avec "20" au lieu de "0", la position Z=0 se trouve
sur la table de la machine.

Exemple 2:

La piece de référence (piéce) est une piece non
encore usinée avec une surépaisseur de 2 mm.
Si, lors de la mesure de I'outil avec effleurement,
la valeur Z de la piéce de référence est
mémorisée avec "2", la position Z=0 se trouve a
la surface de la piéce finie d'usinage.
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| 06/ 2507 |

Sélectionnear Fautlil

Wa &

Edi Im

Ty p1|

Edar Quiil -1

| 0E/25 faT |

Numéro d'outil: 1

Entrer bes dimensions de I'ouil

Edit X

B4l Z |mm

Reprandre

Mesure de I'outil a la main:

Les cotes de I'outil peuvent aussi étre mesurées
avec un appareil de mesure. Les valeurs
obtenues peuvent ensuite étre entrées a la main
dans la table des outils.

1. Appeler la table des outils.

2. Sélectionner le numéro de l'outil avec les
touches curseur ou avec la touche de fonction
"Vaa".

3. Appuyer sur la touche de fonction "Edit".

4. Mesurer les dimensions de I'outil avec le pied
a coulisse (voir la figure) et entrer les valeurs
avec les touches "Edit X" et "Edit Z".
Mémoriser avec "Reprendre".

Avant d'appuyer sur la touche d'entrée, les
entrées erronées peuvent étre corrigées avec
la touche "CE".
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Définir le point de
reference / Décalage
d'origine DO

Sélectionner Les touches de fonction "Point de référence” ou
"DO" n'apparaissent qu'apres la sélection de
I'outil.
TL P17 | OB/ 25707 On peut commuter entre Définir le point de

référence et Décalage d'origine DO avec le
parametre "Point de référence/DO".
23 y DD M Apreés une modification de parametres, la
- machine doit étre redémarrée (voir Modification
0, 00 mm

des parametres).
0,00 mm

< X

™

Pararrasire Cadila $r i Canbaur I
Définir le point de référence:
| Déplacez I'outil au point de référence voulu (p.ex.
I bord de la piéce) et définissez les valeurs X, Y, Z
I avec "0".
‘n_l_i But : L'affichage de position indique la position

de Il'outil rapportée au bord de la piéce et non
pas, comme avant, rapportée a l'origine de la
machine (M).

Em““ 20
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Définition du point de référence :
1. Fixer I'outil mesuré et le sélectionner dans la
table des outils.

Point de référence 2. Appuyer sur la touche "Point de référence".

TL P 7 Fixar part da rétbneres 0B 25507

23,00 mm
0,00 mm
0,00 mm

< X

™

Edif X Eil Y Edi 2 FW“!NE Fatgur

Au point 1, le point de référence doit étre défini
Point 1 a 3 dans la direction d'axe X:

3. Déplacer prudemment I'outil dans la direction
de l'axe X jusqu'a ce qu'il touche la piece
(effleurement).

Edit X ENT 4. Appuyer sur la touche "Edit X" et confirmer
I'entrée.
R- 5. Le rayon de l'outil doit étre pris en compte.
Sélectionner la correction du rayon de ['outil
R.

21 EI“““
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Edit Y

ENT

Edit Z ENT

Remise a zéro

Au point 2, le point de référence doit étre défini
dans la direction de I'axe Y:

6.

Déplacer prudemment I'outil dans la direction
de l'axe Y jusqu'a ce qu'il touche la piéce
(effleurement).

Appuyer sur la touche "Edit Y" et confirmer
I'entrée.

Le rayon de l'outil doit étre pris en compte.
Sélectionner la correction du rayon de ['outil
R.

Au point 3, le point de référence doit étre défini
dans la direction de I'axe Z:

6.

7.

Déplacer prudemment I'outil dans la direction
de l'axe Z jusqu'a ce qu'il touche la piéce
(effleurement).

Appuyer sur la touche "Edit Z" et confirmer
I'entrée.

Le rayon de l'outil ne doit pas étre pris en
compte ici (voir chapitre "Prise en compte du
rayon de I'outil").

Un point de référence défini est effacé avec la
touche de fonction "Remise a zéro".
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| 06/ 28507

Entrer bes valeurs pour décalage d'origine

Edit X

Bl Y

Edr &

[Pamise i asen

Décalage d'origine:

On peut entrer les valeurs pour le décalage
d'origine avec les touches de fonction "Edit X",
"Edit Y" et "Edit Z".

But : L'affichage de position indique la position
de l'outil (N,) rapportée a l'origine de la piéce
(W).

Le décalage d'origine est annulé a nouveau avec
la touche de fonction "Remise a zéro".

. EMLCI
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Mise a zéro des axes

Sans outil activé
On peut définir tous les axes de l'affichage de
déplacement avec toute autre valeur (p. ex. 0).

La fonction "Mise a zéro des axes" sans outil

activé est supprimée :

» en recouvrant les affichages de déplacement
par une autre valeur,

e en sélectionnant un outil,

* en référengant & nouveau les axes,

* en mettant la machine hors circuit.
Remarque :

La fonction "Mise a zéro des axes" n'influence
pas de point de référence défini, car pour ce
faire il faut sélectionner un outil. Un nouvel
outil sélectionné supprime la fonction "Mise a
zéro des axes".
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Contour

REF
Contour
T P 7 Fifcschr b el 06/ 25407
Point de contour
Entrer numérs du point de cantaur
Eili Bgiivar Feadgir
Activer
Retour

Méemorisation de points
de contour

Les points de contour P servent de points
auxiliaires dans le cas de piéces toujours
identiques.

Le prototype ne doit étre fabriqué qu'une fois au
moyen des affichages de déplacement.

Les autres pieces sont alors fabriquées en
approchant les points de contour mémorisés.

Remarques:

On peut mémoriser au maximum 999 points
de contour (réglage standard 99 points de
contour; réglable avec le paramétre "Points
de contour").

Généralités 9
Remarque:
Si la touche "Contour" n'apparait pas sur la
barre des touches, un modele d'usinage
(cercle de trous ou rangée de trous) est

encore sélectionné.

Activer la touche "Contour" dans la barre des
touches:

1. Entrer dans le mode de référence (appuyer
sur la touche REF).

2. Appuyer sur la touche "Contour".

3. Appuyer sur la touche "Activer".

4. Quitter le mode de référence en appuyant sur
la touche "Retour" ou bien une fois sur la

touche ESC.
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Contour
TT P7? Foinls de contour oeS25.507
W Fos. ¥ Pos. ¥ Pos-Zwrtil:
il 0. 0 0. 00 Q.00
F 0.0 .00 234,00
=] 210.03 0.00 176.049
4 212.21 G0.00  1F8.27
] 214 .40 .00 180.46
B 218.78 .00 184 .84
i 223.15 0.00 189.21
& 225.34 Q.00  191.40
9 229.71 0.0 195.77
Sa|mctionnar paint de conbour
Wi Ugirsr | Sélectiannes | Cesekotonner | Ralour
Usiner
Edit
TY B? Edit Paimt g coameur M™ 1 | 0B/ 25507

X
Y

Z

25,00 mm

20,00 mm

-14,50 mm

Entrer bes coordonnées du paint de contour

Edit X

il Y

Edr 7

Reprandrs

R ur

Définition des points de con-
tour avec schéma de la piéce
Avant le fraisage, on peut entrer tous les points

de contour dans la table des points de contour au
moyen d'un schéma de la piéce.

1. Appeler la table des points de contour.

2. Sélectionner le point de contour avec les
touches curseur ou la touche "Va a".

3. Appuyer sur la touche "Usiner".
4. Appuyer sur la touche "Edit".

5. Entrer les valeurs de contour du schéma de
la piece avec les touches "Edit X", "Edit Y" et
"Edit Z".

Mémoriser avec "Reprendre”.

Les données erronées peuvent étre corrigées
avec la touche "CE" avant d'appuyer sur la
touche d'entrée.
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Edit outil

TT P7? Foinls die conbour | ogS25.507
W Fos. X Pos. ¥  Pos-Zaecil:
il 25 .00 20,00 -14,50 1
2 0.0 .00 234,00
il 210.03 Q.00 176.09
4 212.21 G0.00  17B.27
] 214 .40 .00 180.46
3 218.78 .00 184 .84
i 223.15 0.00 189.21
& £25.34 O.00  191.40
9 229.71 0.00 195.77
Calechonnar paint de conbour
Exhi Edil il Insdrar Erlevar Radeur

On peut aussi inscrire |'outil respectif face aux
coordonnées des axes du point de contour.
Appuyer sur la touche "Edit outil" et indiquer
le numéro de l'outil avec lequel le point de
contour doit étre accosté.
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Définition des points de con-
tour avec fabrication d'un pro-
totype

Procédure:

La premiéere piece (prototype) est fabriquée a

l'aide des affichages de déplacement.

Les points de contour caractéristiques de la piéce

sont mémorisés.

Sur toutes les autres piéces, seules les points de
contour mémorisés sont encore activés et

accostés.

Slectionner

REF
Fixer l'outil 1 Contour
Activer
Contour
1 Edit
TL P Mhcssbar thi 1l | OB/ 25007

23,00 mm
0,00 mm
Z 0,00 mm

Acposter ol reprandre B posilen pour la poind de conowr 1

X
Y

Sélectionner | Reprandre T ir

Fraiser la piéce a la cote de dégrossissage

Reprendre

Retour

i i

Fixez l'outil 1 et sélectionnez I'outil dans la
table des outils. L'affichage de déplacement
donne la position de la pointe de l'outil par
rapport & I'origine de la piéce.

Passer au mode de référence (appuyer sur la
touche REF).

Appuyer sur la touche "Contour".
Appuyer sur la touche "Activer".
Appuyer sur la touche "Contour".

Entrer le numéro du point de contour (ici
numéro de départ 1) et confirmer avec "Edit".

Fraisez la premiére section du contour a la
cote requise et arrétez la fraise exactement
au point final de l'usinage.

Ce point doit é&tre mémorisé comme point de
contour P,.

Appuyez sur "Reprendre" pour mémoriser le
point de contour P,. Apres la mémorisation,
le point de contour suivant est appelé
automatiquement pour l'usinage.

Dans cet exemple, il faut passer a l'outil 2
pour le point de contour 2.

Quittez le mode de référence en appuyant
sur la touche "Retour” ou bien trois fois sur la
touche ESC.
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Slectionner

Contour

i. B

Changement d'outil

Td P Pk b it

| 0B/ 25507

23

, 00 mm

X
Y nil

, 87 mm

Z -14

y 50 mm

Apeoster ab reprandre la posilion pour e point de contowr 2

Sabaiganrm

Reprandrs R eur

Reprendre

Retour

9.

10.

11.

12.

13.

14.

Fixez l'outil 2 et sélectionnez I'outil dans la
table des outils. L'affichage de déplacement
donne la position de la pointe de l'outil par
rapport & I'origine de la piéce.

Passer au mode de référence (appuyer sur la
touche REF).

Appuyer sur la touche "Contour".

Entrer le numéro du point de contour et
confirmer avec "Edit".

Fraisez la deuxiéme section du contour a la
cote requise et arrétez la fraise exactement
au point final de l'usinage.

Ce point doit é&tre mémorisé comme point de
contour P,.

Appuyez sur "Reprendre" pour mémoriser le
point de contour P,. Apres la mémorisation,
le point de contour suivant est appelé
automatiquement pour l'usinage.

Quittez le mode de référence en appuyant
sur la touche "Retour" ou bien trois fois sur la
touche ESC.
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Activation et approche des
points de contour

L'activation et I'approche des points de contour
permettent la fabrication de séries de piéces
identiques.

Remarque: Z

Veiller toujours a ce que l'outil qui était fixé
lors de la mémorisation du point de contour
soit toujours fixé pour le point de contour P
activé (appelé) et a ce que l'outil soit aussi
sélectionné.

Procédure:

1. Fixez l'outil 1 et sélectionnez l'outil dans la
table des outils. L'affichage de déplacement
donne la position de la pointe de l'outil par
rapport a I'origine de la piéce.

M 2. Appeler la table des contours.

3. Sélectionner le point de contour avec les
touches curseur ou la touche "Va a".

Fixer 'outil 1

Slectionner 4. Appuyer sur la touche "Sélectionner".
Retour 5. Appuyer sur la touche "Retour".
i | OB/ 28407 6. Dans les affichages des axes, les

déplacements restants encore a effectuer
apparaissent sur fond jaune avec le symbole
iy 4 D . 19 mm A (voir affichage des déplacements restants).

| Fraiser la piéce jusqu'a ce que les affichages

[ des axes indiquent la valeur "0".
) - Maintenant, I'outil se trouve exactement au
Y 0 . 32/ mm point de contour mémorisé P.

Sur la ligne des alarmes et des messages

apparait en temps voulu le message indiquant
LHZ 1 ' 37 mm quand le point de contour est atteint en
direction X, Y ou Z. Cette zone dans laquelle
le message apparait peut étre réglée avec
Fararsirs Oufite  |Fostdentireecs | Combour Infa les paramétres "Zone de destination X", "Zone
de destination Y" et "Zone de destination Z"
(voir Modification des paramétres).

Approcher les valeurs mémorisées pour P,
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7. Sélectionner le prochain point de contour avec
ENT " "
la touche "Enter".
8. Fixez l'outil 2 et sélectionnez I'outil dans la
Slectionner table des outils.
Changement d'outil
T  p32 | 0B/ 25 507 9. Dans les affichages des axes, les

déplacements restants encore a effectuer
apparaissent sur fond jaune avec le symbole
LX -1,06 mm A.
| Fraiser la piéce jusqu'a ce que les affichages
[ des axes indiquent la valeur "0".
AY _{} . 0{} mm Maintenant, I'outil se trouve exactement au
point de contour mémorisé P.,.
Sur la ligne des alarmes et des messages
apparait en temps voulu le message indiquant
&Z 0 ' DE mm guand le point de contour est atteint en
direction X, Y ou Z. Cette zone dans laquelle
le message apparait peut étre réglée avec
Faremsbire | Oulily  |Fostosnioecs | Combour Inka les paramétres "Zone de destination X", "Zone
de destination Y" et "Zone de destination 2"
(voir Modification des paramétres).

Approcher les valeurs mémorisées pour P,
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TT P7? Foinls de conbour | oeS25.507
W Fos. ¥ Pos. ¥  Pos-Zwtil:
1 25.00 20,00 -14,50 1
F 0.0 .00 234,00
= 210.03 Q.03 1V6.0%9
4 213,31 0.00 178.27
g 214 .40 .00 180.46
-1 218.78 .00 184 .84
i 223.15 0.00 189.21
& 225.34 Q.00  191.40
g 229.71 0.00 195.77

Sé|ectionner paint de conbaur

Edlil Edil eudil Insdrar Erdavar Rt

Insérer/Enlever un point de
contour

1. Appuyer sur la touche de fonction "Contour".

2. Appuyer sur la touche de fonction "Usiner".

3. Sélectionner le point de contour avec les
touches curseur.

Se déplacer a la position respective avec les
curseurs. On peut insérer ou enlever des points
de contour avec Insérer/Enlever.

4. Avec les touches "Insérer" ou "Enlever", on
peut insérer des lignes vides ou effacer des
lignes existantes.

Quitter le mode des points de
contour

1. Appuyer sur la touche de fonction "Contour".

2. Appuyer sur la touche de fonction
"Désélectionner".

3. Appuyer sur la touche "Retour".
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REF

Modéle

Cercle de trous

T? P7 Carche da fraus 14/26/08
Cantre X [XPOS] 20,000
Cantre ¥ [YPOS] 20.000
Rayon pour 'outl [RADHLS] 5.000
Momire [COUNT_F] 8
Angle [ANGLE] 0000
Coups angulaire [ANGLE_F) 60,000
Litilisar profondeuwr [USE] 1
Profendeur [DEFTH] 8,000
Pasition du centre de cercle en X
Imags | Eint }I-pm:u pr-lnlm.| Ahrmr | Retour
T? P7 | Carche da fraus | 14/26/08
L |
]
]

Modele d'usinage

Les fonctions de modéle d'usinage Cercle de
trous et Rangée de trous sont décrites dans ce
chapitre. Dans le mode de référence,
sélectionnez la fonction requise du modele de
trous avec la touche "Modéle" et entrez les
données nécessaires. En régle générale, ces
données peuvent étre reprises sans probléme
depuis le plan de la piéce (p.ex. profondeur de
percage, nombre de percages). Sur les modéles
de trous, l'affichage digital calcule la position de
tous les percages et affiche un graphique
d'entrée. Lors de l'usinage, l'affichage des
déplacements restants assiste le positionnement:
Vous positionnez simplement par ,Déplacement
a zéro".

Cercle de trous

1. Appuyez sur la touche "Cercle de trous".

2. Les champs d'entrée sont sélectionnés avec
les touches curseur. Entrez les valeurs avec
la touche "Edit".

Mémorisez avec "Reprendre".
Les entrées erronées peuvent étre corrigées
avec la touche "CE" avant d'appuyer sur la
touche d'entrée.

Remarque: Z

Si le parametre "Use depth [USE] = 0" est

sélectionné, 'affichage numérique ne contrble

plus la position de lI'axe Z dans la table des
points et I'affichage de déplacement restant.

3. Appuyer sur la touche "Image" pour passer
au graphique d'entrée. Avec la touche
"Retour", on revient & I'écran des entrées.
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Activer
Retour
TTY P T Carche da irous oeS25.507
W Pos. X Pos. ¥ Pos=Z:
1 25 .00 20 .00 &.00
2 22 .50 24 .33 B.00
3 17.50 24 .33 .00
4 15.00 20.00 8.00
5 17. 50 15.67 8.00
i 22,50 15.67 g.00
7 0L 0o O .00 0,00
& 0.0 Q.00 Q.00
g .00 .00 0.00
Catlsclioninar paind de conbour
Waa Sélpimiane | 04 Rt eur
Slectionner
Retour
TS P1 | | 0B/ 25507

Ay 4 2,3? mm

-0, 31 mm
NE ﬂ,?ﬁ mm

Paint de conbour &n direclion £ attain

Pararradsire Cadila Foomt bt nbbirenon | CarTie e Fows

LAY

I

Accoster la position calculée du modéle de trous

ENT

10.

11.

12.

Appuyer sur la touche "Activer"

Quittez le mode de référence en appuyant
sur la touche "Retour" ou bien deux fois sur
la touche ESC.

Appuyer sur la touche "Cercle de trous".
L'affichage numérique calcule toutes les
positions des points pour les valeurs entrées
auparavant et les inscrit dans une table des
points.

Sélectionner le point de contour avec les
touches curseur ou la touche "Va a".

Appuyer sur la touche "Sélectionner".
Appuyer sur la touche "Retour".

Fixez un foret et sélectionnez I'outil dans la
table des outils. L'affichage de déplacement
indigue la position de la pointe de I'outil par
rapport & I'origine de la piéce.

Dans les affichages des axes, les
déplacements restants encore a effectuer
apparaissent sur fond jaune avec le symbole
A.

Fraiser la piece jusqu'a ce que les affichages
des axes indiquent la valeur "0".

Maintenant, I'outil se trouve exactement au
point de contour mémorisé du modéle de
trous.

Sur la ligne des alarmes et des messages
apparait en temps voulu le message indiquant
guand le point de contour est atteint en
direction X, Y ou Z. Cette zone dans laquelle
le message apparait peut étre réglée avec
les parameétres "Zone de destination X", "Zone
de destination Y" et "Zone de destination Z"
(voir Modification des parameétres).

Sélectionner le prochain point de contour avec
la touche "Enter".
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T PT Rargés da iraus | 126

Fasition X [APCS] 5,000

Fositicn ¥ [YPCS] 5,000

kMombea de points [COUMT_P) 10

Ecart antre trous [DELTA_F) 5.000

Angle [ANGLE] 30,000

Lillisar profondeur [LISE] o

Profondeur [DEPTH] 0,000

Mombre de rangées [COLMT_L] z

Dist, entre rangees [DELTA_L] 5,000

Positon du poirt de départ an £

Imapge | Edit }loucu pnrl-il11| Achrar | Retour
T F7? | Rargds da raus | 112608

Rangée de trous

1. Appuyez sur la touche "Cercle de trous".

2. Les champs d'entrée sont sélectionnés avec
les touches curseur. Entrez les valeurs avec
la touche "Edit".

Mémorisez avec "Reprendre".

Les entrées erronées peuvent étre corrigées
avec la touche "CE" avant d'appuyer sur la
touche d'entrée.

Remarque: Z

Si le parametre "Use depth [USE] = 0" est
sélectionné, 'affichage numérique ne contrble
plus la position de l'axe Z dans la table des
points et I'affichage de déplacement restant.

3. Appuyer sur la touche "Image" pour passer
au graphique d'entrée. Avec la touche
"Retour", on revient & I'écran des entrées.

Toutes les opérations suivantes sont identiques
aux points 4 a 12 dans le cas du modéle de points
Cercle de trous.

Quitter le mode de modele
d'usinage

1. Appuyer sur la touche "Cercle de trous" ou
"Rangée de trous".

2. Appuyer sur la touche "Désélectionner".

3. Appuyer sur la touche "Retour".
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Apercu prélim.

T? P7 Carche oa frous 111268
¥
L ®
;000 | . |
|
L L
15.000 X

Exemple : Apercu préliminaire pour Cercle de
trous

| Retour

T% F7 | Rargess da lrous | 1112608
¥
L]
”
~ L]
~ [
21.630 = #
e »
- L
. .
L
L
24,181 A

Exemple : Apercu préliminaire pour modele de
percage Rangée de trous

| Retour

bilv RYR:

Retour

Apercu préliminaire pour
modéle d’usinage

La position de tous les pergcages pour Cercle de
trous et Rangée de trous peut étre contrbélée au
moyen de la fonction d’apercu préliminaire.

1. Définir le modéle d'usinage voulu ("Cercle
trous" ou "Rangée trous") comme il est décrit
avant.

2. Appuyer sur la touche "Apergu prélim." pour
passer au graphique d'apercu préliminaire.

3. Avec les touches curseur et les touches R+
und R-, les coordonnées de tous les pergages
peuvent étre vérifiées dans l'ordre. Avec la
touche «Retour», on retourne a I'écran de
saisie.
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REF Systeme

T? P? | Made de réf. | o i30/08

X 0,000 mm
Y 0,000 mm
Z 0,000 mm

Diagnastic Impart Ewport Ao

Diagnostic

Import

Attention:
Lors d'une importation de données, les
données existantes sont recouvertes!

Systeme

Au point Systéme (activer le mode de référence),
vous pouvez lire des données de systeme
importantes.

Fonction de diagnostic

Dans la zone Diagnostic, les entrées et les sorties
du PLC sont affichées. Un diagnostic de
l'automate programmable peut étre effectué par
le biais de l'interface USB.

Des alarmes et messages actifs peuvent étre
aussi affichés.

Importation / Exportation de
données

Avec ces touches de fonction, des données de
machine, d'outil et de contour peuvent étre
exportées sur un stick USB ou bien importées
dans l'affichage numérique a partir de ce stick.
Des changements en raison d'une importation de
données de machine ne sont repris qu'aprés un
nouveau démarrage de la machine.
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