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AVANT-PROPOS

Didacticiel de CAMConcept

De nos jours, la programmation des machines a
CN s'effectue en pratique a I'aide de la program-
mation automatique du contour. Il est toutefois
indispensable que le professionnel comprenne
bien le processus de génération automatique d'un
programme de CN.

CAMConcept propose un concept didactique inin-
terrompu, depuis la simple création des contours
de la piece en mode CAO jusqu'a I'exécution du
programme de CN sur la machine connectée, en
passant par la création interactive automatique
du programme en mode FAO. Grace a son aide
en ligne trés complete, CAMConcept est parfai-
tement adapté a la formation.

Fonctionnalités de CAMConcept

e Interface graphique simple

e Création de contours de piéces en CAO

e Dispositifs de serrage et pieces brutes pro-
grammables

¢ Programmation automatique des contours

e Prise en charge des cycles

« Editeur de programme de CN

e Indicateurs des états programmés de la ma-
chine

e Bibliothéque d'outils

e Interfaces d'importation, exportation

e Calibrage des dispositifs de serrage et des
outils

e Prise en charge de plusieurs types de com-
mandes et de machines

* Fonctions de CN de la machine en ligne

e Fonctions d'aide en ligne

e Simulation 2D de l'usinage

e Simulation 3D de l'usinage

Connaissances préalables

L'utilisation de CAMConcept présuppose la
connaissance du fonctionnement de MS Windows
ainsi que du maniement et des principes de pro-
grammation de la machine a CN connectée. Nous
vous invitons a consulter les manuels correspon-
dants en cas de besoin.

Objectifs de la formation

La formation CAMConcept a pour objectifs :

e Dessin et modification des contours en CAO

e (Génération interactive automatique de pro-
grammes de CN

* Modification des programmes de CN exis-
tants

e Compréhension des relations entre les régla-
ges de la machine a CN et la programmation
de la CN

e Commande d'une machine a CN

Organisation des documents

La description du logiciel CAMConcept est orga-
nisée comme suit :

e Principes généraux d'utilisation

e Description des barres de menus
e Commandes de CAO

e Commande de FAO

e Commandes de CN

e Préparation du travail

De par sa conception avec assistance continue
de l'utilisateur (aide en ligne et explications dans
la barre d'état), la description du logiciel sera ra-
rement nécessaire pour utiliser CAMConcept.
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PrincIPES

A : Principes

n Til  30-ToolGenerakar
¥ M EMCO Lizenz Manager
3 't-. WinMC - EMConfig Einzellizenz (Programmierplatz)

M = winC Launch Einzelizenz {Programmierplatz)

Démarrage de CAMConcept

Y- L

CAMC caasinrr

Generating

Nom de la fonction

Démarrage de CAMConcept

Il convient ici de se référer au concept d'utilisation
de Windows XP, lequel ne sera pas abordé spé-
cifiguement dans le présent manuel. Nous vous
invitons a consulter les manuels correspondants
de votre systéme d'exploitation.

Une fois l'installation de CAMConcept sous Win-
dows accomplie, affichez le menu Démarrer et cli-
quez sur WinNC Launch dans les Programmes.

Fonction d'aide

A chaque étape du travail, CAMConcept vous
permet d'accéder a l'aide nécessaire par le biais
de plusieurs fonctions d'aide en ligne :

e L'aide compléte de CAMConcept, accessible
par le biais de la barre des menus. Vous pouvez
ici parcourir les rubriques d'aide par le biais
d'un sommaire, en procédant comme vous en
avez |'habitude avec les autres programmes

fonctionnant sous Windows.

e CAMConcept vous tient constamment informé
dans la barre d'état en bas de I'écran en y indi-
quant les saisies attendues par le programme.

e La zone d'aide de CAMConcept (Shift + F1)
qui vous permet d'accéder directement a I'aide
appropriée.

e CAMConcept affiche en incrustation le nom de

la fonction sur laquelle se trouve actuellement
le curseur.

A1
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PrinciPES

Organisation de I'écran de CAO
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6 | Couche 13 | Commandes d'édition
7 | Champs de saisie
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PrincIPES

Organisation de I'écran de FAO
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PrinciPES

L& CAMConcept turning - [1. 10min Ubung09.ecc]

ot s N & +/0A¢
—  Minimieren Bﬂ |drawing v||0.25 vllight-grey
O Maximieren
X schlieBen Alt+F4
<
]
&
T I
% el
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Fenétre de CAMConcept

L& CAMConcept Fraisage - [Flansch10.ecc]

fichier |
nouveau Chrl-N B / O f
ouvrir Chrl-O & & + A
Fermer R 1 |Plan v||0.25 vlgris clair
mémariser Chrl-5 )\ B

Enregistrer comme

Irnport DEF
Export DEF

Export CM

Save image as
Terminer

1 Flansch10.ecc
s

Nom du menu

Différentes fenétres

Fenétre principale deCAMConcept

Aprés le démarrage, la fenétre principale de
CAMConcept apparait. D'autres fenétres sont
possibles dans la zone de travail de la fenétre
principale.

Fenétres de CAMConcept

Les fenétres de CAMConcept sont des fenétres
fixes qui fournissent des informations (p. ex.
Info sur CAMConcept) ou qui sont ouvertes pour
entrer certains parameétres (p.ex. Propriétés des
lignes). Ces fenétres peuvent étre seulement
déplacées.

Barres de menus

En cliquant sur un nom de menu, on ouvre une
liste des ordres sélectionnables (écriture norma-
le) ou des ordres bloqués actuellement (écriture
floue).

EMLO
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PROCEDURES OPERATIONNELLES

%
z

B: Opérations

Symbole inactif

Symbole actif

2 13

En utilisant les symboles de fenétre, il est possible
de maximiser, minimiser ou restaurer les fenétres
sur écran. Un double clic sur l'affichage de texte
de la barre des titres permet de commuter entre la
taille de fenétre normale et la taille maximisée.

Symboles d'ordres

Représentation du symbole

Si un symbole d'ordre est sélectionné avec le
poussoir de la souris (il est donc actif), il apparait
sous forme floue.

Le symbole reste actif jusqu'a ce que

e l'ordre soit exécuté (symboles d'ordre di-
rects)

e |'ordre soit remplacé par un autre (ordres de
menu et symboles de commutation)

e l'ordre soit interrompu en cliquant avec le

poussoir droit de la souris.
Remarque : 2
En cliquant sur le poussoir droit de la souris,
vous revenez au menu respectif de niveau
supérieur.
Dans le mode CAO, on peut modifier aprés
coup les propriétés d'un élément avec le
poussoir droit de la souris.

Annuler / Restaurer

Au moyen du symbole "Annuler", vous pouvez
annuler les derniers ordres d'usinage.

Le symbole "Restaurer" restaure a nouveau des
ordres d'usinage annulés.

EMLO
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PROCEDURES OPERATIONNELLES

M avigation

Q @ @ & & Q

Ordres zoom

La barre de navigation permet de zoomer et de
déplacer l'image de simulation. Avant de sé-
lectionner un symbole, appuyez une fois sur le
poussoir gauche de la souris dans la fenétre de
dessin.

AutoZoom
Agrandit ou réduit automatiquement la zone de
représentation a la taille de la fenétre.

ZoomBox

Aprés la sélection de ce symbole, glissez un
rectangle de sélection avec la souris autour des
éléments a agrandir et appuyez sur le poussoir
gauche de la souris.

Annuler le zoom
Au moyen de l'ordre "Annuler zoom", vous pouvez
annuler le dernier ordre de zoom.

Fixer un nouveau centre

Aprés sélection de ce symbole, le poussoir se
transforme en une fleche a quatre branches.
Sélectionnez le nouveau centre du dessin avec
la souris. Le plan est centré autour du centre du
plan sélectionné.

Plus grand

Aprés sélection de ce symbole, la représentation
est agrandie d'un pas. Elle peut aussi étre agran-
die avec la roue de la souris ou avec la touche.
Pour agrandir davantage, il est mieux d'utiliser le
symbole "ZoomBox".

Plus petit

Apres sélection de ce symbole, la représentation
est réduite d'un pas. Elle peut aussi étre réduite
avec la roue de la souris ou avec la touche.
Pour réduire davantage, il est mieux d'utiliser le
symbole "ZoomBox".

EMLO
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PROCEDURES OPERATIONNELLES

Niveaux

I\&[.I IF'Ian j IEI.E j Inu:uir j IIigne pleine j

Fenétre de sélection de la couche en mode CAO

. ILlsinage j IEI.E j Inu:uir j IIigne pleine j

Fenétre de sélection de la couche en mode CAO

La fenétre des niveaux permet la définition de
différents attributs de ligne.

On peut sélectionner entre plusieurs niveaux.
Vous pouvez régler I'épaisseur, la couleur et la
forme des lignes affichées dans le mode CAO
et FAO.

Avant de dessiner des éléments, sélectionnez les
attributs des lignes.

Dans le mode CAO, vous pouvez modifier aprés
coup les propriétés d'un élément avec le poussoir
droit de la souris.

B3

EMLO



CAMConNcerT M FRraisaGE PROCEDURES OPERATIONNELLES

Calculette dans les champs
de saisie

La calculette vous permet d'interpréter directe-
ment les expressions mathématiques dans un
champ de saisie.

Le nombre de niveaux de parenthéses dans les
expressions est illimité.

Pour calculer I'expression, appuyez sur la touche
« Entrée » ou quittez le champ de saisie.

En cas d'erreur dans l'interprétation de la
formule, la derniere expression saisie s'affiche et
CAMConcept délivre un message d'erreur.

Commande Signification Exemple Résultat
+ Addition 1+1 2
- Soustraction 3-2 1
* Multiplication 5*3 15
/ Division 15/3 5
Y% Modulo (reste de division) 10%4 2
N Exposant 512 25
Pl Nombre indiquant le rapport d'un cercle Pl 3.141593
SIN() Sinus SIN(90) 1
ASIN() Arc sinus ASIN(-1) -90
COS|() Cosinus COS(90) 0
ACOS() Arc cosinus ACOS(-1) 180
TAN Tangente TAN(45) 1
ATAN Arc tangente (valeur) ATAN(1) 45
ATAN2( ;) |Arc tangente (section X; section Y) ATAN(0;1) 0
EXP() Fonction exponentielle (base e) EXP(1) 2,718282
LOG() Fonction logarithmique (base €) LOG(5) 1,609
SQRT() Fonction de racine carrée SQRT(2) 1,414
MOD( ;) Fonction de modulo MOD(10;4) 2
TRUE Vrai logique TRUE 1
FALSE Faux logique FALSE 0
AND Liaison logique ET 1AND1 1
OR Liaison logique OU 10R1 1
NOT Négation NOT(10OR1) 0

EMLO
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Touche duPc | T0uche d:ecomman- Fonction
X l EH Mode séquence par séquence
0 | . Touche Reset (remise a I'état initial)
| =
‘Ctr' I Eﬁm Dryrun (Avance Marche d'essai)
Ctr x * Arrét conditionnel
+ I SKIP Skip (Saut de séquence)
Ctrl I J|?1G| Aide contextuelle
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Affectation des touches des éléments de commande de la machine

Touche du PC Eléments de com-|p,, tion
mande
- -
Alt ! Pivotement de I'appareil diviseur
at 1o | Arrosage / Soufflerie
. 4 EN/HORS
- -5
Alt P Ouverture / fermeture de la porte
3 H D
Alt Pret Fermeture de I'organe de serrage
YRR a Ouverture de l'or
l P gane de serrage
- — —_—
Alt K XX Pivotement du porte-outil
9 X " —
Alt We Arrét de l'avance
Alt C W< Démarrage de l'avance
9 v 7 ® |
Alt =5 Arrét de la broche
1 B 3 ommm—
Alt <P Démarrage de la broche
Alt N A?x Enclencher les entrainements auxiliaires AUX OFF
1 M m omm—
Alt A<3x Couper les entrainements auxiliaires AUX ON
-
Enter @ NC-Start
—
’ @ NC-Stop
——) _—
Remarque : 1

Sélection des touches de la machine par le

clavier du PC :

1.) Maintenir la touche "Alt" pressée.

2.) Appuyer sur la touche de la machine et la
relacher.

3.) Relacher la touche "Alt".

7 EMLO
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Touche du PC Elements de com- /. ion
mande

Cirl

<& [N

Correction de la vitesse de broche

Ctrl

Override (Intervention sur I'avance)
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BARRES DE MENUS

C: Barres des menus

v CAMConcept

Fichier [

nouveau Chrl-b
auvrir Crl-Or

Fermer &
mémoriser Ctrl-s
Enregistrer comme:

Import DxF
Export DxF

Export CH
Save image as
Terminer

1 Ubung 02 Mill .ecc
2 Tetris.ecc

Menu "Fichier"

Suchen: [ ) PROG 53 | Nz N
Dateiname: I | Uffnen
Dateityp: [Emeo CAMCancept files (“ecc) =] Abbrechen
n H H H n
Menu "Ouvrir fichier
alx
Speichemin | 3 PROG =Hoo 2 m-
| Dateiname: Jneu_rew_nuzvo | Speichem
Dateilyp [Ermco CAMCancept fies (=cc) x| Abbrechen

Menu "Enregistrer fichier"

T

Menu "Fichier"

Nouveau

Vous ouvrez ainsi un nouveau projet.

Si un dessin se trouve déja sur I'écran, ce dessin
est mémorisé ou effacé aprés une question de
sécurité.

Ouvrir

Avec "Ouvrir", on charge un fichier de projet exi-
stant. La fenétre de fichier Windows apparait pour
sélectionner les fichiers de projet CAMConcept.
Si un projet se trouve déja sur I'écran, ce projet
est mémorisé ou effacé aprés une question de
sécurité.

Enregistrer

Le projet entier est enregistré automatiquement
sous le nom de fichier avec lequel il a été ou-
vert.

En cas de nouveau projet et de projet non enco-
re enregistré, la fenétre de fichier Windows est
ouverte pour l'entrée ou la sélection (voir "Enre-
gistrer sous").

Enregistrer sous

Il s'agit du menu pour mémoriser le projet entier
sous un nouveau nom de fichier. La fenétre de
fichier Windows apparait pour I'entrée et la sé-
lection.

C1
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BARRES DE MENUS

Suchenin: [ PROG JE3 | e A A e

10 Dateiname: Idlawing dif j (ffnen I
Dateityp: Imissing testentry [250020) (* dxf] j Abbrechen /|
7
Menu "Fichier, Import DXF"
Speichern in: I@ PROG j Q i il | FEL
D ateiname: || j Speichern I
Dateityp: IDXF files [*.dxf] j Abbrechen J,
A
Menu "Fichier, Export DXF"
i . '—
Exportation CN £|

Format d'export

EASY CYCLE

Marn de Fichier

C:\Program Files'l,WinNc'l,expu:urt'l,unnamE| [ Fichier ]

Editewr

[] ouwerir Fichiet export. dans I'éditeur

[ Exporkation CM ] l Fermer

Menu "File, NC export"

Import DXF

Vous pouvez charger ici directement des fichiers
DXF dans le mode CAO et les exécuter.

Remarque : ?

L'importation de Splines est impossible !

Export DXF

On peut ici transformer un dessin établi dans le
mode CAO en un fichier DXF.

NC-Export

Cette commande permet d'exporter un program-
me de CN.

Sélectionnez le format d'exportation approprié.
Donnez un nom au fichier d'exportation.
Sélectionnez le programme d'édition avec lequel
doit étre ouvert le fichier exporté en vue de son
traitement.

Le cas échéant, précisez si le fichier doit étre
ouvert dans I'éditeur aprés I'exportation.
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BARRES DE MENUS

2]
Speichern in I@F‘HDG j Q 5 EEE
test1.bmp
D ateiname:; I Speichem I
Dateityp: |BITMAP [*.trp) Abbrechen /|
)
Menu « Fichier ; Enregistrer I'image sous »
-TES |

r-

[DEant |4eBEE

laaaaaal ke bs ko

Sl curneet Project!

T A |

[z o LLPEG 7
[

Bl 0,000 Y 0,000 |

Menu "Fichier, terminer"

¥ i CAMConce pt

nouveau Chrl-n

0
aLrir Ctrl-0 B‘ &
Fermer I
MEMoriser Chrl-5 &‘

Enreqgistrer comme

Irnport Di=F
Expart DEF

Export CN
Save image as
Terminer

1 Uburg 02 Milll .ecc

2 Tetris.ecc

Menu « Fichier ; Derniers
fichiers ouverts »

Enregistrer I'image sous

Cette commande permet d'enregistrer un instan-
tané de la zone de travail actuelle a I'écran. Elle
affiche la boite de dialogue Windows d'enregistre-
ment de fichier ou vous pouvez saisir un nom de
fichier et sélectionner le format de I'image.

Vous pouvez enregistrer I'image dans les formats
*.bmp, *.jpg ou *.png.

Terminer

La fenétre CAMConcept est fermée apres une de-
mande de sécurité et le programme est terminé.

Pour les autres possibilités de terminer le pro-
gramme, de terminer CAMConcept avec ALT+F4
ou de terminer la tache, veuillez vous reporter a
votre manuel Windows.

Derniers fichiers ouverts

A la fin du menu « Fichier » se trouve une liste
des derniers fichiers ouverts avec CAMConcept.

Vous pouvez les ouvrir en cliquant directement
sur leur nom.
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Menu « ? »

D Info |

aide  Shift-F1 C

Qe Qe

Menu « ? »
Info rs__(| |nf0
Ueelens Cette commande affiche la fenétre d'information
CAmMCancept EMCO 1 .43.0001 de CAMConcept qui contient le numéro de version
Contrdleur d'axe : 10.08 du |Og|CIe|
Logiciel PLE ; )
Vue Win-30 14.31.0003 Emn Ln'ﬂdi:?g:l
Converkisseur 1.12 Dealgmed tor your profit —
Biblioth&que de cycle 2.12 Remarq ue :
Expartation CM DINISO 1.41 Contact Le nombre et les valeurs des numéros de
SEEEETEIEEE LA EMCO Maier Ges.m.b.H. version affichés peuvent varier en fonction
Salzburger Strafie 80 de la configuration du programme et de la
5400 Hallsin Taxach machine paramétrée.
Austria
hkkp: ffvmes, emcowaorld, com,
Menu « ?, Info »
Aide

Ctrl O Vous pouvez également accéder a l'aide contex-
F1 tuelle directement en appuyant sur Ctrl + F1.
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CommanDpEs DE CAO

M avigation

Q @ @ & & Q

D: Ordres CAO

A

F5

Mode CAO

Lorsque I'on clique sur le symbole de commuta-
tion "CAQ", les symboles des ordres CAO sont
activés. Le mode CAO reste actif jusqu'a ce qu'il
soit désélectionné avec FAO, CN ou préparation
du travail (FT). Aprés le démarrage de CAMCon-
cept, le mode CAO est activé automatiquement.

Les ordres de zoom sont décrits dans le chapitre
B.

Remarque: ,

En cliquant sur le poussoir droit de la souris,
vous revenez au menu respectif de niveau
supérieur.

Dans le mode CAO, on peut modifier aprés
coup les propriétés d'un élément avec le
poussoir droit de la souris.

Remarque: ?

Confirmer toutes les entrées de valeur avec
"ENTER".

Redessiner

Une pression sur la touche F5 lance une recons-
truction de I'écran.

Il peut arriver que certaines lignes n‘apparaissent
plus dans leur intégralité a I'écran apres avoir uti-
lisé les fonctions d'effacement ou de modification.
Utilisez dans ces cas la fonction « Redessiner »
ou les commandes de zoom pour actualiser
I'écran.
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CommanDpEs DE CAO

YA

Menu des coordonnées

Systéme de coordonnées cartésien
/polaire

Lorsque le dessin de fabrication est coté sous
forme rectangulaire, vous établissez aussi le
programme d'usinage avec des coordonnées
rectangulaires. Avec des piéces avec arcs de
cercle ou avec indications angulaires, il est sou-
vent plus simple de définir les positions avec des
coordonnées polaires.

Les coordonnées polaires ont leur origine au péle
CC (CC = circle centre; centre du cercle).

De cette maniére, une position dans un dessin est
définie clairement par:

* le rayon de la coordonnée polaire (PR): di-
stance du p6le CC a la position,

* l'angle de la coordonnée polaire (PA): angle
entre l'axe de référence angulaire et la ligne
qui relie le pole CC a la position.

Définition du péle et de I'axe de référence
angulaire

Vous définissez le pdle par deux coordonnées
dans le systéme de coordonnées angulaire dans
l'un des trois plans. De cette maniére, I'axe de
référence angulaire est clairement attribué pour
I'angle de coordonnée polaire PA.

Coordonnées du Axe de référence de
pole (plan) I'angle
XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z

EMLO
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CommanDpEs DE CAO

10

Positionnement absolu et incrémental

Position cartésienne absolue

Les coordonnées d'une position sont qualifiées
d'absolues lorsqu'elles se réferent au point zéro
(origine) des coordonnées. Chaque position sur
une piece usinée est définie explicitement par ses
coordonnées absolues.

Position cartésienne incrémentale
Les coordonnées incrémentales se référent a la
derniére position programmée.

Coordonnées polaires absolues
Les coordonnées polaires se réferent toujours au
péle et a I'axe de référence de I'angle.

Coordonnées polaires incrémentales

Les coordonnées incrémentales se référent
toujours a la derniére position programmée.
L'axe de référence de l'angle est toujours une
horizontale (axe +Z).
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CommanDpEs DE CAO

Mode et points de saisie

iarille de saisie

Ecart ¥ IF [rmnmn]
Ecart ¥ ';'-t [rmnmn]
Décalage X E [rmm]
Décalage ¥ Il"‘l: [rmm]

Elément de qgrille

Paints de saisie:

Ravon de saisie: |1E| | [Pixel]

[ ] Paint

[ ] Point dintersection

[ ]Ligne-centre

X]

Reprendre un point

Aprés sélection de ce symbole, le message de po-
sition actuelle est entré dans le champ d'entrée.

Grille de saisie et points de saisie

Les points de la grille ou les lignes de la grille sont
affichés pour aider a s'orienter et a dessiner. La
grille commence au point de référence. Les points
ou les lignes de la grille ont les écarts indiqués
dans le champ d'entrée ci-contre en direction

horizontale et verticale.

Une grille déja définiw peut étre en outre décalée
verticalement et/ou horizontalement.

La grille peut étre représentée au choix par des
lignes, des points ou de maniére inactive.

i B

Rayon de saisie

Le rayon de saisie est la zone autour du réticule
du curseur que CamConcept balaie lors de la
sélection d'éléments.

Entrez le rayon de saisie dans le champ
d'entrée.

EMLO
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CommanDpEs DE CAO

2 IR

Mesurer écart entre 2 points _

Faoints de mesure
Point de départ P1

< [ ]
Paint: final P2

< ]
Result

o [ ]
angle I:I [degré]

I
0

Fermer

Définition de I'origine

L'origine CAO est fixée par défaut au centre de
la fenétre de dessin.
Avec cette fonction, I'origine et ainsi le systéme
de coordonnées peuvent étre déplacés depuis la
position précédente.

Apreés sélection du symbole, positionnez la nou-
velle origine a I'endroit voulu avec le poussoir
gauche de la souris.

Annulation de l'origine

Aprés sélection du symbole, 'origine définie est
effacée.

Régle a dessiner

La regle sert a mesurer des données géomé-
triques dans le mode CAO.

La fenétre ci-contre apparait aprés sélection du
symbole.

En cliguant avec le poussoir gauche de la souris,
sélectionnez dans le plan CAO le point de départ
et le point final de la longueur & mesurer.

D5
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Création d'un élément

—I— Menu des points

Généralités

Aprés sélection du symbole de point respectif, il
faut indiquer la position. Ceci peut se faire de la
maniére suivante:

1. par le point de position actuel du curseur et
en cliquant

2. par le menu du mode de saisie (voir Grille et
Points de saisie) et en cliquant

3. par une entrée de coordonnées (voir menu
des coordonnées)

Chaque point est mémorisé comme point de
construction.

. Forme de point
—|— Forme de croix
| Forme carrée

. Forme circulaire

EMLO 6
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CommanDpEs DE CAO

N

~

1 2 3

Dessin d'une ligne

X

Propriétésfligne

GEometrie | Formatage

(®) Point de départ/point Final

Pairt de départ & | o

Paint final % | 0

OEcart

Ecark

.

’Reprendre ] [ a8 ] ’ Annuler ]

Boite de dialogue des propriétés de la ligne

Menu des lignes

Dessin d'une ligne

Aprés sélection du symbole, il faut indiquer le
point de départ de la ligne. Ceci peut se faire de
la maniére suivante:

1. par le point actuel du curseur et en cliquant
par le menu du mode de saisie (voir Grille et
Points de saisie) et en cliquant

3. par une entrée de coordonnées (voir menu
des coordonnées)

Il faut ensuite entrer le point de destination de
la ligne.

Le point de départ et le point de destination de
chaque ligne sont mémorisés comme points de
construction.

S'il faut dessiner plusieurs lignes reliées entre
elles, utilisez I'ordre Suite de lignes.

N° | Désignation

1 Point de départ

Ligne dessinée

3 Point de destination

Boite de dialogue des propriétés de

la ligne
Remarque : i
La combinaison de touches CTRL + bouton
droit de la souris vous permet d'afficher la
boite de dialogue des propriétés de la ligne

afin de modifier ultérieurement les propriétés
de la ligne.

L'onglet « Geometrie » vous permet de

e Modifier le point de départ/final de la ligne en
saisissant les coordonnées. Cliquez sur le
bouton « Accept » pour recalculer la longueur
de la ligne.

ou

e Modifier les propriétés de la ligne en saisis-
sant sa longueur. Le point de départ reste ici
inchangé, le point final est déplacé de la valeur
indiquée en maintenant la méme direction.
Cliquez sur le bouton « Accept » pour recalculer
les coordonnées de la ligne.

D7

EMLO



CAMConNcerT M FRraisaGE

CommanDpEs DE CAO

Propriétésfligne E|
=éométrie | Formatage |
Réglages
Couleur de ligne;
Forme de la ligne: ligre pleine w
Miveau |Plan 3
’Reprendre ] [ QK ] ’ Annuler ]

Boite de dialogue des propriétés de la ligne

s

N

SN
AN

ury
N

Suite de lignes

L'onglet « Formatting » vous permet de modifier
les propriétés suivantes de la ligne :

* Epaisseur de la ligne
e Couleur de la ligne

* Forme de la ligne

e Couche

Suite de lignes

Aprés entrée du point de départ, le premier point
de destination doit étre indiqué. La premiere
ligne du de la suite de lignes est immédiatement
dessinée. L'ordre attend maintenant I'entrée du
prochain point de destination et ainsi de suite.

Chaque point entré est mémorisé comme point
de construction.

L'ordre est a auto-maintien et doit étre interrompu
(autre symbole d'ordre ou cliquer avec le poussoir
droit de la souris).

N° | Désignation

Point de départ
Point 1

Point 2

Tracé de la ligne
Point 3

Point 4

ol |IN|=

EMLO
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CommanDpEs DE CAO

1 2
N Y
/ 3
o
Rectangle

2

/\ {
Cprp

Rectangle pivoté 1 Point de départ/angle/longueur/

largeur

&2

3
£ {

1“./' 4\

Rectangle pivoté 1 Centre/angle/longueur/largeur

Rectangle

Aprés entrée du point de départ, le point final
doit étre indiqué. Le rectangle est immédiatement
dessiné. L'ordre attend maintenant I'entrée du
prochain point de départ et ainsi de suite.

Chaque point entré est mémorisé comme point
de construction.

N° | Désignation

1 Point de départ

Rectangle

3 Point de destination

Rectangle pivoté 1 (Point de départ/
Angle/Longueur/Largeur)

Aprés entrée du point de départ, il faut entrer
I'angle duquel le rectangle est pivoté. Il faut
ensuite indiquer la longueur et la largeur du
rectangle.

Chaque point entré est mémorisé comme point
de construction.

N° | Désignation

Longueur

Rectangle pivoté 1

Largeur

Angle

ald|lw|IN|=

Point de départ

Rectangle pivoté 2 (Centre/Angle/
Longueur/Largeur)

Aprés entrée du centre, il faut entrer I'angle du-
quel le rectangle est pivoté. Il faut ensuite indiquer
la longueur et la largeur du rectangle.

Chaque point entré est mémorisé comme point
de construction.

N° | Désignation

Longueur

Rectangle pivoté 2

Largeur

Alow|d|=

Point central
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CommanDpEs DE CAO

1

7
/

Paralléle avec indication de point

3

Parallele avec écart

Paralléle avec indication de point

Apres sélection du symbole, il faut sélectionner
I'élément qui doit étre copié de maniere parallele.
L'élément sélectionné change de couleur. Il faut
ensuite entrer un point par lequel la parallele doit
passer.

Les deux points finaux des lignes déplacés en
parallele sont mémorisés comme points de con-
struction.

N° | Désignation

1 Ligne existante

2 Paralléle par point

Parallele avec écart

Aprés sélection du symbole, il faut sélectionner
I'élément qui doit étre copié de maniere paral-
lele. L'élément sélectionné change de couleur.
Il faut ensuite entrer I'écart a respecter par les
paralleles.

Comme il y a ici deux lignes paralleles possibles,
il faut définir la paralléle requise en entrant un
signe (parallele 1 avec signe négatif et parallele
2 avec signe négatif).

Les deux points finaux des lignes déplacés en
paralleéle sont mémorisés comme points de con-
struction.

N° | Désignation

1 Paralléle 1

Ligne existante (sélectionnée)

Paralléle 2

EMLO
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CommanDpEs DE CAO

N/

e

Perpendiculaire

Coin a chanfreiner

Coin chanfreiné

Perpendiculaire

Aprés sélection du symbole, il faut sélectionner
la ligne a laquelle la nouvelle ligne doit étre per-
pendiculaire. L'élément sélectionné change de
couleur. Il faut ensuite entrer un point par lequel
passera la perpendiculaire.

Le point d'intersection de la perpendiculaire avec
la ligne existante est mémorisé comme point de
construction.

N° | Désignation

1 Ligne existante (sélectionnée)

2 Normale

Chanfrein

Apres sélection du symbole, il faut sélectionner
les lignes ou le chanfrein doit étre ajouté. Les
éléments sélectionnés changent de couleur. Il faut
ensuite entrer la longueur du chanfrein.

Les coins du chanfrein constituent deux nou-
veaux points de construction qui sont mémorisés.
L'ancien coin est effacé.

N° | Désignation
1 Coin

Coin chanfreiné

3 Longueur du chanfrein

D11
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CommanDpEs DE CAO

fﬁ

Coin a chanfreiner

T Xd

Coin chanfreiné

Chanfrein (écart/écart)

Apres sélection du symbole, il faut sélectionner
les lignes ou le chanfrein doit étre ajouté. Les
éléments sélectionnés changent de couleur. Il
faut ensuite entrer la longueur du chanfrein en
direction de l'axe.

Les coins du chanfrein constituent deux nouveaux
points de construction qui sont mémorisés.

N° | Désignation
1 Coin

Coin chanfreiné

Longueur du chanfrein dans le sens de I'axe

EMLO
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Tangente Point - Cercle

Tangente possible

Tangente Point - Cercle

3—

Tangentes possibles

Tangente (Point/Cercle)

Aprés sélection du symbole, il faut sélectionner
I'éelément de cercle et entrer ensuite le point a tra-
vers lequel la tangente doit passer. Les éléments
sélectionnés changent de couleur.

Les deux possibilités de sélection sont maintenant
affichées. La tangente sélectionnée est dessinée
en ligne pleine et la tangente possible est dessi-
née en pointillés. Choisissez une possibilité avec
le poussoir gauche de la souris.

Les deux points finaux de la tangente sont mémo-
risés comme points de construction.

N° | Désignation

Elément cercle

Point

Tangente sélectionnée

ENG NV F Y N

Tangente possible

Tangente (Cercle/Cercle)

Aprées sélection du symbole, il faut sélectionner
les deux éléments de cercle entre lesquels la
tangente doit étre dessinée. Les éléments sélec-
tionnés changent de couleur.

Les quatre tangentes possibles sont maintenant
affichées. La tangente sélectionnée est dessinée
en ligne pleine et les tangentes possibles sont
dessinées en pointillés. Choisissez une possibilité
avec le poussoir gauche de la souris.

Les deux points finaux de la tangente sont mémo-
risés comme points de construction.

N° | Désignation

Eléments cercles

Tangentes possibles

Tangente sélectionnée
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Cercle avec centre et rayon

GEometrie | Formatage

Centre % |35 | ¥ |3U |

’Reprendre ] [ o4 ] ’ Annuler ]

Boite de dialogue des propriétés du cercle

Menu de cercle

Cercle avec centre et rayon

Aprés sélection du symbole, il faut entrer le cen-
tre du cercle. Ceci peut se faire de la maniére
suivante:

1. par le point actuel du curseur et en cliquant
par le menu du mode de saisie (voir Grille et
Points de saisie) et en cliquant

3. par une entrée de coordonnées (voir menu
des coordonnées)

Il faut ensuite entrer le rayon du cercle requis.

Le centre du cercle et le point sur la circonférence
sont mémorisés comme points de construction.

N° | Désignation

1 Centre du cercle

Point de circonférence du cercle

Rayon

Boite de dialogue des propriétés du

cercle
Remarque : ﬁ

La combinaison de touches CTRL + bouton
droit de la souris vous permet d'afficher la
boite de dialogue des propriétés du cercle
afin de modifier ultérieurement les propriétés
du cercle.

L'onglet « Geometrie » vous permet de

e Modifier le centre du cercle en saisissant ses
coordonnées.
e Modifier le rayon du cercle.
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X

Propriétésfcercle

GEometrie

Réglages

Largeur de ligne

Couleur de ligne:;

n

Forme de la ligne:

ligne pleine

| Fla

Miveau

[Reprendre ] [ OF ] [ Annuler ]

Boite de dialogue des propriétés du cercle

Cercle avec point sur le cercle et centre du cer-
cle

L'onglet « Formatting » vous permet de modifier
les propriétés suivantes du cercle :

* Epaisseur de la ligne
e Couleur de la ligne

* Forme de la ligne

e Couche

Cercle avec point de cercle et centre

Aprés avoir cliqué sur l'icbne, saisissez le centre
du cercle en procédant de l'une des maniéeres
suivantes :

1. Position momentanée du curseur et clic de la
souris

2. Avec le menu du mode Alignement (voir Grille
d'alignement et points d'alignement) et la
souris

3. En saisissant des coordonnées (voir le menu
des coordonnées)

Il faut ensuite saisir le rayon du cercle souhaité
en tapant ses coordonnées.

Le centre du cercle et le point de circonférence
du cercle sont enregistrés en tant que points de
construction.

N° | Désignation

Centre du cercle

2 Point de circonférence du cercle
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Cercles concentriques

-~

\/ N

1

N

Arc de cercle avec point de départ, point de de-
stination et point du cercle

Cercles concentriques

Aprés entrée du centre du cercle, il faut entrer un
point sur la circonférence du cercle requis. Le cer-
cle est dessiné immédiatement par le mouvement
de la souris. Pour d'autres cercles concentriques,
il suffit maintenant d'entrer les points sur la cir-
conférence du cercle.

Le centre du cercle et les points sur la circon-
férence sont mémorisés comme points de con-
struction.

N°

1 Points de circonférence des cercles

Désignation

2 Centre du cercle

Arc de cercle avec point de départ,
point de destination et point de cer-
cle

Apres sélection du symbole, il faut indiquer le
point de départ de I'arc de cercle, puis le point
de destination et finalement un point sur I'arc de
cercle. Le cercle est dessiné immédiatement avec
le mouvement de la souris.

Les points de départ, de destination et le centre
sont mémorisés comme points de construction.

NO
1 Point de départ

Désignation

Point du cercle
3 Point final

EMLO
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Arc de cercle avec point de départ, de destination
et rayon

3 4

7

Arce de cercle avec point de départ, point de
destination et centre

/

\\_,/Ir“

Arc de cercle avec point de départ,
point de destination et rayon

Aprés sélection du symbole, il faut indiquer le
point de départ de l'arc de cercle, puis le point
de destination et finalement le rayon de l'arc de
cercle.

Avec cette indication, on a 2 cercles possibles
avec chacun 2 arcs de cercle possibles. L'arc
de cercle sélectionné est dessiné en ligne pleine
et les arcs de cercle possibles sont dessinés en
pointillés. Sélectionnez une possibilité avec le
poussoir gauche de la souris.

Les points de départ, de destination et le centre
sont mémorisés comme points de construction.

N°

1 Arcs de cercle possibles

Désignation

2 Arc de cercle sélectionné

Arc de cercle avec point de départ,
point de destination et centre

Aprés sélection du symbole, il faut indiquer le
point de départ de I'arc de cercle, puis le point
de destination et finalement le centre de I'arc de
cercle. Avec cette indication, on a 2 arcs de cercle
possibles. L'arc de cercle sélectionné est dessi-
né en ligne pleine et I'arc de cercle possible est
dessiné en pointillés. Sélectionnez une possibilité
avec le poussoir gauche de la souris.

Les points de départ, de destination et le centre
sont mémorisés comme points de construction.

N° | Désignation

Point de départ

Arc de cercle sélectionné

Point final

Point central

aldhjlw|iNn|=

Arc de cercle possible
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Coin a arrondir

\/mz

3

Rayon inséré

Insertion d'un rayom

Aprés sélection du symbole, il faut sélectionner
les lignes du coin a arrondir. Les éléments sélec-
tionnés changent de couleur. Il faut ensuite entrer

le rayon du chanfrein.

Les points finaux de l'arc de cercle et le centre
du cercle sont mémorisés comme point de con-

struction.

N°

Désignation

1

Coin a arrondir

Points d'extrémité de I'arc de cercle

Point central de I'arc de cercle

EMLO
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Sélection des éléments a arrondir

Sélection des arcs de cercle possibles

Eléments ronds

Exemple d'un arrondi qui joint deux lignes

Aprés avoir cliqué sur I'icbne, il faut sélectionner
les éléments a arrondir et ensuite le rayon de
I'arc de cercle.

Cette indication produit 4 cercles possibles avec
2 arcs de cercle possibles pour chacun. L'arc de
cercle sélectionné est tracé, les arcs de cercle
possibles sont représentés en pointillés. Sélec-
tionnez l'une des possibilités par un clic de la
souris.

Le point de départ, le point de destination et le
centre sont enregistrés en tant que points de
construction.

N° | Désignation

Eléments a arrondir

2 Arc de cercle sélectionné

D19
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Exemple: Arrondissage d'une ligne et d'un Exemple: Arrondissage d'un cercle et d'un
cercle cercle

Sélection des éléments a arrondir Sélection des éléments a arrondir

Arcs de cercle possibles Arcs de cercle possibles

Ligne et cercle arrondis Cercle et cercle arrondis
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TesaenPurnlar

fextan B@Q@@

Sélection des éléments a arrondir

Texte sur point E|
Hom du carackérs Caractéres Exemple de texts
Albertus Extra Bold - () Standard

Froprigtés () Talique

oo AABDCC

Texte:

text

Haritzorkal Vertical

® sur lagauche ®Enchaut

O Centré O centrs
ABCDE () 5ur la droits (JEnbas
XY Fosition

Hauteur H _ [mm]
[Jautaur de =

« ¥ Tnverser
®. Largeur B 0.000 [rmrn]
y Al angle Alpha . [dearé]

0.000
15 X Erart D ]
[ inscrire le texte

Fenétre de saisie de texte

Texte sur point

Menu Texte

Un clic sur l'icbne correspondante fait apparaitre
les 3 icbnes de création de textes.

Jibed Texte sur un point

Abed Texte sur une ligne
Abeg Texie sur un arc
—

La fenétre de saisie de texte apparait apres avoir
cliqué sur l'icéne du type de texte souhaité :

e Fontname (Police) : sélectionnez la police sou-

haitée dans le menu déroulant qui propose tou-
tes les polices TTF installées sur le systéme.

e Settings (Propriétés) : sélectionnez la couleur

ou la couche du texte a créer.

e Fontstyle (Style) : modifiez le style du texte a

créer.

e Sample (Exemple) : vous présente un apergu

de la police avec vos paramétres.

e Text : saisissez ici le texte souhaité.

x]

Mom du caractére Carackéres Exemple de texte
|.ﬂ.ll:|ertus E:¢tra Bald v | (%) Standard
Propriékés ) Talique
Couleur () Carackéres gras Aa B b C c
couche () Gras Italique
Texke:
ket |

Fenétre de saisie de texte — Paramétres de
la police

B,

Remarque : Z

Les polices définies en mode CAO peuvent
étre sélectionnées dans le champ « Police »
dans les cycles de fraisage de texte en mode
CAOQO.
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ABCDE
XY

L.,

Horitzonkal Yerkical

(%) 5ur la gauche (¥} En-haut

) Centré ) Centré

{350 la draite {)En-bas
Pasitian
Hauteur H 10, [roirm]
Inverser autour de %'
Largeur B 0,000 [ram]
Imverser %I
fngle alpha 0.000 [deqgré]
Ecart D 0.000 [rnirm]

[ Jinscrire le texte

0] 4 ” Annuler

Fenétre de saisie de texte — Définir la position du texte

* Horizontal : indiquez ici I'orientation horizontale
(aligné a gauche / centré / aligné a droite) du
texte a créer.

* Vertical : indiquez ici I'orientation verticale (ali-
gné en haut / centré / aligné en bas) du texte a
créer.

* Fill text (Remplir texte) : sélectionnez cette op-
tion pour que le texte s'affiche en traits pleins.

Ok |
==

Defaulk

Position :

Height (Hauteur) H / Width (Largeur) B : la po-
lice sélectionnée est redimensionnée avec la
hauteur / largeur saisies. La valeur par défaut
« 0 » indique que le texte n'est pas redimen-
sionné.

Mirror around X‘/ Y* (Miroir autour de) : cette
option retourne le texte en miroir par rapport a
I'axe X/Y".

Angle Alpha : définissez un angle pour le tracé

du texte.

Distance D : indiquez une distance D par rap-
port au point de référence (point, ligne ou arc
de cercle).

Confirmer les saisies en cliquant sur « OK ».
Définissez a présent le point, la ligne ou I'arc pour
le positionnement du texte.

Le bouton « Default » rétablit les valeurs par dé-
fauts des parametres concernés.

EMLO

D22



CAMConNcerT M FRraisaGE CommanDpEs DE CAO

ﬁ Menu de cotation

Apres sélection du symbole, 3 symboles de cota-
tion apparaissent:

change

7X@ % F ee

Cotation horizontale

Cotation libre

J__TI Cotation verticale
5

Exemples de cotation Cotation d'angle

[&
Cotation de diameétre

.

Cotation de rayon

Aprés sélection du symbole de cotation requis,
définissez les points de cotation. En glissant avec
la souris, on peut augmenter ou réduire I'écart de
la cotation par rapport a I'élément dessiné.
Inscription Les propriétés de la cotation peuvent étre modi-
fiées avec le poussoir droit de la souris.

Reglages dimensions

Dimension du bexte | [romn]
Ecark 1. [romn]
K Parameétres de cotation
Réglages
e Label (Inscription)
e .S v Indiquez la taille du texte de cotation ou alors

définissez I'écart entre la cote inscrite et la ligne

Type de ligne ligne pleine de mesure.

Fleches de cote | . Flache 157 remp * Settings (Réglages)
- Flache 15° b/ Définissez I'épaisseur de la ligne et le type de
3 X ligne. Sélectionnez la fleche souhaitée ainsi que

la couleur de la cotation.

e Override existing element (Appliquer aux élé-
ments existants)

[ Ireprendre pour les éléments existants Sélectionnez cette option pour appliquer les

réglages actuels aux cotations existantes.

K, ] [ Annuler

Parametres de cotation
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Proprietés E|
| Lignes
Texte de cotation
[ activer le recouvrement de la valeur de cote
L & L ™
Faosition
e =
[ [
CcC C ® © ©
Ecart
Ligre auxiliaire [mm]
Ligne de cote 1.00 [rrn]
angle o % [dearé]
o) o ]

Boite de dialogue des propriétés de cotation

Remarque : ?

La combinaison de touches CTRL + bouton
droit de la souris vous permet d'afficher la
boite de dialogue des propriétés de cotation
afin de modifier ultérieurement les propriétés
de la cotation.

Boite de dialogue des propriétés - Texte

x)

Propriétés

Texte

Réqglages

Epaisseur de ligne 0.75

Type de ligne

II

ligne pleine

Fleches de cote | e plachs 150 remp 4

- Flache 15° )

Couche Dimensionner

II

Couleur rouge

] [ Annuler ]

(=

Boite de dialogue des propriétés - Texte

L'onglet « Text » vous permet de modifier les
propriétés suivantes :

¢ Dimension text (Texte de cotation)
Vous pouvez ici remplacer la valeur de la cote
par une autre et aussi saisir un texte qui appa-
raitra avant ou apres la cotation.

e Position
Vous pouvez modifier la position du texte de
cotation.

 Distance
Vous pouvez ici modifier I'écart par rapport a
la ligne de cotation ou de référence ainsi que
I'angle entre le texte de cotation et la ligne de
cotation.

L'onglet « Lines » vous permet de modifier les
propriétés suivantes de la cotation :

* Epaisseur de la ligne
* Type de ligne

* Fléche de cote

e Couche

e Couleur
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1 Sélectionner répertoire |

Bohrungen_1
Bohrungen_z
Ecken_1
Ecken_z
Ecken_3
Linien

Linienl
Licher "' _l_
(Neue Kateqorie

Meue Fategarie_1

(i

| 2| X

Gestion des symboles
Apercu des catégories du
répertoire CAMConcept

Erl

[l

Menu des symboles

Apres sélection de ce symbole, la fenétre de ge-
stion des symboles apparait.

Les symboles servent a dessiner plus rapidement
des objets dessinés déja prédéfinis et mémori-
sés.

Les objets dessinés sont mémorisés comme sym-
boles a l'intérieur de catégories.

Création de catégories

Cliquez sur "Sélectionner répertoire" pour mémo-
riser de nouvelles catégories dans un répertoire
de base différent de celui proposé par CAMCon-
cept.

Avec ces icbnes, on peut modifier I'ordre de
classement.

Ouvrir une catégorie

Sélectionner la catégorie requise et I'ouvrir avec
I'icdbne ou un double clic avec le poussoir gauche
de la souris.

Nouvelle catégorie
Créer une nouvelle catégorie.
Renommer ensuite cette "Nouvelle catégorie".

Renommer une catégorie

Sélectionner la catégorie requise et renommer le
champ de texte avec l'icéne ou en cliquant avec
la souris.

Effacer une catégorie
Sélectionner la catégorie requise et I'effacer avec
I'icbne ou la touche "Supprimer".
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Création de symboles

Sélectionnez la catégorie requise et ouvrez cette

L=~ derniére avec l'icone ou un double clic avec le
poussoir gauche de la souris. La fenétre de la
gestion des symboles affiche maintenant tous les
symboles contenus dans la catégorie respective
avec graphique et nom.

Avec ces icOnes, les entrées peuvent étre af-
= fichées au choix avec ou sans représentation
—_— graphique.

I
Il
i

il En arrigre

|»

Insérer un symbole dans un dessin

Farm Sélectionner le symbole requis et glissez le
symbole dans le dessin avec l'icone ou la souris.
Déplacez le point de contact a la position requise
dans le dessin et cliquez avec le poussoir gauche
de la souris.

b Créer un nouveau symbole
Apreés sélection de l'icéne, glissez avec la souris

I

un rectangle de sélection autour des éléments

requis et cliquez avec le poussoir gauche de la
souris.

: Les éléments sélectionnés changent de couleur.

Kraise Sélectionnez le point de contact sur lequel le

symbole est orienté en cas d'utilisation dans la
fenétre CAO.

Propriétés du symbole

Avec cette icOne, vous pouvez renommer des
symboles déja définis.

Sélectionner le symbole requis et renommer le
champ de texte avec l'icbne ou le poussoir droit
de la souris. On peut entrer le nom du symbole
et d'autres descriptions.

N

| 2| x|

Gestion des symboles:
Apercu des symboles d'une
catégorie

E

[,

Effacer un symbole sélectionné
x Sélectionner le symbole requis et effacer avec
l'icéne.
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M adifier

Menu de modification

7

Ctrl |

Ligne divisée au centre de la ligne

Sélectionner un élément

Aprés avoir cliqué sur cette icbne, vous pouvez
sélectionner un ou plusieurs éléments pour
ensuite les modifier : par exemple effacement,
pivotement, déplacement.

Choisissez I'une des méthodes ci-aprés pour
sélectionner un élément :

e Cliquez sur I'élément souhaité.

e Tracez un cadre de sélection autour de la zone
souhaitée en maintenant le bouton gauche de
la souris enfoncé. Seuls sont ici sélectionnés
les éléments qui sont entiérement inclus dans
le cadre de sélection.

e Lors d'une sélection individuelle ou d'un dépla-
cement de la souris, I'élément le plus proche du
pointeur de la souris est mis en évidence par
un changement de couleur afin de signaler les
candidats potentiels (pour la sélection). Les élé-
ments déja sélectionnés sont reconnaissables
par une autre couleur.

Pour effectuer une sélection multiple, maintenez
la touche enfoncée pendant que vous sélection-
nez les éléments ou les zones.

De méme, vous pouvez supprimer de la sélection
un élément déja sélectionné en cliquant une nou-
velle fois sur celui-ci.

?{’ Diviser un élément

Aprés sélection du symbole, il faut sélectionner
I'élément a diviser. L'élément sélectionné change
de couleur. Il faut ensuite sélectionner le point de
division.

N° | Désignation

1 Point central de la ligne
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_| Ajuster 1 élément

Aprés sélection du symbole, il faut sélectionner
I'élément a ajuster. Il faut ensuite sélectionner le
deuxiéme élément. On peut raccourcir ou prolon-
ger des éléments.

N° | Désignation

1 Elément a rogner
2 |2.Elément

Exemple: Raccourcir une ligne avec la fonc- Exemple: Prolonger une ligne avec la fonction
tion d'ajustage d'ajustage

1 2 1 2

/ =

T \._______

Sélection de la ligne a raccourcir Sélection de la ligne a prolonger

Ligne ajustée Ligne ajustée
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Exemple: Ajuster ligne avec cercle

—{I‘_}—

2b \\.\/za
1b/

Sélection des éléments a rogner

—q:—

\ o
,\//Za

Rognage avec 2 éléments

Aprés avoir cliqué sur l'icone, il faut sélectionner
les éléments a rogner. Les éléments peuvent étre
raccourcis ou rallongés (voir les exemples dans
la partie « Rognage d'un élément »).

Comme cette fonction offre plusieurs possibilités,
par exemple

"X

le résultat dépend de la position du curseur a
laquelle est sélectionné le 1er ou le 2éme élé-
ment.

N° | Désignation

1a,b | Eléments & rogner

2a,b | Eléments a rogner

3 Point d'intersection

4 Nouveau point final = point d'intersection

Exemple : roghage de ligne avec une ligne

Eléments rognés - sélection 1a et 2a

—ﬁ:—

2b I\

/

1b

ENNFa:
S

/ ;

/

Eléments rognés - sélection 1b et 2b

Sélection des lignes a rogner

\
23/

1a

/

Lignes rognées - sélection 1a et 2a
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i
£

Sélection du contour

Hachurage du contour sélectionné

PropriétésfHachures E|

Formatage

() Diagonal en montant

() Craix-diaganal

(") Diagonal en tombant

(O Croisé

() Horizantal

I % Z B N

(O vertical

’Reprendre ] [ a8 ] ’ Annuler ]

Hachurage

Aprées avoir cliqué sur l'icbne, sélectionnez le
contour de la zone a hachurer. La sélection des
éléments s'effectue par un clic de la souris. La
surface se remplit d'un hachurage dés que le
contour est fermé.

Boite de dialogue des propriétés - Hachurage

Remarque : ?

La combinaison de touches CTRL + bouton
droit de la souris vous permet d'afficher la
boite de dialogue des propriétés de cotation
afin de modifier ultérieurement les propriétés
de la cotation.

L'onglet « Hatch-style » (Style de hachures) vous
permet de sélectionner le type de hachures.
L'onglet « Formatting » vous permet de modifier
la couleur du hachurage.

PropriétésfHachures @

Type de hachures |
Réglages
Largeur de ligne
Couleur de ligne:
Farme de la ligne:
Miveau
’Reprendre ] [ a8 ] ’ Annuler ]

Boite de dialogue des propriétés - Hachurage

Boite de dialogue des propriétés - Hachurage
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Deletel ou x

-
A
-
|
Sélection des éléments
_{

Sélection des éléments

Effacer

Aprés avoir sélectionné les éléments a effacer,
cliquez sur l'icbne de la fonction « Effacer » ou
«Delete».

Cette action efface les éléments sélectionnés.

Déplacement absolu ou incrémental
d'un élément

Aprés avoir sélectionné les éléments a déplacer,
cliquez sur I'icone de la fonction « Déplacement

absolu ou incrémental d'un élément ».

Vous pouvez ensuite saisir les informations
suivantes :

* Le déplacement incrémental dans le champ
de saisie des axes.

ou

e Sélectionner un point de référence pour le
déplacement absolu par un clic de la souris.

Le déplacement se réfere a la position des
éléments sélectionnés.

N° | Désignation

1 Eléments sélectionnés
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Sélection des éléments

|

—

Eléments déplacés et copiés (1 copie)

Eléments déplacés et copiés (3 copies)

Déplacement absolu ou incrémental
d'un élément et copie

Aprés avoir sélectionné les éléments a déplacer,
cliquez sur l'icone de la fonction « Déplacement
absolu ou incrémental d'un élément et copie ».

Vous pouvez ensuite saisir les informations
suivantes :

e Le déplacement incrémental dans le champ
de saisie des axes.

ou

e Sélectionner un point de référence pour le
déplacement absolu par un clic de la souris.

Le déplacement se référe a la position des élé-
ments sélectionnés.

Saisissez ensuite le nombre souhaité de copies
dans le champ.

N° [ Désignation

1 Eléments sélectionnés

EMLO
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Rotation
o

Apres avoir sélectionné les éléments a faire
pivoter, cliquez sur l'icbne de la fonction « Ro-
1 tation ».

Sélectionnez ensuite le point de rotation en sai-
sissant ses coordonnées dans le champ ou par un
clic de la souris. Le point de rotation est le point
—EF— autour duquel pivoteront les éléments.
Saisissez I'angle de rotation dans le champ. La
valeur saisie peut étre positive ou négative.

N° | Désignation

1 Eléments sélectionnés

Sélection des éléments 2 Point de rotation

/

Eléments pivotés (-45°)

033 EMLO
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1
|
Sélection des éléments
2

NGZ

Eléments pivotés et copiés (-45° ; 1 copie)

< (\7
TN
—Jﬁ\

2

Eléments pivotés et copiés (-45° ; 3 copies)

Rotation et copie

Aprés avoir sélectionné les éléments a faire pi-
voter, cliquez sur l'icbne de la fonction « Rotation
et copie ».

Sélectionnez ensuite le point de rotation en sai-
sissant ses coordonnées dans le champ ou par un
clic de la souris. Le point de rotation est le point
autour duquel pivoteront les éléments.
Saisissez I'angle de rotation dans le champ. La
valeur saisie peut étre positive ou négative. Sli
vous effectuez plusieurs copies, I'angle se référe
toujours a la position de la copie précédente.
Saisissez le nombre souhaité de copies dans le
champ.

N° | Désignation

1 Eléments sélectionnés

2 Point de rotation

EMLO
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Sélection des éléments ; axe de retournement
en miroir

-

Eléments retournés en miroir

Retournement en miroir

Aprés avoir sélectionné les éléments a retourner
en miroir, cliquez sur l'icéne de la fonction « Re-
tournement en miroir ».

Vous pouvez ensuite définir I'axe du retournement
en saisissant le premier et le deuxieme point
de celui-ci. Ce mode de saisie vous permet de
définir n'importe quel axe pour le retournement
en miroir.

Sélectionnez le premier et le deuxiéme point de
I'axe de retournement en saisissant ses coordon-
nées dans le champ ou par un clic de la souris.

N°

1 Eléments sélectionnés

Désignation

1er point de I'axe de retournement

3 2eme point de I'axe de retournement

D35
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\3
Sélection des éléments ; axe de retournement
en miroir

AN

>
-

Eléments retournés en miroir et copiés

Retournement en miroir et copie

Aprés avoir sélectionné les éléments a retourner
en miroir, cliquez sur l'icéne de la fonction « Re-
tournement en miroir et copie ».

Vous pouvez ensuite définir I'axe du retournement
en saisissant le premier et le deuxieme point
de celui-ci. Ce mode de saisie vous permet de
définir n'importe quel axe pour le retournement
en miroir.

Sélectionnez le premier et le deuxiéme point de
I'axe de retournement en saisissant ses coordon-
nées dans le champ ou par un clic de la souris.

N° [ Désignation

Eléments sélectionnés

1er point de I'axe de retournement

2éme point de I'axe de retournement

Eléments sélectionnés

alh|JW|IN]|=

Eléments retournés en miroir et copiés

EMLO
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[z

1

~

2

Selection of elements; scaling point

e
ﬁ

2

Scaled element; here: scaling factor = 0.5

Redimensionnement
Le redimensionnement désigne la réduction ou
’'agrandissement des éléments.

Aprés avoir sélectionné les éléments a redimen-
sionner, cliquez sur l'icone de la fonction « Redi-
mensionnement ».

Le redimensionnement est défini en saisissant un
point de redimensionnement et le facteur de redi-
mensionnement. Le point de redimensionnement
est le centre du redimensionnement.
Sélectionnez le point et le facteur de redimension-
nement dans le champ correspondant.

N° [ Désignation

1 Elément sélectionné

2 Point de redimensionnement

D37
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M avigation

E: Ordres FAO

Q@ a & & Q

]

Mode FAO

En cliquant sur le symbole de commutation "FAO",
on active les symboles des ordres FAO. Le mode
FAO reste actif jusqu'a ce qu'il soit désactivé par
CAQO, CN ou PT.

Les ordres de zoom sont décrits au Chapitre B.

Nouveau dessin

Lorsqu'on appuie sur la touche F5, I'écran est
restructuré.

Apres des fonctions d'effacement ou de modi-
fication, il se peut que des lignes ne soient plus
affichées que de maniére incompléte. Dans ces
cas, utilisez la fonction "Nouveau dessin" ou les
ordres de zoom pour obtenir une nouvelle repré-
sentation de I'écran.

E1
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rniIIir'ug n E

ALY s E

Remarque: &

De nouveaux outils additionnels pour la base
de données des outils peuvent étre générés
simplement et rapidement avec le "3D Tool-

Generator"
Til

Machine / Tool Table x|
Machines r kool changing point
MILL10S - B [
MILL1Z2S
MILL1SS v [126.5 ]
MILL155A
MILL1S5E
MILL1SSC = z ]z Lrorm]

- Software limik

Emin | 95,000 [mm] Hmax IZBB.DDD [rnrn]
¥min |z 500 [mm] max |12?.500 [rnrn]
Zmin 32,000 [mm]  Zrmasx |223.UUU L]

rtool table

news boal table | save kool table |

Active kabel Iacttool.tal:- j

ol4 | cancel |

Création

Réglages

Les réglages servent a définir le type de machine.
Les outils peuvent étre entrés dans les tables
des outils a partir d'une riche base de données
des outils.

Les cotes de la piece brute sont définies par un
graphique d'entrée.

Machine

Apres sélection du symbole, vous pouvez sélec-
tionner le type de machine (seulement avec les
postes de programmation) et la table des outils
correspondante.

Les tables des outils sont aussi mémorisées dans
le fichier de projet correspondant (*.ecc).

La table des outils active peut étre mémorisée a
tout moment sous un nom pouvant étre librement
choisi pour étre a la disposition pour d'autres
projets.
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Mesure d'outil

Apreés sélection du symbole, la fenétre CAMCon-
cept "Mesure d'outil" s'ouvre. Vous pouvez y gérer
le systéme d'outils de la machine CN, a savoir:

tool measurement * Insérer un nouvel emplacement

d’outil.
e Supprimer un outil existant =
réinitialisation outil

tool name

bl 286.236 @ 0.00]
Y EENENTT S I THEH o I

7 T D L * Renommer un o_u’fil existant_.

e Mesure de 'outil a la machine.
acttool.tab >> g e Insérer un outil ou un nouvel
z 0.000 outil de coupe dans la table
1.1 Spiralbohrer 5mm d’outils.

2.1 Scheibenfriser 35mm °

Supprimer un emplacement

Lkl d’outil = supprimer outil.
tool offsets
R 2.500 L 0.000
1 0.000 K 0.000

Insert - Change Techno - - =
edge tool name databasefGeometryflogy Back
.1 Enregistrer un nouvel emplacement
9110 000BME 00U ‘outi
— R d’outillage
(I THEE o EE e Déplacez le curseur sur [FIN].
L e Appuyez sur la touche « insérer outil F1 ».
e Définir I'ensemble de la géométrie et les don-

AR Langlochfriser 10mm
2l Spiralbohrer 8mm
2l Gewindebohrer M8

nées techniques de 'outil.

Déplacer le curseur [FIN]
,
Enregistrer un nouvel emplacement pour un

'8 110, 000MME 000 T outil de coupe supplémentaire
Y EESURT 5 E—  Déplacez le curseur sur le numéro d‘outil au-

TN TEE o BN . P . A
quel un outil de coupe supplémentaire doit étre
toolmill.tab >>

T.D TOOLNAME ajouté.

z 0.000 . .
1.1 Langlochfréser 10mn % A * Appuyez sur la touche « ajouter un outil de
¢ eRUIALIIS i v coupe F1 ». Un outil de coupe supplémentaire

2.2 SPAVEIBGRFER BRI
3.1 Gewindebohrer M8
[END]

sera ajouté sous le numéro d‘outil existant.

Insérer WEffacer - En
tranch. outil arriére

Enregistrer I'outil de coupe supplémentaire

3 EMLO
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Mesure outil

Nom outil
b8 -110.000BEENE  0.00
— o 2 I
IEEEEET O THE o BN '
toolmill.tab »> [
T.0  TOOLNAME > o 000
1.1 Langlochfriser 10mm
21 : &m

Gewindebohrer M8

3:1
LEND] Déplacements autlls

R 4.000 L 55.000

i 0.000 K 0.000
i s o I 2
tranch. nom données Qétrie logie arriére

Supprimer un outil existant

Mesure outil

Hom outil

b9 - 110,000 @ 0.00

— R 3 I 1

I EEEETT  TEE o BE '
toolmill.tab »> [
T.D TOOLNAME 7 0.000

1.1 Langlochfriser 10mm
2.1 Spiralbohrer 8mm

3.1
[EHD] Déplacements outils

R 4.000 L 55.000

e 0.000 K 0.000
T T e O

Supprimer un emplacement d’outil existant

[Dewno  pelEr |ALisE

Base de données outil

L me

1. Foret hélico¥dal Zmm
&. Foret hélicofdal 2.5 mm
3. Foret hélico¥dal 3Imm
4, Foret hélico¥dal 3.3mm

6. Foret hélicoidal 4.2mm
7. Foret hélico¥dal Smm
8. Foret hélicofdal 6mm
9. Foret hélicofdal 6.Bmm
1. Foret hélicofdal 7mm
11. Foret hélicofdal Bmm
12. Foret hélicofdal B.5mm
13. Foret hélfcotdal 9mm
14, Foret hélicofdal 10mm ¥

e
Heprise

e 0000Ye 0000

Base de données des outils

Supprimer un outil existant

e Déplacez le curseur sur I'outil qui doit étre sup-
primé

e Appuyez sur la touche « réinitialisation outil F2
». L’emplacement d’outil sera vidé, mais il reste
toutefois maintenu.

Supprimer un emplacement d’outil

e Déplacez le curseur sur l'outil disposant du
numéro T le plus élevé (le dernier outil sur la
liste).

e Appuyez sur la touche « supprimer outil F2 ».
L’emplacement d’outil est totalement suppri-
mée.

Entrer un outil de la base de données des ou-

tils dans la table des outils

* Appuyez sur la touche de fonction reconfigurab-
le " Données outils F4".

* Déplacez les touches curseur sur l'outil qui doit
étre repris.

e Appuyez sur la touche de fonction "Reprendre
F8".

e L'outil requis est entré dans la table des outils
a l'endroit sélectionné.
Un outil existant éventuellement auparavant est
remplacé par le nouvel outil.

EMLO
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tool measurement

S Finishing

bl 286.236 @ 0.00]
— Sl 1 [
il 212.150 TIEH oW MILLSS
acttool.tab >>
T.D TOOLNAME F 500.000 s 0
1.1 Spiralbohrer 5mm
2.1 Scheibenfrdser 35mm

[END] F 380.000 5] 0

3 5 F8
Tool
table Geometry Back

Données technologiques pour les outils

LW

Plan de mesure

Piece de référence

Définir les données d'un outil
e Fixez une piece de hauteur connue dans le
porte-piéce.
e Appuyez sur la touche de fonction "Modifier outil
F3".
e Déinissez les parameétres suivants :
e Hauteur de piece Z.
¢ R...Rayon de l'outil
¢ |...Usure Rayon de ['outil
e L...Longueur de l'outil
¢ K...Usure Longueur de I'outil

Les valeurs standards prescrites par la machine
pour l'avance et la vitesse peuvent étre limitées
avec la touche de fonction "Technologie F6".
Dans les cycles, les vitesses et avances corre-
spondantes sont déja entrées aprés sélection de
I'outil comme proposition modifiable.

Enregistrement des données d'outil

Le calibrage des outils est réalisé a I'aide d'une
piéce quelconque (piece de référence). La surfa-
ce de la piece est définie comme plan de mesure.
Les outils a calibrer viennent effleurer le plan de
mesure l'un derriére l'autre. La valeur de Z au
moment de l'effleurement (en référence a I'outil)
est fixée a 0.

But : lorsqu'un outil déja calibré (outil avec
porte-outil) gagne la position Z=0 aprés avoir été
remonté sur la machine, il se trouve alors exacte-
ment sur le plan de mesure fixé par I'opérateur.
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Insérer
outil

Modifier

nom

Géo-
métrie

tool measurement

Z coordinate of the calibration part

bl 286.236 @  0.00]

=T o ol THH oI

A 212.150 T oW L
acttool.tab >> R
T.D TOOLNAME 7 _

el
2.1
[END]

Spiralbohrer 5mm
Scheibenfrdser 35mm

tool offsets

R 2.500 5
I 0.000 K

F2 F3 & 8
Get Tool Techno-
L-value Qtable Togy Back

0.000
0.000

Valider L

Remarque : ?

Les données L et R indiquent les dimensions
de l'outil. Les données I, K indiquent le fac-
teur de correction qui doit étre pris en compte
par la commande pour compenser l'usure de
I'outil.

La commande additionne la valeur du facteur
de correction (K) a la longueur (L) et celle du
facteur de correction (1) au rayon (R) pour ob-
tenir ainsi la longueur d'outil (L+K) et le rayon
d'outil (R+I) réels qu'elle doit utiliser.

Calibrage des outils avec la méthode de I'ef-
fleurement

e Appuyer sur la touche de fonction ou extraire

I'outil de la base de données des outils.

e Saisir le nom de I'outil ou I'extraire de la base
de données des outils.

e Fixer la valeur de Z de la piéce de référence a
0 (coordonnée Z en référence au plan X-Y, ou
plan de mesure).

e Saisir le rayon de I'outil (R).

o Effleurer la piéce de référence (piéce usinée)
dans l'axe Z.

—
Z
——

i

W

<Y

Piece de référence

Effleurer dans Z

* Appuyer sur la touche de fonction. La com-
mande calcule automatiquement la longueur de
I'outil (L).

e L'outil 1 est a présent calibré dans le sens
longitudinal. La commande met a 0 les valeurs
de | et K. Les valeurs sont enregistrées dans le
tableau des outils sous le numéro d'outil corres-
pondant.

¢ Le cas échéant, définissez les données techno-
logiques de I'outil associées aux types d'outils
respectifs.

EMLO
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20mm

Piece de référence

Variantes de calibrage des outils avec effleu-
rement :

Le plan de mesure (Z=0) peut également étre
défini a une position différente quelconque dans
I'espace de travail.

Exemple 1 :

La piece de référence (piéce usinée) pos-
sede une hauteur définie avec précision
(par ex. : 20 mm).

Sila valeur de Z de la piéce de référence est fixée
a « 20 » au lieu de « 0 » lors du calibrage d'outil
avec effleurement, la position Z=0 se trouve alors
sur la table de la machine.

Exemple 2 :

La piéce de référence n'est pas encore usinée et
présente une surcote de 2 mm.

Si la valeur de Z enregistrée pour la piéce de
référence est « 2 », la position Z=0 se trouve alors
a la surface de la piéce usinée finie.

E7
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Piece brute

Définir pigce non usinée ] Aprés avoir cliqué sur cette icone, vous pouvez
définir dans l'onglet Block les cotes de la piéce

e[ Contour | crecre | cénérlts brute ainsi que la position centrale du serrage.

Position de I'organe de serrage Paramétres

() Direction () Direction ¥ Hmax [rnm]

¥ [rmn]

Kmax, Ymax, Zmax Fria [ram]

®min [rnm]

min [ram]

Zmin rom]

Xmin_Ymin,Zmin gy g_ﬂ_ w i

2 i

|:| Activer avec nouveau projet

o e

Définir pigce non usinée X L'onglet Contour vous permet d'affecter un
contour prédéfini a la piece brute.

| Bloc | Conkour |Cylindre | Généralicés |

Position de I'organe de serrage Paramitres
(®) Direction ¥ () Direction ¥ Conkour

| v|

Xman, Ymax,Zmax Zmax [rm]

—I— Zmin 0 [rnm]

sY [rom]

sz [rom]

'
]

Xmin,Ymin,Zmin gy

-

Ok ” Annuler

EMLO cs
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Définir, piece non usinée

|Bloc | Contour| Cylindre | Généralités |
Position de l'organe de serrage Paramétres
Direckion ¥ Direction ¥ d [rrn]
u e
- o
]
L )
d
L]
o ) e

Définir. piece non usinée

Réglages

|Bloc | contour | Cylindre | Généralités

Figce brute Organe de serrage
Epaisseur de ligne |D.25 - | |D.25 - |
Type de ligne ||igne pleine  w | ||igne pleine  w |
Couleur |r0uge v | |vert v |
Organe de setrage
Etau Mandrin de serrage
Longueur de mors | 5, 1, [ram]
Largeur de mors 12,5 0.5 [rmm]
Hauteur des mors | 25, [rrm]
o) e

L'onglet Cylinder permet de définir une piece
brute cylindrique.

L'onglet Common vous permet de définir I'épais-
seur de ligne, le type de ligne et la couleur de la
piéce brute.

Vous pouvez également y définir les dimensions
du dispositif de serrage pour la simulation 2D.

co EMLO
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&=

N

Enchainement de différents segments

<

N

Possibilités de sélection

Point de départ =
P Point final

Enchainement d'éléments avec le méme point de
départ ou final

Entrer un contour

Lors de la sélection de cycles d'usinage, on attend
I'indication d'un contour a usiner. Un contour doit
étre défini auparavant.

Les contours définis sont enregistrés a droite
dans la fenétre "Etapes d'usinage". Les contours
enregistrés peuvent étre renommés ou effacés.

Suivi de contour Segments

En cas de géométries trées complexes, il peut étre
plus simple de définir le contour en sélectionnant
différents segments (p. ex. grand nombre de
points d'intersection).

Apres sélection du symbole, vous pouvez définir
comme contour avec la souris des éléments du
dessin et des segments d'éléments. Si CAM-
Concept a plusieurs possibilités (p. ex. points
d'intersection) au choix, sélectionnez la suite du
contour en cliquant avec la souris.

Les éléments et segments sélectionnés changent
de couleur.

Suivi de contour Eléments

CAMConcept peut reconnaitre des géométries de
dessin reliées entre elles (éléments avec le méme
point de départ ou final) et donc un contour. Ceci
simplifie l'indication du contour.

Apreés sélection du symbole, vous pouvez définir
comme contour avec la souris des éléments de
dessin reliés entre eux. CAMConcept enchai-
ne des éléments jusqu'a ce qu'il y ait plusieurs
possibilités au choix (p. ex. enchainements).
Sélectionnez la suite du contour en cliquant avec
la souris. Les éléments enchainés sélectionnés
changent de couleur.

EMLO
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T

Contour intérieur

& 2 ZyKerliste
Lom Zulden
=L Konturen
i leg It Kontur

Contour extérieur

Lre 2: Kontur
i & mohrmustar
)7 Gravaren

4] ) | -

Enchainement des lettres d'un texte

v

Suivi du contour Texte

Aprés sélection du symbole, vous pouvez définir
des lettres d'un texte comme contour avec la sou-
ris. Les contours extérieurs et intérieurs doivent
étre définis comme contour individuellement.

Enregistrer un contour

CAMConcept reconnait les contours enchainés et
les mémorisent automatiquement dans la fenétre
"Etapes d'usinage".

Avec ce symbole, on peut définir - aprés sélection
avec la souris - des contours qui n'ont pas été
reconnus automatiquement.

Interrompre un contour

Avec ce symbole, on peut annuler une sélection
d'éléments (élements qui ont changé de cou-
leurs). Le contour n'est pas mémorisé.

Remarque: &

Avec le poussoir droit de la souris, on peut
annuler d'un élément a chaque fois une sé-
lection d'éléments (éléments qui ont changé
de couleur). Le contour peut toujours étre
mémorisé.

EMLO
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Définir un nouveau point de départ

Vous ne pouvez définir un nouveau point de
départ de contour que lorsqu'un contour est déja
défini auparavant.

CAMConcept dessine le point de départ actuel
du contour.

Aprés sélection du symbole, il faut indiquer le
nouveau point de départ du contour.

Modifier la direction

CAMConcept dessine la direction d'usinage ac-
tuelle.

Aprés sélection du symbole, la direction d'usinage
peut étre inversée.

EMLO
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g

2 1] ZyKenliste

Lom ZyMen

i La Konturen

E:l &4 Bohrmuster

-¢41 1: Bohrmuster
faravuren

Percage 1

AN

Schéma de
percage

~

Percage 2

Enchainement de cercles pour former des mo-
déles de percage

v

Modeéles de percage

Avec des modeles de percage, plusieurs usina-
ges de percage ou de filetage de méme diamétre
peuvent étre exécutés en un cycle de maniére
regroupé.

Les modeles de pergcage définis sont enregistrés
a droite dans la fenétre "Etapes d'usinage". Les
modeles de percage enregistrés peuvent étre
renommeés ou effacés.

Les percages doivent étre congus comme point
ou cercle plein dans le mode CAO de maniere a
ce qu'un modeéle de percage puisse étre défini
dans le mode FAO.

Mémoriser des modeéles de percage

Les modeles de percage peuvent étre mémorisés
dans la fenétre "Etapes d'usinage".

Avec ce symbole, on peut définir - aprés sélection
avec la souris - des percages ou filetages comme
modeles de percage.

Interrompre les modéles de percage

Avec ce symbole, on peut annuler une sélection
de percages ou de filetages (percages ou fileta-
ges qui ont changé de couleurs). Le modéle de

percage n'est pas mémorisé.
Remarque: ?

Avec le poussoir droit de la souris, on peut
annuler d'un percage ou filetage a chaque fois
une sélection de percages ou filetages (cer-
cles qui ont changé de couleur). Le modele de
percage peut toujours étre mémorisé.

E13
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J 2 sogBaBE v

= ) Liste des cycles
o B Cycles
&3 1: Surfagage
=4 2: Fraisage de contour

1: Conkour

3 Déblawver

& 4: Fraisage de poche
5: Fraisage de poche

&® & Fraisage de poche

&® 7: Fraisage de poche

& 5 Positionnernent
= a Contours

Lo 1: Contour

Lo 2: Contour
£+ Modéle de percage
I,'n' Gravures

£ b

4| & ¢ Et| By
Fenétre d'usinage pour cycles et

contours I#

==

Cycles

Définir un cycle

La barre des icones montre les différents groupes

de cycles.

* Sélectionner un groupe de cycles

e Sélectionner un cycle

e Entrez tous les parameétres requis

e Terminez l'entrée par la touche de fonction "Re-
prendre F8".

Apres la définition des cycles d'usinage, ces
cycles sont rangés et enregistrés a droite dans
la fenétre "Etapes d'usinage”.

Les contours et modeéles de percage déja définis
sont aussi enregistrés dans cette fenétre (voir
Chapitre "Entrer un contour" ou "Modéles de

percage").

Usiner un cycle sélectionné

Avec ce symbole, un cycle déja défini et enre-
gistré peut étre usiné a nouveau. CAMConcept
passe a la fenétre des cycles.

Avec la touche de fonction "Reprendre F8", vous
terminez l'usinage. CAMConcept revient a la vue
d'origine.

Copier une entrée sélectionnée

Avec ce symbole, on peut copier un cycle enre-
gistré ou un contour. La copie est classée a la fin
de la liste des cycles et des contours.

Un cycle effacé par erreur peut étre restauré avec
le symbole "Annuler".

Effacer une entrée sélectionnée

Avec ce symbole, on peut effacer un cycle en-
registré ou un contour. On ne peut effacer que
des contours qui ne sont pas enchainés dans les
cycles d'usinage.

Des cycles ou des contours effacés par erreur
peuvent étre restaurés avec le symbole "Annu-
ler".

Déplacer un cycle
Avec ces symboles, on peut modifier la séquence
d'usinage des cycles enregistrés.
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2D-Simulation

Enclencher / Couper la simulation 2D

Vous pouvez vérifier a tout moment les cycles
d'usinage programmeés dans une simulation 2D.
CAMConcept dessine tous les déplacements 2D
des outils.

Simulation 2D d'un cycle

La commande NC-Start permet d'exécuter le
cycle sélectionné dans la liste au cours d'une
simulation 2D (avec indication d'un outil).

I

Déplacements d'outil Simulation 2D

' Alarmes de la simulation 2D
-5 . e
Le symbole signale que CAMConcept a découvert
| —r = une ou plusieurs erreurs dans la simulation 2D.
Alarmes SITHISEE. %] Cliquez sur le symbole et la fenétre des alarmes
[3: Déblayer Profondeur est 260 ;| s'ouvre. Les messages d'alarme sont indiqués
2 Déblayer Emeur interpréte inconmu dans la fenétre des alarmes.
2 Déblaver Profordeur est zéro Les alarmes sont acquittées et effacées avec
2 Déblayer Profondeur est zéro " R
Effacer".
;| Avec "OK", les alarmes sont confirmées et restent
inscrites dans la liste des alarmes.
Effacer ok |
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Démarrage de la simulation 2D

Avec ce symbole, la simulation dynamique est dé-
marrée. Les mouvements de I'outil sont représen-
tés. Pour que la simulation puisse étre démarrée,
un projet CAMConcept doit étre ouvert. Le nom de
fichier du projet CAMConcept ouvert actuellement
est représenté au centre en haut de la fenétre de
simulation (p. ex.: Flansch9.ecc).

Reset de la simulation 2D

Avec ce symbole, la simulation et le programme
CNC sont interrompus et remis a I'état d'origine.

Arrét de la simulation 2D

Avec ce symbole, la simulation et le programme
CNC sont arrétés. La simulation peut étre pour-
suivie avec le symbole "NC-Start".

Simulation 2D Séquence par séquence Mar-
che/Arrét

Avec ce symbole, la simulation est arrétée aprés
chaque séquence.

La simulation peut étre poursuivie a tout moment
avec le symbole "NC-Start".

Vue ZX Marche/Arrét

Avec ce symbole, la fenétre de simulation est divi-
sée. Dans la fenétre inférieure, la coupe verticale
est aussi représentée.

La division de la fenétre peut étre déplacée a loisir
avec la souris.

EMLO
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Entrée des données géométriques

Valeurs réelles actuelles

SURFACAGE __— |
PN ¢k Cpars & _—— | Champ d'entrée pour les don-
/ nées géométriques: Sélection

des champs avec la souris ou

= . les touches curseur.
Champs de sélection: lls peu-

X 0.000
il 0.000]
[ 0.000]

g
:
1

Ll

X 0.000 Y 0.000 vent étre sélectionnés avec la
L 0.000 H 0.000 souris ou les touches curseur
E 0.0007 o 0.000 et commutés en cliquant avec

25 0,000 B 0.000 le poussoir gauche de la sou-
P 0.000 I 0.000

ris ou avec la combinaison de
touches "CTRL + F".

F1 2 ‘ﬂ F5 F& F7
VariantefVariantefInsérer Géom- Techno- Mémo -
préc. suivantefél éments H-. étrie lTogie Annuler Qriser

. [ \\ Touche de fonction pour I'entrée
Entrée des données . :
L des données technologiques.
géométriques
Les symboles indiquent les autres cycles dispo-
nibles dans le groupe de cycles respectif.
Touche de fonction pour revenir au schéma, sé-
lectionner un point et le transférer dans le champ

de saisie sélectionné.

Touche de fonction pour revenir au schéma, sé-
lectionner un élément entier et le transférer dans
le champ de saisie.
Remarque: ?
préc. suivante Avec la souris ou les touches de fonction
"Variante précédente F1" et "Variante suivante

F2", on peut sélectionner d'autres cycles dans
le groupe de cycles.

Variante fVariante

Niveau de sécurité

Pour empécher des collisions avec la piece lors
des cycles, on peut définir une hauteur d'approche
("Position d'axe de sécurité") qui est approchée
avant le point de démarrage du cycle.

X Le niveau de sécurité Zs indique la hauteur
d'approche par rapport au point de départ du
cycle.
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Insérer
éléments

Reprendre le rectangle

T ext )

Sélection des éléments a reprendre
Ici: Sélectionner et reprendre le rectangle

<&«

Z

Reprendre les coordonnées des élé-
ments du dessin CAO

Aprés sélection de la touche de fonction "Re-
prendre éléments F3", CAMConcept passe au
mode CAO.

Suivant le cycle sélectionné, les valeurs géomé-
triques des rectangles, cercles ou du texte peu-
vent étre reprises directement dans le masque
d'entrée des cycles.

Sélectionner I'élément a reprendre avec le pous-
soir gauche de la souris dans le dessin CAO.
CAMConcept repasse au mode CAO et transmet
les valeurs géométriques.

Les valeurs reprises changent de couleur. Un
changement de couleur indique que les valeurs
d'un dessin CAO ont été reprises. Si des valeurs
reprises sont modifiées par une entrée sur le
clavier, elles perdent leur couleur.

Remarque: Z

Lors de la reprise d'éléments de rectangles,
on ne peut reprendre que les rectangles qui
ont été dessinés avec les fonctions de dessin
CAOQ "Rectangle" ou "Rectangle pivoté".

Mémoriser des éléments

Avec ce symbole, les éléments sélectionnés au-
paravant sont repris dans le cycle.

Interrompre des éléments

Avec ce symbole, on peut annuler un choix
d'éléments (éléments ayant changé de couleur).
Les valeurs géométriques ne sont pas reprises
dans le cycle.

Remarque: ?
Avec le poussoir droit de la souris, on peut
annuler d'un élément a chaque fois un choix

d'éléments (éléments ayant changé de cou-
leur).

EMLO
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Insérer
points

Reprendre les coordonnées des
points du dessin CAO

Aprés sélection de la touche de fonction "Re-
prendre points F4", CAMConcept passe au mode
CAO.

Sélectionner les points a reprendre avec le pous-
soir gauche de la souris dans le dessin CAO.
CAMConcept revient au mode FAO et reprend les
valeurs des coordonnées. Les valeurs reprises
changent de couleur.

Mémoriser des points

Avec ce symbole, les points sélectionnés aupa-
ravant sont repris dans le cycle.

Interrompre des points

Avec ce symbole, une sélection de points peut
étre annulée. Les valeurs géométriques ne sont
pas reprises dans le cycle.

Remarque: 7

Avec le poussoir droit de la souris, on peut
annuler d'un point a chaque fois un choix de
points (points ayant changé de couleur).

E19
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SURFACAGE

Numéro de 1'outil & utiliser

Techno-
logie
)@ -110.000 F

i@ 10000\l 0|
4 55 000NN 0 QDN 1 T
F 0.000
A 0.000
T 0
F 0.000
A 0.000
5z 0.000
Fz 0.000

Entrée des données technologiques

Valeurs réelles actuelles

Champ d'entrée pour les don-
/ nées géomeétriques: Sélection

des champs avec la souris ou
D

les touches curseur.

Champs de sélection: lls peu-

vent étre sélectionnés avec la

/ souris ou les touches curseur

0 |C‘ et commutés en cliquant avec
0

le poussoir gauche de la sou-
ris ou avec la combinaison de
touches "CTRL + F".

[

Arrosage Marche / Arrét
Raccourci vers les données de

Entrée des données
technologiques

Vitesse [tr/min]

La vitesse est entrée sous le parametre S.

Vous pouvez programmer différentes vitesses
pour la passe d'ébauche et la passe de finition.

Sens de rotation
a droite / a gauche O O

Avance [mm/min]

L'avance de travail est entrée sous le parametre
S.

Vous pouvez programmer différentes avances
pour la passe d'ébauche et la passe de finition.

Outil

Entrez en T et D (plusieurs valeurs de correction
sont possibles par outil) I'outil respectif et la cor-
rection de l'outil.

Lors des cycles d'usinage (p. ex. fraisage), vous
pouvez programmer différents outils pour la passe
d'ébauche et la passe de finition (voir Chapitre E
Programmation des outils).

Arrosage
enclencher / couper ﬁ

~_ ] I'outil.
a Géom- Techno- Mémo - . ' .
HI étrie Touche de fonction pour I'entrée

des données technologiques.

Les symboles indiquent les autres cycles dispo-
nibles dans le groupe de cycles respectif.

Usinage complet

Entrez un outil pour I'ébauche et la finition. Les
deux cycles sont exécutés I'un apres l'autre avec
les réglages et les outils respectifs.

Pour I'ébauche et la finition, on peut sélectionner
respectivement différents avances, vitesses
et différents outils. Pour les outils déja définis,
les vitesses et avances respectives sont déja
entrées comme proposition modifiable apres la
sélection.

Si différents outils sont indiqués pour I'ébauche et
la finition, le porte-outil se déplace automatique-
ment & un point de changement d'outil.

Ebauche

Comme outil de finition, sélectionnez I'outil TO. Le
cycle de finition n'est pas exécuté ensuite.

Une surépaisseur de finition définie est prise en
compte lors de I'ébauche.

Finition
Comme outil d'ébauche, sélectionnez I'outil TO. Le
cycle d'ébauche n'est pas exécuté ensuite.
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P 1 Positionnement 1

POSITIONNEMENT Formplatte

Direct positioning

b -110.000 & 0.00]
i 10.000EY 0

EEENTE TEN o BN ~
X 0.000
Y 0.000
7 30.000

\
1
[
UL
Wil

Géom- Techno- Mémo -
étrie logie Annuler Qriser

Sélection du cycle dans le
groupe des cycles avec les
touches "Variante précédente
F1" et "Variante suivante F2".

Vous pouvez déplacer ou posi-
tionner I'outil en ligne droite.

Utilisation:

e Pour positionner I'outil avant
le véritable usinage

e Pour déplacer l'outil entre
deux cycles

L'outil se déplace en ligne droite de la position
momentanée a la position de destination.

L'outil se déplace de la position momentanée
d'abord en Z et ensuite en XY a la position de
destination.

L'outil se déplace de la position momentanée
d'abord en XY et ensuite en Z a la position de
destination.

L'outil se déplace en marche rapide.

L'outil se déplace avec I'avance programmée F.

Coordonnées
La position de destination est indiquée par X, Y
et Z.

Entrer en outre toutes les données technologi-
ques nécessaires (numéro de l'outil, sens de
rotation, avance, vitesse de broche).
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POSITIONNEMENT 2

Position pour 42me axe en degreés

bl 0.000 @ 0.00]
¥ 0.000 S I
i 0.000 THE o EE o
. 0.000

2
¥
X
AT
&2
Fl 2
Variante@Variante
prac:

= = =
Annuler

Positionnement 2

Sélection du cycle dans le
groupe de cycles avec les
touches de fonction « Variante
précédente F1 » et « Variante
suivante F2 ».

Vous pouvez positionner I'axe A
a volonté en saisissant l'angle.

Position de I'axe (A)
Position du 4eme axe en degrés

Procédé avec avance programmée
W Saisie du diametre pour le calcul de I'avance
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P 1

PER(;AGE 1 Formplatte

Pas de modéle de pergage

bl -110. 000N  0.00]
Y 10.000 s I Mod. de percage

il 55.000] THEH o N [Pas de modéle de percagev|
X 0.000 Y 0.000
s 0.000 7 0.000
P 0.000 I 0.000

VariantefVariante Créer QWGéom- Techno- Mémo -
préc. suivante échantilfjénrie logie Annuler Qriser

liste.

Percage 1

Variante fVariante
préc. suivante

Sélection du cycle dans le
groupe des cycles avec les
touches "Variante précédente
F1" et "Variante suivante F2".

Modéle de percage
Sélectionner un modele de percage dans la

Coordonnées (X, Y)
Coordonnées du point central de percage

Position de sécurité dans l'axe Z (Zs)

Coordonnée de la piéce dans Z (Z)

Profondeur (P)

Etapes de percage (l)
Profondeur d'approche qui sera atteinte en une
étape de percage.
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Entrer en outre tous les parameéetres tech-
]ng?go— nologiques nécessaires (numéro de I'outil, sens
de rotation, avance, vitesse de broche).

PERCAGE 1 Formplabte

Numéro de 1'outil & utiliser

i - 110. 0000  0.00]

Y 10.0000EY

z 55,000 T o T D 1 @
F 200.000 S 1000

t 0.000

CRE Rl

“T e T | e
VariantefVariante Tabl. Géom- Techno- Mémo -
préc. suivante outils étrie logie Annuler Qriser

Temporisation au fond en secondes (t)

Description du cycle

1 La commande positionne ['outil dans I'axe de
la broche en marche rapide sur le plan de sé-
curité (Zs) sur la surface de la piece.

2 L'outil effectue le pergcage jusqu'a la profon-
deur d'approche avec l'avance programmée
(F) (premiere profondeur d'approche = Z-I;
deuxieme profondeur d'approche = Z- 2*]).

3 Lacommande raméne l'outil au plan de sécuri-
té en marche rapide et se déplace a la position
= profondeur d'approche + Zs - Z.

4 Ensuite I'outil effectue un nouveau percage
d'une nouvelle profondeur d'approche avec
l'avance indiquée (F).

5 La commande répéte cette opération (2 a 4)
jusqu'a ce que la profondeur de percage en-
trée soit atteinte et elle reste a ce point, si c'est
indiqué.

6 L'outil se déplace au plan de sécurité (Zs) en
marche rapide depuis le fond du percage.
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Percage 2

PERCAGE 2 Formplat te

Pas de modéle de pergage

b8 -110.000 s 0.00]
Y 10.000 s I Mod. de percage

Variante fVariante
préc. suivante

/4l 55.000 R 0 BDN 1| [Pas de modéle de percagev|
Sélection du cycle dans le
X 0.000 Y 0.000 groupe des cycles avec les
Zs 0.000 2 0.000 touches "Variante précédente
0.000 I 0.000 F1" et "Variante suivante F2".
0.000

| + [

VariantefVariante Créer QWGéom- Techno- Mémo -
préc. suivante échantilfjénrie logie Annuler Qriser

Modeéle de percage
Sélectionner un modéle de percage défini dans
la liste de sélection.

<

Coordonnées (X, Y)
Coordonnées du centre de pergage

Position de I'axe de sécurité en Z (Zs)
Valeur de coordonnée de la piéce en Z (2)
Profondeur (P)

Pas de percage ()
Profondeur d'approche percée en une passe.

Ecart de retrait (B)
Ecart dont I'outil est reculé pour le bris des co-
peaux.

Entrer en outre toutes les données technologi-
ques nécessaires (numéro de l'outil, sens de
rotation, avance, vitesse de broche).

Temporisation au fond en secondes (t)

Arrosage
enclencher / couper
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Description du cycle

1

La commande positionne I'outil dans I'axe de
la broche en marche rapide sur le plan de sé-
curité (Zs) sur la surface de la piéce.

L'outil effectue le percage jusqu'a la premiére
profondeur d'approche avec I'avance program-
mée (F) (premiére profondeur d'approche =
Z-).

La commande raméne l'outil en arriére de la
distance de retrait (B) en marche rapide.

Ensuite l'outil effectue un nouveau percage
d'une nouvelle profondeur d'approche avec
I'avance indiquée (F).

La commande répéte cette opération (2 & 4)
jusqu'a ce que la profondeur de percage en-
trée soit atteinte et elle reste a ce point, si c'est
indiqué.

L'outil se déplace au plan de sécurité (Zs) en
marche rapide depuis le fond du percage.

EMLO
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PERCAGE 3

P 1
Formplatte

Pas de modéle de pergage

X I
Y 10.000
z 55.000

d  0.00]
s I Mod. de percage
THHH o EN [Pas de modéle de percagev|
X 0.000 Y 0.000
s 0.000 7 0.000
ir 0.000
P 0.000 I 0.000

e e

+ "

VariantefVariante Créer
préc. suivante échanti

n- Techno- Mémo -
e logie Annuler friser

Percage 3

Variante fVariante
préc. suivante

Sélection du cycle dans le
groupe des cycles avec les
touches "Variante précédente
F1" et "Variante suivante F2".

Modeéle de percage
Sélectionner un modele de pergcage défini dans
la liste de sélection.

Coordonnées (X, Y)
Coordonnées du centre de pergage

Position de I'axe de sécurité en Z (Zs)

Valeur de coordonnée de la piéce en Z (2)

Valeur de coordonnée du retrait (Zr)

Profondeur (P)

Pas de percage ()
Profondeur d'approche percée en une passe.

Entrer en outre toutes les données technologi-
ques nécessaires (numéro de l'outil, sens de
rotation, avance, vitesse de broche).

Temporisation au fond en secondes (t)

Arrosage

enclencher / couper
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Description du cycle

1

La commande positionne dans l'axe de la
broche I'outil en marche rapide sur le plan de
sécurité (Zs) sur la surface de la piece.

L'outil effectue le percage jusqu'a la profon-
deur d'approche avec l'avance programmée
(F) (premiére profondeur d'approche = Z-I;
deuxiéme profondeur d'approche = Z- 2*I).

La commande raméne I'outil au plan de sécuri-
té en marche rapide et se déplace a la position
= profondeur d'approche + Zs - Z.

Ensuite l'outil effectue un nouveau percage
d'une nouvelle profondeur d'approche avec
I'avance indiquée (F).

La commande répéte cette opération (2 & 4)
jusqu'a ce que la profondeur de percage en-
trée soit atteinte et elle reste a ce point, si c'est
indiqué.

L'outil se déplace au plan de sécurité (Zs) en
marche rapide depuis le fond du percage.

EMLO
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Pointage

P 1

CENTRAGE Formplatte
Pas de modéle de pergage v v
ariante fVariante
X @ 0.00] préc. suivante
Y S I
/4l 55.000 R 0 BDN 1| [Pas de modéle de percagev|
Sélection du cycle dans le
. i 0.000 Rt 0.000 groupe des cycles avec les
— Zs 0.000 BNz 0.000 touches "Variante précédente
. F1" et "Variante suivante F2".
; : ] P 0.000
©:

<

+

<

"

Techno-
logie

VariantefVariante Créer QWGéom- Techno- Mémo -
préc. suivante échantilfjénrie logie Annuler Qriser

Modeéle de percage
Sélectionner un modéle de percage défini dans
la liste de sélection.

Coordonnées (X, Y)
Coordonnées du centre de pergage

Position de I'axe de sécurité en Z (Zs)
Valeur de coordonnée de la piéce en Z (2)

Type de pointage :

Définition par la profondeur d'usinage (P)
Définition par I'angle de la pointe («)

et le diameétre de la pointe (9)

Entrer en outre toutes les données technologi-
ques nécessaires (numéro de l'outil, sens de
rotation, avance, vitesse de broche).

Temporisation au fond en secondes (t)

Arrosage
enclencher / couper
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Description du cycle

1 La commande positionne ['outil dans I'axe de
la broche en marche rapide sur le plan de sé-
curité (Zs) sur la surface de la piéce.

2 L'outil effectue le pointage a I'avance program-
mée (F) jusqu'a ce que la profondeur (P) ou le
diametre de la pointe (&) soit atteint et y reste
- si ceci est indiqué.

3 L'outil se déplace au plan de sécurité (Zs) en
marche rapide depuis le fond du percage.
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PERCAGE Alésage grain
Coordonnée X du centre de fraisage
i 0. 000MNNNE  0.00] Variante fVariante
i@  0.000] s I prec. suivante
il 0. 000NN O BN O | X[0.000 Y 0.000

Zs 0.000 Z 0.000

Sélection du cycle dans le

P 0.000 as 0.000

J . Dx 0.000 Dy T groupe de cycles avec les

! 7 touches de fonction « Variante

t. w ’ précédente F1 » et « Variante
suivante F2 ».

Lo ©: Cycle impossible sur les

machines CM/CT 55/105 .

EAEAERN Ay »

F1 [ . F4 F5 F6 F? ]
VariantefVariante Insérer gGéom- Techno- Mémo -
préc. suivante points étrie logie Annuler Qriser

Coordonnées (X, Y)
Coordonnées du point central de pergage

Position de sécurité dans l'axe Z (Zs)

Coordonnée de la piéce dans Z (2)
Profondeur de percage (P)

A5
. Position de la broche lors du retrait (o)

Position de retrait de I'outil dans X (Ax)

Position de retrait de I'outil dans Y (Ay)

Saisir ensuite toutes les données technologiques
nécessaires (numéro d'outil, sens de rotation,
avance, vitesse de rotation de la broche).

% Temps d'arrét au fond en secondes (t)

Remarque :
La paroi de l'alésage est endommagée lors- Réfrigérant
qu'un outil immobilisé sort de 'alésage dans activation / désactivation

sa position de sécurité dans l'axe.

Cet endommagement peut étre évité lors de
I'utilisation d'outils d'alésage ayant un diame-
tre inférieur a celui de I'alésage souhaité en
amenant l'outil au centre de l'alésage avant
sa sortie.

Le positionnement est rendu possible par un
angle o par rapport a I'axe X et par des valeurs
de déplacement incrémentales Ax et Ay.

Il faut veiller a ce que le signe des valeurs
de déplacement incrémentales Ax et Ay soit
correct. Un signe négatif indique un mouve-
ment dans la direction négative de I'axe des
coordonnées.
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Commanpe be FAO

ALESER

P 1 Alésage

Formplatte

Pas de modéle de pergage

) -110.000
‘@ 10.000
4 55.000]

@ 0.00]
s I Mod. de percage
THE o [Pas de modéle de percagev|
X 0.000 Y 0.000
s 0.000 7 0.000
s P 0.000
.
O

n- Techno- Mémo -
e logie Annuler friser

Modeéle de percage
Sélectionner un modele de pergcage défini dans
la liste de sélection.

Coordonnées (X, Y)
Coordonnées du centre de pergage

Position de I'axe de sécurité en Z (Zs)
Hauteur de démarrage Z (2)
Profondeur (P)

Entrer en outre toutes les données technologi-
ques nécessaires (numéro de l'outil, sens de
rotation, avance, vitesse de broche).

Temporisation au fond en secondes (t)

Arrosage
enclencher / couper
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Description du cycle

1 La commande positionne ['outil dans I'axe de
la broche en marche rapide sur le plan de sé-
curité (Zs) sur la surface de la piéce.

2 L'outil effectue l'alésage avec l'avance pro-
grammée (F) jusqu'a la profondeur (P) ety
reste - si ceci est indiqué.

3 L'outil se déplace au plan de sécurité (Zs)
a l'avance programmée depuis le fond
d'alésage.
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Commanpe be FAO

P 1 Taraudage

Formplatte

[Pas de modéle de percagev|

Y
z

0.000
0.000

TARAUDAGE
bl -110.000 #  0.00|
Y 10.000 s I Mod. de percage
il 55.000 R 0 BN 1 |
X 0.000
s 0.000
P 0.000
_— 1s
r4
?
F
. p 0.000

N

Géom-
étrie

Remarque: é

Avec le type de filetage "Filetage libre", on
peut sélectionner un pas de filetage p et une
profondeur P.

Avec tous les autres types de filetage, le pas
de filetage p et la profondeur P sont préréglés
automatiquement avec des valeurs normali-
sées apres entrée du diametre du filetage.

Si on entre un diameétre de filetage non nor-
malisé, CAMConcept regle automatiquement
le prochain diamétre normalisé.

A
Créer Géom- Techno- Mémo -
échantilfjénrie logie Annuler Qriser

Modéle de percage
Sélectionner un modele de percage défini dans
la liste de sélection.

Coordonnées (X, Y)
Coordonnées du centre de percage

Position de I'axe de sécurité en Z (Zs)
Hauteur de démarrage Z (2)
Profondeur (P)

Type de filetage
On peut choisir entre les types de filetage norma-
lisés suivants:

?  Filetage libre

60 M (S.l.) Filetage métrique a filets nor-
MM maux

SS’M M (S.I.F.) Filetage métrique a filets fins
55 B.S.W. (W) Filetage Withworth a filets
INCH hormaux

;5 Schl‘;\ B.S.F. Filetage Withworth  filets fins

60 U.N.C. Filetage Uni-américain a filets
INCH normaux

?r?chr U.N.F. Filetage Uni-américain a filets fins

Diameétre du filetage (9)
Pas de filetage (p)

EMLO
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Commanpe be FAO

TARAUDAGE

Techno-
logie

Entrer en outre toutes les données technologi-
gues nécessaires (numéro de l'outil, sens de
rotation, avance, vitesse de broche).

P 1

Formplatte

Numéro de 1'outil & utiliser

' -110.000 #  0.00]
Y 10.000 s I
Z 55.000 T IR

N

Calculate feed rate: F=S x p

F: Feed rate [mm/min]
S: Revolutions [R/min]
p: Thread pitch (p)

DN 1 |

T o

]

§

v A

0

MY
Tabl. Géom- Techno- Mémo -
outils étrie logie Annuler Qriser

Description du cycle
1 La commande positionne I'outil dans I'axe de

la broche en marche rapide sur le plan de sé-
curité (Zs) sur la surface de la piéce.

L'outil se déplace en une passe a la profondeur
de filetage (P). La commande calcule I'avance
(F) en fonction de la vitesse (S). Si vous ac-
tionnez pendant le taraudage le bouton rotatif
pour l'intervention sur la vitesse, l'avance est
ajustée automatiquement.

Ensuite, le sens de rotation de la broche est in-
versé et I'outil recule a la position de départ.

Le sens de rotation de la broche est a nouveau
inversé au plan de sécurité (Zs).
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Commanpe be FAO

FRAISAGE DE FILETAGE

Pas de modéle de pergage

P 1 Fraisage de filetage

Formplatte

[Pas de modéle de percagev|

9 o000l 0.0
@0 000lY BN oi . e percage]
ol
[Paranstres |
X 0.000
Zs 0.000
72 0.000

z =

0.000

Géom-
étrie

Remarque: i

Avec le type de filetage "Filetage libre", on
peut sélectionner un pas de filetage p et une
profondeur P.

Avec tous les autres types de filetage, le pas
de filetage p et la profondeur P sont préréglés
automatiquement avec des valeurs normali-
sées aprés entrée du diamétre du filetage.

Si on entre un diameétre de filetage non nor-
malisé, CAMConcept regle automatiquement
le prochain diametre normalisé.

P
P
2
L % ] 3
Type de fraise
Créer Géom- Techno- Mémo -
échantilfjénrie logie Annuler Qriser

2 T N =<

0.000
0.000
0.000
0.000

3]

Modeéle de percage
Sélectionner un modele de percage défini dans
la liste de sélection.

Coordonnées (X, Y)
Coordonnées du centre de percage

Position de I'axe de sécurité en Z (Zs)
Hauteur de démarrage Z (2)

Position de I'axe de sécurité en Z (protégée
contre les collisions) (Z2)

Profondeur (P)

Type de filetage
On peut choisir entre les types de filetage norma-
lisés suivants:

7  Filetage libre

60 M (S.l.) Filetage métrique a filets nor-
MM maux

Sh?'w‘ M (S.I.F.) Filetage métrique a filets fins
55 B.S.W. (W) Filetage Withworth a filets
INCH normaux

?Ech:\ B.S.F. Filetage Withworth a filets fins

60 U.N.C. Filetage uni-américain a filets
INCH normaux

?r?ch&l\ U.N.F. Filetage uni-américain a filets fins

Diameétre de filetage(Q)
Pas de filetage (p)

EMLO
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Commanpe be FAO

letage

filetage

113}

.
A
4

(N)

P 1
Formplatte

FRAISAGE DE FILETAGE

Numéro de 1'outil & utiliser

b -110.000 & 0.00]
Y 10.000 s I
z

BRI TEE o BN e — 0o [
F 0.000 S 0
i 0.000

.

Is

u P
2
I T
Tabl. Géom- Techno- Mémo -
outils étrie logie Annuler Qriser

z

Type de fraise:
une hélice de 360° sur la profondeur de fi-

hélice continue sur la longueur totale du

plusieurs hélices avec approche et retrait
Nombre de filets duquel I'outil est décalé

Entrer en outre toutes les données technologi-
ques nécessaires (numéro de l'outil, sens de
rotation, avance, vitesse de broche).

Vitesse de déplacement dans la piéce (Avance

ﬁ prépositionnement) (f)

Arrosage

enclencher / couper
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Commanpe be FAO

SURFACAGE

Point de départ X

' -110.000 #  0.00]
100000 0
4 55 000NN 0 DN 1| IE'
:
A X 0.000
o S T L 150.000
2y r E 20.000
v, 1
A Zs 1.000
. 000

x

wy -

Remarque:
Le dépassement E doit étre au moins aussi
grand que le rayon de l'outil R.

— N2 T =<

Surfacage

Variante fVariante
préc. suivante

Sélection du cycle dans le
groupe de cycles avec les

0.000 touches reconfigurables "Vari-
100.000 ante précédente" et "Variante

0.000 suivante".

0.000

1.000

Direction du mouvement:

)
&
& &’
N >
O . O
\ & >
@ o e
\ Q N K\
Red o % o
& Y N ¥
e o & &
N > Q Q
=N
Position de départ:
Coin ou la fraise commence a usiner.
& 4
o&‘\ & @
& )
o b &
) > ? .
> X X k4
& O O o
3 > o 2 3
0 A\ 6(\ 0
& & S & &
)

Coordonnées (X, Y)
Coordonnées du point de départ
Longueur de la zone de surfacage en X (L)

Longueur de la zone de surfacage en Y (H)
Dépassement (E)

Angle par rapport a I'axe X (o)

Position de I'axe de sécurité en Z (Zs)
Valeur de coordonnée de la piéce en Z (2)
Profondeur (P)

Approche en Z (1)

EMLO
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Entrer en outre toutes les données technologi-
]ng?go' ques nécessaires (numéro de l'outil, sens de
rotation, avance, vitesse de broche).

SURFACAGE Formplabte

Numéro de 1'outil & utiliser

bl -110.000 A 0.00]
i 100000y 0]

74l 55. 000NN 0 DN 1 | ) D 0 @
F 0.000 S 0
A 0.000
T 0 D 0 @
F 0.000 S 0
A 0.000
5z 0.000

Fz 0.000

Tabl. Géom- Techno- Mémo -
outils étrie logie Annuler Qriser

Approche d'ébauche (A)
Ecart latéral duquel l'outil est décalé lors de
I'ébauche.

Approche de finition (A)

Ecart latéral duquel I'outil est décalé lors de la
finition.

Approche de finition en Z (52)

Hauteur qui doit rester lors de I'ébauche.
Avance en Z (Fz)

Arrosage
enclencher / couper
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Commanpe be FAO

X-E

vk ]
‘ — A
A R =
_ A =
\ 'A A H
‘ - :
b -
1 _ by
2 x

Direction du mouvement "Horizontal"

Description du cycle
(Description pour direction du mouvement "Hori-
zontal")

Ebauche

1

L'outil se déplace dans l'axe de la broche au
plan de sécurité (Zs) et au point de départ 1.
Point de départ 1 = (X-E, Y). Ce faisant, I'outil
est déplacé du rayon de l'outil vers la gauche
et vers le haut.

Ensuite, I'outil se déplace a vitesse (Fz) a la
premiére profondeur d'approche (l) et fraise a
l'avance programmée Ebauche au point final
2 dans le plan. Ce faisant, I'outil se déplace
a chaque fois de l'approche d'ébauche (A)
transversalement au point de départ de la pro-
chaine ligne. Le point final est calculé a partir
du point de départ programmé, de la longueur
programmée et du dépassement (E).

Ensuite, l'outil retourne au point de départ
dans le plan d'usinage a partir du contour
et effectue une approche de la profondeur
d'approche (I).

Cette opération (2 a 3) se répéte jusqu'a ce
que la profondeur d'ébauche programmée (P-
dz) soit atteinte.

Finition
5 L'outil se déplace dans I'axe de la broche au

plan de sécurité (Zs) et au point de départ 1.
Point de départ 1 = (X-E, Y). Ce faisant, I'outil
est déplacé du rayon de l'outil vers la gauche
et vers le haut.

Ensuite, l'outil se déplace a vitesse (Fz) a
la profondeur (P) et procéde a la finition a
l'avance programmée Finition au point final
2. Ce faisant, I'outil se déplace a chaque fois
de l'approche de finition (A) verticalement au
point de départ de la prochaine ligne. Le point
final est calculé a partir du point de départ
programmé, de la longueur programmée et du
dépassement (E).

A la fin, l'outil se retire en marche rapide au
plan de sécurité (Zs).

EMLO
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Commanpe be FAO

FRAISAGE DE RAINURE

Direction de rainure: en bas en haut

Direction

Paramétres

.000
.000
.000
.000
.000

wy -

Remarque:
Le dépassement E doit étre au moins aussi
grand que le rayon de l'outil R.

Fraisage de rainure

Variante fVariante
préc. suivante

Sélection du cycle dans le
groupe des cycles avec les

P 1
Formplatte

v 0,000 touches "Variante précédente
4 0,000 F1" et "Variante suivante F2".
« 0.000

z 0.000

I 0.000

VariantefVariante Géom- Techno- Mémo -
préc. suivante étrie logie Annuler Qriser

Direction de la rainure:

Q4 <
2
R K & 060
o R 20 "bo"
2 o K4 &
& N ,sz»"
<
é& e>eSb db

e )
% »
% B N
% (o S
S ¢
s,
Cb
q&

Coordonnées (X, Y)
Coordonnées du point de départ
Longueur de la rainure (L)
Largeur de la rainure (H)
Dépassement (E)

Angle par rapport a I'axe X (o)
Position de I'axe de sécurité en Z (Zs)
Valeur de coordonnée de la piéce en Z (2)
Profondeur (P)

Approche en Z (1)
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Entrer en outre toutes les données technologi-
]ng?go' ques nécessaires (numéro de l'outil, sens de
rotation, avance, vitesse de broche).

P 1

FRAISAGE DE RAINURE Formplatte

Numéro de 1'outil & utiliser

' -110.000 #  0.00]
Y 10.0000EY

z 55,000 T o T D © @
F 0.000 S 0 o
A 0.000 =
T 0 D © @
F 0.000 S 0 o
3 0.000 N O =
5z 0.000

Fz 0.000

VariantefVariante Tabl. Géom- Techno- Mémo -
préc. suivante outils étrie logie Annuler Qriser

Approche d'ébauche (A)
Ecart latéral duquel I'outil est décalé lors de
I'ébauche.

Approche de finition (A)
Ecart latéral qui doit rester lors de I'ébauche.

Approche de finition en Z (52)
Hauteur qui doit rester lors de I'ébauche.

Direction d'usinage
Fraisage dans le sens de l'avance
Fraisage dans le sens opposé

][t

Avance en Z (Fz)
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Commanpe be FAO

Mouvement de [l'outil avec direction de rainure
"de bas en haut"

Description du cycle
(Description pour direction de rainure "de bas en
haut")

Ebauche

1 L'outil se déplace dans I'axe de la broche au
plan de sécurité (Zs) et au centre de la rainure.
Ce faisant, I'outil est positionné décalé du dé-
passement (E).

2 Ensuite, l'outil se déplace a vitesse (Fz) a la
premiére profondeur d'approche (l) et frai-
se dans le sens de l'avance/sens opposé a
I'avance programmée Ebauche dans le plan.
Ce faisant, l'outil se déplace a chaque fois de
I'approche d'ébauche (A) transversalement au
point de départ de la prochaine ligne jusqu'a
ce que l'approche de finition (3) demeure des
deux cbtés de la rainure.

3 Ensuite, l'outil retourne au point de départ
dans le plan d'usinage a partir du contour
et effectue une approche de la profondeur
d'approche (I).

4 Cette opération (2 a 3) se répéte jusqu'a ce
que la profondeur d'ébauche programmée (P-
5z) soit atteinte.

Finition

5 L'outil se déplace dans I'axe de la broche au
plan de sécurité (Zs) et au centre de la rainure.
Ce faisant, l'outil est décalé du dépassement

(E).

6 Ensuite, I'outil se déplace a vitesse (Fz) a la
profondeur (P) et procéde a la finition de la
rainure a l'avance programmeée Finition. Ce
faisant, 'outil se déplace a chaque fois de
I'approche de finition (8) transversalement au
point de départ de la prochaine ligne.

7 A la fin, l'outil se retire en marche rapide au
plan de sécurité (Zs).
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FRAISAGE

Commanpe be FAO

POCHE SIMPLE

Point de départ X

@ -110.000 @  0.00]
(i  10.000[EY 0
(4 55. 000NN 0 BT 1 |
i
al

Zs
|I

7,

Paramétres

X1 0.000
L 0.000
Zs 0.000
P 0.000

VariantefVariante Prendre BGéom- Techno-
préc. suivante positionfétrie logie

P 1

Formplatte

= M~ T <

Mémo -
Annuler Qriser

0.000
0.000
0.000
0.000

Poche simple

Variante fVariante
préc. suivante

Sélection du cycle dans le
groupe des cycles avec les
touches "Variante précédente
F1" et "Variante suivante F2".

Coordonnées (X, Y)
Coordonnées du point de départ

Longueur de la poche en X (L)

Longueur de la poche en Y (H)

Position de I'axe de sécurité en Z (Zs)

Valeur de coordonnée de la piéce en Z (2)

Profondeur (P)

Approche en Z (l)
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Continue by entering all the required technology
]ng?go' data (tool number, direction of rotation, feed,

spindle rotation speed).

POCHE SIMPLE T

Numéro de 1'outil & utiliser

' -110.000 A 0.00]
i 100000y 0]

z 55,000 TN oW T Do @
F 0.000 S 0@
) A 0.000 =
8l E] 0.000
Fz 0.000
¥
Lo
7
)

z
tox
VariantefVariante Tabl. Géom- Techno- Mémo -
préc. suivante outils étrie logie Annuler Qriser

Roughing setting (A)
For roughing the sideways rough setting is
entered under A

Direction of working
Forwards direction milling
Reverse direction milling

][t ]

Finishing setting (3)
For finishing work enter under 6the side finishing
setting which is to be left on roughing.

Feed rate in Z (Fz)
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Description du cycle

Ebauche

1 L'outil se déplace dans I'axe de la broche au
plan de sécurité (Zs) et au centre de la po-
che.

2 Ensuite, l'outil se déplace a l'avance (Fz) a la
premiére profondeur d'approche et tout d'abord
dans la direction positive du cété le plus long
— sur les poches carrées dans la direction
positive Y - et vide la poche de l'intérieur
vers l'extérieur dans le sens de l'avance/sens
opposé avec l'avance programmée dans le
plan. Ce faisant, I'outil se décale a chaque fois
de l'approche d'ébauche (A) jusqu'a ce que
I'approche de finition (8) reste sur les parois
de la poche.

g& 3 Ensuite, 'outil retourne au point de départ au

Remarque : plan d'usinage a partir du contour et effectue
Dans ce cycle, I'ébauche et la finition sont une approche de la profondeur d'approche
effectuées avec le méme outil. (1).

4 Cette opération (2 a 3) se répéte jusqu'a ce
que la profondeur (P) soit atteinte.

Finition

5 L'outil se déplace dans l'axe de la broche au
plan de sécurité (Zs) et au centre de la po-
che.

6 Ensuite, I'outil se déplace a vitesse (Fz) a la
profondeur (P) et procéde a la finition de la
poche avec l'avance programmeée.

7 A la fin, l'outil se retire en marche rapide au
plan de sécurité (Zs).
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Commanpe be FAO

FRAISAGE POCHE RECTANGULAIRE

4 110000l 0. 00|
40 co0lEY BN Gntres)
EEENTE TN oW X 0.000
L 0.000
s 0.000
P 0.000
o 0.000

Géom-
etrie

Formplatte

Point de départ X

Arrondi de coin

P 1 Fraisage de poches

rectangulaires

Variante fVariante
préc. suivante

0.000
J.000 Sélection du cycle dans le
g.000 groupe des cycles avec les
0.000

touches "Variante précédente
F1" et "Variante suivante F2".

VariantefVariante Prendre BGéom- Techno- Mémo -
préc. suivante positionfétrie logie Annuler Qriser

Coordonnées (X, Y)

Coordonnées du point de départ

Longueur de la poche en X (L)

Longueur de la poche en Y (H)

Position de I'axe de sécurité en Z (Zs)
Valeur de coordonnée de la piéce en Z (2)
Profondeur (P)

Approche en Z (1)

Angle de la poche par rapport a I'axe X («)

Arrondi des coins:

& o N
& « &
o o Q
& N Q
C L 4
{ Q O
v v o
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Commanpe be FAO

Techno-
logie

FRAISAGE POCHE RECTANGULAIRE

Continue by entering all the required technology
data (tool number, direction of rotation, feed,
spindle rotation speed).

P 1

Formplatte

Numéro de 1'outil & utiliser

i 110, 0000 0. 00]

(__10.000MNNY 0]

4 55 000NN 0 BEDY 1 T o
F 0.000
g 90.000
A 0.000
T 0
F 0.000
e 90.000
& 0.000

Fz 0.000

VariantefVariante Tabl.
préc. suivante outils

=

Géom- Techno-
étrie logie Annuler

Angle de I'avance latérale lors de
I'ébauche (p)

Angle de l'avance latérale lors de
la finition (©)

Remarque: ?

Les angles B et ® permettent de fraiser une
poche avec des outils de fraisage. Sans
définition des angles B et O, il se peut que
des surfaces d'outil qui n'usinent pas entrent
en contact avec la piece brute et qu'elles
I'endommagent.

Bl

EBEE s

Mémo -

_,
"3
™
=

Angle de I'approche latérale (j3)

Angle avec lequel I'outil d'ébauche effectue
I'approche a l'approche (l) lors de l'approche
latérale.

Approche d'ébauche (A)
Ecart latéral duquel I'outil est décalé lors de
I'ébauche.

Angle de I'approche latérale (©)

Angle avec lequel l'outil de finition effectue
I'approche a la profondeur (P) lors de I'approche
latérale.

Nombre de passes de finition en Z (N)

Approche de finition (d)
Ecart latéral qui doit rester lors de I'ébauche.

Approche de finition en Z (52)
Hauteur qui doit rester lors de I'ébauche.

Direction d'usinage

Fraisage dans le sens de 'avance

Fraisage dans le sens opposé

=

Avance en Z (Fz)

EMLO
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Commanpe be FAO

(@) \‘[5 ©) * l 5

1(P)

Description du cycle

Ebauche

1 L'outil se déplace dans l'axe de la broche
au plan de sécurité (Zs) et sur la position de
départ de la trajectoire la plus intérieure.

2 Ensuite, l'outil se déplace a l'avance (Fz) a la
premiére profondeur d'approche et tout d'abord
dans la direction positive du cbté le plus long
— sur les poches carrées dans la direction
positive Y - et vide la poche de l'intérieur
vers l'extérieur dans le sens de l'avance/sens
opposé avec l'avance programmeée dans le
plan. Ce faisant, I'outil se décale a chaque fois
de l'approche d'ébauche (A) jusqu'a ce que
I'approche de finition (8) reste sur les parois
de la poche.

L'approche () est effectuée en oscillant le
long d'une trajectoire inclinée selon I'angle de
I'approche latérale Ebauche (p).

3 Ensuite, 'outil retourne au point de départ au
plan d'usinage a partir du contour et effectue
une approche de la profondeur d'approche

().

4 Cette opération (2 a 3) se répéete jusqu'a ce
que la profondeur d'ébauche programmée (P-
dz) soit atteinte.

Finition Profondeur

5

L'outil se déplace dans l'axe de la broche
au plan de sécurité (Zs) et sur la position de
départ de la trajectoire la plus intérieure.

Ensuite, I'outil se déplace en marche rapide
a la position (P-2*8z). L'outil se déplace en
oscillant a la profondeur (P) en tenant compte
de l'angle d'approche latérale Finition (®).
L'outil se déplace d'abord dans la direction
positive et vide ensuite la poche de l'intérieur
vers l'extérieur dans le sens de l'avance/sens
opposé avec l'avance programmée dans le
plan. Ce faisant, I'outil se décale a chaque fois
de l'approche d'ébauche (A) jusqu'a ce que
I'approche de finition (8) reste sur les parois
de la poche.

L'outil se déplace au plan de sécurité (Zs) dans
I'axe de la broche.

Finition Coté

8

9

L'outil se déplace au centre de la poche.

Ensuite, I'outil se déplace a vitesse (Fz) a la
profondeur (P) et procéde a la finition de la
poche a l'avance programmeée.

10 A la fin, I'outil se retire en marche rapide au

plan de sécurité (Zs).
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Commanpe be FAO

POCHE CIRCULAIRE

Coordonnée X du centre

b8 -110.000
Y 10.000

-

oAl
/B0

L
L

= e
.

0]

Xc INOR000)
Re 28.000
s 1.000

P 8.000

VariantefVariante Prendre BGéom- Techno-
préc. suivante positionfétrie logie

Yc
Ri
z
I

Mémo -
Annuler Qriser

P 1
Formplatte

0.000
6.000
0.000
2.000

Poche circulaire 1

Variante fVariante
préc. suivante

Sélection du cycle dans le
groupe de cycles avec les
touches de fonction « Variante
précédente F1 » et « Variante
suivante F2 ».

Coordonnées (Xc, Yc)
Coordonnées du point central

Rayon de la poche (R)

Position de sécurité dans l'axe Z (Zs)

Coordonnée de la piéce dans Z (2)

Profondeur (P)

Approche dans Z (I)
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Commanpe be FAO

Techno-
logie

POCHE CIRCULAIRE

Saisir ensuite toutes les données technologiques
nécessaires (numéro d'outil, sens de rotation,
avance, vitesse de rotation de la broche).

P 1
Formplatte

Numéro de 1'outil & utiliser

g -110. 000/ 0. 00|

i 10.000EEY 0

74l 55.000 RN 0 BN 1 | 7
F 500.000
g 90.000
A 3.000
T 1
F 380.000
(<] 90.000
[ 0.080

Fz 120.000

VariantefVariante Tabl.
préc. suivante outils

B/O

Angle de pénétration dégrossissage (B) / Angle
de pénétration finition (®)

Remarque : Z

Les angles de pénétration B et ® permet-
tent de fraiser une poche avec des outils
de fraisage qui ne taillent pas au centre. Un
prépercage n’est donc pas nécessaire. L'outil
risque d'étre endommageé siles angles et ©
ne sont pas définis.

D
S

D
S
N
6z

: @
3800 -
!6

el
3800

|

0.100

émo -
iser

Géom- Techno- M
étrie logie Annuler Qr

Angle de pénétration (j)
Angle de pénétration sous lequel I'outil de dégros-
sissage gagne la position d'avance (l).

Avance de dégrossissage (A)
Ecart latéral duquel est déplacé l'outil lors du
dégrossissage.

Angle de pénétration (©)

Angle de pénétration sous lequel I'outil de finition
gagne la profondeur (P).

Nombre de passes de finition dans Z (N)
Avance de finition (3)

Ecart latéral qui doit rester lors du dégrossis-

sage.

Avance de finition dans Z (52)
Hauteur qui doit rester lors du dégrossissage.

Sens de l'usinage

Fraisage en avalant

Fraisage en opposition

]

Avance dans Z (Fz)

=

Réfrigérant
activation / désactivation
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POCHE CIRCULAIRE 2 Poches circulaires 2

X 0.000 @l 0.00]
A\l 0.000[NEEE 0 {Paramétres |

Variante fVariante
préc. suivante

8 0.000 RN 0 NN O | Xc I0N000  ve 0.000
Re 0.000 Ri 0.000 . .
’e 0,000 ; B— Sélection du cycle dans le

groupe des cycles avec les
touches "Variante précédente
F1" et "Variante suivante F2".

P 0.000 I 0.000

27
[ B 7

- @@ o

F1 2 ] Fi F
VarianteQVariantefInsérer HInsérer QGéom-
préc. suivanteflél éments fpoints -

Coordonnées (X, Y)
Coordonnées du point de départ

Rayon extérieur (Re)

Rayon intérieur (Ri)

Position de I'axe de sécurité en Z (Zs)
Valeur de coordonnée de la piéce en Z (2)
Profondeur (P)

Approche en Z (1)
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Entrer en outre tous les parametres tech-
]ng?go- nologiques nécessaires (numéro de l'outil, sens

de rotation, avance, vitesse de broche).

POCHE CIRCULAIRE 2

Numéro de 1°outil & utiliser

X 0.000 & 0.00]
¥ 0.000 s I

A 0. 000MNEd 0 ) O | T ol b0 [
F 0.000 S 07
B 90.000
A 0.000
T o0 D 0 @
F 0.000 S 0
T, @ 90.000 N 0
e 5 0.000 &z 0.000

(= & [@ [0 iz 0.000

F1
Variante Var1ante Inserer Tabl. Géom- Terhno
préc. suivantefé1émentsffoutiis étrie logie Annuler r15er

'
E @
(=]

Angle de I'approche latérale (p)
Angle avec lequel l'outil d'ébauche effectue
I'approche a l'approche (l) lors de l'approche
latérale.
p/e Approche d'ébauche (A)

Ecart latéral duquel l'outil est décalé lors de
I'ébauche.
Angle de I'approche latérale (©)
Angle avec lequel l'outil de finition effectue
I'approche a la profondeur (P) lors de I'approche
latérale.

Angle de I'approche latérale lors de I'ébauche (B) Nombre de passes de finition en Z (N)

/ et de la finition (®)
Approche de finition (3)

Ecart latéral qui doit rester lors de I'ébauche.

Aproche de finition en Z (5z)
Hauteur qui doit rester lors de I'ébauche.

Direction d'usinage
Fraisage dans le sens de l'avance
Fraisage dans le sens opposé

6& Avance en Z (Fz)
Remarque :

Les angles 3 et ® permettent de fraiser une
poche avec des outils de fraisage qui ne
fraisent pas par le centre. Un prépercage
n'est donc pas nécessaire. Sans définition
des angles B et O il se peut que I'outil soit
endommagé.

][t
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Commanpe be FAO

o \‘B (@)* .

1(P)

Description du cycle

Ebauche

1 L'outil se déplace dans I'axe de la broche au
plan de sécurité (Zs) et a la position (Xc+Ri+R+
d) et (Yc).

2 Ensuite, I'outil se déplace a I'avance (Fz) a la
premiére profondeur d'approche et vide une
trajectoire hélicoidale autour de I'flot dans le
sens de l'avance/sens opposé avec l'avance
programmée. Ce faisant, l'outil se décale
a chaque fois de l'approche d'ébauche (A)
jusqu'a ce que l'approche de finition (8) reste
sur la paroi de la poche et de l'ilot.
L'approche (I) est effectuée en oscillant le long
d'une trajectoire hélicoidale selon l'angle de
I'approche latérale Ebauche (B).

3 Ensuite, 'outil retourne au point de départ au
plan d'usinage a partir du contour et effectue
une approche de la profondeur d'approche

().

4 Cette opération (2 a 3) se répéte jusqu'a ce
que la profondeur d'ébauche programmée (P-
dz) soit atteinte.

Finition Profondeur

5

L'outil se déplace dans l'axe de la broche
au plan de sécurité (Zs) et sur la position
(Xc+Ri+R+ d) et (Yc).

Ensuite, I'outil se déplace a I'avance (Fz) a la
premiere profondeur d'approche et vide une
trajectoire hélicoidale autour de I'flot dans le
sens de l'avance/sens opposé avec l'avance
programmée. Ce faisant, l'outil se décale
a chaque fois de l'approche d'ébauche (A)
jusqu'a ce que l'approche de finition (8) reste
sur la paroi de la poche et de I'ilot.
L'approche () est effectuée en oscillant le long
d'une trajectoire hélicoidale selon l'angle de
I'approche latérale Finition ().

L'outil se déplace a la position de départ de la
Finition Profondeur.

Finition Coté

8

L'outil se déplace dans l'axe de la broche
au plan de sécurité (Zs) et sur la position
(Xc+(Ri+R)/2) et (Yc).

Ensuite, I'outil se déplace a l'avance (Fz) a
la profondeur (P) et effectue la finition tout
d'abord de la paroi de la poche et ensuite de
la paroi de I'ilot avec I'avance programmeée.

10 L'outil se déplace a la position de départ de la

Finition C6té et en marche rapide au plan de
sécurité (Zs).

EMLO
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TOURILLON RECTANGULAIRE S Tourlllon rectangulaire

Point de départ X

Variante fVariante

X #  0.00] préc. suivante
i 10. 0000
55 000NN 0 DN 1| X 0.000 Y 0.000
o 0.000 0 0.000 Sélection du cycle dans le
L 0.000 H 0.000 groupe des cycles avec les
Zs 0.000 Z 0.000 touches "Variante précédente
P 0.000 I 0.000 F1" et "Variante suivante F2".

Zi

Coordonnées (X, Y)
Coordonnées du point de départ

Angle du moyeu par rapport a I'axe X («)
Surépaisseur de matiére (Q)

Longueur du moyeu en X (L)

Longueur du moyeu en Y (H)

Position de I'axe de sécurité en Z (Zs)
Valeur de coordonnée de la piéce en Z (2)
Profondeur (P)

Approche en Z (1)

Arrondi des coins:

»H
° X
& )
& . &
o > Q

@ N o

@ & N
o (@)
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Entrer en outre tous les parameéetres tech-
]ng?go' nologiques nécessaires (numéro de I'outil, sens
de rotation, avance, vitesse de broche).

P 1

TOURILLON RECTANGULAIRE Formplatte

Numéro de 1'outil & utiliser

' -110.000 #  0.00]
Y 10.0000EY

z 55,000 T o T D © @
F 0.000 S 0 o
A 0.000 =
T 0 D © @
F 0.000 S 0 o
3 0.000 N O =
5z 0.000

Fz 0.000

VariantefVariante Tabl. Géom- Techno- Mémo -
préc. suivante outils étrie logie Annuler Qriser

Approche d'ébauche (A)
Distance latérale de laquelle I'outil est décalé lors
de I'ébauche.

Nombre de passes de finition en Z (N)

Approche de finition ()
Distance latérale qui doit rester lors de
I'ébauche.

Approche de finition en Z (52)
Hauteur qui doit rester lors de I'ébauche.

Direction de l'usinage
Fraisage dans le sens de l'avance
Fraisage dans le sens opposé

T[]

Avance en Z (Fz)
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Commanpe be FAO

W

<y

QR

-

-
-

Position de départ de la fraise avant I'ébauche

R...Rayon de l'outil

Description du cycle

Ebauche

1 L'outil se déplace dans I'axe de la broche au
plan de sécurité (Zs) et a la position (X+L+Q-
R) et (Y+H/2) (voir figure).

2 Ensuite, I'outil se déplace a la premiere profon-
deur d'approche () avec I'avance (Fz) et fraise
un pourtour dans le sens de l'avance/sens
opposé.

3 Avant le prochain tour, il y a une approche
de l'approche d'ébauche (A ). Les tours sont
répétés jusqu'a ce que la distance de tourillon
(6 +R) soit atteinte.

4 Ensuite, 'outil retourne au point de départ au
plan d'usinage en partant du contour et effec-
tue une approche de la profondeur d'approche

().

5 Cette opération (3 a 4) se répéte jusqu'a ce
que la profondeur d'ébauche programmée (P-
4z) soit atteinte.

Finition Profondeur

6 L'outil se déplace dans I'axe de la broche au
plan de sécurité (Zs) et a la position (X+L+Q-
R) et (Y+H/2).

7 Ensuite, l'outil se déplace a la profondeur
programmée (P) avec l'avance (Fz) et fraise
un pourtour dans le sens de l'avance/sens
opposé.

8 Avant le prochain tour, il y a une approche
de l'approche d'ébauche (A ). Les tours sont
répétés jusqu'a ce que la distance de tourillon
(6 +R) soit atteinte.

9 Ensuite, l'outil se retire du contour.

Finition Co6té

10 L'outil se déplace dans I'axe de la broche au
plan de sécurité (Zs) et a la position (X+L+2*R)
et (Y+H/2).

11 Ensuite I'outil se déplace sur le contour de la
piece brute et a la profondeur (P) et finit e tou-
rillon dans le sens de lI'avance/sens opposé.

12 A la fin du cycle, I'outil se déplace au plan de
sécurité (Zs) en marche rapide et ensuite au
centre du tourillon.
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Commanpe be FAO

TOURILLON CIRCULAIRE

Coordonnée X du centre

bl -110.000 @ 0.00]

f___10.0000Y 0|

4 55 000NN 0 Y 1 | Xc [N0N000|
0.000
0.000
0.000

R
Zs
P

VariantefVariante Prendre §Géom-
préc. suivante positionfétrie

Techno-
logie

P 1
Formplatte

Ye 0.000
0.000

0.000

I 0.000

Mémo -
Annuler Qriser

Tourillon circulaire

Variante fVariante
préc. suivante

Sélection du cycle dans le
groupe des cycles avec les
touches "Variante précédente
F1" et "Variante suivante F2".

Coordonnées (X, Y)
Coordonnées du point de départ

Rayon (R)

Surépaisseur de matiére (Q)

Position de I'axe de sécurité en Z (Zs)

Valeur de coordonnée de la piéce en Z (2)

Profondeur (P)

Approche en Z (1)
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Commanpe be FAO

Techno-
logie

TOURILLON CIRCULAIRE

Entrer en outre tous les parametres tech-
nologiques nécessaires (numéro de I'outil, sens
de rotation, avance, vitesse de broche).

P 1
Formplatte

Numéro de 1'outil & utiliser
110 000NN 0. 00]
Y 10.0000EY
Z 55.000 TIKH oW )
F 0.000
— a A 0.000
y .&\i_ i T 0
Lo e F 0.000
B 0.000
5z 0.000

Fz 0.000

T[]

VariantefVariante Tabl. Géom- Techno-
préc. suivante outils étrie logie Annuler

Approche d'ébauche (A)
Distance latérale de laquelle I'outil est décalé lors
de I'ébauche.

Nombre de passes de finition en Z (N)

Approche de finition (d)
Distance latérale qui doit rester lors de
I'ébauche.

Approche de finition en Z (52)
Hauteur qui doit rester lors de I'ébauche.

Direction de l'usinage
Fraisage dans le sens de l'usinage
Fraisage dans le sens opposé

Avance en Z (Fz)
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Commanpe be FAO

Position de départ de la fraise avant I'ébauche

R...Rayon du tourillon circulaire
R"...Rayon d'outil

Description du cycle

Ebauche

1 L'outil se déplace dans I'axe de la broche au
plan de sécurité (Zs) et a la position (Xc+R+Q-
R") et (Yc) (voir figure).

2 Ensuite, I'outil se déplace a la premiéere profon-
deur d'approche () avec I'avance (Fz) et fraise
un pourtour dans le sens de l'avance/sens
opposé.

3 Avant le prochain tour, il y a une approche
de l'approche d'ébauche (A ). Les tours sont
répétés jusqu'a ce que la distance de tourillon
(6 +R) soit atteinte.

4 Ensuite, 'outil retourne au point de départ au
plan de sécurité en partant du contour et effec-
tue une approche de la profondeur d'approche

().

5 Cette opération (3 a 4) se répéte jusqu'a ce
que la profondeur d'ébauche programmée (P-
dz) soit atteinte.

Finition Profondeur

6 L'outil se déplace dans I'axe de la broche au
plan de sécurité (Zs) et a la position (Xc+R+Q-
R") et (Yc).

7 Ensuite, l'outil se déplace a la profondeur
programmée (P) avec l'avance (Fz) et fraise
un pourtour dans le sens de l'avance/sens
opposé.

8 Avant le prochain tour, il y a une approche
de l'approche d'ébauche (A ). Les tours sont
répétés jusqu'a ce que la distance de tourillon
(6 +R) soit atteinte.

9 Ensuite, I'outil se retire du contour.

Finition Co6té

10 L'outil se déplace dans l'axe de la broche
au plan de sécurité (Zs) et a la position
(Xc+R+2*R’) et (Yc).

11 Ensuite I'outil se déplace sur le contour de la
piéce brute et a la profondeur (P) et finit le tou-
rillon dans le sens de lI'avance/sens opposé.

12 A la fin du cycle, I'outil se déplace au plan de
sécurité (Zs) en marche rapide et ensuite au
centre du tourillon.
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Commanpe be FAO

Déblayage

P 1
DEBLAYAGE Formplatte
4 - Flansch_Tasche
bl -110.000[NE 0. 00|
Y 10.000 s I
/4 55 000N 0 DN 1 | s 0.000 2 0.000
P 0.000 I 0.000
. — Contour extérieur sélectionné
| 1 - Flansch id|
P 7
" 1 - Flansch & Contours de ['lot sélectionné
3 - Flansch_LanglBog
4 - Flansch_Tasche
5 - 1-4
6 -
7 -
8 - v

Créer
contour

Géom- Techno- Mémo -
étrie logie Annuler Qriser

Position de sécurité de I'axe en Z (Zs)
Valeur de coordonnée de la piéce en Z (2)
Profondeur (P)

Approche en Z (1)

Contour extérieur

Sélectionner un contour défini auparavant dans
la liste de sélection ou bien créer un nouveau
contour avec cette touche (voir Chapitre C Fonc-
tionnement "Gestion des contours").

Contour de I'ilot

3 possibilités :

e Pas de sélection de contour d'flot
Sélectionner un contour d'ilot

Sélectionner plusieurs contours d'flot

Les contours sélectionnés sont marqués par une
barre verte.
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Commanpe be FAO

Techno-
logie

Entrer en outre tous les parametres tech-
nologiques nécessaires (numéro de I'outil, sens
de rotation, avance, vitesse de broche).

DEBLAYAGE Form]aité

Numéro de 1'outil a utiliser

b 110 000[N 0. 00

v AT s I

74l 55.000 RN 0 BN 1 | ) D 0 @
F 0.000 S 0
B 90.000 A 0.000
T 0 D © Ejﬂ
F 0.000 S 0
(¢} 90.000 N 0
[ 0.000 oz 0.000
Fz 0.000

Contour de Contour de
pﬂotf\\\\\\\\ pjj;/g

Surface

Contour extérieur déblayée

Exemple Contour extérieur / Contours de I'ilot

Tabl. Géom- Techno-
outils étrie logie Annuler

Mémo -
riser

Angle de I'approche latérale (p)

Angle avec lequel l'outil d'ébauche effectue
I'approche a l'approche (l) lors de l'approche
latérale.

Approche d'ébauche (A)
Ecart latéral duquel l'outil est décalé lors de
I'ébauche.

Angle de I'approche latérale (©)

Angle avec lequel l'outil de finition effectue
I'approche a la profondeur (P) lors de I'approche
latérale.

Nombre de passes de finition en Z (N)

Approche de finition (3)
Ecart latéral qui doit rester lors de I'ébauche.

Approche de finition en Z (52)
Hauteur qui doit rester lors de I'ébauche.

Avance en Z (Fz)

EMLO
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Commanpe be FAO

Description du cycle

Ebauche

1 L'outil se déplace dans l'axe de la broche
au plan de sécurité (Zs) et a la position de
départ.

2 Ensuite, l'outil se déplace a l'avance (Fz) a
la premiére profondeur d'approche et vide la
poche de l'intérieur vers l'extérieur dans le
sens de l'avance/sens opposé avec l'avance
programmée dans le plan. Ce faisant, I'outil se
décale a chaque fois de I'approche d'ébauche
(A) jusqu'a ce que l'approche de finition (d)
reste sur le contour extérieur et le contour
intérieur.L'approche (l) est effectuée en oscil-
lant le long d'une trajectoire inclinée selon
I'angle de l'approche latérale Ebauche (B).

3 Ensuite, l'outil retourne au point de départ
dans le plan d'usinage a partir du contour
et effectue une approche de la profondeur
d'approche (I).

4 Cette opération (2 a 3) se répéte jusqu'a ce
que la profondeur d'ébauche programmée (P-
dz) soit atteinte.

Finition Profondeur

5

L'outil se déplace dans I'axe de la broche au
plan de sécurité (Zs) et sur le centre de la
poche.

Ensuite, I'outil se déplace en marche rapide a
la position (P-2*5z). L'outil se déplace en oscil-
lant a la profondeur (P) en tenant compte de
I'angle d'approche latérale Finition (®). L'outil
vide la poche de l'intérieur vers I'extérieur dans
le sens de I'avance/sens opposé avec l'avance
programmeée dans le plan. Ce faisant, l'outil se
décale a chaque fois de I'approche d'ébauche
(A) jusqu'a ce que l'approche de finition (d)
reste sur les parois de la poche et de I'ilot.

L'outil se déplace au plan de sécurité (Zs) dans
I'axe de la broche.

Finition Coté

8

9

L'outil se déplace au centre de la poche.

Ensuite, I'outil se déplace a vitesse (Fz) a la
profondeur (P) et procéde a la finition de la po-
che a l'avance programmée, d'abord le contour
de I'ilot et ensuite le contour extérieur.

10 A la fin, I'outil se retire en marche rapide au

plan de sécurité (Zs).
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USINAGE DE CONTOUR

P 1 Fraisage de contour

Formplatte

Point de départ X

' -110.000 #  0.00]
y 10. 000 O
bl 55,000 Nd 0 BN 1 | X 0.000
s 0.000
P 0.000

z

0.000
0.000
0.000

[ 1 -

Flansch

___—— Contour sélectionné
[v]

Géom-
etrie
Remarque : ?

Sélectionnez un point de départ en-dehors du
contour (avant le premier point de contour).

]

Prendre BGéom- Techno- Mémo -
positionfétrie logie Annuler Qriser

Coordonnées (X, Y)
Coordonnées du point de départ

Position de sécurité de I'axe en Z (Zs)
Valeur de coordonnée de la piéce en Z (2)
Profondeur (P)

Approche en Z (1)

Contour

L'outil se déplace depuis le point de départ sur le
premier point de contour d'abord en Z et ensuite
en XY.

L'outil se déplace depuis le point de départ sur le
premier point de contour d'abord en XY et ensuite
enZ.

Sélectionner un contour défini auparavant dans
la liste de sélection ou bien créer un nouveau
contour avec cette touche (voir Chapitre C Fonc-
tionnement "Gestion des contours").

EMLO
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Entrer en outre tous les parametres tech-
]ng?go' nologiques nécessaires (numéro de l'outil, sens
de rotation, avance, vitesse de broche).

USINAGE DE CONTOUR Formplat te

Numéro de 1'outil & utiliser

i 1100000  0.00]
i 100000y 0]
z 55.000 TIEH o W T D0 @

F 0.000 S 0

T 0 DO@

F 0.000 5] 0
& 0.000

Fz 0.000

B
_

Tabl. Géom- Techno- Mémo -
outils étrie logie Annuler Qriser

Approche de finition (3)
Ecart latéral qui doit rester a I'ébauche.

Avance en Z (Fz)

Compensation du rayon de l'outil:

N NS
.\& A \\\\
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Description du cycle

Ebauche

1

L'outil se déplace dans I'axe de la broche au
plan de sécurité (Zs) et au point de départ (X,
Z).

Ensuite, I'outil se déplace au premier point
de contour a l'avance (Fz) d'abord en Z et
ensuite en XY ou bien - si c'est sélectionné
- au premier point de contour d'abord en XY
et ensuite en Z. En méme temps, il y a appro-
che a la premiere profondeur d'approche (l),
I'approche de finition (8) est prise en compte et
le contour est fraisé. Si elle est sélectionnée,
la compensation du rayon de l'outil est prise
en compte.

Ensuite, I'outil retourne au point de départ dans
le plan d'usinage depuis le contour et effectue
une approche de la profondeur d'approche

().

Cette opération (2 a 3) se répéte jusqu'a ce
que la profondeur programmée (P) soit attein-
te.

Finition

5

L'outil se déplace dans I'axe de la broche au
plan de sécurité (Zs) et au point de départ (X,
Z).

Ensuite, I'outil se déplace au premier point
de contour a l'avance (Fz) d'abord en Z et
ensuite en XY ou bien - si c'est sélectionné -
au premier point de contour d'abord en XY et
ensuite en Z. En méme temps, il y a approche
a la profondeur (P). Si elle est sélectionnée,
la compensation du rayon de l'outil est prise
en compte.

A la fin, l'outil se retire en marche rapide au
plan de sécurité (Zs).

EMLO
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GRAVER

Cote Z de sécurité.

X 0.000 & 0.00]

Y 0.000 S I {Paramétres|

)l 0. 000NN O N O | Zs 10,000
p 0.000

Gravure

Variante fVariante
préc. suivante

0.000

Sélection du cycle dans le
groupe de cycles avec les

i
K

Is
L 7
F1 2
VariantefVariante
préc.

Remarque :
Sélectionnez un point de départ a l'exté-
rieur du contour (avant le premier point du
contour).

Techno-
logie

touches de fonction « Variante
précédente F1 » et « Variante
suivante F2 ».

Contour sélectionné

Position de sécurité dans l'axe Z (Zs)
Coordonnée de la piéce dans Z (2)
Profondeur (P)

Contour

Sélectionner un contour préalablement défini
dans la liste.

Saisir ensuite toutes les données technologiques
nécessaires (numéro d'outil, sens de rotation,
avance, vitesse de rotation de la broche).
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POINT DE FRAISAGE DE TEXTE

Entrée de texte

X 0.000 &  0.00]
Y 0.000 0]

‘textl2zz_
/il 0.000] TIEH » KGN

|Albertus Extra Bold [¥]

Fraisage de texte Point

Variante fVariante
préc. suivante

Sélection du cycle dans le
groupe des cycles avec les
touches "Variante précédente

F1" et "Variante suivante F2".

. [Position]
—[ﬂmx- X 0.000 % 0.000

0.000 B 0.000
D 0.000 o 0.000
Z 0.000

P 0.000

— |||l :

s 0.000
. F1 . [ . F3 . F5 F6& F? . ]
VariantefVariantefInsérer Géom- Techno- Mémo -
préc. suivantefél éments étrie logie Annuler Qriser

Géom-
étrie

N A

Entrée du texte
Entrer un texte d'une ligne de 25 caractéres ma-
ximum

Type de caractéres
Sélectionner les types de caracteres définis dans
le mode CAO pour le fraisage de texte.

Coordonnées (X, Y)
Coordonnées du point de départ

Hauteur du texte (H)
Largeur du texte (B)

Position du texte : Ecart par rapport a I'axe x' (D)

Aa AE Aa Angle de rotation au point d'ancrage (o)
Position du texte:
Alignement du texte (voir graphique d'entrée)
Aa ‘+7 Aa Hauteur de démarrage (2)
Position d'axe de sécurité en Z (Zs)
Profondeur (P)
Aa Aa Aa

Avance en Z (Fz)

Arrosage
enclencher / couper
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Fraisage de texte Ligne

DFEna (NeER ALIME
FRAISAGE DE TEXTE LIGNE

Entrée de texte

X 0.000 @  0.00] [Texte
Y 0.000 s I
z 0.000 il 0 | D IGH

Variante fVariante
préc. suivante

|Albertus Extra Bold k4

y'

xz P 0.000

Lyl X2 0.000
xer.yz'

0.000

/ﬁ 0.000
X1,¥1 X2.,¥2

7 0.000

1~ =

\,4

F| [

F1 F3
Varlante Varlante Inserer Géom- Techno
suivanteflélément étrie logie Annuler rwse

Sélection du cycle dans le
groupe des cycles avec les

el touches "Variante précédente
0.000 " .
F1" et "Variante suivante F2".
0.000
0.000
—
0.000

X= 0.000 Y= 0.000

Géom-
étrie

Position du texte:

Aa

E‘Aa‘ Aa

Entrée du texte
Entrer un texte d'une ligne de 25 caractéres ma-
ximum

Type de caractéres
Sélectionner le type et la taille des caracteres

Coordonnées (X1, Y1)

Coordonnées du point de départ
Coordonnées (X2, Y2)

Coordonnées du point final

Hauteur du texte (H)

Largeur du texte (B)

Ecart par rapport a I'axe x' (D)
Angle de rotation au point d'ancrage («)
Hauteur de démarrage (2)

Position d'axe de sécurité en Z (Zs)
Profondeur (P)

Avance en Z (Fz)

Arrosage
enclencher / couper
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DEEnc [NemEE |AtiEm]

Fraisage de texte Arc

Entrée de texte

X 0.000 i 0.00] [Texte
A\l 0.000] s I

n TEXTE FRAISAGE ARC CIRCULAIRE

de cercle

Variante JVariante
préc. suivante

F3
Var‘lante Var‘lante Inserer Géom- Techn émo -
suivanteflélément étrie 'Iog1e Annuler Mser

EEATT  TEE 0 KN I
|Albertus Extra Bold k4
Sélection du cycle dans le
groupe des cycles avec les
X1 0.000 0.000 touches "Variante précédente
IR S F1" et "Variante suivante F2".
H 0.000 0.000
1] 0.000
R 0.000
Z 0.000 m E
‘,1511“’5112‘ 0.000 0.000

#= 0.000 ¥= 0.000
Géom-
étrie

Forme d'arc:

QO

Position du texte:

ffi"- .,——lﬂi
P R
P ',?8

Techno-
logie

Entrée du texte
Entrer un texte d'une ligne de 25 caractéres ma-
Ximum

Type de caractéres
Sélectionner le type et la taille des caracteres

Coordonnées (X1, Y1)
Coordonnées du point de départ
Coordonnées (X2, Y2)
Coordonnées du point final
Hauteur du texte (H)

Largeur du texte (B)

Ecart par rapport a I'axe x' (D)

Rayon du cercle (R)

Angle de rotation au point d'ancrage (o)
Hauteur de démarrage (2)

Position d'axe de sécurité en Z (Zs)
Profondeur (P)

Avance en Z (Fz)

Arrosage
enclencher / couper
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Cycle ISO

X

R

Messages Parser

Afficher les numéros des lignes

Cycle Iso

Ce cycle sert a la programmati-
on limitée du code de la norme
DIN/ISO.

L’interface « controle » permet de
vérifier la syntaxe.

L’interface « ouvrir » permet de
fusionner un code ISO externe.
L’interface « enregistrer » sert
a l'enregistrement du code I1SO
dans un répertoire de votre choix.
L’interface « appliquer » sert a
intégrer le code 1SO dans la liste
de cycles.

il el T T
Liste des commandes M
COMMANDE DESCRIPTION
MO Arrét programmé
M1 Arrét au choix
M2 Fin du programme
M3 Broche MARCHE dans le sens des aiguilles d’'une montre
M4 Broche MARCHE dans le sens inverse des aiguilles d’'une montre
M5 Broche ARRET
M6 Changement d’outil
M7 Lubrification minimale MARCHE
M8 Réfrigérant MARCHE
M9 Réfrigérant ARRET, lubrification minimale ARRET
M10 Frein de broche MARCHE
M11 Frein de broche ARRET
M25 OUVRIR dispositif de serrage
M26 FERMER dispositif de serrage
M27 Basculer appareil partiel
M30 Fin du programme principal
M70 Positionnement broche a position asservie
M71 Soufflage MARCHE
M72 Soufflage ARRET

E71
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Liste des commandes G

COMMANDE DESCRIPTION FORMAT

GO Vitesse rapide GO X... Y...

G1 Interpolation linéaire G1 X...Y...

G2 Ir?ter.polation circulaire dans le sens des G2X...Y...Z..l..J...K
aiguilles d’'une montre G2 X...Y...Z... R...

G3 Interp_ola_tion circulaire dans le sens inverse |[G3 X...Y...Z... .. J... K
des aiguilles d’une montre G3 X...Y... Z...R...

G4 Temps d'arrét (en secondes) G4 F...

G33 Taille de filet G33 X...Y...Z...pas L

G40 Désélection de la correction du rayon d'outil [ G40

G41 Correction du rayon d'outil & gauche G41

G42 Correction du rayon d'outil a droite G42

G60 Arrét précis G60

G64 Mode de contournage G64

G94 Avance par minute G94

G95 Avance par tour G95

G96 Vitesse de coupe constante G96

G97 Vitesse de rotation constante G97

I, J, K Centre du cercle en coordonnées cartésiennes, référé au point de départ.
R=+  Angle inférieur ou égal & 180°.
R=- Angle supérieur a 180°.

Autres commandes

COMMANDE DESCRIPTION

FORMAT

T

Sélection d'outil

Sélection de lame

tesse de coupe constante

Vitesse de rotation de la broche a vi-S...

Avance F...

EMLO
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Trans.
Coord.

DEPLAC. ORIGINE ABSOLU

Indication au moyen de coordonnées absolues

bl -110.000 @ 0.00]
| 10.0000NY 0]

DEPL. ORIGINE INCREMENTIEL

Indication au moyen de coordonnées incrémentales

bl -110.000 A 0.00]
i 10.000[EY 0

Ay
Az

Transformation des coordonnées

Le groupe de cycles "Transformation des co-
ordonnées" sert au décalage d'origine (DO) de
I'origine de la piece (W), a l'inversion et a la rota-
tion. Il 'y a les possibilités suivantes:

0.000
0.000
0.000

VariantefVariante Mé&mo -
préc. suivante Annuler Qriser

Décalage d'origine absolu

Coordonnées (X, Y, 2)
Décalage absolu de I'origine de
la piece (W):

X...DO absolu sur 'axe X
Y...DO absolu sur l'axe Y
Z...DO absolu sur l'axe Z

Décalage d'origine relatif

4

Coordonnées (Ax, Ay, Az)
Décalage relatif de I'origine de
la piece (W):

Ax...DO relatif sur I'axe X
Ay...DO relatif sur I'axe Y
Az...DO relatif sur l'axe Z
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ANNULER DEPLAC. ORIGINE ABSOLU

Annulation du déplacement de 1'origine

bl -110.000 @ 0.00]
| 10.000MY 0]

<

Py Supprimer le décalage
d'origine

Le décalage de l'origine de la
piece (W) est supprimé.

VariantefVariante Mémo -
préc. suivante Annuler Qriser

Remarque : t

Pour la fabrication des pieces détaillées, la
variante de définition du point de référence
est utilisée principalement (voir chapitre F
point de référence).
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Simulation

& 1CAMConcept - [Flansch9.ecc] ;lglil
Datei  Hilfe
[psEnA |NeamEE AL

141.000
75.000
1.000
0.000
0.000

1:00:75.00

peppre pm CLENS|

| [#= o.o00v= 0000 |

Fenétre de simulation CAMConcept

Remarque: Z

Avec le 3D-ToolGenerator, vous pouvez mo-
difier les outils existants et créer de nouveaux
outils (voir Chapitre 3D-ToolGenerator).

Til

L'usinage de la piéce est représenté dans la
fenétre de simulation.

En plus de la fenétre de simulation, les avances,
vitesses, noms et valeurs de position actuels de
I'outil sont affichés. Le temps d'usinage est indi-
qué en heures :minutes :secondes . centiémes
de secondes.

Les messages d'erreurs apparaissent aussi ici. P.
ex.: avertissement en matiére de collision.
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Simulation NC-Start

La simulation est démarrée par ce symbole.
Pour pouvoir démarrer la simulation, un projet
CAMConcept doit étre ouvert. Le nom de fichier
du projet CAMConcept ouvert actuellement est
représenté au milieu supérieur de la fenétre de
simulation (p. ex.: Flansch9.ecc).

Simulation NC-Reset

Avec ce symbole, la simulation et le programme
CNC sont interrompus et remis a I'état d'origine.

Simulation NC-Stop

Avec ce symbole, la simulation et le programme
CNC sont arrétés. La simulation peut étre pour-
suivie avec le symbole "NC-Start".

Simulation séquence par séquence
Marche/Arrét

Avec ce symbole, la simulation est arrétée apres
chaque séquence. La simulation peut étre pour-
suivie avec le symbole "NC-Start".

EMLO
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-8

Alarmes simulation 3D |
3 Déblayer Simulation 3D: Collizion en vitezze rapide ;I
=
Effacer ok |
=
Liste des cycles x|

2 Déblayer
3 Déblayer
4: Déblayer
5. Déblayer

0K |

Alarmes de la simulation 3D

Le symbole signale que CAMConcept a découvert
une ou plusieurs erreurs dans la simulation 3D.
Cliquez sur le symbole; la fenétre des alarmes
s'ouvre. Les messages d'alarmes sont affichés
dans cette fenétre.

Avec "Effacer", les alarmes sont acquittées et
effacées.

Avec "OK", les alarmes sont confirmées et restent
dans la liste des alarmes.

Liste des cycles

Aprés sélection de ce symbole, la fenétre de la
liste des cycles apparait. Tous les cycles d'un
projet définis sont affichés. Le cycle en cours
d'usinage est marqué.

E77
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Réglages Simulation 3D

Aprés sélection du symbole, la fenétre pour les
propriétés de la simulation apparait.

Propriétés simulation 3D x| uns pouvez faire les réglages
suivants dans la carte "Vue".

Yue I FParamétre |

Résolution globale:

Résalution globale  [T7 | On peut sélectionner des va-
Direction du regard = I-U.BUHE YID.dSU?E z I_D_3425 leurs de 0.01 a 0.3. Plus la
résolution est fine, plus la
structure de l'image 3D est

Type de représent, ———— Coupe précise.

{* Feprézentation normale I™ Coupe Marche

{~ pigce brute tanzp. Coordonnes |5EI. Direction du regard:

" Modéle en filigrane c. Coardonnés 15 Avec la direction du réglage,
" Modéle en filigrane ' on peut procéder a un préré-

glage de la vue de départ sur
la piéce brute. Toutefois, la
direction du regard peut aussi
étre modifiée avec la souris
pendant la simulation.

(] Annuler

Types de représentation:

* Représentation normale * Modéle en filigrane complet * Modéle en filigrane

Coupe:

La représentation en coupe permet d'observer
des opérations normalement cachées.

La position de la surface de coupe est définie par
I'entrée de coordonnées. Pour représenter la vue
en coupe, il faut redémarrer la simulation.

¢ Piece brute transparente

Vue en coupe
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n )3 n
Propriétés simulation 3D x| Dans la carte "Parameétres”,

vous pouvez faire les réglages

Yue | Paramétre I suivants:
— Yizihilite — Généralite
Visibilité:
v Détection de collizsion sur e Organes de serrage
¥ Organe de semage visibles/invisibles
* Outils

visibles/invisibles

Généralités
_ _ ¢ Contrble de collision Marche/
[vw DOutils In_ill étatz d'attente Arrét
¢ Cycles d'attente
0-99

] Annuler

Contréle de collision

Lors du contréle de collision, les situations sui-

vantes sont surveillées:

e Contacts entre outil et organe de serrage. Si
la représentation de l'organe de serrage est
coupée, les collisions de l'organe de serrage
ne sont pas surveillées.

e Contacts de parties d'outil non usinantes avec
la piéce ou l'organe de serrage.

Dans le cas d'une collision, le type de collision est
affiché et la simulation est interrompue.

Cycles d'attente

Avec les cycles d'attente, la simulation peut étre
ralentie. Un cycle d'attente est le temps définis-
sable qui doit s'écouler entre deux mouvements
d'outil. Le cycle d'attente est défini par des va-
leurs de 0 a 99.

Plus la valeur du cycle est grande, plus la simu-
lation dure longtemps.
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Ctrl |

Qe a®

Ordres zoom pour la simulation

La barre de navigation permet de zoomer et de
déplacer l'image de simulation.

Plus grand
Apres sélection de ce symbole, la vue est agran-
die d'un pas.

Plus petit
Aprés sélection de ce symbole, la vue est réduite
d'un pas.

Pour agrandir ou réduire I'image de simulation en
continu, appuyez sur "CTRL" + poussoir gauche
de la souris + mouvement de souris vers le haut
ou le bas.

Déplacer
Aprés sélection de ce symbole, la vue est dépla-
cée graduellement.

Appuyez sur le poussoir droit de la souris + mou-
vement de souris dans la direction requise pour
déplacer graduellement I'image de simulation.

Pivoter

L'image de simulation peut étre pivotée a tout
moment dans un plan en pressant sur le poussoir
gauche de la souris. Pour des mouvements autour
de I'axe Z, appuyez sur "Shift" + poussoir gauche
de la souris + mouvement de la souris vers la
droite ou la gauche.
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Til

3D\|'iew Tool-Generator

Foret Jmm

Geometrie | General( B I

Sélection du type foret

Modélisation de I'outil avec 3D-
ToolGenerator

Avec le 3D-ToolGenerator, vous pouvez modifier
des outils existants et en créer d'autres.

=0

[Fore (2)

=l

Diarnétre actf (HD) [mm)

.00

Couleur active

192,192 152

Dizamétre de la tige (S0 [mim]

2.000

Diamétre de ['outil (D] [mim]

2.000

Angle (TA) [deg]

120.000

Langueur de la partie coupante [FL) [rm]

50.000

Langueur de l'autil [TL) [

58,000

Langueur total [OL] [mim]

Couleur de la partie coupante

E0.000

» D le

IForet 2mm

5) (6)
j ISeIectionner outil de pe\riﬁ—’_"[ 323 € | > b2 Effacer I Houveau I Copier I Sauvegardel 3D an I Fangement I Fin |
== Lo

(T) 2005 by EMCO MAIER fhustria - v2.0.1 \I / \O / \ 22/8 . CH
1 Cartes pour "Géometrie", "Généralités" et 7 Points de sélection pour feuilleter rapidement
"Machines" avec foret et fraise, et "Plaquette”, dans les outils
"Porte-outil", "Généralités" et "Machines" avec ﬁl pour aller au premier outil dans le grou-
outils de tournage pe
2 Sélection des types d'outil >_>|| pour aller au dernier outil dans le groupe
3 Cette fenétre permet l'entrée de cotes
d'outil. ;l pour avancer d'un outil dans le groupe
4 Aide graphique pour la cotation de I'outil
5 Sélection des outils a partir du type d'outil ;l pour reculer d'un outil dans le groupe
sélectionné
6 Sélection pour les types d'outil (ici: seule- 8 Point de sélection pour effacer des outils
ment foret): "Outil de tournage", "Fraise" et 9 Point de sélection pour créer de nouveaux
"Foret" limitent la sélection des outils au type outils
respectif (ici seuls les outils de pergcage sont 10 Points de sélection pour copier des outils
indiqués). "Tous" ne limite pas la sélection des 11 Point de sélection pour mémoriser des chan-
outils. gements
12 Point de sélection pour visualisation 3D
13 Point de sélection pour trier
14 Point de sélection pour terminer le générateur

d'outils 3DView
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Nouveau

Créer un nouvel outil

e Mettre la sélection pour les types d'outils sur
"Sélection tous".

e Cliquer sur le point de sélection pour créer de
nouveaux outils.

Choisir le bype d'outil (=] e Sélectionner le nom, le type d'outil et le systeme
. de cotation.
Hom de ['outil
{Outil de percage #
— Type d'autil
) Tournage
" Fraizage
% Pergage
— Syztéme de mesure
f* Metrique
" Inch
] Annuler |
« Confirmer les entrées avec "OK".
alaix] e Définir toutes les cotes de
Foret 2mm |'outil.
— e Définissez toutes les cou-
Giruaal | Machines . A .
e e e leurs de Il'outil (voir "Sélecti-
[Feant | 1 HU
e _ o i« HD i onner la couleur de I'outil").
[Codeir sctive I:Q_l‘l.‘_l'.'ﬂ ’ 4
[Dissetre 8 ba tigs [50] [res) 200 ] = & ‘
iandive da Fouti ) ™ 2000 SDwg - |
oo S = T o
{Longuews e foutd [TL] Ires) %5 000) FL
lmbﬂllﬁl.l Irees} 0,000}
Couur de | pae coopanie Tﬂll l
s
+Dle
[Foami e ) et atidpmia ] k| e | 5 | t] imeow | Wowwm | Cigw | o | Rogem|  Fn |
() 2008 by EMCD MAIR e s - V201 T Temm

* Confirmer les entrées avec "Sauvegarde".

Copier un outil

* Appeler l'outil & copier.

e Cliquer sur le point de sélection pour copier des
outils.

e Entrer le nouveau nom de l'outil.

* Confirmer les entrées avec "Sauvegarde".

EMLO
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Modifier un outil existant

e Appeler I'outil 2 modifier.
* Modifier les valeurs.
Sauvegarde * Confirmer les entrées avec "Sauvegarde".

Sélectionner une couleur d'outil

Choisir la couleur de Foutil _ 1 e Cliquer deux fois avec le
pointeur de la souris dans

le champ de couleur de la
couleur de Il'outil. La fenétre
"Sélectionner la couleur de
I'outil" apparait.

» Sélectionner la couleur requi-
se.

EEEEEEEN
. . . . . . . - Temte 'IEEI Fouge : 'IEIEI
Satur. W et : W

Définir lez couleurs personnalizées 33 | EDUIEU' Unie |\ I E7 Bleu.|255

Ok I Annuler | Ajouter aux couleurs perzonnalisées |

e Confirmer les entrées avec "OK".

Eu:uuleurs de baze

...
ENEEEn
EEEEEN
EEEENTE.

Couleurs personnalizées :
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Visualiser un outil

3D on e Cliquer sur le point de sélection pour visualisa-
tion 3D.

VAN
V
- » Pivoter I'image
< 100O0oncL >
ﬁ Shift |
< Doooot >
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E, = Zoomer

( "\T \

o

T % Déplacer
« J -

' \

: y
<r 100000 >

Fonction de tri

La séquence de tri permet d'afficher les outils ran-
gés par types d'outil. Aprés chaque changement
de la séquence de tri, la sélection des outils est
actualisée.

e Cliquer sur le point de sélection pour trier.
Ordre de sorte =10 =|

Tournage I i - I
Fraizage I 1 = I
Peceo: ||

[...FPozition non modifiée

e Régler une nouvelle séquence de tri.

1/2/3.. zauvergarde de rangement

0k, | Annuler |

e Confirmer les entrées avec "OK".
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F : Commandes de CN

Touches de fonction du clavier numérique

gl:'gP Ctrl ggp
=) - SBL _] JSBL = OPT STOP

Mode CN

Les icones des commandes de CN sont activées
en cliquant sur I'icéne de commutation « NC ». Le
mode CN reste actif jusqu'a ce qu'il soit annulé en
sélectionnant le mode CAO, FAO ou PT.

Les fonctions de la machine sur le clavier numé-
rique ne sont actives que si ce dernier n'est pas
verrouillé (NUM-Lock).

La sélection des fonctions peut s'effectuer aussi
bien par des icbnes CAMConcept que par les
touches du clavier numérique.

Seulement pour les cours de simulation:
Parameétres du pavé numérique de la EmCon-
fig

[: EmConfig (CAMConcept Turn)
Fichier ?

—mx| Saisie de chiffres

L‘'ensemble du pavé numérique

Systéme de mesure

Machine

Langue de la commande

Machinecontrol

[metrique -

ITURNSE hd

IAI\Emand =

Traiter la configuration de la commande

Réglages pour le pavé numérique

] i 7 . . .

Ouvrir nouveau  Enredistrer Mot de passe Infos prese rve de W| ndOWS - fonct'on-
e —— nalité standard.

-Sortie du fichier

.';Sa\l,ys.a‘ des erreurs Grdinateur portable r .

et Commande de la machine

Peut étre sélectionné avec les
Num-block IKe\;hoard -

touches numériques entre I‘entrée
de nombre et la fonction de la
machine a l‘aide de la touche de
verrouillage numérique.

F1
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MC part OE

= |

" L CAM

fichier /7

Partie NC

Exécution du programme de CN

Organisation de I'écran de la partie NC

[ O =

= | ¥/

N & EE

| @ 2

/

BEeoENE-

X 109.376

O
yer
yer
yer
yer

cnhwm

LR
oooo
D+ (D (Dn (D
ooooT
] e el el
[T TR TT)

pos. de réf. X 109.376
Y 109.376

pos. de réf. Y 109.376
/ 109. 3?6

pos. de réf. 109.376
I 0.000

--’.-.‘-

s-l'
T NN

_Affichage position [ 1

F SEEP 06 100%

0.0q

150

Dn

AUTO
Programme marche

00:00:01

F7
Pos réf.
TrajRest/

#= 0.000 ¥= 0.000

A WON =

(&)

EMLO

/ /

4 7

Nom du projet

Commandes d'exécution du programme
Ligne d'alarme et de message

Indicateurs de position CN ; données techno-
logiques ;

Indicateur de la valeur actuelle de I'avance ou
de la vitesse de rotation

Indicateur de la valeur programmée de l'avan-
ce ou de la vitesse de rotation

/
/ /

8 9

Liste des cycles

Indique les cycles définis d'un projet. Le cycle
en cours de traitement est surligné.
Indicateur d'état ; indication des modes de
fonctionnement ;

Touches de fonction permettant de basculer
entre l'indication de la position de référence
et l'indication de la course restante ou pour
paramétrer la progression des instructions

F2
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SBL

DRY

NC-Start

Cette icone fait passer du mode « JOG » au mode
« AUTO » et démarre I'exécution du programme
de CN sélectionné.

NC-Reset

Cette icbne fait passer du mode « AUTO » au
mode « JOG », interrompt I'exécution du pro-
gramme de CN et raméne a |'état initial.

NC-Stop

Cette icOne suspend I'exécution du programme de
CN. Vous pouvez poursuivre la simulation avec
l'icbne « NC-Start ».

Vous pouvez apporter différentes corrections ma-
nuelles pendant l'interruption (par exemple avec
les commandes de la périphérie).

Instruction individuelle marche/arrét

Cette icone suspend l'exécution du programme
de CN apres chaque instruction. Vous pouvez a
chaque fois poursuivre I'exécution en cliquant sur
l'icbne « NC-Start ».

L'abréviation « SBL » (=SingleBlock) apparait
dans la fenétre de simulation si I'exécution par
instruction individuelle est activée.

Dryrun

Cette icone active le mode essai au cours duquel,
lorsque le programme de CN est lancé, la broche
principale n'est pas mise en marche et les coulis-
seaux se déplacent a une vitesse d'avance fixe.
L'essai doit exclusivement étre réalisé sans
piece.

L'abréviation « DRY » apparait dans la fenétre de
simulation en mode essai.

Recherche du point de référence de
la machine

Cette icOne produit un déplacement jusqu'au point
de référence de la machine.

F3
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Avance des instructions

La fonction de balayage du code permet de sauter
des cycles lors de I'exécution du programme.

Sauter des cycles lors en balayage du code

e Appuyer sur la touche de fonction.

Saut de séqu. fini, NC Start gL

NIVEAU D’USINAGE XY
SURFACAGE

USINAGE DE CONTOUR
POCHE CIRCULAIRE
POCHE CIRCULAIRE
DEBLAYAGE

PERCAGE 1

PERCAGE 1

PERCAGE 1 e Sélectionner le cycle a partir duquel doit se

poursuivre |'exécution du programme avec
les touches du curseur.

Démar
Ligne - fLigne + rage Retour

* Appuyer sur la touche de fonction. Patienter
jusqu'a ce que CAMConcept ait calculé le reste
du programme. N'appuyez sur « NC-Start » que
lorsque vous y étes invité par CAMConcept
dans la barre d'état. Les cycles sautés ne sont
pas exécutés.

EMLO Fa



CAMCoNCcePT M FRraisaGe

CommanDpEs DE CN

I[u]]

=

Périphérie
Les fonctions de la périphérie ont pour objet
de commander les accessoires souhaités de la
machine a CN.
L'étendue des fonctions de périphérie affichées

dépend de l'installation. Les fonctions non dispo-
nibles apparaissent sur fond gris.

Broche gauche

Cette icbne met en marche la broche principale
avec rotation a gauche.

Broche arrét

Cette icone arréte la broche principale.

Broche droite

Cette icbne met en marche la broche principale
avec rotation a droite.

Ouvrir/fermer dispositif de serrage

Cette icéne ouvre ou ferme le dispositif de
serrage.

Notez que le dispositif de serrage peut seulement
étre commandé lorsque la porte est ouverte.

Dispositif de soufflage marche/arrét

Cette icOne met en marche le dispositif de souf-
flage pendant 3 secondes.

EMLO
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CommanDpEs DE CN

Ouvrir / fermer porte automatique

Ces icOnes ouvrent ou ferment la porte de la
machine.

Notez que le dispositif de serrage peut seulement
étre commandé lorsque la porte est ouverte.

Réfrigérant marche/arrét

Cette icone met en marche et arréte la pompe a
réfrigérant.

Outil suivant

Cette icone fait pivoter le tambour porte-outils
d'un outil. Cette commande peut également
étre exécutée avec la combinaison de touches
ALT + K.

Entrainements auxiliaires marche/arrét

Cette icOne met en marche ou arréte les méca-
nismes d'entrainement auxiliaires.

EMLO
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j{!l%l N

>9%,

3 0.00 §¥

10%

S N
S

T IR

D W

J0

00%
0

Avance F [mm/min]

L'avance F est la vitesse en mm/min
(pieds/min) a laquelle le point central de I'outil se
déplace sur sa trajectoire. L'avance maximale est
définie par les paramétres de la machine et elle
peut étre différente pour chaque axe.

Saisie
e Sélectionner le champ de saisie de l'avance
avec la touche.

e Saisir la valeur souhaitée pour l'avance.

e Appuyer sur la touche de validation. La va-
leur saisie apparait automatiquement dans
I'afficheur de la valeur programmée.

Vitesse rapide

Saisissez F99999 pour la vitesse rapide. La
valeur de l'avance de la machine actuelle est
alors modifiée a la vitesse rapide lors de la
validation (ENTER).

Influence de I'avance

La valeur de l'avance F que vous avez pro-
grammée correspond a 100 %.

Cette touche ou la fonction de priorité d'avan-
ce permet de modifier la valeur F programmée
en %.

Plage de réglage :

0 % a 120 % de l'avance programmeée.

Seul est affiché le pourcentage de modification
et non pas la valeur réelle qui en résulte.

Les 100 % ne sont pas dépassée en vitesse
rapide.
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S

_

Enter

|

cih

cih o
B E).

L4
L=

Vitesse de rotation de la broche S
[t/min]

Indiquez la vitesse de rotation de la broche S
en tours par minute (t/min).

Saisie
e Sélectionner le champ de saisie de la vitesse
de rotation de la broche avec la touche.

e Saisir la vitesse de rotation souhaitée.

e Appuyer sur la touche de validation. La va-
leur saisie apparait automatiquement dans
I'afficheur de la valeur programmée.

Correction de la vitesse de rotation de la
broche

La valeur de la vitesse de rotation de la broche
S que vous avez programmée correspond a
100 %.

Ces combinaisons de touches ou la fonction
de priorité de vitesse de rotation de la broche
permettent de modifier la valeur S program-
mée en %.

Plage de réglage :

50 % a 120 % de la vitesse de rotation de la
broche programmée.

Seul est affiché le pourcentage de modification
et non pas la valeur réelle qui en résulte.

EMLO
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]
20

Aller a
position

X I Y IZ
—

Enter

xlvlz'
—

l

-
wy -

Remarque :
Aucun décalage d'outil n'est prix en
compte si le numéro de lame est 0.

Déplacement d'un axe de coordonnée

Exemple : amener I'axe X en position 20

e Sélectionner le champ de saisie de l'axe a dé-
placer avec la touche.

e Saisir la valeur souhaitée de la coordonnée.

e Appuyer sur la touche de fonction pour déplacer
|'axe a la vitesse d'avance programmée.

Définir / annuler le point de référence

Fixer le point de référence

e Sélectionner le champ de saisie de l'axe
souhaité avec la touche.

e Saisir la valeur de référence souhaitée.

e Appuyer sur la touche de validation.

e CAMConcept affiche une boite de dialogue
que vous validez avec Enter.

Annuler le point de référence

e Sélectionner le champ de saisie de l'axe
souhaité avec la touche.

e Appuyer sur la touche de fonction pour ra-

mener le point de référence préalablement
fixé au point zéro de la machine.

Changement d'outil

Exemple : Sélectionner l'outil 3 avec la lame 2

e Sélectionner le champ de saisie du numéro
d'outil avec la touche.

e Saisir le numéro de l'outil souhaité (3).

e Appuyer sur « Enter » pour valider le change-
ment d'outil.

e Sélectionner le champ de saisie du numéro
de lame avec la touche.

e Saisir le numéro de la lame souhaitée (2).

e Appuyer sur « Enter » pour que CAMConcept
prenne en compte de la lame 2 sélectionnée.

F9
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G : Préparation du travail

C.h Operations scheduling mode

The AV (= operations scheduling) command sym-
bols are activated by clicking on the shift symbol
IIAVII.

The operations scheduling mode will remain acti-
ve until it is deselected with CAD, CAM or NC.

M avigation

Les commandes de zoom sont décrites dans le

®\ @\ @\ @\ @\ chapitre B.

1 EMLO
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PREPARATION DU TRAVAIL

Préparation du trava B E

Imprimer table des outils

Mom de la compagnie Ligne 1:

b Lizterfirm:

Mom de la zociété Ligne 2

|Musteral:uteilung

[rate:; M amm: Drezcription:

|25-'I 0-06 kuztermann |Flansch1 1]

(] | Annuler

Fenétre d'entrée pour la cartouche de dessin

Ch
—
x

Mom de la compagnie Ligne 1:
Mom de la société Ligne 2:
|Musterabteilung

Echelle: [rate: Mom: Description:

|21 I B EEEN [Mustermanin [Flansch1o

oK I Annuler

Fenétre d'entrée

Préparation du travail

Imprimer la table des outils

Apres sélection du symbole, vous pouvez définir
les entrées pour la cartouche dans la fenétre
d'entrée.

Imprimer des plans

Aprés sélection du symbole, vous définissez la
zone d'impression avec la souris.

Dans la fenétre d'entrée, vous pouvez définir les
entrées pour la cartouche et I'échelle.

EMLO
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|i Réglages des niveaux

2 N eS Sé i rendr
Réglages niveEl x| Aprés sélection du symbole, vous pouvez rendre

visibles ou invisibles dans la fenétre de sélection
[P Constuction awsiliaire les niveaux qui doivent étre représentés.
v Pigce bute

¥ Oigane de serage
¥ Construction

v Plan

v Uszinage

¥ Dimenzionnement

] | Annuler I

Fenétre des parametres des
plans

a3 EMLO
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ALARMES ET MESSAGES

H: Alarmes et Messages

Alarmes machine 6000 - 7999

Ces alarmes sont déclenchées par la machine.
Les alarmes sont différentes selon les différentes
machines.

Normalement, les alarmes 6000 - 6999 doivent
étre acquittées avec RESET. Les alarmes 7000
- 7999 sont des messages qui disparaissent sou-
vent de nouveau lorsque la situation de déclen-
chement a été éliminée.

PC MILL 50/55/100/105/125/ 155
Concept MILL 55/ 105/ 155

6000: ARRET D'URGENCE

La touche Arrét d'urgence a été actionnée.

Le point de référence est perdu, les entraine-
ments auxiliaires sont coupés.

Supprimez la situation de danger et déverrouillez
la touche.

6001: AP DEPASSEMENT TEMPS DE CYCLE
Prévenir le Département aprées-vente EMCO.

6002: AP-AUCUN PROGRAMME CHARGE
Prévenir le Département aprées-vente EMCO.

6003: AP-MODULE DE DONNEES INEXIS-
TANT
Prévenir le Département aprées-vente EMCO.

6004: AP-ERREUR DE MEMOIRE RAM
Prévenir le Département aprées-vente EMCO.

6005: ECHAUFFEMENT TEMP.MODULE
FREINAGE

L'entrainement principal a été freiné trop souvent,

grands changements de vitesse en peu de temps.

E4.2 actif

6006: RESISTANCE DE FREINAGE SUR-
CHARGE
voir 6005

6007: CIRCUIT DE SECURITE DEFECTUEUX
Contacteur d'axe ou entrainement principal non
désactivé avec machine hors circuit. Le contac-
teur est resté accroché ou bien défaut de contact.
E4.7 n'était pas actif a I'enclenchement.

6008: ABSENCE D'ABONNE CAN
Vérifiez les fusibles ou prévenir le Département
apres-vente EMCO.

6009: CIRCUIT DE SECURITE DEFECTUEUX
Un programme CNC en cours est arrété; les
entrainements auxiliaires sont coupés; le point
de référence est perdu.

Prévenir le Département apres-vente EMCO.

6010: ENTRAINEMENT AXE X PAS PRET

La carte moteur pas-a-pas est défectueuse ou
trop chaude; un fusible ou le cablage est défec-
tueux.

Un programme CNC en cours est arrété; les
entrainements auxiliaires sont coupés; le point
de référence est perdu.

Vérifier les fusibles ou bien prévenir le Départe-
ment apres-vente EMCO.

6011: ENTRAINEMENT AXE Y PAS PRET
voir 6010.

6012: ENTRAINEMENT AXE Z PAS PRET
voir 6010.

6013: ENTRAINEMENT PRINCIPAL PAS
PRET

L'alimentation de I'ent. principal est défectueux ou

I'entrainement principal est trop chaud; un fusible

ou le cablage est défectueux.

Un programme CNC en cours est arrété; les

entrainements auxiliaires sont coupés.

Vérifier les fusibles ou bien prévenir le Départe-

ment aprées-vente EMCO.
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6014: PAS DE VITESSE BROCHE PRINCIPALE
Cette alarme est déclenchée lorsque la vitesse
de broche tombe au-dessous de 20 tr/min, ce
qui est d0 a une surcharge. Modifier les données
de coupe (avance, vitesse, approche). Le pro-
gramme CNC est interrompu et les entrainements
auxiliaires sont coupés.

6019: ETAU DEPASSEMENT DE TEMPS
L'étau électrique n'a pas atteint de position finale
dans les 30 secondes.

Commande ou platine de l'organe de serrage
défectueuse; I'étau est coincé, régler les fins de
course.

6020: PANNE ETAU

Avec |'étau électrique fermé, le signal "Organe de
serrage fixé" de la platine de I'organe de serrage
n'a pas été transmis.

Commande, platine de l'organe de serrage,
cablage défectueux.

6022: CARTE DE SERRAGE DEFECTUEUX

Lorsque le signal "Organe de serrage fixé" est
transmis en permanence alors qu'aucun ordre
de commande n'a été émis. Remplacer la platine.

6024: PORTE DE MACHINE OUVERTE

La porte a été ouverte pendant un mouvement
de la machine. Un programme CNC en cours est
interrompu. Les entrainements auxiliaires sont
coupés.

6027: FIN DE COURSE PORTE DEFECTUEUX
Le fin de course de la porte automatique est
décalé, défectueux ou mal cablé.

Prévenir le Département aprés-vente EMCO.

6028: DEPASSEMENT DE TEMPS PORTE

La porte automatique se coince. Alimentation en
air comprimé insuffisante, fin de course défec-
tueux.

Vérifier la porte, I'air comprimé, le fin de course
ou prévenir le Département aprés-vente EMCO.

6030: PAS DE PIECE FIXEE

Aucune piece fixée, palier étau décalé, came de
commutation mal réglée, matériel défectueux.
Régler ou prévenir le Département aprés-vente
EMCO.

6040: CHANG. OUTIL-SURVEIL.VERROUIL-
LAGE

Aprés procédure avec changeur d'outil, la tourelle

est pressée vers le bas par I'axe Z. Position de

broche erronée ou défaut mécanique. E4.3=0 a

I'état inférieur.

6041: CHANGEUR D'OUTIL - DEPASSE-
MENT DU TEMPS DE PIVOTEMENT

Le plateau est coincé (collision?), fusible ou maté-
riel défectueux.

Un programme en cours est interrompu. Vérifiez
s'il y a eu collision, vérifiez les fusibles ou préve-

nez le Département aprés-vente EMCO.

6043-6046: TOURELLE REVOLVER
SURVEILLANCE DE POSITION

Erreur de positionnement entrainement princi-

pal, erreur surveillance de position (interrupteur

inductif de proximité défectueux ou déplacé, jeu),

fusible défectueux, matériel défectueux.

L'axe Z peut avoir glissé de la denture avec

machine coupée.

Un programme CNC courant est interrompu.

Prévenir le département aprés-vente EMCO.

6047: TOURELLE REVOLVER NON VER-
ROUILLEE

La tourelle revolver s'est déplacée de la position

de verrouillage, interrupteur inductif de proximité

défectueux ou déplacé, fusible défectueux, maté-

riel défectueux.

Un programme CNC courant est interrompu.

Prévenir le département aprés-vente EMCO.

Lorsque la tourelle est décalée (aucun défaut),

procéder comme suit:

Mettre la tourelle a la main en position de ver-

rouillage. Passer au mode de fonctionnement

MANUEL (JOG).

Commuter l'interrupteur a clé.

Déplacer le chariot Z vers le haut jusqu'a ce que

I'alarme ne soit plus affichée.

6048: TEMPS DE DIVISION DEPASSE

Appareil diviseur coincé (collision), alimentation
insuffisante en air comprimé, matériel défectueux.
Vérifier s'il y a eu collision, vérifier I'air comprimé
ou prévenir le Département aprés-vente EMCO.

6049: TEMPS DE VERROUILLAGE DEPASSE
voir 6048

6050: M25 AVEC BROCHE PRINCIPALE EN
MARCHE

Cause : Erreur de progr. dans programme CN

Le programme en cours est interrompu.

Les entrainements auxiliaires sont coupés.

Remede: Corriger le programme CN
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6064: DISP. AUT. PORTE PAS PRET
Cause: Chute de pression du dispositif
Le dispositif est coincé.
Fin de course défectueux
Platines de sécurité défectueuses
Cablage défectueux
Fusibles défectueux
Le programme en cours est interrompu.
Les entrainements auxiliaires sont coupés.
Remeéde: Entretien du dispositif de porte.

6069: SERRAGE TANI NON OUVERT

Lors de l'ouverture du serrage , le maocontact
ne s'ouvre pas dans les 400 ms. Manocontact
défectueux ou bien probléme mécanique. E22.3

6070: INTERRUPTEUR MAN. TANI MANQUANT
Lors de la fermeture du serrage, le manocontact
ne répond pas. Pas d'air comprimé ou probléme
mécanique. E22.3

6071: APPAREIL DIVISEUR PAS PRIT

Le signal Servo Ready du convertisseur de fré-
quence manque. Température trop élevée entrai-
nement TANI ou bien convertisseur de fréquence
non opérationnel.

6072: ETAU PAS PRET

On a essayé de démarrer la broche avec étau
ouvert ou sans piéce fixée. Blocage mécanique de
I'étau. Alimentation insuffisante en air comprimé.
Interrupteur d'air comprimé défectueux, fusible
défectueux, matériel défectueux.

Vérifiez les fusibles ou contactez I'aprés-vente
EMCO.

6073: APPAREIL DIVISEUR PAS PRET
Cause: Fin de course de verrouil. défecteuux
Cablage défectueux
Fusible défectueux
Démarrage de broche avec appareil divi-
seur non verrouillé
Le programme en cours est interrompu.
Les entrainements auxiliaires sont coupés.
Reméde: Entretien de I'appareil diviseur.

6074: DEPASSEMENT DE TEMPS APP. DIVISEUR
Cause: Blocage mécanique de l'appareil
Fin de course de verrouil. défecteuux
Céblage défectueux
Fusible défectueux
Alimentation insuffisante en air comprimé.
Le programme en cours est interrompu.
Les entrainements auxiliaires sont coupés.
Remeéde: Vérifier s'il y a collision, contréler I'alimen-
tation en air comprimé ou bien contacter
I'aprés-vente EMCO.

6075: M27 AVEC BROCHE PRINCIPALE EN
MARCHE

Cause : Erreur de progr. dans programme CN

Le programme en cours est interrompu.

Les entrainements auxiliaires sont coupés.

Remede: Corriger le programme CN

7000: MOT T ERRONE PROGRAMME
Position d'outil programmée supérieure a 10.

Un programme CN en cours est arrété. Interpro-
gramme avec RESET, corriger le programme.

7001: "M6" NON PROGRAMME!
Pour un changement d'outil automatique, il faut
aussi programmer un M6 aprés le mot T.

7007: AVANCE ARRET!
Les axes ont été arrétés par l'interface robotique
(entrée robotique FEEDHOLD).

7016: ENCLENCHER ENTRAINEMENTS
AUXIL.

Les entrainements auxiliaires sont coupés.

Appuyez au moins 0,5 s sur la touche AUX ON

(ce qui empéche un enclenchement non autorisé)

pour enclencher les entrainements (une impulsion

de graissage est délivré).

7017: ACCOSTER LE POINT DE REFE-
RENCE

Accoster le point de référence (Z avant X avant

Y).

Lorsque le point de référence n'est pas actif, les

mouvements manuels des axes d'avance ne sont

possibles que dans la position du commutateur

"Mode manuel".

7018: COMMUTER INTERRUPTEUR A CLE
Lors de l'activation de NC-Start, l'interrupteur était
sur le mode manuel..

NC-Start ne peut pas étre activé.

Commutez l'interrupteur pour exécuter un pro-
gramme C

7020: MODE SPECIAL ACTIF

Mode spécial: La porte de la machine est ouverte;
les entrainements auxiliaires sont enclenchés;
le commutateur a clé est sur la position "Mode
manuel" et la touche de validation est pressée.
Les axes peuvent étre déplacés manuellement
avec porte ouverte. Le changeur d'outil ne peut
pas étre pivoté avec porte ouverte. Un programme
CNC ne peut étre exécuté qu'avec broche a l'arrét
(DRYRUN) ou en mode séquence par séquence

(SINGLE).
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Pour des raisons de sécurité, la fonction de la
touche de validation est interrompue automa-
tiqguement apres 40 sec. Il faut alors lacher la
touche et la presser de nouveau.

7021: DEGAGER CHANGEUR D'OUTIL

Le changement d'outil a été interrompu.

Les déplacements ne sont pas possibles.
Appuyez sur la touche de changeur d'outil en
mode JOG. Le message apparait apres I'alarme
6040.

7022: INITIALISER LE CHANGEUR D'OUTIL !
voir 7021

7023: DELAI ENTRAINEMENT PRINCIPAL!
Le convertisseur de fréquence LENZE doit étre
coupé du réseau d'alimentation pendant au moins
20 secondes avant de réenclencher. En cas
d'ouverture/fermeture de porte rapide (moins de
20 secondes), ce message apparait.

7038: LUBRIFIANT DEFECTUEUX
L'interrupteur a pression est défectueux ou bou-
ché.

NC-Start ne peut pas étre activé. Cette alarme
peut étre remise a zéro en mettant la machine
hors/en service.

Prévenir le Département aprés-vente EMCO.

7039: LUBRIFIANT DEFECTUEUX

Trop peu de lubrifiant; interrupteur a pression
défectueux.

NC-Start ne peut pas étre activé.

Vérifier le lubrifiant, exécuter un cycle complet
de lubrification ou bien prévenir le Département
apres-vente EMCO:

7040: PORTE DE MACHINE OUVERTE

La broche principale ne peut pas étre enclenchée
et NC-Start ne peut pas étre activée.

Certains accessoires ne peuvent étre utilisés
qu'avec porte ouverte.

Fermez la porte de la machine pour démarrer un
programme CNC.

7042: INITIALISER PORTE DE MACHINE
Chaque mouvement et NC-Start sont verrouillés.
Ouvrez et fermez la porte pour activer les circuits
de sécurité.

7043: NOMBRE DE CONSIGNE ATTEINT

Un nombre préréglé de passages de programme
est atteint. NC-Start ne peut pas étre activé.
Remettez le compteur de piéces a zéro pour
continuer

7050: PAS DE PIECE FIXEE!

Apres I'enclenchement ou une alarme, I'étau n'est
ni en position finale avant ni en position arriére.
NC-Start ne peut pas étre activé.

Déplacez I'étau manuellement a une position
finale valable.

7051: APPAREIL DIV. NON VERROUILLE!
Soit I'appareil diviseur est dans une position
indéfinie aprés I'enclenchement de la machine,
soit le signal de verrouillage manque aprés une
opération de division.

Déclencher une opération de division, contréler et
régler le fin de course de verrouillage.

7054: ETAU OUVERT

Cause: Etau non fermé.

Lors de I'enclenchement de la broche principale
avec M3/M4, il y a alarme 6072 (étau pas prét).
Reméde: Fermer I'étau.

7055: OUVRIR SYSTEME DE SERRAGE
D'OUTIL

Lorsqu'un outil est fixé dans la broche principale

et que la commande ne connait pas le numéro T

correspondant.

Ejecter I'outil de la broche principale avec porte

ouverte avec les touches du PC "Ctrl" et "1 ".

7056: DONNEES DE REGLAGE INCOR-
RECTES!

Un numéro d'outil non valable est enregistré dans

les données de réglage.

Effacer les données de réglage dans le registre

de machine xxxxx.pls.

7057: PORTE-OUTILS OCCUPE!

L'outil fixé ne peut pas étre mis dans le changeur
d'outil, car la position est occupée.

Ejecter 'outil de la broche principale avec porte
ouverte avec les touches du PC "Ctrl" et "1 ".

7058: DEGAGEZ LES AXES!

La position du bras du changeur d'outil ne peut
pas étre définie clairement lors du changement
d'outil.

Ouvrir la porte de la machine et reculer le maga-
sin du changeur d'outil jusqu'a la butée. Déplacer
la téte de fraisage vers le haut en mode JOG
jusqu'a l'interrupteur de réf. Z et accoster ensuite
le point de référence.
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7087: PROTECTION SERRAGE HYDRAU-
LIQUE DESACTIVE!

Moteur hydraulique défectueux, rigide, disjonc-

teur mal réglé.

Remplacer le moteur ou vérifier le disjoncteur et

le remplacer si nécessaire

7090: COMMUTATEUR DE L'ARMOIRE
ELECTRIQUE ACTIVE

La porte de l'armoire peut étre ouverte sans

déclencher une alarme uniquement lorsque

I'interrupteur a clé est mis en marche.

Mettre I'interrupteur a clé hors tension.

7270: COMPENSATION OFFSET ACTIVE

Seulement avec PC-MILL 105

La compensation offset est déclenchée par la

séquence suivante.

- Point de référence non actif

- Machine en mode de référence

- Commutateur a clé sur mode manuel

- Appuyer en méme temps sur la touche CTRL
et4

Ceci doit étre effectué lorsque le positionnement

de la broche n'est pas terminé avant la procédure

de changement d'outil (fenétre de tolérance trop

grande).

7271: COMPENSATION TERMINEE, DON-
NEES SAUVEGARDEES
voir 7270
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PC TURN 50/55/105/120/ 125/ 155
Concept TURN 55/60/105/ 155/
250/ 460

Concept MILL 250

EMCOMAT E160

EMCOMAT E200

EMCOMILL C40

EMCOMAT FB-450 / FB-600

6000: ARRET D'URGENCE

La touche Arrét d'urgence a été actionnée.

Le point de référence est perdu, les entraine-
ments auxiliaires sont coupés.

Supprimez la situation de danger et déverrouillez
la touche.

6001: AP DEPASSEMENT TEMPS DE CYCLE
Les entrainements auxiliaires sont coupés.
Prévenir le Département aprés-vente EMCO.

6002: AP-AUCUN PROGRAMME CHARGE

Les entrainements auxiliaires sont coupés.
Prévenir le Département aprés-vente EMCO.

6003: AP-MODULE DE DONNEES INEXIS-
TANT

Les entrainements auxiliaires sont coupés.
Prévenir le Département apres-vente EMCO.

6004: AP-ERREUR DE MEMOIRE RAM

Les entrainements auxiliaires sont coupés.
Prévenir le Département apres-vente EMCO.

6005: K2 OU K3 PAS RETOMBES
Allumer/éteindre la machine. Carte de sécurité
défectueuse.

6006 ARRET D'URGENCE RELAIS K1 NON
BAISSE

Allumer/éteindre la machine. Carte de sécurité

défectueuse.

6007 CIRCUIT DE SECURITE DEFECTUEUX

6008: ABSENCE D'ABONNE CAN

La platine bus CAN de l'automate programmable
n'est pas reconnue par la commande.

Vérifier le cable d'interface et la tension d'alimen-
tation de la platine CAN.

6009: CIRCUIT DE SECURITE DEFECTUEUX

6010: ENTRAINEMENT AXE X PAS PRET

La carte moteur pas-a-pas est défectueuse ou
trop chaude; un fusible est défectueux. Alimen-
tation - Tension trop forte ou trop faible.

Un programme CNC en cours est arrété; les
entrainements auxiliaires sont coupés; le point
de référence est perdu.

Vérifier les fusibles ou bien prévenir le Départe-
ment aprés-vente EMCO.

6011: ENTRAINEMENT AXE C PAS PRET
voir 6010.

6012: ENTRAINEMENT AXE Z PAS PRET
voir 6010.

6013: ENTRAINEMENT PRINCIPAL PAS
PRET

L'alimentation de I'ent. principal est défectueux ou

trop chaud; un fusible est défectueux. Alimenta-

tion - Tension trop forte ou trop faible.

Un programme CNC en cours est arrété; les

entrainements auxiliaires sont coupés; le point

de référence est perdu.

Vérifier les fusibles ou bien prévenir le Départe-

ment aprés-vente EMCO.

6014: PAS DE VITESSE BROCHE PRINCI-
PALE

Cette alarme est déclenchée lorsque la vitesse

de broche tombe au-dessous de 20 tr/min, ce qui

est d0 a une surcharge. Modifier les données de

coupe (avance, vitesse, approche).

Le programme CNC est interrompu, les entraine-

ments auxiliaires sont coupés.

6015: AUCUNE VITESSE BROCHE PRINCI-
PALE
voir 6014

6016: SIGNAL OUTILS ENTRAINES EM-
BRAYES MANQUE
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6017: SIGNAL OUTILS ENTRAINES DESEM-
BRAYES MANQUE
Avec le changeur d'outil embrayable, la position
de l'aimant d'embrayage/désembrayage est
surveillée par deux fins de course. Pour pouvoir
continuer a pivoter le changeur d'outil, il faut
s'assurer que lI'embrayage est en position arriére.
Lors du fonctionnement avec outils entrainés,
I'embrayage doit se trouver en position finale
avant.
Contréler et régler cablage, aimant et fins de
course de position finale.

6018: SIGNAUX AS, K4 OU K5 PAS RETOMBES
Allumer/éteindre la machine. Carte de sécurité
défectueuse.

6019: MODULE D’ALIMENTATION RESEAU
NON PRET !

Allumer/éteindre la machine.Module d’alimenta-

tion réseau. Ordonnateur des axes défectueux.

6020 Panne de AWZ-transmission. Allumer/

éteindre la machine .Ordonnateur des axes

défectueux.

6020: DYSFONCTION. ENTRAIN. AWZ
L'alimentation d'entrainement de l'outil entrainé
est défectueuse ou l'entrainement de I'outil en-
trainé est trop chaud, un fusible est défectueux,
surtension ou sous-tension de l|'alimentation
électrique. Un programme CNC en cours est
interrompu, les entrainements auxiliaires sont
désactivés.

Vérifier les fusibles ou informer le service aprés-
vente EMCO.

6021: PINCE DEPASSEMENT DE TEMPS
Lorsque l'interrupteur a pression ne réagit pas
en une seconde lors de la fermeture de 'organe
de serrage.

6022: PLATINE DE L'ORGANE DE SERRAGE
DEFECTUEUSE

Lorsque le signal "Organe de serrage fixé" est

transmis en permanence alors qu'aucun ordre

de commande n'a été émis. Remplacer la platine.

6023: PINCE SURVEILLANCE DE PRESSION
Lorsque l'interrupteur a pression coupe le contact
avec organe de serrage fermé (panne d'air com-
primé supérieure a 500 ms).

6024: PORTE DE MACHINE OUVERTE

La porte a été ouverte pendant un mouvement
de la machine. Un programme CNC en cours est
interrompu.

6025: CAPOT DES ENGRENAGES

Le capot a été ouvert pendant un mouvement de
la machine. Un programme CNC en cours est
interrompu.

Fermez le capot pour continuer.

6026: PROTECTION POMPE A REFROID.
EST ACTIVEE !

6027: FIN DE COURSE PORTE DEFECTUEUX
Le fin de course de la porte automatique est
décalé, défectueux ou mal céblé.

Prévenir le Département aprés-vente EMCO.

6028: DEPASSEMENT DE TEMPS PORTE

La porte automatique se coince. Alimentation en
air comprimé insuffisante, fin de course défec-
tueux.

Vérifier la porte, I'air comprimé, le fin de course
ou prévenir le Département aprées-vente EMCO.

6029: FOURREAU DEPASSEMENT DE TEMPS
Lorsque le fourreau n'atteint pas une position
finale dans les 10 secondes.

Commande, régler les fins de course ou bien le
fourreau est coincé.

6030: PAS DE PIECE FIXEE

Aucune piece fixée, palier étau décalé, came de

commutation mal réglée, matériel défectueux.

Régler ou prévenir le Département aprés-vente

EMCO.

6031: PANNE FOURREAU

6032: DEPASSEMENT TEMPS DE PIVOTE-
MENT CHANGEUR D'OUTIL

voir 6041.

6033: IMPULS. SYNCH. CHANGEUR DEFEC-

TUEUSE

Matériel défectueux

Prévenir le Département aprés-vente EMCO.

6037: MANDRIN DEPASSEMENT DE TEMPS
Lorsque l'interrupteur a pression ne réagit pas
en une seconde lors de la fermeture de 'organe
de serrage.

6039: MANDRIN SURVEILLANCE DE PRES-
SION

Lorsque l'interrupteur a pression coupe le contact

avec organe de serrage fermé (panne d'air com-

primé supérieure a 500 ms).
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6040: SURVEILLANCE DE VERROUILLAGE
STATIQUE DU CHANGEUR D'OUTIL

Le changeur d'outil n'est pas dans une position

verrouillée; la platine du capteur est défectueuse;

le cablage est défectueux; le fusible est défec-

tueux.

Pivotez le changeur d'outil avec la touche de

changeur d'outil, vérifiez les fusibles et prévenez

le Département aprés-vente EMCO.

6041: CHANGEUR D'OUTIL - DEPASSE-

MENT DU TEMPS DE PIVOTEMENT

Le plateau est coincé (collision?), fusible ou maté-

riel défectueux.

Un programme en cours est interrompu. Vérifiez

s'il y a eu collision, vérifiez les fusibles ou préve-

nez le Département aprés-vente EMCO.

6042: DERANGEMENT THERMIQUE TOU-
RELLE

Moteur de changeur d'outil trop chaud..

Avec le changeur d'outil, on ne peut effectuer que

14 opérations de pivotement par minute.

6043: CHANGEUR D'OUTIL - DEPASSE-
MENT DU TEMPS DE PIVOTEMENT

Le plateau est coincé (collision?), fusible ou maté-

riel défectueux.

Un programme en cours est interrompu. Vérifiez

s'il y a eu collision, vérifiez les fusibles ou préve-

nez le Département aprés-vente EMCO.

6044: RESISTANCE DE FREINAGE SUR-
CHARGE

Réduire le nombre de modifications de la vitesse

dans le programme.

6045: IMPUL. SYNCH. CHANGEUR MANQUE
Matériel défectueux
Prévenir le Département aprés-vente EMCO.

6046: ENCODEUR CHANGEUR DEFEC-
TUEUX

Fusible ou matériel défectueux.

Vérifiez les fusibles ou bien prévenez le Départe-

ment aprés-vente EMCO.

6048: MANDRIN PAS PRET

On a essayé de démarrer la broche avec mandrin
ouvert ou sans piece fixée.

Blocage mécanique du mandrin, alimentation
air comprimé insuffisante, fusible ou matériel
défectueux.

Vérifiez les fusibles ou bien prévenez le Départe-
ment aprés-vente EMCO.

6049: PINCE PAS PRETE
voir 6048.

6050: M25 AVEC BROCHE PRINCIPALE
EN MARCHE

Avec M25, la broche principale doit étre arrétée

(respecter la phase d'arrét, év. programmer une

temporisation).

6055: AUCUNE PIECE FIXEE

Cette alarme intervient quand, avec broche en
rotation, I'organe de serrage ou le fourreau atteint
une position finale.

La piéce a été éjectée de l'organe de serrage
ou bien poussée dans l'organe de serrage par
le fourreau. Vérifier les réglages de Il'organe de
serrage et les forces de serrage. Modifier les
valeurs de coupe.

6056: FOURREAU PAS PRET

On a essayé de démarrer la broche avec position
non définie du fourreau, de déplacer un axe ou de
déplacer le changeur d'outil.

Blocage mécanique du fourreau (collision?), ali-
mentation air comprimé insuffisante, fusible ou
interrupteur a aimant défectueux.

Vérifiez s'il y a collision, vérifiez les fusibles
ou bien prévenez le Département aprés-vente
EMCO.

6057: M20/M21 AVEC BROCHE PRINCIPALE
EN MARCHE

Avec M20/M21, la broche principale doit étre arré-

tée (respecter la phase d'arrét, év. programmer

une temporisation).

6058: M25/M26 AVEC FOURREAU SORTI
Pour actionner I'organe de serrage dans un pro-
gramme CN avec M25 ou M26, le fourreau doit
étre en position arriére.

6059: EXCES TEMPS PIVOTEMENT AXE C
L'axe C ne pivote pas vers l'intérieur dans les 4
secondes.

Raison : Trop peu de pression d'air ou mécanisme
coincé.

6060: CONTROLE DE VERROUILLAGE AXE C
Le fin de course ne réagit pas lors du pivotement
vers l'intérieur de I'axe C.

Vérifier le systéeme pneumatique, mécanique et
le fin de course.
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6064: DISP. AUTOM. DE PORTE PAS PRET
Blocage mécanique de la porte (collision?), ali-
mentation air comprimé insuffisante, fusible ou
fin de course défectueux.

Vérifiez s'il y a collision, vérifiez les fusibles
ou bien prévenez le Département aprés-vente
EMCO.

6065: INCIDENT MAGASIN

Le magasin n'est pas prét.

Vérifier s'il est enclenché, correctement raccordé
et opérationnel ou bien le désactiver (WinConfig).

6066: INCIDENT DISPOSITIF DE SERRAGE
Pas d'air comprimé sur I'organe de serrage
Vérifier le systéme pneumatique et la position des
détecteurs de l'organe de serrage.

6067: MANQUE AIR COMPRIME
Enclencher I'air comprimé, vérifier le réglage de
I'interrupteur a pression.

6068: SURCHAUFFE MOTEUR PRINCIPAL

6070: FIN DE COURSE CONTRE-POINTE
ACCOSTE

Cause: L'axe a accosté le fourreau.

Remeéde: Eloigner a nouveau le chariot du fourreau.

6071: FIN DE COURSE AXE X ACCOSTE!
Cause: L'axe a accosté le fin de course.
Reméde: Eloigner a nouveau l'axe du fin de course.

6072: FIN DE COURSE AXE Z ACCOSTE !
voir 6071

6073: PROTECTION MANDRIN OUVERTE
Cause: La protection du mandrin est ouverte.
Remeéde: Fermez la protection du mandrin.

6074: PAS DE RETROSIGNAL DE CPE USB
Allumer/éteindre la machine. Vérifier connexion
cable. Carte USB défectueuse.

6075: LA BU'[EE DE FIN DE COURSE EST
ACTIVEE
voir 6071

6076: LE DEMIA-\RRAGE DE L'AXE Y N'EST
PAS PRET
voir 6010

6077 ETAU PAS PRET

Cause: Perte de pression dans le systeme de
fixation.

Remede: Controler I'air comprimé et les conduites
d‘air.

6078 DISJONCTEUR MAGASIN A OUTILS A
REAGI

Cause: Intervalles de pivotement trop courts.

Reméde: Augmenter les intervalles de pivotement.

6079 DISJONCTEUR CHANGEUR D'OUTIL A
REAGI
voir 6068

6080 MANOCONTACT SERRAGE AXE CIR-
CULAIRE MANQUE
Cause: Lors de la fermeture du serrage, le mano-
contact ne réagit pas. Manque d'air com-
primé ou bien probléeme mécanique.
Remeéde: Contrdler I'air comprimé.

6081 SERRAGE AXE CIRCULAIRE PAS
OUVERT
voir 6080

6082 PANNE AS/SIGNAL

Cause: Signalsécurité actif Servopositionneur X/Y
défectueux.

Remeéde: Effacer I'alarme avec la touche RESET
et mettre la machine sous tension/hors
circuit. En cas de répétition, prévenez le
Département aprés-vente EMCO.

6083 PANNE AS/SIGNAL

Cause: Signal sécurité actif Broche principale
Servopositionneur Z.

Remede: Effacer l'alarme avec la touche RESET
et mettre la machine sous tension/hors
circuit. En cas de répétition, prévenez le
Département aprés-vente EMCO.

6084 PANNE AS/SIGNAL MODULE UE

Cause: Signalsécurité actif Module UE défectueux.

Remeéde: Effacer l'alarme avec la touche RESET
et mettre la machine sous tension/hors
circuit. En cas de répétition, prévenez le
Département apres-vente EMCO.

6085 N=0 RELAIS N'A PAS REAGI

Cause: Relais vitesse zéro n'a pas réagi.

Remeéde: Effacer l'alarme avec la touche RESET
et mettre la machine sous tension/hors
circuit. En cas de répétition, prévenez le
Département aprés-vente EMCO.
(remplacer le relais).

H9
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6086 SIGNAUX DE PORTE DIFFERENTS DE
PIC ET AP
ACC-PLC et USB-AP recoivent un statut
différent de la porte.

Remeéde: Effacerl'alarmeaveclatouche RESET.En
casderépétition, prévenezle Département
apres-vente EMCO.

6087 COMMANDE DE L'AXE A N'EST PAS

PRETE

voir 6010

Cause:

6088 DISPOSITIF DE PROTECTION PORTE
DECLENCHE

Cause : Surcharge entrainement de porte.

Remeéde : Effacer 'alarme avec la touche RESET
ou mettre en marche / arréter la machine.
Si l'erreur se répete a plusieurs reprises,
contacter EMCO (remplacer le moteur,
I'entrainement).

COMMANDE DE L'AXE B N'EST PAS PRETE
voir 6010

PROTECTION CONTRE ROGNURES NON
DESACTIVEE

Cause : Dispositif protecteur du convoyeur a
copeaux pas sous tension.

Remede : Effacer l'alarme avec la touche RESET
ou mettre en marche / arréter la machine.
Si l'erreur se répete a plusieurs reprises,
contacter EMCO (remplacer le dispositif
protecteur).

6091 PROTECTION AUTO. PORTE NON
DESACTIVEE

Cause : Contacteurde porte automatique pas sous
tension.

Remeéde : Effacer l'alarme avec la touche RESET
ou mettre en marche / arréter la machine.
Si l'erreur se répéte a plusieurs reprises,
contacter EMCO (remplacer le dispositif
protecteur).

6092 ARRET D'URGENCE EXTERNE

6093 DEFAUT DU SIGNAL AS DE L'AXE A

Cause : Actionneur du signal A de sécurité active
défectueux.

Remeéde : Effacer l'alarme avec la touche RESET
ou mettre en marche / arréter la machine.
Si l'erreur se répéte a plusieurs reprises,
contacter EMCO.

6095 ARRET D'URGENCE SURCHAUFFE
ARMOIRE ELEC.
Cause : Surveillance delatempérature déclenchée.
Reméde : Vérifierlefiltre etle ventilateur de I'armoire,
augmenter la température de fonctionne-
ment, éteindre et allumer la machine.

6096 ARRET D'URGENCE PORTE ARMOIRE
ELEC. OUVERTE
Cause : Porte de l'armoire ouverte sans déclen-
chement de l'interrupteur a clé.
Remeéde : Fermer la porte de I'armoire, éteindre et
allumer la machine.

6097 ARRET D'URGENCE TESTS REQUIS

Cause : Test fonctionnel de déconnexion d'arrét
d'urgence.

Solution : Appuyer sur le bouton d'arrét d'urgence
du pupitre de commande et déverrouiller a
nouveau. Appuyer surlatouche Resetpour
acquitter I'état ' ARRET D’URGENCE.

6098 HYDRAULIC: CHECK OIL LEVEL

Conséquence :Entrainements auxiliaires désac-
tivés

Signification : L'interrupteur a flotteur hydrau-
ligue s'est déclenché.

Solution : Ajouter de I'huile hydraulique.

6099 PROX. SWITCH SPINDLE BRAKE
MISSING
Conséquence : Arrét de l'avance, blocage de
lecture

Signification : M10 Frein de broche activé -
Bero reste 0. M11 Frein de broche
désactivé = Bero reste 1.

Vérifier Bero, vérifier frein de
broche de I'électrovanne

Solution :

6100 LOW PRESSURE QUILL

Conséquence :Les groupes auxiliaires sont
déconnectés.

Signification : Au moment du démarrage de la
broche

delabroche, lapressiondelapoupée
mobile n'était pas encore établie
ou la pression a chuté pendant la
course de la broche.

Solution :  Controler le réglage de la pression
de l'organe de serrage et de l'inter-
rupteur a pression correspondant
(environ 10% au-dessous de la

pression de serrage).
Contréler le programme
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6101 QUILL -B3 OR -B4 MISSING

Conséquence : Arrét de l'avance, blocage de
lecture
Signification : Une électrovanne pour le mou-

vement de la poupée mobile a été
commandée, les interrupteurs -B3
et -B4 ne modifient pas I'état.

Solution : Contréler les interrupteurs, les

électrovannes.

6102 QUILL POSITION ALARM (PART MOVED?)

Conséquence : Arrét de l'avance, blocage de
lecture
Signification : La position cible de la poupée

mobile a été passée.

Solution :  Vérifier la position cible de la pou-
pée mobile, vérifier la technologie
(pression de l'organe de serrage
plus élevée, pression de la poupée

mobile plus basse)

6103 QUILL NO BACKPOSITION
Conséquence : Arrét de l'avance, blocage de
lecture

Signification : L'électrovanne pour poupée
mobile arriére a été commandée,
l'interrupteur a pression pour pou-
pée mobile arriére reste 0.

Solution : Controler 'électrovanne, controler
l'interrupteur
6104 LOW PRESSURE CLAMPING EQUIPMENT

Conséquence : Les groupes auxiliaires sont
déconnectés.

Signification : Au moment du démarrage de la

broche, la pression de serrage

n'était pas encore établie ou la

pression de serrage a chuté pen-

dant la course de la broche.

Solution : Contréler la pression de I'organe
de serrage et l'interrupteur a pres-

sion approprié.
Contréler le programme.

6105 CLAMPING EQUIPMENT NOT OPEN
Conséquence : Arrét de Il'avance, blocage de
lecture

Signification : Bero analogique pour organe de
serrage 1 ouvert ne commute pas.

Solution : Régler de nouveau la surveillance
de l'organe de serrage (voir plus

haut dans ce chapitre)

6106 CLAMPING EQUIPMENT NOT CLOSED

Conséquence : Arrét de l'avance, blocage de
lecture

Signification : L'interrupteur a pression pour
organe de serrage fermé ne com-
mute pas.

Solution :  Vérifier interrupteur a pression

6107 LIMIT SWITCH CLAMPING EQUIPMENT

Conséquence : Les groupes auxiliaires sont
déconnectés.
Solution : Régler correctement l'organe de

serrage - ne pas serrer le systéme
de serrage en position finale (voir
plus haut dans ce chapitre)

6108 PARTS CATCHER FORWARD MISSING
Conséquence : Arrét de l'avance, blocage de
lecture

Signification : L'électrovanne pour le bac col-
lecteur avant/arriere a été com-
mandée, l'interrupteur pour bac
collecteur avant/arriére ne modifie
pas son état.

Solution : Contréler les interrupteurs, les

électrovannes.

6109 PARTS CATCHER ROTATE IN MISSING
Conséquence : Arrét de l'avance, blocage de
lecture

Signification : L'électrovanne pour le bac col-
lecteur pivoter vers l'extérieur/
I'intérieur a été commandée, l'in-
terrupteur pour bac collecteur
pivoter vers l'extérieur/l'intérieur
ne modifie pas son état.

Solution : Contréler les interrupteurs, les

électrovannes.

6900 CPE USB pas disponible

Cause: Lacommunication USB avec la platine de
sécurité n'a pas pu étre réalisée.

Reméde: Allumeretéteindrelamachine. Prévenezle
Départementaprés-vente EMCO sil'erreur
se répéte plusieurs fois.

6901 Erreur relais arrét d’urgence CPE USB

Cause: Relais ARRET D'URGENCE UBS Auto-
mate programmable.

Remeéde: Allumeretéteindrelamachine. Prévenezle
Départementapres-vente EMCOssil'erreur
se répéte plusieurs fois.
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6902 Erreur controle du temps d'inactivité X

Cause: Mouvement non autorisé de l'axe X dans
I'état de service actuel.

Reméde: Effacer l'alarme avec la touche RESET,
Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si
I'erreur se répéte plusieurs fois.

6903 Erreur contrdle du temps d'inactivité Z

Cause: Mouvement non autorisé de I'axe Z dans
I'état de service actuel.

Reméde: Effacer 'alarme avec la touche RESET,
Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si
I'erreur se répéte plusieurs fois.

6904 Erreur commutation Alive CPE

Cause: Erreur dans la liaison (Watchdog) de la
platine de sécurité avec AP.

Remeéde: Effacer I'alarme avec la touche RESET:
Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si
I'erreur se répéte plusieurs fois.

6906 Vitesse supérieure de la broche

Cause: Lavitesse delabroche principale dépasse
la valeur maximale admissible pour |'état
de service actuel.

Remeéde: Effacer I'alarme avec la touche RESET.
Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si
I'erreur se répete plusieurs fois.

6907 Erreur validation impulsion module ER

Cause: ACC-CPE n'a pas coupé le module de
freinage.

Reméde: Effacer l'alarme avec la touche RESET,
Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si
I'erreur se répete plusieurs fois.

6908 Contr. inactivité broche princ. arbre

moteur

Cause: Démarrage intempestif de la broche prin-

cipale dans I'état de service.

Remede: Effacer I'alarme avec la touche RESET.
Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si

l'erreur se répeéte plusieurs fois.

6909 Erreur réglage, sans dégagement
broche
Cause: L'autorisation de réglage de la broche
principale a été donnée par le ACC-CPE
sans actionnementde latouche démarrage
de broche.

Reméde: Effacer I'alarme avec la touche RESET.
Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si
I'erreur se répéte plusieurs fois.

6910 Erreur contrdle du temps d'inactivité Y

Cause: Mouvement non autorisé de l'axe Y dans
I'état de service actuel.

Reméde: Effacer 'alarme avec la touche RESET.
Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si
I'erreur se répéte plusieurs fois.

6911 Erreur contréle temps d'inactivié des

axes

Cause: Mouvement non autorisé de l'axe dans

I'état de service actuel.

Reméde: Effacer l'alarme avec la touche RESET.
Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si

I'erreur se répéte plusieurs fois.

6912 Erreur axes, vitesse trop élevée

Cause: L'avance des axes dépasse la valeur
maximale admissible pour I'état de service
actuel.

Remeéde: Effacer I'alarme avec la touche RESET.
Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si
I'erreur se répete plusieurs fois.

6913 Erreur vitesse X trop élevée

Cause: L'avance de l'axe X dépasse la valeur
maximale admissible pour 'état de service
actuel.

Remeéde: Effacer I'alarme avec la touche RESET.
Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si
I'erreur se répete plusieurs fois.

6914 Erreur vitesse Y trop élevée

Cause: L'avance de l'axe Y dépasse la valeur
maximale admissible pour I'état de service
actuel.

Remede: Effacer I'alarme avec la touche RESET.
Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si
I'erreur se répéte plusieurs fois.
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6915 Erreur vitesse Z trop élevée

Cause: L'avance de l'axe Z dépasse la valeur
maximale admissible pour I'état de service
actuel.

Reméde: Effacer I'alarme avec la touche RESET.

Allumer et éteindre la machine. Prévenez
le Département aprés-vente EMCO si
I'erreur se répéte plusieurs fois.

6916 ERREUR DETECTEUR X DEFECTUEUX

Cause: Le détecteur de I'axe X n'émet pas de
signal.

Reméde: Effacer l'alarme avec la touche RESET,
Prévenez le Département aprés-vente
EMCO si I'erreur se répéte plusieurs fois.

6917 ERREUR DETECTEUR Y DEFECTUEUX

Cause: Le détecteur de I'axe Y n'émet pas de
signal.

Remeéde: Effacer I'alarme avec la touche RESET,
Prévenez le Département aprés-vente
EMCO si l'erreur se répéte plusieurs fois.

6918 ERREUR DETECTEUR Z DEFECTUEUX

Cause: Le détecteur de l'axe Z n'émet pas de
signal.

Remeéde: Effacer 'alarme avec la touche RESET,
Prévenez le Département aprés-vente
EMCO si l'erreur se répéte plusieurs fois.

6919 DETECTEUR DE LA BROCHE DEFEC-
TUEUX
Le détecteurdelabroche principale n'émet
pas de signal.
Reméde: Effacer l'alarme avec la touche RESET,
Prévenez le Département aprés-vente
EMCO si I'erreur se répeéte plusieurs fois.

Cause:

6920 INVERSION DE DIRECTION X TROP
LONGUE "1"

Cause: L'inversion de direction de l'axe X a été
envoyée pendant plus de trois secondes
au USB-AP.

Reméde: Effacer l'alarme avec la touche RESET,

Evitez de manier le volant dans les deux
sens. Prévenezle Départementaprés-vente
EMCO si l'erreur se répéte plusieurs fois.

6921 INVERSION DE DIRECTION Y TROP
LONGUE "1"

Cause: L'inversion de direction de l'axe Y a été
envoyée pendant plus de trois secondes
au USB-AP.

Reméde: Effacer l'alarme avec la touche RESET,

Evitez de manier le volant dans les deux
sens. Prévenezle Départementapres-vente
EMCO si l'erreur se répéte plusieurs fois.

6922 INVERSION DE DIRECTION Z TROP
LONGUE "1"

Cause: L'inversion de direction de l'axe Z a été
envoyée pendant plus de trois secondes
au USB-AP.

Reméde: Effacer l'alarme avec la touche RESET,

Evitez de manier le volant dans les deux
sens. Prévenezle Départementaprés-vente
EMCO si l'erreur se répéte plusieurs fois.

6923 SIGNAUX DE PORTE DIFFERENTS DE
PIC ET AP
ACC-PLC et USB-AP recoivent un statut
différent de la porte.
Remeéde: Effacer 'alarme avec la touche RESET,
Prévenez le Département aprés-vente
EMCO si l'erreur se répéte plusieurs fois.

Cause:

6924 ERREUR ACTIVATION DE PUISSANCE

Cause : La validation d'impulsion au niveau de
I'actionneur de la broche principale a été
interrompue par le PLC USB étant donné
que I'API n'a pas arrété celui-ci a temps.

Remeéde : Effacer I'alarme avec la touche RESET.

Si l'erreur se répete a plusieurs reprises,
contacter EMCO.

6925 ERREUR : CONTACTEUR RESEAU!

Cause : Le contacteur de réseau ne chute pas
dans l'état de fonctionnement actuel ou
ne s'excite pas.

Remeéde : Effacer l'alarme avec le bouton d'arrét

d'urgence et réinitialiser la machine. Veuil-
lez informer le service apres-vente EMCO
si l'erreur se produit a plusieurs reprises.

6926 ERREUR : CONTACTEUR D'ENTRAINE-
MENT!

Cause : Lecontacteurmoteurneretombe pasdans
I'état de fonctionnement actuel.
Remeéde : Effacer l'alarme avec le bouton d'arrét

d'urgence etréinitialiser lamachine. Veuil-
lezinformer le service aprés-vente EMCO
si I'erreur se produit a plusieurs reprises.

6927 ARRET D'URGENCE ACTIVE!
Cause : Leboutond'arrétd'urgence a été enfonce.
Remeéde : Réinitialiser la machine.

6928 ERREUR D'IMMOBILISATION DE LA
SURVEILLANCE DE LA TOURELLE

Cause : Déplacementnonautorisé delatourelle porte-
outils dans I'état de fonctionnement actuel.
Remeéde : Effacer l'alarme avec le bouton d'arrét

d'urgence et réinitialiser lamachine. Veuil-
lez informer le service aprés-vente EMCO
si l'erreur se produit a plusieurs reprises.
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6929 ERREUR DE VERROUILLAGE DE
PORTE DE MACHINE

Cause : Etatduverrouillage de laporte nonplausible
ou serrure de porte inutilisable.

Reméde : Effacer l'alarme avec le bouton d'arrét
d'urgence et réinitialiser lamachine. Veuil-
lez informer le service aprés-vente EMCO
si I'erreur se produit a plusieurs reprises.

6930 ERREUR POSSIBLE SUR LA BROCHE

Cause : Signal du commutateur de la broche prin-
cipale différent.

Reméde : Effacer l'alarme avec le bouton d'arrét
d'urgence et réinitialiser lamachine. Veuil-
lez informer le service aprés-vente EMCO
si l'erreur se produit a plusieurs reprises.

6931 ERREUR POSSIBLE DE FONCTION
QUICKSTOP DE L'ENTRAINEMENT
PRINCIPAL

Cause : L'actionneur principal d'entrainement ne
confirme paslafonction d'arrétrapide dans
I'état de fonctionnement actuel.

Remeéde : Effacer l'alarme avec le bouton d'arrét
d'urgence et réinitialiser lamachine. Veuil-
lez informer le service aprés-vente EMCO
si l'erreur se produit a plusieurs reprises.

6999 EXTENSION USB POUR ROBOTIQUE
NON DISPONIBLE
L'extension USB pour robotique ne peut
pas étre contactée.
Remede: Prendre contact avec EMCO.

Cause:

7000: MOT T ERRONE PROGRAMME
Position d'outil programmée supérieure a 8.

Un programme CN en cours est arrété. Inter-
rompre le programme avec RESET, corriger le
programme.

7007: ARRET AVANCE

Dans le mode robotique, il y a un signal HIGH a
I'entrée E3.7. L'arrét avance est actif jusqu'a ce
qu'il y ait un signal LOW a I'entrée E3.7.

7016: ENCLENCHER ENTRAINEMENTS
AUXILIAIRES

Les entrainements auxiliaires sont coupés.

Appuyez au moins 0,5 s sur la touche AUX ON

(ce qui empéche un enclenchement non autorisé)

pour enclencher les entrainements (une impulsion

de graissage est délivré).

7017: ACCOSTER LE POINT DE REFERENCE
Accoster le point de référence.

Lorsque le point de référence n'est pas actif, les
mouvements manuels des axes d'avance ne sont
possibles que dans la position du commutateur
"Mode manuel".

7018: COMMUTER INTERRUPTEUR A CLE
Lors de l'activation de NC-Start, I'interrupteur était
sur le mode manuel..

NC-Start ne peut pas étre activé.

Commutez l'interrupteur pour exécuter un pro-
gramme C

7019: PANNE GRAISSEUR PNEUMATIQE !
alimenter huile de pneumatique

7020: MODE SPECIAL ACTIF

Mode spécial: La porte de la machine est ouverte;
les entrainements auxiliaires sont enclenchés;
le commutateur a clé est sur la position "Mode
manuel" et la touche de validation est pressée.
Les axes peuvent étre déplacés manuellement
avec porte ouverte. Le changeur d'outil ne peut
pas étre pivoté avec porte ouverte. Un programme
CNC ne peut étre exécuté qu'avec broche a l'arrét
(DRYRUN) ou en mode séquence par séquence
(SINGLE).

Pour des raisons de sécurité, la fonction de la
touche de validation est interrompue automa-
tiqguement apres 40 sec. Il faut alors lacher la
touche et la presser de nouveau.

7021: DEGAGER CHANGEUR D'OUTIL

Le changement d'outil a été interrompu.

Les déplacements ne sont pas possibles.
Appuyer sur la touche de changeur d'outil a I'état
RESET de la commande.

7022: SURVEILLANCE DU BAC DE RECUP. !
Dépassement de temps pour le mouvement de
pivotement.

Contréler le systéeme pneumatique ou bien si le
mécanisme est coincé (év. piéce coincée).

7023: REGLAGE INTERRUPTEUR MANOME-
TRIQUE!

Pendant I'ouverture et la fermeture de I'organe

de serrage, l'interrupteur a pression doit couper/

enclencher une fois.

Régler l'interrupteur a pression; a partir de la ver-

sion PLC 3.10, cette alarme n'existe plus.
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7024: AJUSTER L'INTERRUPTEUR DE SER-
RAGE!

Avec organe de serrage ouvert et surveillance de

position finale active, le fin de course respectif

doit signaler en retour la position ouverte.

Contréler et régler le fin de course de I'organe de

serrage et contrbler le cablage.

7025 DELAI ENTRAINEMENT PRINCIPAL !
Le convertisseur de fréquence LENZE doit étre
coupé du réseau d'alimentation pendant au moins
20 secondes avant de réenclencher. En cas
d'ouverture/fermeture de porte rapide (moins de
20 secondes), ce message apparait.

7026 PROTECTION DU VENTILATEUR
PRINC ACTIVEE!

7038: LUBRIFIANT DEFECTUEUX
L'interrupteur a pression est défectueux ou bouché.
NC-Start ne peut pas étre activé. Cette alarme
peut étre remise a zéro en mettant la machine
hors/en service.

Prévenir le Département aprés-vente EMCO.

7039: LUBRIFIANT DEFECTUEUX

Trop peu de lubrifiant; interrupteur a pression
défectueux.

NC-Start ne peut pas étre activé.

Vérifier le lubrifiant, exécuter un cycle complet
de lubrification ou bien prévenir le Département
apres-vente EMCO:

7040: PORTE DE MACHINE OUVERTE

La broche principale ne peut pas étre enclenchée
et NC-Start ne peut pas étre activée.

Certains accessoires ne peuvent étre utilisés
qu'avec porte ouverte.

Fermez la porte de la machine pour démarrer un
programme CNC.

7041: CAPOT DES ENGRENAGES OUVERT
La broche principale ne peut pas étre enclenchée
et NC-Start ne peut pas étre activé.

Fermez le capot des engrenages pour démarrer
un programme CNC.

7042: INITIALISER PORTE DE MACHINE
Chaque mouvement et NC-Start sont verrouillés.
Ouvrez et fermez la porte pour activer les circuits
de sécurité.

7043: NOMBRE DE CONSIGNE ATTEINT

Un nombre préréglé de passages de programme
est atteint. NC-Start ne peut pas étre activé.
Remettez le compteur de piéces a zéro pour
continuer

7048: MANDRIN OUVERT
Ce message intervient lorsque le mandrin n'est
pas fermé. Il disparait dés qu'une piéce est fixée.

7049: MANDRIN - PAS DE PIECE FIXEE
Aucune piece n'est fixée. L'enclenchement de la
broche est bloquée.

7050: PINCE OUVERTE
Ce message intervient lorsque la pince n'est pas
fermée. Il disparait dés qu'une piéce est fixée.

7051: PINCE - PAS DE PIECE FIXEE
Aucune piece n'est fixée. L'enclenchement de la
broche est bloquée.

7052: FOURREAU POSITION INTERMEDIAIRE
Le fourreau n'est pas dans une position définie.
Tous les mouvements des axes, la broche et le
changeur d'outil sont bloqués.

Déplacez le fourreau en position finale arriére ou
bien fixez une piéce avec le fourreau.

7053: FOURREAU - PAS DE PIECE FIXEE

Le fourreau est déplacé a la position finale avant.
Pour pouvoir continuer d'usiner, reculer d'abord
le fourreau a la position finale arriere.

7054: SERRAGE-PAS DE PIECE SERREE !
Pas de piéece fixée. L'enclenchement de la broche
est bloqué.

7055: DISPOSITIF DE SERRAGE OUVERT !
Ce message signale que I'organe de serrage n'est
pas en état de serrage. Il disparait dés qu'une
piéce est fixée.

7060: DEGAGER FIN DE COURSE CONTRE-
POINTE !

L'axe a accosté le fourreau. Eloigner a nouveau

I'axe du fourreau.

7061: DEGAGER FIN DE COURSE AXE X !
L'axe a accosté le fin de course. Eloigner a nou-
veau l'axe du fin de course.

7062: DEGAGER FIN DE COURSE AXE Z!
voir 7061

7063: NIVEAU HUILE LUBRIFICATION CEN-
TRALE'!

Trop peu d'huile dans la lubrification centrale.

Rajouter de I'huile selon les instructions d'entre-

tien de la machine.

7064: PROTECTION MANDRIN OUVERTE !
La protection du mandrin est ouverte. Fermez la
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7065: PROTECTION POMPE D'ARROSAGE
ACTIVEE !

La pompe d'arrosage est en surchauffe. Vérifiez

le bon fonctionnement et I'encrassement de la

pompe. Assurez-vous qu'il y a assez de liquide

de refroidissement dans le dispositif d'arrosage.

7066: CONFIRMER OUTIL !
Aprés un changement d'outil, appuyez sur la
touche T pour confirmer le changement.

7067: MODE MANUEL
Le commutateur a clé Mode spécial se trouve sur
la position Réglage (manuel).

7068: LEVIER DE VITESSE MANUEL X

Le volant de sécurité est enclenché pour un
déplacement manuel. L'enclenchement du volant
de sécurité est surveillé par un interrupteur sans
contact. Lorsque le volant est enclenché, I'avance
de I'axe ne peut pas étre enclenché. Pour exécu-
ter un programme automatiquement, il faut libérer
I'enclenchement du volant.

7096: LEVIER DE VITESSE MANUEL Y
voir 7068

7070: LEVIER DE VITESSE MANUEL Z
voir 7068

7071 CENTRE D‘USINAGE VERTICAL !

Le capot pour la fixation manuelle du porte-outil
est surveillé par un interrupteur. Cet interrupteur
signale si une clé n'a pas été retirée ou bien si un
capot est resté ouvert. Aprés la fixation de I'outil,
enlevez la clé et fermez le capot.

7072 CENTRE D‘USINAGE HORIZONTAL !
Le bouton rotatif pour la fixation manuelle de
I'outil sur la broche horizontale est surveillé par un
interrupteur. L'interrupteur signale si le bouton est
entierement serré. La broche est bloquée. Aprés
la fixation de l'outil, libérez le bouton rotatif.

7073 DEGAGER LA BUTEE DE FIN DE
COURSE Y
voir 7061

7074 CHANGER L‘OUTIL
Fixer I'outil programmé.

7076: VERROUILLER LE DISPOSITIF DE
PIVOTEMENT TETE DE FRAISAGE !
La téte de fraisage n'est pas entiérement pivotée
vers |'extérieur. Fixer mécaniquement la téte de
fraisage (il faut actionner le fin de course).

7077: REGLER LE CHANGEUR D'OUTIL !
Pas de données de machine valables pour le
changement d'outil. Prendre contact avec EMCO.

7078: MAGASIN D'OUTIL NON PIVOTE EN
ARRIERE!

Arrét pendant le changement d'outil. Ramener le

magasin a la position initiale en mode de réglage.

7079: BRAS DE CHANGEMENT D'OUTIL
PAS EN POSITION INITIALE !
voir 7079

7080: FIXATION NON CORRECTE DE L'OU-
TIL !

Le cone de l'outil se trouve hors tolérance. L'outil

est fixé, tourné de 180°. Le détecteur pour fixation

de Il'outil est déréglé. Contrdler I'outil et le fixer

a nouveau. Si le probléme se répéte, prendre

contact avec EMCO.

7082: DECLENCHEMENT DU DISJONCTEUR
DU CONVOYEUR DE COPEAUX!

Le convoyeur de copeaux est en surcharge.

Contréler le bon fonctionnement de la bande et

retirer les copeaux coinceés.

7083: REMPLISSAGE DU MAGASIN ACTIF!
Un outil a été retiré de la broche principale lors
de la gestion non chaotique des outils. Remplir le
magasin des outils.

7084: ETAU OUVERT!
L'étau n'est pas fixé. Fixer I'étau.

7085 AMENER L'AXE CIRCULAIRE A SUR O
DEGRES !

Cause : L'arrétducontréleurde fonctionnementde
la machine « machine operating controller
» (MOC) ne vient que lorsque l'axe de
rotation A est sur 0°.
Doit étre fait avant chaque arrét de la
machine avec l'axe de rotation existant
4.5,

Remede : Déplacer I'axe de rotation sur 0°.

7088 SURCHAUFFE DE L'ARMOIRE ELEC-
TRIQUE
Cause : Surveillance de latempérature déclenchée.
Remede : Vérifier le filtre et le ventilateur de I'armoire,
augmenterlatempérature de déclenchement.

7089 SURCHAUFFE DE L'ARMOIRE ELEC-
TRIQUE

Cause : Ouvrir la porte de l'armoire.

Remeéde : Fermer la porte de I'armoire.
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7091
Cause:

ATTENDRE USB-I12C SPS

La communication avec 'API USB-12C n'a
pas encore pu étre établie.

Silemessage ne disparait pasde lui-méme,
activer et désactiver la machine. Veuillez
informer le service aprés-vente EMCO si
le message persiste méme apres la mise
hors tension.

Solution :

7092 ARRET DE TEST ACTIVE

Cause : Le test de sécurité pour le contr6le des
fonctions de sécurité est actif.

Solution : Attendre jusqu'a ce que le test de sécurité
soit terminé.

7093 FAIRE LES REFERENCES

Cause : Le mode reprise du point de référence a
été activé par l'opérateur.

7094 FAIRE LES REFERENCES DE L'AXE X

Cause : La valeur de référence de l'axe X a été
reprise dans le acc.msd-File.

7095 FAIRE LES REFERENCES DE L'AXE Y

Cause : La valeur de référence de l'axe Y a été
reprise dans le acc.msd-File.
7096 FAIRE LES REFERENCES DE L'AXE Z

Cause : La valeur de référence de l'axe Z a été
reprise dans le acc.msd-File.
7097 POTENTIOMETRE DES AVANCES A 0

Cause : Le potentiometre (variation de I'avance) a

été réglée sur 0% par l'opérateur.

7098 SPINDLE BRAKE 1 ACTIVE
Conséquence : Arrét de la broche.

7099 QUILL DRIVES FORWARD
Conséquence : Blocage de lecture

Signification : M21 programmé = Interrupteur a
pression poupée mobile avant pas
encore 1

Solution : est acquitté automatiquement avec

interrupteur a pression avant

7100 QUILL DRIVES BACKWARD
Conséquence : Blocage de lecture

Signification : M20 programmé = Interrupteur
de fin de course poupée mobile
arriére pas encore 1

Solution : est acquitté automatiquement avec

interrupteur a pression arriére

7101 REFERENCE POINT TOOL TURRET
MISSING

Conséquence : Arrét de l'avance, blocage de
lecture

Signification : Avec NC-START, la tourelle porte-
outils n'est pas encore référencée.

Solution : Référencer la tourelle porte-outils

dans le mode JOG avec la touche
de la tourelle porte-outils.

7102 TOOL TURRET IN MOTION
Conséquence :

7103 LIMIT-SWITCH CLAMPING EQUIPMENT

Conséquence : Prévention de NC-Start et du
démarrage de I'entrainement prin-
cipal, arrét de la broche S1

Signification : Le capteur analogique détecte la
position de serrage comme posi-
tion finale

Solution : Modifier la plage de serrage de

I'organe de serrage (voir plus haut
dans ce chapitre)

7104 QUILL IN UNDEFINED POSITION

Conséquence : Arrét de l'avance/blocage de
lecture

7105 AWZ-REFERENCE POINT SET
Conséquence :

7106 A-REFERENCE POINT SET

Cause : La valeur de référence de l'axe A a été
reprise dans le acc.msd-File.
7900 INITIALISATION DE L'ARRET D'UR-
GENCE!
Cause : Le bouton d'arrét d'urgence doit étre ini-
tialisé.

Remeéde : Appuyer sur le bouton d'arrét d'urgence et
tirer a nouveau.

7901 INITIALISATION DE LA PORTE DE LA
MACHINE !
Cause : Laporte de la machine doit étre initialisée.

Remeéde : Ouvrir et refermer la porte de la machine.
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Alarme des périphériques d'en-
trée 1700 - 1899

Ces alarmes et messages sont déclenchés par le
clavier de commande.

1701 Erreur dans RS232

Cause : Les paramétres de l'interface série sont
invalides ou la connexion au clavier de
série a été interrompue.

Remede : Vérifier les parametres de l'interface série
ou éteindre/allumer le clavier et contréler
la connexion du cable.

1703 Clavier externe pas disponible

Cause : La connexion avec le clavier externe ne
peut étre établie.

Remeéde : Vérifier les paramétres du clavier externe
ou contréler la connexion du cable.

1704 Erreur contréle par sommation

Cause : Erreur lors de la transmission

Remeéde : La connexion au clavier est automatique-
ment restaurée. Si cela échoue, éteindre/
allumer le clavier.

1705 Clavier externe: Erreur générale

Cause : Le clavier raccordé a signalé une erreur.

Remeéde : Débrancher puis rebrancher le clavier. Si
cela se produitde fagon répétée, contacter
le service apres-vente EMCO.

1706 Erreur générale USB

Cause : Erreur dans la communication USB

Remeéde : Débrancher puis rebrancher le clavier. Si
cela se produitde fagon répétée, contacter
le service aprés-vente EMCO.

1707 Clavier externe: Pas de LED

Cause: La commande LED défectueuse a été
envoyée au clavier.

Remede : Contacter le service aprés-vente EMCO.

1708 Clavier externe: Ordre inconnu
Cause : L'ordre inconnu a été envoyé au clavier.
Remeéde : Contacter le service aprés-vente EMCO.

1710 L'installation d'Easy2controlestendom-
mageée !

Cause : Mauvaise installation de Easy2control

Reméde : Réinstallerle logiciel ou contacter le service
apres-vente EMCO

1711 Echec de l'initialisation d'Easy2control!

Cause : Fichier de configuration onscreen.ini pour
Easy2control manquant.

Remede : Réinstallerle logiciel ou contacter le service
aprés-vente EMCO

1712 La clé USB d'Easy2control est introu-
vable !

Cause : La clé USB pour Easy2control n'est pas
raccordée. Easy2control est affiché mais
ne peut pas étre utilisé.

Remeéde : Connecter la clé USB pour Easy2control

1801 Tab. d'affectation non trouvé

Cause : La fichier avec l'affectation des touches
n'a pas pu étre trouvé.

Remeéde : Réinstallerle logiciel ou contacter le service
apres-vente EMCO

1802 Connexion perdue avec le clavier

Cause : Le raccordement au clavier série a été
interrompu.

Reméde : Eteindre/allumer le clavier et controler la
connexion du cable.
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Alarmes des controleurs d'axes
9000, 22000 - 23000, 200000 -
300000

8000 Erreur fatale AC

8100 Erreur fatale d'initialisation AC

Cause : Erreur interne

Reméde: Démarrer le logiciel de nouveau et au
besoin le réinstaller; signaler l'erreur a
EMCO.

8101 Erreur fatale d'initialisation AC
voir 8101.

8102 Erreur fatale d'initialisation AC
voir 8101.

8103 Erreur fatale d'initialisation AC
voir 8101.

8104 Erreur fatale de systéeme AC
voir 8101.

8105 Erreur fatale d'initialisation AC
voir 8101.

8106 Pas de carte PC-COM trouvée

Cause: La carte PC-COM ne peut pas étre com-
mandée (év. non intégrée).

Reméde: Monter la carte et régler une nouvelle
adresse avec les jumpers.

8107 Carte PC-COM ne réagit pas
voir 8106.

8108 Erreur fatale sur carte PC-COM
voir 8106.

8109 Erreur fatale sur carte PC-COM
voir 8106.

8110 Message init PC-COM manque

Cause : Erreur interne

Remeéde: Démarrer le logiciel de nouveau et au
besoin le réinstaller; signaler l'erreur a
EMCO.

8111 Erreur de configuration PC-COM

voir 8110.

8113 Données non valables (pccom.hex)
voir 8110.

8114 Erreur de programmation sur PC-COM
voir 8110.

8115 PC-COM Acquitt. paquet de prog.
manque

voir 8110.

8116 PC-COM Erreur de démarrage

voir 8110.

8117 Erreur fatale données init (pccom.hex)
voir 8110.

8118 Erreur fatale init AC
voir 8110, év. trop peu de mémoire RAM

8119 PC Numéro interrupt pas possible

Cause: Le numéro interrupt PC ne peut pas étre
utilisé.

Remede: Définit un numéro interrupt libre dans la
commande systeme Windows95 (autorisé:
57,10, 11, 12, 3, 4 und 5) et entrer ce
numéro dans WinConfig.

8120 PC Interrupt pas accessible
siehe 8119

8121 Commande non valable a PC-COM

Cause: Erreur interne ou cable défectueux

Remede: Vérifierle cable (visser); démarrerlelogiciel
de nouveau ou au besoin le réinstaller;
signaler l'erreur a EMCO.

8122 Maibox interne AC pleine

Cause : Erreurinterne

Remeéde: Démarrer le logiciel de nouveau et au
besoin le réinstaller; signaler l'erreur a
EMCO.

8123 On ne peut créer le fichier RECORD

Cause : Erreurinterne

Reméde: Démarrer le logiciel de nouveau et au
besoin le réinstaller; signaler l'erreur a
EMCO.

8124 On ne peut écrire le fichier RECORD

Cause : Erreur interne

Reméde: Démarrer le logiciel de nouveau et au
besoin le réinstaller; signaler l'erreur a
EMCO.

8125 Trop peu de mémoire pour batt. tampon

record

Cause: Trop peude mémoire RAM, temps d'enre-

gistrement trop grand.

Remeéde: Démarrerle logiciel de nouveau; au besoin
retirer le gestionnaire etc. pour faire de la

mémoire, réduire le temps d'enregistre-

ment.
8126 AC Interpolator fonctionne trop long-
temps
Cause: Ev. puissance ordin. insuffisante.

Remeéde: Régler untemps d'interrupt plus long avec
WinConfig. Il peut toutefois en résulter une
précision de trajectoire moins bonne.
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8127 Trop peu de mémoire en AC

Cause: Trop peu de mémoire RAM

Reméde: Terminer d'autres programmes en cours,
démarrer le logiciel de nouveau; au besoin
retirer le gestionnaire etc. pour faire de la
mémoire.

8128 Message inconnu recu dans AC

Cause : Erreur interne

Remeéde: Démarrer le logiciel de nouveau et au
besoin le réinstaller; signaler I'erreur a
EMCO.

8129 MSD erronées, attribution axe
voir 8128.

8130 Erreur init interne AC
voir 8128.

8131 Erreur init interne AC
voir 8128.

8132 Axe occupé par plusieurs canaux
voir 8128.

8133 Trop peu mémoire bloc CN AC (IPO)
voir 8128.

8134 Trop peu de centres pour le cercle
voir 8128.

8135 Trop peu de centres pour le cercle
voir 8128.

8136 Rayon de cercle trop faible
voir 8128.

8137 Axe d'hélice non valable

Cause: Axe erroné pour hélice. La combinaison
des axes circulaires et de l'axe linéaire
n'est pas correcte.

Remede: Corriger le programme

8140 La machine (ACIF) ne réagit pas

Cause: Machine pas sous tension ou pas raccor-
dée.

Remeéde: Enclencher ou raccorder la machine.

8141 Erreur interne PC-COM

Cause : Erreur interne

Reméde: Démarrer le logiciel de nouveau et au
besoin le réinstaller; signaler l'erreur a
EMCO.

8142 Erreur de programmation ACIF

Cause : Erreur interne

Reméde: Démarrer le logiciel de nouveau et au
besoin le réinstaller; signaler l'erreur a
EMCO.

8143 Acquit. paq. programmes manque ACIF
voir 8142.

8144 ACIF Erreur de démarrage
voir 8142.

8145 Erreur fatale données init. (acif.hex)
voir 8142.

8146 Axe demandé plusieurs fois
voir 8142.

8147 Etat PC-COM non valable (DPRAM)
voir 8142.

8148 Commande PC-COM non valable (KNr)
voir 8142.

8149 Commande PC-COM non valable (Len)
voir 8142.

8150 Erreur fatale ACIF
voir 8142.

8151 AC Erreur init (Fichier RPF manque)
voir 8142.

8152 AC Erreur init (Format fichier RPF)
voir 8142.

8153 FPGA Timeout programm. a ACIF
voir 8142.

8154 Commande non valable a PC-COM
voir 8142.

8155 Acq. paq. progr. FPGA non valable
voir 8142 ou défaut matériel sur platine ACIF (prévenir
aprés-vente EMCO).

8156 Recherche sync. plus de 1.5 tours
voir 8142 ou défaut matériel avec détecteur (prévenir
aprés-vente EMCO).

8157 Enregistrement des données terminé
voir 8142.

8158 Coté détecteur (prise de référence) trop
grand

voir 8142 ou défaut matériel avec détecteur (prévenir
aprés-vente EMCO).

8159 Fonction pas mise en oeuvre
Effet : Cette fonction ne peut pas étre exécutée
en mode normale.

8160 Surveillance de rotation Axe 3..7

Cause : L'axe s'emballe ou le chariot se bloque.
La synchronisation axe a été perdue.

Remeéde: Accoster le point de référence.

8161 Limitation DAU X, axe plus synchronisé
Perte de pas du moteur pas a pas.

Causes :

- Axe bloqué mécaniquement

- Courroie de I'axe défectueuse

- Ecart détecteur (>0,3mm) ou détecteur
défectueux

8162 Limitation DAU Y, axe plus synchronisé
voir 8161

8163 Limitation DAU Z, axe plus synchro-
nisé

voir 8161

8164 Fin de course progr. Max Axe 3..7

Cause: Axe alafin de la plage de déplacement
Reméde: Reculer |'axe
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8168 Fin de course progr. Min Axe 3..7
Cause: Axe alafin de la plage de déplacement
Reméde: Reculer l'axe

8172 Erreur de communication avec la ma-

chine

Cause : Erreur interne

Remeéde: Démarrer le logiciel de nouveau et au
besoin le réinstaller; signaler I'erreur a
EMCO. Vérifierla connexion PC-Machine,
év. éliminer sources de panne.

8173 Ordre INC avec programme en cours

Remeéde: Arréter le programme avec CN-Stop ou
Reset. Déplacer I'axe.

8174 Ordre INC non autorisé

Cause: L'axe est actuellement en mouvement.

Remeéde: Attendre qu'il soitarrété etdéplacerensuite
I'axe.

8175 Ouverture du fichier MSD pas possible

Cause : Erreur interne

Reméde: Démarrer le logiciel de nouveau et au
besoin le réinstaller; signaler l'erreur a
EMCO.

8176 Ouverture du fichier PLS pas possible

voir 8175.

8177 Lecture du fichier PLS pas possible

voir 8175.

8178 Ecriture sur fichier PLS pas possible

voir 8175.

8179 Ouverture du fichier ACS pas possible

voir 8175.

8180 Lecture du fichier ACS pas possible

voir 8175.

8181 Ecriture sur fichier ACS pas possible

voir 8175.

8183 Vitesse d'engrenage trop grande

Cause: La vitesse d'engrenage sélectionnée sur
la machine n'est pas autorisée.

8184 Ordre d'interpolation non valable

8185 Chang. données MSD interdit

voir 8175.

8186 Ouverture du fichier MSD pas possible

voir 8175.

8187 Programme PLC erroné

voir 8175.

8188 Ordre vitesse engrenage erroné

voir 8175.

8189 Attrib. canal OB-AC erronée

voir 8175.

8190 Canal non valable dans l'ordre
voir 8175.

8191 Unité d'avance Jog erronée

Cause: La machine n'utilise pas I'avance par tour
dans le mode JOG.

Reméde: Demander une actualisation de logiciel a
EMCO.

8192 Axe non valable utilisée
voir 8175.

8193 Erreur fatale AP
voir 8175.

8194 Filetage sans différence départ-destina-
tion
Cause: Lescoordonnées de destination program-
mées sontidentiques aux coordonnées de
départ

Remeéde: Corriger les coordonnées de destination.
8195 Pas de pas de filetage dans axe gui-
dage

Remeéde: Programmer pas de filetage

8196 Trop d'axes pour filetage

Reméde: Programmer 2 axes maxi pour filetage.

8197 Course de filetage trop courte

Cause: Longueur de filetage trop courte.
Lors de la transition d'un filetage a un
autre, la longueur du deuxiéme filetage
doit suffire pour tailler un filetage correct.
Remeéde: Rallonger le deuxiéme filetage ou bien

remplacer par une partie droite (G1).

8198 Erreur interne (trop de filetages)
voir 8175.

8199 Erreur interne (état du filetage)

Cause : Erreur interne

Reméde: Démarrer le logiciel de nouveau et au
besoin le réinstaller; signaler l'erreur a
EMCO.

8200 Filetage sans broche en marche
Remeéde: Enclencher la broche

8201 Erreur interne de filetage (IPO)

voir 8199.

8202 Erreur interne de filetage IPO)

voir 8199.

8203 Erreur fatale AC (0-Ptr IPO)

voir 8199.

8204 Erreur fatale Init: PLC/IPO marche
voir 8199.

8205 PLC Dépassement temps de marche
Cause: Trop peu de puissance calculateur
8206 AP Initialisation groupe M erronée
voir 8199.

8207 Données de machine AP non valables
voir 8199.
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8208 Commande d'application non valable a AC
voir 8199.

8212 Axe circulaire non autorisé
voir 8199.

8213 Un cercle avec axe circulaire ne peut
pas étre interpolé

8214 Filetage avec interpolation d'axe circu-
laire non autorisé

8215 Etat non valable
voir 8199.

8216 Type d'axe - Pas d'axe circulaire a la
commutation sur I''axe circulaire
voir 8199.

8217 Type d'axe non autorisé!

Cause: Commuter surle mode avec axe circulaire
avec broche enclenchée.

Remeéde: Arréter le broche et procéder a la commu-
tation sur axe circulaire.

8218 Référencement axe circulaire sans axe
circulaire sélectionné dans le canal
voir 8199.

8219 Filetage sans resolveur non autorisé!
Cause: Filetage ettaraudage possibles seulement
avec broches avec résolveurs.

8220 Longueur tampon pour message émis-
sion PC trop grande
voir 8199.

8221 Autorisation de broche bien que type
d'axe ne soit pas une broche!
voir 8199.

8222 La nouvelle broche maitre n'est pas
valable!
Cause: La broche maitre indiquée pour commu-
tation broche maitre n'est pas valable.

Remede: Corriger le numéro de la broche.

8224 Mode arrét précis non valable
voir 8199.

8225 Parameétres erronés dans BC_MOVE _
TO_IO!

Cause: La machine n'est pas configurée pour le
palpeur de mesure. Le déplacement n'est
pas autorisé avec axe circulaire en mode
palpeur de mesure.

Remede: Retirer le mouvement d'axe circulaire du

mouvement de déplacement.

8226 Commutation axe circulaire non auto-

risé (réglage MSD)!

Cause: Labrocheindiquéen'apasd'axe circulaire.

8228 Commutation de I'axe rotatif non auto-

risée avec axes déplacées!

Cause: L'axe circulaire s'est déplacé lors de la
commutation dans le mode de broche.

Reméde: Arréterl'axecirculaire avantlacommutation.

8229 Enclenchement de la broche non auto-
risé avec axe rotatif actif!

8230 Démarrage du programme non autorisé
car l'axe rotatif n'est pas commuté sur la
broche!

8231 Configuration d'axe (paramétres ma-

chine) non valable pour TRANSMIT!

Cause: Transmit n'est pas possible sur cette
machine.

8232 Configuration d'axe (paramétres ma-
chine) non valable pour TRACYL!
Cause: Tracyln'estpaspossible surcette machine.

8233 Axe non disponible pendant TRANS-

MIT/TRACYL!

Cause: Laprogrammation de I'axe circulaire n'est
pas autorisée pendant Transmit/Tracyl.

8234 Autorisation régulateur retirée par AP

pendant l'interpolation de l'axe!

Cause: Erreur interne

Remeéde: Effacer l'erreur avec Reset et prévenir
EMCO.

8235 Interpolation sans autorisation régula-

teur par AP!

voir 8234.

8236 Activation TRANSMIT/TRACYL non

autorisée avec axe/broche déplacé!

voir 8234.

8237 Traversée du pole avec TRANSMIT!

Cause: Traversée des coordonnées X0 YO non
autorisée avec Transmit.

Remeéde: Modifier le déplacement.

8238 Limite d'avance TRANSMIT dépassée!

Cause: Le déplacement est trop prés des coor-
données X0 YO. Pour respecter l'avance
programmeée, il faudrait dépasserlavitesse
maximale de I'axe circulaire.

Remeéde: Réduire I'avance. Dans WinConfig, indi-

quer la valeur 0.2 dans les réglages des
paramétres machine au point Parametres
machine généraux Données / Limita-
tion avance axe circulaire. L'avance est
automatiqguement réduite a proximité des
coordonnées X0 YO.

8239 DAU arrivé a limite 10V

Cause: Erreurinterne

Reméde: Redémarrer ou installer a nouveau le
logiciel, signaler I'erreur a EMCO.

8240 Fonction non autorisée avec transfor-

mation active (TRANSMIT/TRACYL)!

Cause: Le mode Jop et INC n'est pas possible
pendant Transmit en X/C et avec Tracyl
dans l'axe circulaire.

8241 TRANSMIT n'est pas autorisé (MSD)!
Cause: Transmit n'est pas possible sur cette
machine.
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8242 TRACYL n'est pas autorisé (MSD)!
Cause: Tracyln'estpas possible surcette machine.

8243 Axe circulaire non autorisé en cas de

transformation active!

Cause: Laprogrammation de I'axe circulaire n'est
pas autorisée pendant Transmit/Tracyl.

8245 Rayon TRACYL = 0!

Cause: Lors de la sélection de Tracyl, on a utilisé
un rayon de 0.

Remeéde: Corriger le rayon.

8246 Compensation de décalage non autori-
sée dans cet état!
voir 8239.

8247 Réglage de décalage: Le fichier MSD ne

peut pas étre écrit!

8248 Alarme de surveillance cyclique!

Cause: La communication avec le clavier de la
machine est interrompu.

Remeéde: Redémarrer ou installer a nouveau le
logiciel, signaler I'erreur a EMCO.

8249 Alarme - Surveillance d'arrét de I'axe
voir 8239.

8250 L'axe de la broche n'est pas dans le
mode axe circulaire!
voir 8239.

8251 Le pas manque avec G331/G332!

Cause: Le pas de filetage manque ou bien les
coordonnées de départ et de destination
sont identiques.

Remede: Programmer le pas defiletage, corrigerles

coordonnées de destination.

8252 Plusieurs ou pas d'axe linéraire pro-
grammé avec G331/G332!
Reméde: Programmer exactement un axe linéaire.

8253 Valeur de vitesse manque avec G331/
G332 et G96!

Cause: Aucune vitesse de coupe programmée.
Remeéde: Programmer une vitesse de coupe.

8254 Valeur non valable pour décalage du

point de départ du filetage!

Cause: Le décalage du point de départ n'est pas
dans la plage 0 a 360°.

Remeéde: Corriger le décalage du point de départ.

8255 Le point de référence est en-dehors de

la zone valable (fin de course logiciel)!

Cause: Lepointderéférence a été définien-dehors
des fins de course logiciels.

Reméde: Corriger les points de référence dans
WinConfig.

8256 Vitesse trop faible pour G331!

Cause: Pendantletaraudage, lavitesse de broche
a chuté. Un pas erroné a été éventuel-
lement utilisé ou bien le prépercage de
centrage n'est pas correct.

Remeéde: Corriger le pas de filetage; ajuster le dia-
métre du prépercage de centrage.

8257 Module temps réel non actif ou carte

PC pas trouvée!

Cause: ACCn'apaspuétre démarré correctement
ou bien la carte PCI n'a pas été reconnue
dans ACC.

Reméde: Signaler I'erreur a EMCO.

8258 Erreur lors de la lecture des données
Linux!
voir 8239.

8259 Filetage consécutif erroné!

Cause: Une séquence a été programmeée sans
G33 dans une chaine de filetages.

Reméde: Corriger le programme.

8260 Changement de I'axe de guidage dans
la chaine de filetages!

Cause : S lafin de filetage est réglée lors du cycle
longitudinal de filetage de fagon a ce que
cela ne soit pas possible d'atteindre le
point de destination avec distance d'arrét
nécessaire.

L'arrét doit étre au moins aussi grand que
le pas. Si le pas de filetage d'une conca-
ténation de filetage est trop grand lors du
changement de l'axe avant, cette erreur
survient également.

8261 Pas de filetage consécutif valable dans
la chaine de filetages!

Solution :

Cause: Le pas de filetage consécutif n'a pas été
programmeé dans la chaine defiletages. Le
nombre doitcorrespondre au nombre défini
auparavantdans SETTHREADCOUNTY().

Remeéde: Corriger le nombre de filetages dans la

chaine de filetages, ajouter des filetages.

8262 Repeéres de référence trop éloignés l'un

de l'autre!

Cause: Les réglages de I'échelle linéaire ont été
changés ou bien I'échelle linéaire est
défectueuse.

Remeéde: Corriger les réglages. Contacter EMCO.

8263 Repeéres de référence trop prés I'un de
I'autre!
voir 8262.

8265 Pas d'axe ou transfert non valide!

Cause: Erreur interne.

Remeéde: Prévenez le Département aprés-vente
EMCO.

8266 Outil non valable sélectionné

Cause: L'outil programmé n'estpas dans le maga-
sin.

Remede: Corriger le numéro de I'outil et charger
I'outil dans le magasin.
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8267 Ecart de vitesse trop grand

Cause: Lavitesse de consigne et la vitesse réelle
de l'axe differentl'une del'autre de maniere
trop grande.

Reméde: Exécuter & nouveau le programme avec

une vitesse réduite. Si ceci ne régle pas
le probléme, prendre contact avec EMCO.

8269 La vitesse de USB-AP ne correspond

pas a ACC

Cause: USBSPS et ACC ont des vitesses diffé-
rentes mémorisées.

Reméde: Effacer l'alarme avec la touche RESET,
Prévenez le Département aprés-vente
EMCO si I'erreur se répéte plusieurs fois.

8270 Commutateur de référence défectueux

Cause : L'interrupteur de référence ne s'est pas
allumé dans la plage prédéterminée.
Remeéde : Effacer I'alarme avec la touche RESET.

Si l'erreur se répete a plusieurs reprises,
contacter EMCO.

8271 Impossible de verrouiller le poste de
chargement

Cause : Une tentative a été faite de rentrer un outil
par pivotementdans un lieu de verrouillage
du magasin.

Sélectionner un emplacementde magasin
libre et non verrouillé puis pivoter I'outil
dans le magasin.

8272 Ancienne version PLC, mise a jour

nécessaire

Cause : Laversion de I'API est trop ancienne pour
prendre encharge complétementlagestion
chaotique de l'outil.

Reméde : Effectuez une mise a jour de I'API.

Reméde :

8273 Surcharge de la broche

Cause : La broche a été surchargée et la vitesse
de rotation a baissé pendant le traitement
(2 la moitié de la vitesse de rotation de
consigne pour plus de 500ms).

Remede : Effacer I'alarme avec la touche RESET.

Modifier les données de coupe (avance,
vitesse de rotation, profondeur de passe).

8274 Définir I'outil avant de le charger

Cause : Pourpouvoirprendre en charge un outil de
labroche, I'outil doit étre définiau préalable
dans la liste des ouitils.

Solution : Créerunoutildanslaliste des outils, ensuite
charger.

8275 Impossible de lire la position du co-
deur absolu

Cause : La position d'un codeur de valeur absolue
n'a pas pu étre lu.
Solution : Eteindre et allumer la machine. Veuillez

informer le service aprés-vente EMCO si
I'erreur se produit a plusieurs reprises.

8276 L'axe physique a quitté la course correcte

Cause : Un axe avec codeur absolu se trouve en
dehors de la plage de déplacement valide.
Solution : Eteindre et allumer la machine. Veuillez

informer le service aprés-vente EMCO si
I'erreur se produit a plusieurs reprises.

8277 Erreur d'activation des modules Sinamics

Cause : Erreur dans les entrainements Sinamics.

Solution : Eteindrelamachine etlarallumer. Sil'erreur
persiste, contacter EMCO.

8278 Commande incompatible avec Acpn

Cause : La commande WinNC utilisée n'est pas
compatible avec la machine ACpn.

Solution : Installerune commande WinNC compatible
avec I'Acpn.

8279 Connection to drive got lost

Cause : La connexion entre Acpn et CU320 a été
interrompue.
Solution : Eteindre et allumer la machine. Veuillez

informer le service aprés-vente EMCO si
I'erreur se produit a plusieurs reprises.

8704 Potentiomeétre d'avance manquant,
REPOS n'est pas exécuté

Cause: Lacommande REPOS n'estpas exécutée
car le remplacement d'alimentation est
réglé sur 0%.

Solution : Modifier le remplacement d'alimentation

et redémarrer REPOS..

8705 Tri des outils actif

Cause : Lesoutilssontreclassés encas de gestion
chaotique de l'outil afin de permettre le
fonctionnement non chaotique (outil 1 sur
emplacement 1, outil 2 sur emplacement
2, etc.).

Attendezjusqu'ace queletrisoitterminé. Le
message est supprimé automatiquement
par la commande..

8706 Nouvelle commande - Contréler table

des outils

Cause : Lacommandeaétéchangée pourlagestion
chaotique active de l'outil.

Solution : Vérifierle tableau d'outil ou d'emplacement
pour effacer l'alarme.

8707 Arrét impossible lorsque les com-

mandes de secours sont activées

Cause : Une tentative de mettre fin ala commande
a été faite bien que les moteurs auxiliaires
sont toujours allumés.

Solution : Eteignezles entrainements auxiliaires puis
quittez la commande.

8710 Initialisation de la communication

avec les entrainements

Cause : L'Acpnétablitlaconnexionavecles entrai-
nements Sinamics.

Solution : Attendre que la connexion ait été établie.

Solution :
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8712 JOG EN X ET C DESACTIVE LORS DE

TRANSMIT

Cause : Sila transformation de la surface frontale
est active, le jog n'est pas possible dans
I'axe X et C.

22000 Chang. vitesse d'engrenage pas autor.

Cause: Changementde vitesse d'engrenage avec
broche enclenchée.

Remeéde: Arréter la broche et faire le changement.

22270 Avance trop grande (filetage)

Cause: Pasdefiletagetrop grand/manque, avance
en filetage atteint 80% marche rapide.

Remeéde: Corriger le programme, plus petit pas ou
vitesse plus faible pour le filetage.

200000 a 300000 sont des alarmes spécifiques
a l'entrainement et ne surviennent en combi-
naison avec I'alarme « 8277 Erreur Sinamics ».

201699 - SI P1 (CU): Test des circuits de cou-

pure obligatoire

Cause : Untestdes circuits de coupure est néces-
saire. La machine continue a étre opéra-
tionnelle.

Solution : Letestestautomatiquementeffectué encas
de redémarrage de la commande WinNC.

235014 TM54F: Stop pour test requis

Cause : Un arrét du test est nécessaire.

Remeéde : Quitter WinNC et redémarrer. Au redé-
marrage de WInNC, le test est effectué
automatiquement.
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Messages des contréleurs
d'axes

8700 Avant départ programme effectuer

REPOS dans tous les axes

Cause: Les axes ont été déplacés a l'aide de la
molette ou d’'un bouton aprées l'arrét des
programmes etily a eutentative de laisser
les programmes en cours d’execution.

Remeéde: Avant de lancer a nouveau la programme
"REPOS" il faut essayer de redémarrer
tous les axes.

8701 Pas d’arrét NC pendant réglage Offset

Cause: La machine est en train d’executer un
réglage automatique Offset. Pendant ce
temps NC l‘arrét n’est pas possible.

Remeéde: Attendez la fin du réglage Offset puis
arretez la programme avec l'arret NC.

8702 Pas d’arrét NC pendant ligne droite

d’amorcage avance bloc

Cause: Maintenant la machine a fini la recherche
dublock etestentrainde lancerladerniére
position programmeé. Pendant ce temps
I'arrét NC n’est pas possible.

Remeéde: Attendez que la position soit lancée et
arretez la programme avec l'arrét NC.

8703 Enregistrement données terminé
L‘enregistrement des données est terminé et le
fichier record.acp a été copié dans le registre
d‘instalation.

8705 Override avance manque, REPOS pas

exécuté

Cause : Lacommande REPOS n'est pas exécutée
car le remplacement d'alimentation est
réglé sur 0%.

Remeéde : Modifier le remplacement d'alimentation
et redémarrer REPOS.

8706 Tri des outils actif

Cause : Lesoutilssontreclasséesencasde gestion
chaotique de l'outil afin de permettre le
fonctionnement non chaotique (outil 1 sur
emplacement 1, outil 2 sur emplacement
2, etc.).

Remeéde : Attendezjusqu'ace queletrisoitterminé. Le
message est supprimé automatiquement
par la commande.

8707 Nouvelle commande - Controler table

des outils

Cause : Lacommandeaétéchangée pourlagestion
chaotique active de I'outil.

Remeéde : Vérifierle tableau d'outil ou d'emplacement
pour effacer l'alarme.

8708 Arrét impossible lorsque les com-

mandes de secours sont activées

Cause : Une tentative de mettre fin alacommande
a été faite bien que les moteurs auxiliaires
sont toujours allumés.

Reméde : Eteignezles moteurs auxiliaires puis quittez
la commande.

8709 Insérez I'outil dans la broche pour le

chargement

Cause : Lors du chargement, un outil doit étre
physiquement présent dans la broche.

Remede : Fixer l'outil dans la broche. Le message
disparait.
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Alarmes de la commande 2000 -
5999

Ces alarmes sont déclenchées par le logiciel.

Fagor 8055 TC/MC
Heidenhain TNC 426
CAMConcept

EASY CYCLE

Sinumerik for OPERATE
Fanuc 31i

2200 Erreur syntaxe sur ligne %s, colonne
%s

Cause: Erreurdesyntaxedansle code programme.

2201 Erreur point final du cercle

Cause : Distances point de départ-point central et
point final-point central different de plus
de 3 pm.

Reméde : Corriger les points de l'arc de cercle.

2300 Tracyl sans axe circulaire respectif pas
possible
Cause: La machine n'a vraisemblablement pas

d'axe circulaire.

3000 Déplacer axe d’approche man. sur posi-

tion %s

Remeéde: Déplacer I'axe manuellement a la position
requise.

4001 Largeur de rainure trop faible
Cause: Le rayon de l'outil est trop grand pour la
rainure a fraiser.

4002 Longueur de rainure trop faible
Cause: La longueur de la rainure est trop faible
pour la rainure a fraiser.

4003 Longueur est zéro

Cause: La longueur de la poche, largeur de la
poche, longueur du moyeu et largeur du
moyeu sont égales a zéro.

4004 Rainure est trop large
Cause: Lalargeurde rainure programmée estplus
grande que la longueur de la rainure.

4005 Profondeur est zéro
Cause: Il n'y a pas d'usinage car aucune avance
active n'a été définie.

4006 Rayon de coin trop grand
Cause: Le rayon de coin est trop grand pour la
taille de la poche.

4007 Diameétre de consigne trop grand

Cause: Lamatiérerestante (diamétre de consigne
- moins diameétre du prépercage) est plus
grade que le diamétre de l'outil.

4008 Diameétre de consigne trop faible

Cause: Le diamétre de l'outil est trop grand pour le
percage envisage.

Remeéde: Agrandir le diamétre de consigne, utiliser
une fraise plus petite.

4009 Longueur trop faible
Cause: Lalargeur et la longueur doivent étre plus
grandes que le double rayon de l'outil.

4010 Diametre plus petit/égal a zéro
Cause: Lediametredelapoche,diametre dutenon
etc. ne doivent pas étre zéro.

4011 Diam.de piéce brute trop grand

Cause: Le diamétre de la poche finie d'usinage
doit étre plus grand que le diamétre de la
poche préusinée.

4012 Diam.de piéce brute trop faible

Cause: Le diameétre du tenon fini d'usinage doit
étre plus grand que le diametre du tenon
préusiné.
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4013 angle initial égal a angle final
Cause: L'angle initial et I'angle final du modéle de
percage sont identiques.

4014 Rayon d'outil 0 non autorisé
Cause: Un outil de rayon 0 n'est pas autorisé.
Remeéde: Sélectionner un outil valable.

4015 Pas de contour extérieur défini
Cause: Le fichier du contour défini dans le cycle
n'a pas été trouvé.

4017 Rayon d'outil trop grand

Cause: Un outil trop grand a été choisi pour I'usi-
nage programmeé. L'usinage n'‘est donc
pas possible.

4018 Surépaisseur 0 non autorisée
Cause: Des usinages de finition ont été program-
més sans surépaisseur de finition.

4019 Trop d'itérations

Cause: Les définitions du contour sont trop com-
plexes pour le cycle de déblayage.

Remede: Simplifier les contours.

4020 Correction illégale de rayon
Cause: Une erreur a eu lieu lors de la program-
mation de la correction du rayon.

4021 Calc. cont. paralléle impossible

Cause: La compensation du rayon de coupe n'a
pas pu étre calculée par la commande.

Remede: Contrélerlaplausibilité du contour program-
mé: Eventuellement contacterl EMCO.

4022 Définition illégale de contour

Cause: Le contour programmé n'est pas adapté
pour l'usinage sélectionné.

Remeéde: Vérifier le contour programmé.

4024 Pas de définition de contour
Cause: Le fichier du contour défini dans le cycle
n'a pas été trouvé.

4025 Erreur de calcul interne

Cause: Lors du calcul des mouvements du cycle,
une erreur inattentu est survenue.

Remeéde: Prévenez le Département aprés-vente
EMCO.

4026 Surépaisseur trop grand

Cause: La surépaisseur de piece (pour plusieurs
passes de finition) est plus grande que Is
surépaisseur totale.

Reméde: Corriger les surépaisseurs de finition.

4028 Pas 0 non autorisé
Cause: Lefiletage a était programmé avec un pas
0.

4029 Mode d'usinage non defini
Cause: Erreurinterne (type d'usinage non valable
pour le filetage).

4030 Fonction pas encore soutenue

Cause: Dégrossissage avecilots n'estpas encore
mis en oeuvre.

Remede: Prévenez le Département aprés-vente
EMCO.

4031 Valeur non autorisé
Cause: Une direction de dégagement non valable
pour alésage intérieur a été programmée.

4032 Passe doit étre définieCause:
Aucune avance n'a été définie pour le cycle
programme.

4033 Arrondi/chanfrein trop grand

Cause: Unrayon/chanfrein ne peutpas étreinséré
dans le contour programmeé.

Remeéde: Diminuer le rayon/chanfrein.

4034 Diameétre trop grand
Cause: Lepointdedépartprogramméetlediamétre
d'usinage sont en contradiction.

4035 Diametre trop faible
Cause: Lepointdedépartprogramméetle diamétre
d'usinage sont en contradiction.

4036 Direction d'usinage inconnu

Cause: Ereurinterne.

Remeéde: Prévenez le Département aprés-vente
EMCO.

4037 Mode d'usinage inconnu

Cause: Erreur interne.

Remeéde: Prévenez le Département aprés-vente
EMCO.

4038 Sous-cycle inconnu

Cause: Erreurinterne.

Remeéde: Prévenez le Département aprés-vente
EMCO.
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4039 Arrondissage impossible
Cause: Le rayon programmé est en contradiction
avec les autres parametres de cycle.

4042 Largeur d'outil non autorisé
Cause: Lalargeur de I'outil pour le cycle de sépa-
ration doit étre défini.

4043 Largeur de rainure trop faible

Cause: Erreurinterne.

Remeéde: Prévenez le Département aprés-vente
EMCO.

4044 Distance non defini
Cause: La distance pour plongée multiple ne doit
pas étre zéro.

4045 Type de surépais.non autorisé

Cause: Erreur interne.

Remeéde: Prévenez le Département aprés-vente
EMCO.

4046 Vitesse non autorisée
Cause: La vitesse ne doit pas étre égale a zéro.

4047 Point final non autorisé
Cause: Le pointfinal programmeé est en contradic-
tion avec le reste de la définition du cycle.

4048 Largeur d'outil trop faible
Cause: La largeur d'outil est trop faible pour
I'approche programmée.

4050 Distance non autorisé
Cause: Lesmodélesde pergage ne correspondent
pas a la distance sélectionnée.

4052 Schéma de travail pas possible

Cause: Erreurdansladéfinition duschémade per-
cage. Contradiction au niveau du nombre
de percages.

4053 Point initiale non autorisé

Cause: Erreurinterne.

Remeéde: Prévenez le Département aprés-vente
EMCO.

4055 Direc.d'usinage non autorisé
Cause: Ladirection d'usinage est en contradiction
avec le reste de la définition du cycle.

4057 Angle de plongée moins-égal zéro
Cause: L'angle de plongée doit se situer entre 0
et 90 degrés.

4058 Chanfrein trop faible
Cause: Le chanfrein programmé est trop grand
pour le cycle de poche.

4062 Arrondis./chanfrein trop faible
Cause: Lerayon/chanfrein ne peut pas étre usiné
avec le rayon d'outil actuel.

4066 Pas d'usinage non valable
Cause: Le pas d'usinage peut étre plus grand que
Zéro.

4069 Angle non valable
Cause: Un angle de 0° n'est pas autorisé.

4072 Approche trop petite

Cause: Pourlecycleonasélectionné une approche
qui entraine une durée d'usinage trop
longue.

4073 Angle de dépouille invalide

Cause: L'angle de dépouille défini pour l'outil ne
peut ne peut pas étre usiné.

Remeéde: Corriger I'angle de dépouille pour l'outil.

4074 Fichier contour non trouvé

Cause: Le fichier de contour défini dans le cycle
n'a pas été trouvé.

Remede: Veuillez choisir un fichier de contour pour
le cycle.

4075 Outil trop large
Cause: L'outil est trop large pour la plongée pro-
grammeée.

4076 Approche oscillante impossible

Cause: Le premier mouvement du contour est plus
court que le double rayon de I'outil et il ne
peut donc pas étre utilisé pour l'approche
oscillante.

Remeéde: Prolonger le premier mouvement du contour.

4077 Mauvais outils ou cycle de coupe

Cause : Le mauvais type d'outil a été utilisé dans
le cycle de gorges.

Reméde : Utilisez exclusivement des outils de tron-
connage ou de rainurage dans les cycles
de gorges.

4078 Le rayon d'hélice est trop petit
Cause : Le pas de I'hélice est inférieur ou égal a 0.
Remede : Programmer le rayon supérieure a 0.
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4079 Le pas d'hélice est trop petit

Cause : Le rayon de I'hélice est inférieur ou égal a
0.

Reméde : Programmer le pas supérieur a 0.

4080 Le rayon d'hélice par rapport a I'outil

est trop grand

Cause: La conduite hélicoidale ne peut étre
réalisée avec les données sélectionnées
pour I'nélice et le rayon d'outil actuel sans
endommager le contour.

Reméde : Utiliser un outil avec un rayon inférieur ou
réduire le rayon de I'hélice.

4200 Mouvement descendant fait défaut

Cause: Aucun mouvement dans le plan actuel
apres l'arrét de la compensation du rayon
de coupe.

Reméde: Ajouter le Abfahrtsbewegung dans le plan
actuel aprés l'arrét de la compensation du
rayon de coupe.

4201 G40 fait défaut

Cause: La compensation du rayon de coupe n'a
pas été arrétée.

Remeéde: Arréterlacompensationdurayonde coupe.

4202 SRK requiert au moins trois mouve-
ments
Cause: La compensation du rayon de l'outil a
besoin d'au moins 3 mouvements dans le
plan actuel pour calculer la compensation

du rayon de I'outil.

4203 Mouvement de démarrage impossible
Cause: Aucun mouvement de démarrage n'a pu
été calculé.

4205 Mouvement de descente impossible
Cause: Aucun Abfahrtsbewegung n'a pu étre
calculé.

4208 La courbe TPC n’a pas pu étre calculée

Cause : Lacompensationdurayondeladentd'outil
n'a pas pu étre calculée pour le contour
programmé.

4209 Courbe SRK n’a pas pu étre calculée

Cause: La compensation du rayon de coupe n'a
pas pu étre calculée pour le contour pro-
grammé.

4210 Changement de niveau non autorisé si

SRK enclencheé

Cause: Leplanprogrammé ne doitpas étre changé
pendant la compensation du rayon de
coupe.

Reméde: Supprimerle changementde plan pendant
la compensation du rayon de coupe.

4211 Col creux reconnu

Cause : Lors du calcul de correction de rayon,
certaines parties du contour ont été sup-
primées, car une fraise trop grande a été
utilisée.

Reméde : Utilisez une fraise plus petite pour traiter
complétement le contour.

4212 Alimentation a été programmé deux

fois lors de I'approche

Cause : Apres le mouvement de démarrage, une
deuxiéme passe a été programmée sans
déplacer plus tét dans le plan de travail.

Remeéde : Programmez d'abord un mouvement de
déplacement dans le plan de travail avant
de programmer une deuxiéme passe.

5000 Réaliser percage manuellement

5001 Contour corrigée en fonction de I’angle

de dépouille

Cause: Lecontourprogrammé aété ajustéal'angle
de dépouille. Il reste éventuellement de la
matiére quin'a pas pu étre usinée avec cet
outil.

5500 3D Simulation 3D : Erreur interne

Cause : Erreur interne dans la simulation 3D.

Remeéde : Redémarrer le logiciel ou signaler les
erreurs au service apres-vente EMCO si
nécessaire.

5502 3D Simulation 3D: Emplacement d'outil

non valable

Cause : Emplacement d'outil non prévu sur la
machine utilisée.

Remeéde : Corriger I'appel d'outil.
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5503 3D Simulation 3D: Organe de serrage

non valable en raison de définition de la

piéce brute

Cause : L'écart de la surface frontale de I'ébauche
a la machoire de serrage est plus grand
que la longueur de I'ébauche.

Remeéde : Adapter I'écart.

5505 Simulation 3D: définition piéce brute

non valide

Cause : Invraisemblance dans la géométrie de
I'ébauche (par exemple, expansion dans
un axe inférieur ou égal a 0, diamétre
intérieur de diameétre plus grand que le
diameétre extérieur, contour de I'ébauche
non fermé, ...).

Reméde : Corriger la géométrie de I'ébauche.

5506 Simulation 3D: Chevauchements dans

fichier STL de I'org. serrage.

Cause : Erreur dans la description du dispositif de
serrage.

Reméde : Corriger le fichier.

5507 Simulation 3D: Traversée du pble avec

TRANSMIT!

Cause : Lemouvementde déplacements'approche
trop proche des coordonnées X0 YO.

Remeéde : Modifier le mouvement de déplacement.
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X : EMConfig

Généralités

% EMConfig est un logiciel auxiliaire pour WinNC.
Avec EMConfig, vous pouvez modifier les para-

métres de WinNC.

Remarque :
Les options de configuration disponibles dans
I'EmConfig disponibles dépendent de la ma-

chine et de la commandes utilisées. . . .
Les options de réglage les plus importantes sont

les suivantes :

¢ Langage de commande

e Systeme de mesure mm - pouce

e Activer les accessoires

e Sélection de l'interface pour le clavier de com-
mande

Avec EMConfig, vous pouvez également activer
les fonctions de diagnostic pour le service néces-
saire, ce qui vous permet d'étre aidé rapidement.

Les parameétres liés a la sécurité sont protégés
par un mot de passe et ne peuvent étre activés
que par le technicien de mise en service initiale
ou de maintenance.

x EMLO
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Icéne pour EMConfig

Sélection de la commande |

Sélectionnez une commande.

CAMConcept Turn
Fagor 8055 Mill
Fagor 8055 Turn
Fanuc_j Mil
Fanuc_j Turn
HMIoperate Mil
HMIoperate Turn

-
Ok I Annulation |

Fenétre de sélection pour type de commande

Démarrage d'EMConfig

Ouvrez I'EMConfig.

Si vous avez installé plusieurs types de com-
mandes, une fenétre de sélection apparait a
I'écran.

Cliquez sur le type de commande souhaitée puis
sur OK.

Tous les réglages suivants s'appliquent unique-
ment a la commande sélectionnée ici.

A I'écran apparait la fenétre pour EMConfig.

8 EmConfig (Fanuc_i Turn)

Fichier ?

IR=IE Ici, vous pouvez changer la

B

Ouvrir nouveau  Enrenistrer Mot de passe Infos

langue de EMConfig. Pour

= C_onﬁgurauon

activer les paramétres, le pro-

Anglais

Néerlandais
Italien
Russe
Suédois
Espagnol
[Tchegue
Haongrais

Systéme de mesure

\Pour activer ces réglages il faut redémarrer |

métrique 52 I

— oA z 7
i Supparss dernés i gramme doit étre redémarré.
Easy2control

+-Keyboard

i Interpreter

i Analyse des erreurs

i EmConfig

i EmlLaunch Langue EmConfig Francais ‘I

+- 3D View Chinoi L

3D-View Al\érr':;d Ici on peut régler la langue pour EmConfig,

Id on peut régler la langue pour EmConfig.
.Pour activer ces réglages il faut redémarrer le programme.

Modifier la langue d'EMConfig

Remarque : ?

Sélectionnez I'élément de menu souhaité.
Dans la fenétre de texte, la fonction respec-
tive est expliquée.

EMLO
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Fichier 7

Cuvtir nouveal  Enregistrer

= Configuration
Support dentrée
Possibilités de test
Analyse des erreurs
Données de machine
Données de Iaxe
(= Données CPE de la machine
Accessaires
Code machine #CC
EmCanfig

Infos

Commande automatique porte maching
Etau automatique

Soufflette

Dispositif de serrage pneumatique
Dispositif diviseur SCHAFER.

Inkerface robotique

i: EmConfig (Fanuc_i Turn)*

Accessoires

Oooooao

Activation des accessoires

Lorsque vous installez des accessoires sur votre
machine, ceux-ci doivent étre activés ici.

=101

Activation dune commande sutamatique de la porte de s machine.

Activer les accessoires

High Speed Cutting (coupe a
grande vitesse)

Si vous activez cette case a cocher, la coupe a
grande vitesse est activée lors du traitement du

programme.
=lofx| Avec l'utilisation de la coupe a
F‘“‘*'D7 : grande vitesse, le réglage du
Ouvrirnouveau  Erredistrer  Motdepasse  disquette MSD Infos Contr6|eur d'axe est adapté
e e Hich speed Cuttng Ce renforcement est efficace
filoirkarkisnbitan uniquement jusqu'a l'avance
B e e programmée de 2500 mm/
B N — % min et autorise la rétraction du
s 3 Tovance trajet d'outils avec une fidélité
e absolue des contours et la gé-
e o) nération d'arétes vives. Si l'an-
nonce est réglée plus haut, on
réinitialise automatiquement
Automatic model pol adjusting r au mode normal et les arrétes
sont poncées ou arrondies.

On activating this checkbox, High Speed Cutting is turned on =]

=

\ [ [ y

Activer la High Speed Cutting

Xs EMLO
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Remarque : 2

Si Easy2control est utilisé sans dongle, les
éléments de commande sont désactivés et
une alarme correspondante est émise par la
commande.

Le clavier virtuel est cependant affiché en-
tierement.

Utilisation Easy2control On
Screen

Installation et activation a I'exemple de WinNC
pour Sinumerik Operate.

HMIoperate Einzellizenz (Progra

Default-Sprache
Bitte wahlen Sie die z2u aktivierende Sprache fur Hhloperate aus.

Lorsque vous installez le lo-
giciel WinNC pour Sinumerik
Operate, vous étes invités a
activer Easy2control. Pour uti-

Die hier gewahlte Sprache wird beim Programmstart automatizch eingestellt.
Ez kann nur eine Sprache gewahlt werden.

Easy2control - Bildschirm-Tastatur

:' Easy2control aktivieren (Lizenzdongle erforderlich)?

= B8

| Mein I

liser le logiciel sans restriction,
la licence dongle fournie doit
étre connectée a un port USB
libre.

Install=hield

£ Zuriick, I Wweiter » I

Abbrechen |

Réglages

Ici, vous pouvez activer ou désactiver le Easy-
2control et effectuer des réglages.

Bouton tournant de correc-
tion de l'alimentation et

Ouvrir nouveau  Enregistrer Mot de passe: Infos

i:EmConfig (Fanuc_i Turn)* P =[S
Fichier 7
=] i 7

bouton tournant de correc-

E)- Configuration
- Supports d'entrée

Easy2control
Keyboard
Interpreter
Analyse des ereurs
EmConfig
EmLaunch

30-Yiew

Easy2control

Easy2control active

Save Position

Maximize main window

Sound file

100

Key overlay

Feed-override

Speed-override

(active’ ... dial allways controllable via mouse ftouc]
! .. dial not controllable via mouse,/touchs|
standard' ... dial controllable via mouse touchscre

tion de la vitesse :

Actif : Bouton tournant
pouvant toujours étre com-
mandé via souris/écran tac-
tile (en utilisant également
un clavier avec modeéle de
contréleur mécanique).

ms

Inactif : Bouton tournant
ne pouvant étre commandé
via souris/écran tactile.

Standard : Bouton tournant

'inactive’ ... dial not controllable via mouse touchscreen
‘standard' .. dial controllable via mouse/touchscreen when no hardware-version available

‘active’ ... dial allways controllable via mouse/touchscreen (even with available hardware-version)

= pouvant étre commandé
seulement via souris/écran
- tactile, si aucune variante

~ de matériel n'est active.

Réglages EasyZ2control

EMLO

X4



EMConFiG

Cameéra de la salle des machines

L'accessoire caméra de salle des machines est
disponible pour tous les contréleurs prenant en
charge Easy2control.

i’[mcanﬁg (HMIoperate Turn)* =10 5]
Fichier ?
Ouvrir nouveau  Enregistrer 1Mot de passe  Infos
=~ Configuration ) Easy2Contral
uppor ts denirée
asy 2Control
lavier
nterpréteur Easy2Control activé i
outine de programmation de o
nalyse des erreurs
Sauvegarder la position Il
Maximiser la fenétre principale v
Activate camera Iv!
[If activated the camera specific functionalities are available
Easy2Control activé =]
1 | - |
| | \ 4

Activer la caméra de la salle des machines

Attention : -
La caméra ne doit pas fonctionner sans le
boitier étanche inclus.

L'utilisation de la caméra sans le boitier
étanche peut entrainer des dommages dus
au liquide de refroidissement et aux copeaux.

Vous trouverez la description pour l'installation de
la caméra au chapitre Y « Périphériques d'entrée
externes »

La caméra de la salle des machines doit étre
positionnée dans I'espace d'usinage de fagon
a ce que les collisions soient impérativement
évitées avec la tourelle porte-outils et les
axes.

EMLO
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Enregistrement des modifications

Apres les réglages, les modifications doivent étre
enregistrées.

Pour ce faire, sélectionnez « Enregistrer » ou
cliquez sur l'icone.

Remarque : 1

Les champs d'entrée sur fond rouge signalent
des valeurs non autorisées. Les entrées de
valeur non autorisées ne sont pas enregis-
trées par EMConfig.

Apres l'enregistrement, créer la disquette de
données de machine ou la clé USB de données
de machine.

Création de la disquette de don-
nées de machine ou de la clé
USB de données de machine

Si vous avez modifié les données de machine, la
disquette de données de machine ou la clé USB
de données de machine doit se trouver dans le
lecteur approprié.

Sans quoi I'enregistrement n'est pas possible et
vos modifications seront perdues.

X6
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Z : Installation du logiciel Windows

Configuration requise

Machines avec PC de commande intégré

* Toutes les machines concept

* Les machines qui ont été converties a I'ACC

* Version minimum requise : MOC avec Windows 7
(32 / 64 bits)

Machines avec PC de commande mis a dispo-

sition et poste de programmation

e Version minimum requise : Windows 7 (32 / 64
bits)

* 400 Mo d'espace libre sur le disque dur

¢ Poste de programmation : 1*USB, version de la
machine : 2*USB

e Carte réseau compatible TCP/IP avec cette
version de la machine)

Configuration requise recommandée
e PC Dual Core

e Windows 7 ou version supérieure

* Mémoire vive 4Go de RAM

e 2 Go d'espace libre sur le disque dur

Installation du logiciel

e Démarrez Windows XP SP3 ou une version
ultérieure

e Démarrez le programme d'installation de la clé
USB ou du fichier de téléchargement

e Suivez les instructions de I'assistant d'installa-
tion

Pour plus d'informations sur l'installation ou la
mise a jour du logiciel WinNC, reportez-vous au
document « Guide d'installation rapide de mise a
jour WinNC ».

Remarque : ?

PC TURN et PC MILL doivent étre équipés du
kit de rééquipement pour ACC afin qu'ACC

WinNC puisse étre utilisé

Variantes de WinNC

Vous ne pouvez installer EMCO WinNC que pour les
types de commandes CNC suivantes :

* WInNC for SINUMERIK Operate T et M

e WinNC for FANUC 31i T et M

e Emco WinNC for HEIDENHAIN TNC 640
e HEIDENHAIN TNC 426

* FAGOR 8055 TC et MC

* CAMConcept T et M

Sivous avez installé plusieurs types de commandes,
un menu a partir duquel vous pouvez sélectionner le
type souhaité, apparait au démarrage.

A partir de chaque variante WinNC, vous pouvez
installer les versions suivantes :

* Licence de démonstration :
Une licence de démonstration est valable pendant
30 jours a partir de la premiere utilisation. 5 jours
avant I'expiration de la licence de démonstration,
il est possible d'entrer encore une fois une clé de
licence valide. (voir gestionnaire de licences)

¢ Poste de programmation :

Sur un PC, la programmation et le fonctionnement

du type de commande CNC respectif est simulé par

WinNC.

¢ Version de licence individuelle :
Est utilisé pour la création externe de pro-
grammes pour les machines-outils a commande
CNC sur un poste de travail de PC.

* Version de licence multiple :
Est utilisé pour la création externe de pro-
grammes pour les machines-outils a commande
CNC. La licence multiple doit étre installée en
nombre illimité dans l'institut enregistré par le
donneur de licence sur des postes de travail de
PC ou dans un réseau.

* Version de licence de I'école :
est une licence multiple limitée dans le temps
destinée spécialement aux écoles et aux instituts
de formation.

e Licence de la machine :
Cette licence permet le contréle direct d'une ma-
chine commandée par PC (PC TURN, Concept
TURN, PC MILL, Concept MILL) de WinNC comme
avec une commande CNC conventionnelle.

Z1
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Danger :

L'enlevement et l'installation de la carte ré-
seau doivent étre effectués uniquement par
du personnel qualifié.

L'ordinateur doit étre débranché du secteur

(retirez la fiche secteur).
Remarque : ?

Pour une installation de machine, une carte
réseau doit étre réservée exclusivement a la

commande de la machine.

=

Connexion de la machine au PC

Carte réseau

Pour :

Concept Turn 55
Concept Mill 55
Concept Turn 105
Concept Mill 105
Concept Turn 60

Seulement pour les machines avec kit de rééqui-
pement ACC :

PC Turn 50

PC Mill 50

PC Turn 100

PC Mill 120

Type de carte réseau : Carte réseau compatible
TCP/IP

Réglage de la carte réseau pour la connexion
locale a la machine :

Adresse IP 192.168.10.10
Masque de sous-réseau 255.255.255.0

En cas de problemes, veuillez observer les ins-
tructions de votre systeme d'exploitation (aide
Windows).

Remarque : g

Si la connexion réseau a la machine n'a pas
pu étre établie au démarrage, les réglages
ci-dessus doivent étre effectués.

EMLO
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Démarrage de WinNC

Si, pour la version de la machine du programme
d'installation, vous avez choisi I'entrée dans le
groupe AUTOSTART avec « OUI », WinNC dé-
marre automatiquement apres la mise en marche
du PC.

Sinon, procédez comme suit :
1 Mettez en marche la machine.

2 Attendez 20 secondes pour s'assurer que
le systeme d'exploitation de la machine
fonctionne avant que le PC ne se connecte
au réseau. Sinon, il est possible qu'aucune
connexion ne puisse s'établir.

3 Mettez le PC en marche et démarrez Win-
dows.

4 Cliquez sur l'icone Démarrer en bas de page.

5 Sélectionnez le programme et démarrez
WinNC Launch.

6 Sur l'écran, I'écran de démarrage s'affiche.
Dans I'écran de démarrage, le détenteur de
la licence est enregistré.

Fagor 8055 Mill o
Fagor 8055 Turn
Fanuc_i Mill

7 Si vous avez installé seulement un type de
commande CNC, celle-ci démarre aussitot.

Fanuc_i Turn
HMIoperate Mill

8 Sivous avez installé plusieurs types de com-
mande CNC, le menu déroulant apparait.

Annuler

9 Sélectionnez le type de commande CNC sou-
haité (touches fléchées ou souris) et appuyez
sur ENTREE pour démarrer celle-ci.

10 Si vous utilisez le clavier de commande, vous

EMCO Maier Ges.m.b.H. | Salzburger Str. 80 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
www.emco-world.com

Menu de sélection EMLaunch

pouvez sélectionner le type de commande
CNC souhaité avec les touches fléchées ou
la souris et démarrer avec la touche « NC-
Start ».

Remarque :
EMLaunch affiche toutes les commandes
WinNC et CAMConcept qui ont été installées
dans le méme répertoire de base.

Déconnexion de WinNC

A?X 1 Déconnecter les entrainements auxiliaires avec
AUX OFF.

Valable pour les locaux de machines, pas pour
les postes de programmation.

‘SKIP ‘/ 2 En appuyant simultanément sur ces touches, la
commande WinNC est terminée. La commande
peut également étre terminée de facon ciblée
en appuyant sur les touches de fonctions (dif-
férentes pour les commandes respectives).

z3 EMLO
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Incorrect network configuration (DHCP disabled)

y

EMCO Maior Ges.m.BLH. | Salzburger Str. 50 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
wWww.omco-world.oom

DHCP désactivée

The IP-address is being configured

EMCO Maior Gesm.B.H. | Salzburger Str. 80 | A-5400 Hallsin-Taxach | Austria
www.omeo-warid. com

Configuration IP

The connection to the machine is being checked

[

EMCO Malor Ges.m.BLH. | Salzburger Str. 50 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
www.omeco-world.oom

Etablir la connexion & la machine

Vérifications EmLaunch

EmLaunch vérifie dans la version de la machine
ACC / ACpn si une machine est disponible :

Dans la configuration du réseau, I'adresse IP n'a
pas été configurée correctement et DHCP desti-
née a la configuration automatique de l'adresse
IP est désactivée. La connexion a la machine est
impossible.

Une tentative est faite pour configurer automati-
quement l'adresse IP via DHCP.

La configuration IP est correcte et la connexion a
la machine est vérifiée. Une fois que la machine
est disponible, la sélection de commande dispo-
nible apparait.

EMLO
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La connexion a la machine existe et la commande
correspondante peut étre démarrée.

Fagor 8055 Mill
Fagor 8055 Turn
Fanuc_i Mill

Fanuc_i Turn
HMioperate Mill

Annuler

EMGO Maier Ges.m.b.H. | Saizburger Str. 80 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
www.emco-world.com

Connexion a la machine OK

z5 EMLO
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Eingabe EMCO Lizenzschliissel fiir GE Fanuc O

Hame IEMED M aier Ges.m.bH.

..‘l
Mresse |Haleir|

ok |  pemo |  Avbruch]

Fenétre de saisie requéte de clé de licence

@ Benutzerkontensteuerung x|

~ 451 Mochten Sie zulassen, dass durch das folgende Programm von einem
@ unbekannten Herausgeber Anderungen an diesem Computer
vorgenommen werden?

Programmname: LicMngr.exe
Herausgeber:  Unbekannt
Dateiursprung: Festplatte auf diesem Computer

| Nein I

Anzeigezeitpunkt fir die Benachrichtigungen dndern

j Details anzeigen Ja

Exécuter le gestionnaire de licences EMCO en
tant qu'administrateur

¥ EMCO Lizenzmanager x|

Wwiahlen Sie ein Produkt
Heidenhain THC 426 j

Lizenzzchliszeleingabe ermoglichen

Gestionnaire de licences EMCO

Entrée de la licence

Une fois l'installation réussie d'un produit logiciel
EMCO, une fenétre de saisie apparait au pre-
mier démarrage, demandant d'indiquer le nom
ou l'adresse et la clé de la licence La fenétre de
saisie apparait pour chaque produit installé. Si
vous souhaitez une licence de démonstration (voir
page Z1), sélectionnez « DEMO ».

La fenétre de saisie apparait ensuite 5 jours
seulement avant l'expiration de la licence de
démonstration. Une entrée ultérieure de clé de
licence est également possible par I'intermédiaire
du gestionnaire de licences (voir gestionnaire de
licences ci-dessous).

Gestionnaire de licences

La requéte de la fenétre de dialogue du Contréle
de compte utilisateur, pour savoir si le gestion-
naire de licences doit étre exécuté, doit étre
confirmé avec Oui afin que le gestionnaire de
licences puisse étre démarré.

Pour la validation des groupes de fonctions
supplémentaires de produits logiciels existants
EMCO, il est nécessaire de saisir la clé de li-
cence venant d'étre obtenue (sauf : licence de
démonstration).

Le gestionnaire de licence EMCO (voir photo
ci-dessous a gauche) permet d'entrer d'autres
nouvelles clés de licence. Pour ce faire, sélec-
tionnez le nouveau produit dans la fenétre de
sélection et confirmez I'entrée.

Au redémarrage suivant de votre logiciel de
commande, une fenétre de saisie apparait
maintenant, vous demandant d'indiquer le nom,
I'adresse et la clé de licence (voir photo tout en
haut a gauche).

Assurez-vous que pour chaque produit de logiciel,
la clé de licence soit extraite séparément. Sur la
photo de gauche, il faut par exemple indiquer la
clé de licence pour le produit logiciel « Heidenhain
TNC 426 ».

Pour entrer la licence :

Démarrage de WinNC avec l'option « Exécuter
en tant qu'administrateur » apres l'installation ou
I'exécution du gestionnaire de licences.
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