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1.- Questioni teoriche sulla
macchina-CNC




CNC 800T

In questo capitolo sono illustrati:
» Ladenominazione degli assi della macchina.
Lo zero macchina e lo zero pezzo.
» La“Ricercadel Riferimento macchina’.
* | finecorsa.
* Preselezione di uno zero pezzo.
 Le unitadi programmazione.
> millimetri/pollici.
> raggi/diametri.
* Modi di lavoro con latesta.
>RPM o VTC. (giri a minuto/velocitadi taglio costante).
* Modi di spostamento degli assi.
> mm/min o mm/giro.
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CNC 800T

1.1 Ass della macchina.

Asse Z: Longitudinale alla macchina.
Asse X: Trasversale alla macchina.

FAGOR 9

Cap.1 Pag. 3

Manuale di autoapprendimento



CNC 800T

1.2 Zer o macchina e zer o pezzo.
Sono i riferimenti di cui la macchina ha bisogno per poter lavorare:

— Zero macchina (Ow): E fissato dal costruttore ed € il punto di origine degli
assl.

— Zero pezzo (Or): E fissato dall’ operatore. E il punto di origine del pezzo, a
partire dal quale sono programmati I movimenti. SI puo Situare iIn
gualunque parte del pezzo.

4y Rif. macchina

A Heal
Q!

| 1 Z

OMC'JH $@P —
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1.3 Ricerca del Riferimento macchina.

Quando il CNC é spento gli assi S possono spostare manua mente o inavvertitamente. |l
CNC perde cosi la posizione reale degli assi, € percio consigliabile (anche se non
obbligatorio) realizzare I’ operazione della “Ricerca del Riferimento macchina” quando s
accende la macchina.

Nell’ operazione della “Ricerca del Riferimento macchina’ gli ass s spostano ad un
punto definito dal costruttore e il CNC acquisisce il valore delle quote definite dal
costruttore per quel punto. Effettuando questa operazione, si perde la posizione dello zero
pez40.

4 Rif. macch. Rif. macch.

— Rif. torretta. - /

| gasy

e P e

— Punto Rif. macchina: E fissato dal costruttore. E il punto a cui si spostano gli assi
nella“Ricercadel Riferimento macchina’.

— Punto Rif. torretta: E fissato dal costruttore ed & il punto che s muove con la

torretta. E il punto che si sposta quando si esegue la “Ricerca del Riferimento
macchina’.

Xrede
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1.4 Finecor sa.
Vi sono duetipi di finecorsa:
— Fisici: Sono apposti allamacchina, per evitare chei carri escano dalle guide.

— Del software: Sono fissati dal costruttore nel CNC, per evitare che i carri
urtino i finecorsafisici.

R s __;__‘Z‘__;ZZ‘__;:<— Finecorsafisici
H—Fi necorsa del software

Rif. macch.

i

=

;
I
I
|
I |
| |
I |
| I |
| 5 |
€ |
T@M%OP - |
, |
| r h |
| /| I
| |
L - -
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1.5 Selezione dello zer o pezzo.
E piu facile programmare i movimenti dallo zero pezzo.
Laselezione dello zero pezzo s effettua solo sull’ asse Z.

B Z 1 [n
||t - > [@M@j%—’z

Owm: Zero macchina.
Or: Zero pezzo.
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1.6 Unita di programmazione.

Le unita di misura dello spostamento del CNC possono essere i millimetri o |
pollici.

50.8 2’

millimetri pollici

E anche possibile programmare gli spostamenti dell’ asse X in raggi o in diametri.

X
i
D Raggi Diametri
C B RI2
A | X=0Z2=0 X=0 7=0
7 A
T 44 B | X=12 7=-12 | X=24 7=-12
/ B C | X=12 =42 | X=24 7=-42
» = D | X=22 Z=-52 | X=44 7=-52
52

FAGOR 9
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1.7 Velocita della testa.

Vi sono duetipi di velocita:

N —Velocitadi taglio (V):
Vi TR E lavelocitalineare dei punti acontatto trail pezzo
el utensile.
[ 7 B —Velocitadi rotazione (N):

E lavelocita angolare del pezzo.
Il rapporto traentrambe & V=2*p* R*N/1000

Rspettoal nododi lavorode | atesta,il CNC offreduepossibil ita:

VTC: Velocitadi taglio costante. RPM: Giri a minuto.
N, Ng N, N
y AT a Vi e AT
V1=V2 N1=N2
N1<N2 V1>V 2
Il CNC mantiene costante lavelocita di taglio I CNC mantiene costante la velocita di
(V). Varialavelocitadi rotazione (N). rotazione (N). Varialavelocitadi taglio (V).
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Per lavorare con CSS, occorre tenere conto di due aspetti:

Lo zero pezzo deve trovars sull’asse di
rotazione del pezzo, affinché la velocita di
rotazione calcolata coincida con quella ottimale

di taglio.

Occorre programmare una velocita di
rotazione massima, dato che la velocita di
rotazione aumenta quando diminuisce il diametro
€ Nnon conviene superare una certa velocita su
pezzi di grande diametro.

I CNC lavora a velocita di taglio (Vc)

| costante e dal diametro Dc, (quando N=Nmax),
N s lavora con velocita di rotazione (N) costante.
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1.8 Avanzamento degli assi.
L’ avanzamento degli assl puo essere programmeato in due modi diversi:

— mm/giro: |"avanzamento degli assi varia con la velocita della testa. Se la
testa e ferma, gli ass non s spostano.

— mm/min: |’avanzamento degli assi e indipendente dalla velocita della
testa. Gli assl Sl possono spostare anche se latesta e ferma.

NOTA
S consiglia di lavorare con velocita di taglio costante (VTC) e avanzamento in

mm/giro. In tal modo s allungalavita utile dell’ utensile e si ottiene una migliore
finituradel pezzo.
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CNC 800T

In questo capitolo s illustrano:

o Latorretta portautensili.

 Latabellautensili e |’ informazione che contiene.

 Laregolazione degli utensili.

* Difetti dovuti ad errori nellatabella utensili.
> Difetti dovuti ad unaregolazione erronea.
> Difetti dovuti ad un fattore di forma erroneo.
> Difetti dovuti ad un raggio di utensile erroneo.
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2.1 Latorretta portautensili.

Gli utensili che il CNC puo impiegare sono situati nella torretta portautensili.
Questa torretta puo essere munita di cambio manuale o automatico dell’ utensile.
Quando la torretta e a cambio manuale, quest’ultimo e effettuato come in una
macchina convenzionale. Se e munita di cambio automatico, tutti gli utensili sono
situati nella torretta e, per fare il cambio, il CNC fa girare tutta la torretta fino ad
inserire il nuovo utensilein posizione di lavoro.

>
T

Torretta a cambio manuale Torretta a cambio automatico

e
N
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2.2 Tabella utensili.

Leinformazioni relative agli utensili (come la posizione occupata nellatorretta,
le dimensioni, ecc.) sono immagazzinate nella tabella utensili. Quando viene
eseguito un cambio di utensile, il CNC preleva le informazioni memorizzate nella
tabelladell’ utensile in questione.

Leinformazioni comprese nellatabellasono T, X, Z, F, R, I, K:

/
T: Numero dell’ utensile. 1
X: Lunghezza dell’utensile (in raggi) Rif. forettg. | P
lungo I'asse X.
Z:. Lunghezzadell’ utensile lungo |'asse Z. ‘ Q Q
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R: Raggio dell’ utensile. I: Correttore dell'usura sull'asse X.

K: Correttore dell'usura sull'asse Z.
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F: Fattoredi forma o modo in cui e stato calibrato |’ utensile.

Unavolta note le dimensioni dell’ utensile: —

I CNC ha bisogno di sapere qual e il punto di
calibrazione dell’utensile (fattore di forma) per
compensare la parte ombreggiata (compensazione del

raggio).

|| fattore di forma dipende dall’ orientamento degli
assl nella macchina
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Tabelladai fattori di forma.

Cap. 2 Pag. 7
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Fattori di forma pi U consueti

@ v & W @ EQQQQ@ e FO/F9 RNy
S@ O e | = S o7 s @_@@ * -
T
ﬁ ﬁ T @ @ @ F0/F9
g g -
L v
R e T
apy [ EaP e F8@‘§ | q
m@@ | @‘@:m -
JNIEE i
Al m
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Tabelladai fattori di forma

F5

F6

F8
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Fattori di forma piu consueti

o @ @ FO,/F9
i~ 2l @@m F0/F9 QQG/;
T che I oy o7
F7 @ @@@@@ o |rs5
SESS e
1 :
airli] X
El - F4 o L
WEF @_@:% F8@ § | % w4
; % | EEE):
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2.3 Regolazione degli utensili.

La regolazione degli utensili € I’ operazione mediante la quale si indicano al
CNC le dimensioni dell’utensile. E molto importante eseguire correttamente
guesta operazione affinché i pezzi vengano prodotti con le dimensioni esatte e per
potere controllare |0 stesso punto dopo un cambio di utensile.

VISUALIZZATORE

VISUALIZZAT: CRE

X 0040.250  omeemo X 0040.250  muaro
7—0010.000 2 7—0010.000
S1217 TOL  fhhyew il S1217 T02  fyer

%100 VIC 0240 %100 MAS 1000 T2 F 0010.000 %100 VIC 0240 %100 MAS 1000 T2

/e

X2

Dimensioni dell’ utensile diverse, stesso punto.
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DIFETTI DOVUTI AD UNA REGOLAZIONE ERRONEA DELLA LUNGHEZZA

/1
| I I
1 7
) []
%, Q Pezzo dalavorare Utensili
X1: Dim. reale Dimensioni corrette
Z1: Dim. reale del pezzo
/4
T
;,@,7”¥
X2: Dim. falsa Dimensioni erronee L avorazione shagliata L avorazione corretta
X2<X1 (Dim. reale) del pezzo Utens. mal regolati Utens. ben regolati

FAGOR a Manuale di autoapprendimento Cap. 2 Pag. 12



CNC 800T

DIFETTI DOVUTI AD UNA DEFINIZIONE ERRONEA DEL FATTORE DI FORMA

Puntareae

L'utensile ha una
punta reale e un’'altra

teorica Punta teorica

Se si lavora con la punta teorica, ¢’ € un’ eccedenza
di lavorazione. Per evitarlo, il CNC lavora con la
puntareale.

L avoro con punta teorica

L avoro con puntareale.

Per lavorare con la punta teorica, il CNC
deve sapere qual e il punto di calibrazione
dell’utensile (fattore di  forma) per
compensare la  parte  ombreggiata
(compensazione del raggio).

Se s immette un fattore di forma sbagliato,
I’'errore s incrementa invece di essere
compensato.

FAGOR a
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DIFETTI DOVUTI AD UNA DEFINIZIONE ERRONEA DEL RAGGIO

Rr Rf

Rr: Raggio reale.
Rf: Raggio falso.

Eccedenza di lavorazione

T
) -
Rimane un sovrametallo a causa della differenza
dei raggi.

X A

FAGOR a
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3.- Pratica manuale




CNC 800T

In questo capitolo sono illustrati:
» Ladescrizione del display e dellatastiera.
» Come effettuare una “Ricerca del Riferimento macchina’.
* Modi di lavoro con latesta.
> Le gammedi velocita
> Lavoro in modo VTC o RPM.
* Modi per lo spostamento degli ass.
> Selezione del tipo di avanzamento. (mm/min. o mm/giro)
> Modi di spostamento. (volani, JOG incrementale, JOG continuo...)
e Trattamento degli utensili.
> Tipi di scambiatori (manuali o automatici).
> Regolazione degli utensili.
> Tabella utensili.
* Verificadellaregolazione.
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3.1 Descrizione dd display e dellatastiera.

3.1.1 Accensione.

( R
X KK X KK KK XK KK KKK
X X X XX X X
X X X XX X X
X KK X XX XoOKXXK X . . .
R NI X Dopo il messaggio :
KK XK KK XK KK XK X
Controllato
TEST GENERALE
Controllato premerg un tasto per entrare nel
modo di lavoro.
- Y,
Display di presentazione
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3.1.2 Descrizione della tastiera.

i S | == mnoaa)
=2 N1 —® O = 7IWWI[VTWW e [2] ¢ [5 [e ]
- B Sitozeco) memnaei i Ee
CLEAR F +7 0
e[ x [ ]2 [ [+ ] =[]
[ lHl*H\l-HHfIM tﬂ % [f Z 2%7 © 8
(@] [=] MMBLL;] SSSSSS
J [o] &ty 0l
<] % @@% O iiff =[]
Bt ¢ &Y 0=
= © ©
Modello compatto Modello modulare

1.- Display (nel modello modulare, il display e separato dallatastiera).

2.- Tastiera per la definizione delle operazioni speciali ei relativi parametri.
3.- Tastiera alfanumerica.

4.- Quadro comandi.

NOTA: Consaultare il Manuale Operativo Cap.1 Punto 1.2/1.2.1/1.2.2
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Descrizione del quadro comandii.

5 TN =] BT o
L( O izf 7l . Lol o] Bzt O iF Tl @

& v/ D) =] sod [FD||[B N\
Quadro comandi del modello compatto Quadro comandi del modello modulare

1. Tasti per il movimento manuale degli ass.
2. Selettore del modo di lavoro. (Movimento continuo (FEED), incrementale

(JOG) o con volano ((7))).
3. Scelta del senso di rotazione ( (¢ | ) e avvio della testa. Variazione della
velocitadi rotazione ([« | |- ]) trail 50% eil 120%

4. Tastieraper I’avvio ([[1J]) el’arresto (|2]]).

5. Arresto di emergenza.

NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap.1 Punto 1.2.3
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3.1.3 Descrizione del display.

X 0000.250 o
7. 0000.784
S1217 TO2  Ehyem

000 %100 VTC 0240 %100 MAS 1000 TR

BEG X 0001.500 Z 0000.500
END X 0096.842 Z-0094.212

(L7 17

1.- Modo di lavoro: visualizzatore, automatico, cilindratura, filettatura, ecc.
Stato durante |’ esecuzione: in esecuzione, interrotto o in posizione.

2.- Posizione ddll’ utensile su X e Z, velocita della testa S e utensile attivato. Informazione
sulle unita di lavoro e sullagamma di velocita attivata.

3.- Condizioni di taglio programmate e percentuale applicata. Modo di lavoro RPM o VTC.
Utensile attivato.

4.- Quote del punto BEGIN e ddl punto END. Quando viene selezionata un’ operazione,
viene mostrato un disegno con i parametri associati.

5.- Zonadi scrittura comunicati del CNC.
6.- Messaggi dell’ automata.

NOTA: Consultareil Manuale Operativo Cap.1 Punto 1.1
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3.2 Ricercadel Riferimento macchina
Dopo avere acceso la macchina, eseguire la“Ricerca del Riferimento macchina’,
per assicurarsi che gli assi non siano stati spostati mentre la macchina era spenta.

1°.-1 CNC ignoralaposizione dei carri. 2°.-Ricercadel Rif. macchinasull’ asse X.
X2, Z? diverse dallaX,Z del display. premere [X]+ 1] +[C]

X X
. % Rif. macch. , ﬁr Py Rif. macch.

! b
Ea -

3°.-Ricercadel Rif. macchinasull’asse Z. 4°-1I CNC mostrale quote riferite all’ Owm,
premere [Z]+ 1] + é%lr}endo c_(?nto delle dimensioni X, Z
'utensile.

' e Rif. macch Rif. macch.
z E - g .
Xmacchina
4% fffffff -
o -

\ Zmacchina

NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap.1 Punto 1.4.1
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3.3 Testa.

Latestadi unamacchina CNC offre due modi di lavoro:
— RPM.: lavoro avelocitadi rotazione costante (Punto 1.7).
— VTC: lavoro avelocitadi taglio costante (Punto 1.7).
Per scegliere il modo di lavoro, premereil tasto [CSS].
3.3.1 Gamme di velocita

Il CNC permette che la macchina sia munita di una scatola del cambio delle
velocita (riduttori). Mediante le gamme, si sceglie la coppia motrice (riduttore) piu
adatta alla vel ocita programmata.

Pot. \ Pot.

Potenza cost. i Potenza cost.

| |
\ | \ \
\ | \ \
\ | \ \
\ | \ \
| I | .
N1 Na RPM N1 Nz N3 RPM

Gammal Gamma 2

Selavelocitadi lavoro € compresatra N1 e N2, occorre impiegare lagamma l e
se e compresa tra N2 e N3, la gamma 2. Cercare di lavorare sempre a potenza
costante.
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Vi sono duetipi di cambio di gamma:
» Cambio di gamma automatico.

Se la macchina € munita di scambiatore automatico, quando Sia necessario
effettuare il cambio, il CNC selezionala gamma piu adatta.

« Cambio di gamma manuale.

Se la macchina non dispone di scambiatore automatico, quando sia necessario
effettuare il cambio, il CNC agisce nel modo seguente:

Il CNC mostra sul display di scrittura (ultimariga) la gamma da selezionare.
— Eseguire il cambio e premere [ENTER].
— Il CNC ritiene che il cambio si e concluso e avvialatesta.

NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap. 4 Punto 4.4/4.4.1/4.4.2
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3.3.2 Lavoro nel modo RPM. (Giri a minuto)
Per selezionare lavelocitadi lavoro (in giri/min.), premere:
[S] + (velocitadi rotazione) +

Se la macchina dispone di scambiatore di gamma manuale, il CNC richiede il cambio di
gamma all’ utente, se fosse necessario.

Se lamacchina dispone di scambiatore di gamma automatico, il CNC assume |la nuova gamma.
II CNC mostrale seguenti informazioni:

F 0000.000 100% RPM 1250 100% T2

/

velocita percentuale
selezionata applicata

Per avviare latesta, impiegare | tasti JOG del quadro comandi.
g Rotazione della testa a destra. Senso orario.

sop | Arresta larotazione dellatesta.

)| Rotazione dellatestaa sinistra. Senso antiorario.

+ D Aumenta o diminuisce del 5% |la percentuale applicata alla velocita di
rotazione (trail 50% eil 120%).

NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap. 4 Punto 4.2/4.5/4.6/4.7
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3.3.3 Lavoroin modo VTC. (velocita di taglio costante)

Primadi programmare lavelocitadi taglio, occorre selezionare lagamma in cui
Sl desidera lavorare. Per difetto, il CNC adotta la gamma attuale. Per cambiare la
gamma, impostare nel modo RPM una velocita di rotazione compresa nella
gamma che s intende impiegare. Una volta effettuato il cambio, entrare in modo
VTC. Premere [CSS].

Per selezionare lavelocita di taglio (in m/min), premere;
[S] + (velocitadi taglio) + /(1]

Per selezionare lamassima velocita di rotazione (in giri/min.), premere;
[S] + t + (velocitamassima) + [ENTER]

Il CNC mostrale informazioni seguenti:

F 0000.000 100% VTC 250 100% MAS1500 T2
velocita di percentuale velocita di
taglio applicata  rotazione massima
selezionata selezionata
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Per avviare latestausarei tasti JOG del quadro comandi.
g Rotazione dellatesta a destra. Senso orario.

sor | Arrestalarotazione della testa.
E Rotazione dellatesta a sinistra. Senso antiorario.

D Aumenta o diminuisce del 5% la percentuale applicata alla
velocitadi rotazione (trail 50% eil 120%).

A secondadi dove s trovino gli assi, lavelocita di rotazione e diversa:
Se X diminuisce, aumentano i giri/min.
Se X aumenta, diminuiscono i giri/min.

NOTA
Nel corso dell’esecuzione di un’operazione, NON s verifica il cambio di

gamma.
Per lavorare avelocitadi taglio costante, gli utensili DEVONO essere calibrati.

NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap.4 Punto 4.3/4.3.1
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3.4 Spostamento degli ass

Per spostare gli assl, usare:

Tasti di JOG

Ogni tasto serve a
gpostare gli assi in un
senso, in funzione
degli assi della
macchina.
(Punto 1.1)

Volano

Ci possono essere
uno o due volani.
Viene rispettato il
senso di rotazione
del volano.

Per selezionare il modo di avanzamento, impiegarre il comando selettore:

Movimento incrementale  °¢

Movimento con volani

h

° IS 40
1 o o 50

o o
o 6o
100 o \ o 70
1000 ° Za\\ O a0

10000 © o 20
o o

1 o o
10 110
100 120
&4

100

Wy %
FEED

M ovimento continuo

FAGOR 9
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| movimenti degli assi possono essere eseguiti in mm/min. 0 mm/giro. Per impostare il modo di

avanzamento, premere:

[AUX] + [2] < F mm(inch)/min. <---> F mm(inch)/giro >
Per uscire dall’ opzione, premere [AUX], [END] o [CLEAR].

3.4.1Volani.

— Selezionare |’ avanzamento dei carri con il comando selettore. (posizi one )

Non importase s trovanel modo mm/min. o mm/giro.

o
o
o
a
100

1
1

Volano Comando selettore

POSIZIONE Spostamento per
ogni marca del
volante
1 1 micron
10 10 micron
100 100 micron

Tabella degli avanzamenti

— Spostare gli assi coni volani.
» Selamacchinadisponedi 1 volano:

Selezionare un asse mediante i tasti di JOG.

La macchina sposta |’ asse mentre viene girato il volano.

» Selamacchinadisponedi 2 volani:

L a macchina sposta un asse con ciascun volano.

NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap. 2 Punto 2.3.3
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3.4.2 JOG incrementale.

Ogniqualvolta s preme un tasto di JOG, gli ass s spostano in funzione
dell’ incremento programmato.

— Selezionare I’ avanzamento del carri con il comando selettore (posizione JOG)
— Spostare gli assi mediante la tastiera JOG.
Solo nel modo mm/min.

Tasti di JOG Lo
1220 ° AC) Spostamento realee: 1 mm

10000

NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap. 2 Punto 2.3.2
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3.4.3 JOG continuo. mm/min.
— Selezionare il modo di avanzamento: mm/min .
— Immettere il valore per I’ avanzamento:
[F] + 120 (Vaore di avanzamento) + [ENTER]

— Modificare la percentuale dell’avanzamento degli assi con il comando
selettore (posizione FEED).

— Spostare gli assi mediante la tastiera JOG.

4 10 29
30

Wy % _ _ )
Wv Spostamento realee: 60 mm/min (50%)

40
o
] 50

(4] OOO
o
o
?Oeo
o 70
\& ° 80
o
o 90
o
© 100

110

Zi
Xi

120

D Spostamento realee: 120 mm/min (100%)

Tasti di JOG Comando selettore

NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap. 2 Punto 2.3.1
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3.4.4 JOG continuo. mm/qiro.

In questo modo, I'avanzamento € in funzione dei giri della testa, per cui per
spostare gli ass |a testa deve essere in moto.
— Selezionare il modo di avanzamento: mm/giro.
— Immettere il valore per I’ avanzamento:
[F] + 0.1 (Vaore di avanzamento) + [ENTER]
— Cercare di spostare gli assi mediante la tastiera JOG.

Gli assi non s spostano perché latesta e ferma.
— Avviare latestanel modo RPM.
— Modificare la percentuale dell’avanzamento degli ass con il comando
selettore (posizione FEED).
— Spostare gli assl con latastieradi JOG.

Spostamento realee: 0.05 mm/giro (50%)

—
Spostamento realee: 0.1 mm/giro (100%)

Tasti di JOG Comando selettore
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— Fermare latesta.
— Cambiare il modo di lavoro dellatesta allavelocita di taglio costante (VTC).
— Avviare latesta.
— Verificare come variala velocita della testa spostando |’ asse X.
» Se X diminuisce, aumentala velocita
» Se X aumenta, diminuisce la velocita
— Fermare latesta.

NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap. 2 Punto 2.3.1
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3.4.5 Tasto di rapido.

— Spostare gli assi mediante la tastiera JOG e premere contemporaneamente
|| tasto di avanzamento rapido.

Non importa se e attivato il modo mm/min. o mm/giro. Gli assi s spostano alla
maggiore velocita possibile (fissata dal costruttore).

X+
/1 — 7+
@ avay Spostamento reale: velocita rapida
Xi
o Tasto rapido
Tasti di JOG Qualunque posizione

NOTA: Consultare il Manual Operativo Cap. 2 Punto 2.3.1
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3.4.6 Spostare gli assi con lasequenza del tasti “BEGIN + avvio” e “END + avvio”.
1.- Selezionareil valore dell’ avanzamento.
2.- Sceglierei punti BEGIN ed END.

—Spostando la macchina manual mente;

e
|
X |
L | ? }
[BEGIN] 0 [END] [BEGIN] 0 [END]
*[BEGIN] 0 [END] *[X] °[Z]
«[ENTER] [ENTER] «[ENTER]
—Dallatastiera:
1. Premere [BEGIN] o [END] 4. [Z]
2. [X] 5. (Vaoredi 2)
3. (Vaoredi X) 6. [ENTER]
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3.- Spostamento ai punti BEGIN o END.

Spostamenti su due assi: Spostamento su un asse:
1.[BEGIN] +[@J] 1.[BEGIN] + [X] + (@]
2.[END] + 2.[BEGIN] +[Z] +

3.[END] +[X] +
4[END] +[Z] +
END

4 END

BEGIN

(o} :Interrompe gli spostamenti.

. Riprendere | esecuzione.
[RESET]+[RESET]: S annullal’ esecuzione.

NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap. 2 Punto 2.4
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3.5 Utenaslli.
3.5.1 Selezione dell’ utensile.

A seconda della macchina, vi sono due possibilita:
» Macchina con scambiatore manuale.
L a sostituzione viene effettuata come in una macchina convenzionale:
— Cambiare I’ utensile sulla macchina.

O AT

Togliere |’ utensile Inserire |’ utensile nuovo

— Premereil tasto [TOOL].

— Immettere il numero dell’ utensile affinché il CNC acquisisca i valori della
relativa tabella.

— Premere

NOTA: sefosse necessario sogtituire I’ utensile nel corso dell’ esecuzione di un pezzo, il
CNC arrestalatesta e lancia un messagqio chiedendo il numero dell’ utensile necessario.

{

N
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» Macchina con scambiatore automatico.
Non occorre alentare alcun utensile.
— Premere [TOOL].
— Immettere il numero dell’ utensile.

— Premere|[]]

— Il CNC fa girare il portautensili fino ad inserire il nuovo utensile sulla
posizione di lavoro.

NOTA: sefosse necessario sogtituire I’ utensile nel corso dell’ esecuzione di un pezzo, il
CNC esegue automaticamente la sostituzione: conduce il portautensili fino a punto di
sostituzione ed esegue la sostituzione.

NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap. 2 Punto 2.2
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3.5.2 Regolazione dell’ utensile.

— Prima di effettuare la regolazione degli utensili, occorre eseguire la “Ricerca de
Riferimento macchina’.

Ricercadegli zeri sull’asse X. Ricercadegli zeri sull’asse Z.

[X]+[r ]+ [0 [Z]+[1]+[(0)]

LJ [ ﬁ $Rif. macch. L ﬁ_» ﬁmf' macch.
ﬁ%j - #ﬁj J%j B

— Per eseguire laregolazione, occorre un pezzo con lamatura e cilindratura.

Usare il JOG continuo o i volani
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— Misurareil pezzo.
— Entrare nel modo di calibrazione.
[AUX] + [3]<utensili> + [2]<Misurazione dell’ utensili>
— Per eseguire la calibrazione, avviare la testa.
— Rispondere alle domande del CNC.

1.- Dimensione del pezzo su X.
(raggio o diametro) + [ENTER] N {;1

2.- Dimensione del pezzo su Z. O
(Lunghezza) + [ENTER]

3.- Numero dell’ utensile.
[TOOL] + (N. utensile) +|LtJ Dimensioni del pezzo

— X

Z
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4.- Spostare gli assi in manuale fino atoccare il pezzo lungo I'asse X. Premere:
[X] + [ENTER]
Il CNC mostralaquotalungo I'asse X.

5.- Spostare gli assl in manuale fino atoccare il pezzo lungo I'asse Z. Premere;

[Z] + [ENTER]
Il CNC mostralaquotalungo lI'asse Z.

HJX R

o - |- L 1 2

[X] + [ENTER] [Z] + [ENTER]

Se s desidera misurare un altro utensile, ripeterei punti 3, 4 e 5.
Fermare latesta.
Per uscire da questo modo, premere [END].

NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap. 3 Punto 3.4.2
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3.5.3 Come completare latabella utensili.
| valori di I, K s azzerano eseguendo laregolazione.
Per immettere gli atri valori (F, R), premere:
— [AUX] + [3]<utensili> + [1]<tabola utensili>
— Impostare I’ informazione dell’ utensile da modificare;
(N. utensile) + [RECALL]
— Mediantei tasti |t *  situarsi sul valore damodificare.
— Scrivere il nuovo valore.
— Premere [ENTER].
— Per modificare un altro valore, situarsi sul valore prescelto e cambiarlo.
— Per uscire dall’ opzione, premere [END].

NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap. 3 Punto 3.4.1
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3.6 Verificadella calibrazione.
— Preselezionare |0 zero pezzo.

[

X+ r+7 1

? il e

BN y ﬁ ) [~ =
|

Scegliere un utensile. Avvicinare |’ utensile su Z. Togliere |’ utensile.
P. es. Fattore di forma 3 Premere [Z]+[O]+[ENTER] Posizione dello zero pezzo.

— Avviare latesta e toccare con vari utensili il diametro del pezzo e verificare
Il valore sul display.

— Gli utensili sono diversi, mail valore sul display deve essere |0 stesso.
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In questo capitolo sono illustrati:
o | tasti associati alle operazioni automatiche.
« Come eseguire un’ operazione.
> Modo “semiautomatico”.
> Modo “ciclo”.
» Esempio di cilindratura in modo “semiautomatico”.
» Esempio di cilindraturain modo “ciclo”.
> Definiree i parametri specifici dell’ operazione.
> Altri parametri (distanza di sicurezza, condizioni per lafinitura).
> Simulare un’ operazione.
— Funzione ZOOM.
> Eseguire un’ operazione.
— Ispezione dell’ utensile.
— Modifica dell'usura
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4.1 Modi operativi.

Modello modulare

.

A\

AUX

==

=

AN

SO
N

==

AN

Modello compatto

Posizione del tasti delle funzioni automatiche

Cap. 4 Pag. 3
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Tasti di operazioni

m e e

Gole.

Filettatura
Arrotondamento.
Tornitura conica
Sfacciatura

Tornitura.
Profilo.

YYYYYYF

Compatta Modulare

N

AUX

>
_
>

Accesso allaforatura semplice, maschiatura.

EvEy " Modo “semiautomatico” / “cicla”.
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Con le operazioni automatiche si puo lavorare in modo “semiautomatico” o in

modo “ciclo’. Lasceltas effettua con

 Operazioni automatiche in modo “ semiautomatico”.

In questo modo, |’ operatore controlla la macchina mediante i tasti di JOG,
volani elettronici.

S definiscono i punti iniziale e finale del tratto da lavorare (BEGIN, END),
angoli di smusso, raggi di arrotondamento, ecc.

|1 CNC non applicala compensazione del raggio.

X
END BEGIN
,,, é S A NN 4

Tornitura Tornitura conica Arrotondamento

Esempi del modo “semiautomatico”

NOTA: Consultare il manualee Operativo Cap. 5 Punto 5.1.1
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» Operazioni automatiche nel modo “ciclo”.

In questo modo, |’ operazione e definita ed eseguita automati camente.

Oltre al punti iniziale e finale (BEGIN, END), occorre definireei dati
dell’ operazione. | tasti per definiree questi dati sono:

: Profondita di passata § : Raggio di arrotondamento
» Angoli TP Passo delle filettature
. Diametri N Numerodi passate

In questo modo e necessario definiree gli altri parametri “passata di finitura’,

“avanzamento per la finitura’, “utensile di finitura’ e “distanze di sicurezza” su X
eZ. Premere [AUX].

Per ottenere una lavorazione precisa occorre definiree nella tabella utensili il
raggio della puntadell’ utensile eil fattore di forma (punto 2.2 di questo manuale).

NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap.5 Punto 5.1.2
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4.2 Esempio di tornitura nel modo * semiautomatico”.
— Impostare |’ operazione di tornitura. Premere =

— Impostare il modo “ semiautomatico” . Premere "

X

Schema modo “ semiautomatico”

END BEGIN

——p Z

— Definireei valori di “BEGIN” ed “END”.
[BEGIN] + [Z] + (Valore) + [ENTER]
[END] + [Z] + (Vaore) + [ENTER]

— Definiree le condizioni di taglio (avanzamento, velocita e utensile).

— Avviare latesta.

FAGOR a
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— Eseguire la cilindratura

Spostamenti su X con tasti di JOG, volano o manovella, fino ad

ottenere la profondita richiesta.

Spostamento su Z con “[BEGIN]+avvio” o “[END]+avvio’. Lo

spostamento e eseguito solo sull’ asse Z.

xxxxx

.

1. Avvicinare manualmente

%

3. Allontanare manua mente

4. Retrocedere con [BEGIN]+ {1}

NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap. 5 Punto 5.2.1
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NOTA: Ricordare che, nel modo “semiautomatico”, a seconda dell’ operazione
prescelta, I'esecuzione di “[BEGIN]+avvio” o “[END]+avvio” e effettuata in
modo diverso.

— Neéllacilindratura e nellafilettatura, movimenti paralleli al’ asse Z.
— Nellalamatura, movimenti paralleli all’ asse X.

Se non e stata selezionata acuna operazione, quando S esegue
“[BEGIN]+avvio” o “[END]+avvio” s verifica un movimiento sui due ass.

M odo “ semiautomatico” Modo visualizzatore

B
BEGIN END
eo (| meew " "

[BEGIN]+[[1]

[END]+|[1}]
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4.3 Esempio di tornitura nel modo “ciclo”.
4.3.1 Programmazione.

— Impostare |’ operazione di tornitura. Premere =
— Scegliere il modo “ciclo”. Premere| "

X A

END | BEGIN

7777777777777777 F—+—p Z

Schema modo “ciclo”

— Definiree i parametri:
i F :(E ). Diametro finale di tornitura.
i D:(/34]): Profonditadi passata.
N : (E ): Numero di passate in cui e eseguitalatorntura.
Si tiene conto del dato “N” solo quando D=0.
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— Altri parametri:

Il CNC permette di variare la velocita, la profondita di passata e |’ utensile
per lafinitura. Per entrare in questa opzione, premere [AUX].

Sul display appare il seguente menu:
1.- % D PASSATA NEI CICLI DI FINITURA (% di prof. di passata per lafinitura)
2.- %F PASSATA NEI CICLI DI FINITURA (% di avanzamento per lafinitura)
3-T PASSATA NEI CICLI DI FINITURA  (Utensile per lafinitura)
4.- DISTANZA DI SICUREZZA X.
5.- DISTANZA DI SICUREZZA Z.

Con leopzioni [4] e[5], s definiscono le distanze di sicurezzasu X e Z.

Le distanze di sicurezza si programmano per evitare che |’ utensile si scontri
conil pezzo in fase di avvicinamento a velocita rapida.

Esempio di applicazione delle distanze di sicurezza

NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap. 5 Punto 5.2.2
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Con l'opzione[1], si sceglie lapassatadi finitura
Se D=2mm e %D=50, la passata di finiturasaradi 1mm (50%).
Se D=2mm e %D=100, |a passata di finitura saradi 2mm (100%).
Se D=2mm e %D=0, la passata di finiturasaradi 2mm (100%).
Conl'opzione[2], s sceglie |’ avanzamento per |a passata di finitura.
Se %F=50, I’avanzamento sara il 50% della F programmata.
Se %F=100, I’ avanzamento sara il 100% della F programmata.

Con I'opzione [3], si sceglie |’ utensile con cui sara eseguita |’ ultima passata.
Se T=0, s impiegal’ utensile utilizzato per la sgrossatura.
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4.3.2 Simulazione di un’ operazione.
Serve averificare sul display latraiettoria che seguiral’ utensile.

— Premere [SIMUL] (sul modello compatto) o [AUX]+[S] (sul modello modulare). 11
CNC mostrail menu di rappresentazione grafica.

— Per definire lazona di visualizzazione, premere [AUX].

-

~

X,Z: Punto del pezzo che appare a centro
A deldisplay.

LARGHEZZA: Larghezzadel grafico nel display.

Dopo avere definito la zona di visualizzazione, per iniziare |a simulazione, premere L]

Lavelocitadi ssmulazione é controllata mediante il selettore FEED-RATE.
Altri tasti utili sono:
. Interrompere la simulazione. Una volta interrotta:

0

' : Riprendere lasimulazione.

[CLEAR] : Cancellareil display grafico.
[END] : Uscire dal modo simulazione.
Una volta conclusa la simulazione, premere END.

NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap.5 Punto 5.1.3
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NOTA: Quando viene eseguita la ssmulazione della traiettoria, sul display appare
rappresentata solo la meta del pezzo, il che s deve a fatto che viene
rappresentata solo la traiettoria della punta dell’ utensile (non quella del pezzo).

Rappresentazione grafica

1 T 1 T Sul display sono rappresentati:
i ----Mov. avelocitarapida.
T_,Z —— Mov. avelocita programmata.

NOTA: Se s desidera verificare le dimensioni del pezzo sul display di
simulazione, la simulazione viene eseguita con un utensile che abbia un raggio
della punta R=0.
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Funzione ZOOM

Solo quando la simulazione e interrotta 0 conclusa. Serve ad ingrandire o ridurrel
disegno o una parte dello stesso.
Premere [Z]

- ’ MODULARE | COMPATTA
Spostareil rettangolo. @B@B BEREen
Aumentare le dimensioni dd rettangolo. B
Diminuire le dimensioni dd rettangolo. %
Disegnare la parte prescelta. [AUX] [SIMUL]
Disegnare |a parte prescelta e mettere afuoco lanuova zonadi visualizzaz. [ENTER]
Fine dellafunzione ZOOM. [END]

NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap. 5 Punto 5.1.3.1
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4.3.3 Eseguire di un’ operazione.

Le operazioni nel modo “ciclo” possono essere eseguite dall’inizio alla fine
oppure passata a passata. La sceltas faconil tasto

Per iniziare I’ esecuzione, premere| (']
Unavoltainiziata |’ esecuzione:

(ol] : Interrompere I’ esecuzione. Unavoltainterrotta:
[} : Riprendere |’ esecuzione.

[CLEAR] : Annullare I’ esecuzione.

L’ esecuzione puo essere interrotta in qualunque momento, eccetto durante
|” esecuzione di unafilettatura. In questo caso, |’ esecuzione sl arresta alafine della
passata.

Quando si interrompe un programmea, i tasti che rimangono attivati sono:

P 01 DE‘ 03 ‘C ‘ ‘ ')‘ STOP ‘TDDL‘

NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap.5 Punto 5.1.4
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|spezione dell’ utensile.

Questa opzione permette di interrompere |’ esecuzione dell’ operazione per ispezionare
I” utensile e sostituirlo.

— Premerei tasti + [TOOL]. Il CNC arrestalatesta e manda il messaggio:
TASTI MANUALE DISPONIBILI
USCITA
— Spostare I’ utensile con i tasti di JOG o1 volani.
— Verificare |’ utensile.
— Premere [END]. I| CNC avvialatestae mandail messaggio:
ASSI NON POSIZIONATI
“NOME ASSI”

— Coni tasti di JOG o1 volani, portare gli assi alla posizione in cui € stata interrotta
|”esecuzione. 1| CNC non consente di superare questa posizione. || CNC manda il

messaggi o:
ASSI NON POSIZIONATI
NESSUNO

— Premereil tasto|[ 1]

NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap. 5 Punto 5.1.4.1
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Modificadell'usura dell’ utensile.

Questa opzione permette di variare i valori di |, K mentre il programa € in
esecuzione o e interrotto. | valori immessi sono incrementali, s sommano a quelli
memorizzati in precedenza.

— Premere” . Il CNC mostrail messaggio “T".

— Scrivere il numero dell’ utensile e premere [RECALL].

— I CNC mostralatabelladi questo utensile erichiedeil valoredi .

— Immettereil valoredi | epremere@ . Il CNCrichiedeil valoredi K.
— Immettereil valoredi K e premere [ENTER].

— Per modificareil correttore di un altro utensile, premere [TOOL].

— Per uscire dall'opzione, premere [END].

NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap. 3 Punto 3.4.4
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% 5.1 Sfacciatura “Modo Ciclo”

Parametri del ciclo
o #/ BEGIN, END: Punto iniziale e finale ddl ciclo.
- e F : Diametro finale della sfacciatura.
o D: Definisce la profondita di passata.
‘ Se D =0, si tiene conto del dato “N”.
Lﬁ N : Numero di passate nella sfacciatura
,,,,,,,,,,, ,

Parametri per lafinitura
Condizioni di taglio.

Esecuzione

1. Avvicinamento a punto BEGIN.

2. Sgrossatura del pezzo in varie passate.

3. Finituradel pezzo in una passata. Se e stata programmata.

Sgrossatura Finitura

7777777777777777777

7777777777777777777

NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap. 5 Punto 5.3.2
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@ 5.2 Tornituraconica“Modo Ciclo”

Parametri del ciclo
e BEGIN: Spigolo teorico di posizionamento.
T~ F : Diametro finale piu piccolo.
, D : Definisce la profondita di passata.
B I 77 W I [ N N >z Se D =0, s tiene conto del dato “N”.

N : Numero di passate nellatornitura conica.
a : Angolo del cono conl’asse Z.

NN % : Inclinazione dello smusso.
. \WFrer Immettendo a 0 “%”, si aggiornal’ altro valoree.

SAAA _ . A

AL4d 1| 4 |: Selezione del tipo di profilo.

Parametri per lafinitura
Tipi di profilo Condizioni di taglio.
Esecuzione
Finitura
Sgrossatura

NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap. 5 Punto 5.4.2
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% 5.3 Arrotondamento “ M odo Ciclo 1”

: PN Parametri del ciclo
/ BEGIN: Spigolo teorico di posizionamento.
R: Definisceil raggio di arrotondamento.
D : Definisce la profondita di passata.
Se D =0, s tiene conto del dato “N”.
N : Numero di passate nell’ arrotondamento.

D ) . : . .
> DD : Selezione del tipo di profilo.
§ %“’ ’ ZZZZ B : Tipo di arrotondamento (concavo, COnvesso).
2y,
A4 A4 Parametri per lafinitura

Condizioni di taglio.

Tipi di profilo dalavorare

Esecuzione

Finitura

NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap. 5 Punto 5.5.2
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% 5.4 Arrotondamento “Modo Ciclo 2"

) Parametri del ciclo
BEGIN: Punto iniziale dell’ arrotondamento.

END: Punto finale dell’ arrotondamento.

R: Definisceil raggio di arrotondamento.

D : Definisce la profondita di passata.

s N Se D =0, s tiene conto del dato “N”.
SDA D N : Numero di passate nell’ arrotondamento.
AT ZZZZ : Selezione del tipo di profilo.
Z Lddd B : Tipo di arrotondamento (concavo, COnvesso).

Parametri per lafinitura

Tipi di profilo dalavorare Condizioni di taglio.

Esecuzione

Finitura

NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap. 5 Punto 5.5.2
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g 5.5 Arrotondamento del profilo

Parametri del ciclo
BEGIN: Punto iniziale dell’ arrotondamento.
END: Punto finale dell’ arrotondamento.
R: Definisceil raggio di arrotondamento.
D : Definisce la distanza tra due passate.
a . Definisce I’angolo, con I'asse Z, del primo
tratto di arrotondamento.

al: Definisce I’angolo, con I'asse Z, del secondo
tratto di arrotondamento. Per selezionare il
dato usarei tasti | T B

aT: Angolo del coltello, con I'asse X. Per
selezionare il dato usare i tasti| 1

§ P = s -

aT<45 aT>45

Definizione del valore degli angoli

Definizione dell’ angolo dell’ utensile
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Parametri del ciclo
H:Quantita di materidle da asportare (in raggi).
Per selezionare il dato usare i tasti
Mediante il segno, s sceglie il modo di
sgrossatura.
H(+): Passate parallele al profilo programmato.

H(-): Passate parallele al’asse Z o0 X, a seconda
dell’ utensile.

Per la passata di finitura, il CNC deve sapere come
|” utensile entra ed esce dal profilo.

Per selezionare come entra, premere\i\
Per selezionare come esce, premere

y ENE AJ X »BEGIN\é + *
I BEGIN ¥y l E*ND * +
777777777777 2 A BEGIN END

N o > —

BEGIN_END BEGIN_END Parametri per lafinitura.
Entrata/uscita dell’ utensile Condizioni di taglio.

Passate di sgrossatura

NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap. 5 Punto 5.5.3
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Q 5.6 Filettatura “Modo Ciclo”
b Parametri del ciclo
EnD ﬁ z BEGIN: Punto iniziale dellafilettatura.
VAVAR = et ;X END: Punto finale dellafilettatura.
VN fjp 5 P: Definisceil passo del filetto.
o D : Definisce la profondita della prima passata (in
el raggi).
D: Distanzafine del filetto. H: Profonditadel filetto (in raggi).
X, Z: Distanze di sicurezza a: Angolo di penetrazione.
2 e —= : Filetto interno o esterno.
\\\\% \\V/ | Parametri per lafinitura
i _ 7z Condizioni di taglio.
Angolo di penetrazione
Esecuzione “
e _ Lavorazione del
Avvicinamento t filetto in passate
a puntO BEGIN. successive.

NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap. 5 Punto 5.6.2
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Parametri del ciclo

) o [T v BEGIN: Punto iniziale della gola.
‘ i END: Punto finale o profondita della gola.
SR . F : Diametro finale piu piccolo.
D : Definisce la profondita di passata.

Se D =0, s tiene conto del dato “N”.
N : Numero di passate nella gola
TW: Larghezza dell’ utensile.
Parametri per lafinitura
Condizioni di taglio.

Esecuzione ,ﬁ
. /;/;'/:/:‘ﬂ ////'//7‘
X END { f{ fH 1}‘ BEGIN X END | BEGIN
] Lal - |
UL | | .
} - ,, Sgrossatura |\ T | . Finitura

NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap. 5 Punto 5.7
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5.8 Foratura semplice
[AUX] + [6] + “Foratura semplice. Maschiatura’

Parametri del ciclo
x ' o BEGIN: Punto iniziale della foratura.
\ END: Punto finale dellaforatura.
‘ 7 S P : Penetrazione massimain ogni foratura.
‘ +Z Si P=0, filettatura con maschio.
Parametri per lafinitura
/ Condizioni di taglio.
Esecuzione L’ utensile penetra P e retrocede fino
a punto BEGIN+Z, per sgombrare il
' . materiale.
" Awvicinamento in rapido fino alla
0 | foratura precedente, restando ad 1mm
O ; | @» della superficie.
/w o Ripetere queste operazioni fino alla
~ ... <---- Movimento rapido. conclusione della foratura
T <—— MovimentoinF. L’ utensile rimane 400msg in fondo al
O - foro, per migliorare lafinitura

NOTA: Consultare il Manuale Operativo  Cap. 5 Punto 5.8
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5.9 Filettatura con maschio
[AUX] + [6] + “Foratura semplice. Maschiatura’

o e Parametri del ciclo
: BEGIN: Punto iniziale dellafilettatura.
\ END: Punto finale dellafilettatura.
e g P =0 : Operazione di filettatura con maschio.
UL Parametri per lafinitura
/ Condizioni di taglio.
Esecuzione : -
L'utensile penetra alla velocita
) K3 o programmata fino al punto END.
| . Si inverte il senso di rotazione della
T~ testa.
% e Ritorno ala velocita programmata
R fino a punto BEGIN + Z.
== o <---- Movimento rapido.
— <—— Movimentoin F.

NOTA: Consultare il Manuale Operativo  Cap. 5 Punto 5.8
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| 510 Profil

Passate di sgrossatura

§ P = s

aT<45 aT>45

Definizione dell’ angolo dell’ utensile

Parametri del ciclo

Possono essere definitt 9 punti e 6
arrotondamenti. Se non s usano tutti i punti, il primo
punto non utilizzato acquisisce i valori dell’ultimo
punto utilizzato.

D : Definisce la profondita di passata.
H: Quantita di materiale da asportare. Premere
H>0: Passate di sgrossatura parallele al profilo.
H=0: Non ¢’ é sgrossatura. Solo passata di finitura.
H<O: Passate di sgrossatura parallele ad un asse.
aT: Angolo del coltello rispetto all’ asse X.
Per la passata di finitura, il CNC deve sapere come
I’ utensile entra ed esce dal profilo. -
Per selezionare come entra, premere E

Per selezionare come esce, premere
' }

— K —-— —— k-

i '

BEGIN END

Parametri per lafinitura e condizioni di taglio.

NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap. 6 Punto 6.2
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In questo capitolo sono illustrati:

* | programmi pezzo conversazionali.
> Che cos e un programma pezzo conversazionale.
> Edizione.
> Come sl puo modificare (inserire o cancellare operazioni).
> Simulare un’ operazione 0 un programma pezzo.
> Eseguire un’ operazione.
> Esecuzione partendo da un’ operazione.
> Eseguire un programma.
> Cancellare un programma.

* Programma P99996.
> Checos'e.
> Edizione.
> Simulazione ed esecuzione del programma P99996.
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6.1 Programmi pezzo conver sazionali.
6.1.1 Che cos e un programma pezzo conversazionale?

E un inseme di operazioni ordinate in sequenza. Ogni operazione & definita
sepertamente (sempre in modo “livello ciclo”) e viene memorizzata una dopo I’ altra in un
programma, fino ad un massimo di 20 operazioni.

Il nome del programma pezzo puo essere compreso tra 00000 - 99990.

Il numero 99996 corrisponde ad un programma pezzo scritto nel linguaggio di
programmazione del CNC, codice 1SO (punto 6.2 di questo manuale).

I CNC puo mantenere in memoria solo 10 programmi pezzo. Il resto deve essere
conservato in un PC.

Tornitura
Tornituraconica

PEZZO 32741
1 - SFACCIAT.
Arrotondamento 2 - CILINDR.
— Profilo 3-CIL. CONI
v 4 - ARROTOND
5-

<— Sfacciatura 6- L

\/
\/
7- 7
EXIT

NOTA: Il profilo occupa due posizioni di memoria.
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6.1.2 Edizione di un programma pezzo.

Per I’edizione del programma pezzo, occorre scegliere prima le operazioni
necessarie per |I'esecuzione del pezzo. Un pezzo puod essere eseguito in modi
divers.

— Torituraconica

AN

Arrotondamento

20
30
40
50

— Tornitura

20

Ox45°

35

63

— Profilo

Soluzioni _diverse per |o stesso pezzo
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Una volta decisa la sequenza delle operazioni (in questo caso ci atterremo
all’esempio superiore), si definisce il programma pezzo con |'edizione delle
operazioni, unaper una, nel modo “livello ciclo”.

PEZZO PEZZO PEZZO
01234 [* 01234 [*] 01234 [*]
Premere 24832 [*] 24832 [*] 24832 [*]
_____ [ ] Scegliere — [ ] 00000 [ ] Immettere
MODO [RECALL] | _____ [] poggzi one | . [] | Premere[P] | [] | _numerg
VISUALIZZAT. | — 2| _____ [] —” R | [] — > [] —
----- [] - [ — [
----- [] - ] — ]
EXIT EXIT EXIT
PEZZO L . PEZZO 12345
01234 [*] | trattini indicano che non ¢’ é programma pezzo. 1. 2
24832 [*] [*] : Il pezzo € gia stato editato. Contiene informazione. 5. 9
12345 [ ] [] : Il pezzo non contiene informazione. 3- 2
..... [1 | [ENTERJ}l EXIT: Uscire dallatabella. [RECALL]| 4.
----- [] 5- 7
----- [] Se premendo [P] non si pud immettere un altro 6- ?
----- [] programma, significa che ci sono gia 10 programmi in 7- 2
EXIT memoria. EXIT
FAGOR 9 Manuale di autoapprendimento Cap.6 Pag.5
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Scegliere I’ operazione e definire
| parametri.

NOTA: Per passare dallatabelladel parametri alla

tabella delle operazioni, premere B

PEZZO 12345
1- 2
Scegliere 2- ?
posizione | 3- ?
— > | 4- 2
tie |5 2
6- 2
7- 2
EXIT

PEZZO 12345

1-CIL. CONI
2. 2
[ENTER] | 3- 2
| 4- 2
[ENTER] | 0~
6- 2
7- 2
EXIT

Ripetere queste sequenze con le altre operazioni. In questo caso, il programma

pezzo concluso sara:

Numero di programma

/

\

Operazioni

PEZZO 12345

1-CIL. CONI

2 - ARROTOND
3 - CILINDR.
4- 7

5- ?

6- ?

7- ?

EXIT

FAGOR 9
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6.1.3 Modificare un programma pezzo.
Il CNC permette di modificare le operazioni che compongono un programma pezzo.

PEZZO PEZZO 12345 PEZZO 12345

01234 [*] l1-CIL.CONI | 1- CIL. CONI
Seegliere 24832 [*] 2 - ARROTOND Seegliere 2 - ARROTOND

12345 [* 3- CILINDR. : 3- CILINDR.
progrimma _____ [[ } [RECALL ! 1. o operazione 4. o [RECALL !
R [] 5- 2 ] | 5- 2

----- [] 6- ? 6- ?

----- [] 7- 2 7- 2

EXIT EXIT EXIT

Il CNC mostrail ciclo con tutti i

dati Il CNC chied (ENTER] a nuova operazione
' chiede o

Modificare | parametri della) o1 =Ry | < | e quella

operazione come nel modo di D :

edizione.

NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap. 7 Punto 7.6
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Il CNC consente anche di inserire nuove operazioni in un programma pezzo.

CNC 800T

PEZZO PEZZO 12345
01234 [*] 1- CIL. CONI
Seegliere 24832 [*] 2 - ARROTOND Seegliere
*
progrimma 12345 [[} [RECALL! j:CII:?INDR. operazione
R [] 5- 7
----- [] 6- ?
----- [] 7- 7
EXIT EXIT
PEZZO 12345
1-CIL. CONI
[2-ARRONT. |
Scegliere | 3- CILINDR.
posizione | 4. 2 [ENTER] Il CNC chiede
(tl[+] | 5 2 ~ | conferma
— — | 6- ?
7- 2
EXIT

Definire i parametri e le
condizioni di taglio della
operazione dainserire.

Premere [1|

PEZZO 12345
1-CIL. CONI

[2-GOLE

3 - ARROTOND
4 - CILINDR.
5- ?
6- ?
7- ?

EXIT

NOTA: consultar il Manuale Operativo Cap. 7 Punto 7.6
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Il CNC consente anche di cancellare operazioni da un programma pezzo.

PEZZO
01234 [*]
24832 [*]
12345[*] || [RECALL]
_____ [] _— >
----- []
----- []
----- []
EXIT
Il CNC chiede || IENTER]
conferma

PEZZO 12345

1-

CIL. CONI

2.
3-
4-
5 -
6 -
7 -

GOLE

ARROTOND '

CILINDR.
?
?
?
EXIT

PEZZO 12345
1-CIL. CONI
[2-GOLE |
3- ARROTOND
4 - CILINDR.
5- ?
6 - ?
7 - ?

EXIT

PEZZO 12345

1-CIL. CONI
[ 2- ARROTOND ]
3- CILINDR.
4- 2
5. 2
6- 2
7- 2

EXIT

[CLEAR

NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap. 7 Punto 7.6

FAGOR 9

Manuale di autoapprendimento

Cap. 6 Pag. 9



CNC 800T

6.1.4 Simulazione di un’ operazione di Un programma pezzo.

Serve averificare sul display latraiettoria che seguiral’ utensile.

PEZZO PEZZO PEZZO 12345

01234 [*] | 1-CIL.CONI |

24832[*] | o 24832 [*] 2 - ARROTOND

12345[*] | srogramma |[12345 1] || [recaLL] | 3- CILINDR 4]

----- [l | —=——>|—— [l |————> | 4- 7 —>

----- (1| [ | ] 5- 7

----- [] - [] 6- 2

----- [] - [] 7- 7

EXIT EXIT EXIT
PEZZO 12345
1- CIL. CONI
2 - ARROTOND
| 3- CILINDR. Nel modello compatto, premere [SIMUL] Display di
4- ? —> [RECALL]+ > || rappresenta-
5. 2 Nel modello modulare, premere [AUX]+[Y] Zione grafica.
6- 2
7- 2

EXIT
Per definire lazona di visualizzazione, premere [AUX].
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6.1.5 Simulazione di un programma pezzo.

La smulazione inizia dalla prima operazione e finisce quando trova una
posizione libera.

PEZZO PEZZO PEZZO 12345
01234 [* 01234 [*] | 1-CIL.CONI |
24832 [*] Seedliere 24832 [*] 2 - ARROTOND -
12345[*] proggr]amma 12345[*] || (RecALL] | 3- CILINDR. Hin
----- | ——>|— [l |—> 4 2 —>
----- (1| (e = 1l 5- 2
----- [] - [] 6- ?
----- [] - [] 7- 02
EXIT EXIT EXIT
| PEZZO 12345 |
1- CIL. CONI
2 - ARROTOND
3- CILINDR. . .
4. 2 Nel modello compatto, premere [SIMUL] Display di
' > rappresenta-
5S-  ? Nel modello modulare, premere [AUX]+[S] zione grafica
6- 2
7- ?
EXIT
Per definire lazona di visualizzazione, premere [AUX].
FAGOR 9 Manuale di autoapprendimento Cap. 6 Pag. 11



6.1.6 Eseguire un’ operazione di un programma pezzo.

Il CNC permette di eseguire separatamente le operazioni di un programma pezzo.

CNC 800T

PEZZO PEZZO PEZZO 12345 PEZZO 12345
01234 [*] 1- CIL. CONI 1- CIL. CONI
24832 [*] 24832 [*] 2 - ARROTOND | 2- ARROTOND)|
12345 [*] 4 |[22345[*] || [RECALL] | 3-CILINDR. ||t 3-CILINDR. |[RECALL]+|[1]]
_____ 1 |——— [l || 4- =2 —>| 4- 2 >
----- [] === [1] 5- 7 5- 2
----- [] === [1] 6- 7 6- 2
----- [] === [1] 7- 2 7- 2
EXIT EXIT EXIT EXIT
NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap. 7 Punto 7.5.1
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6.1.7 Esecuzione partendo da un’ operazione di un programma pezzo.

Il CNC permette di iniziare I’ esecuzione da qualungque operazione.

PEZZO PEZZO PEZZO 12345

01234 [*] 1- CIL. CONI
24832 [*] ola 24832 [*] 2 - ARROTOND ’
12345[*] | '] *] |[22345[*] || [RECALL] | 3- CILINDR. A

VISUMACI)_EI)ZOZAT. —>[RECALL] """ N e 7
----- [] =[] 5- 72
----- [] =[] 6- 72
----- [] =[] 7- 2
EXIT EXIT EXIT

PEZZO 12345

1- CIL. CONI

| 2- ARROTOND

3- CILINDR. )

4- 7 —> S0no eseguite le operazioni 2 e 3.

5- 2

6- ?

7- ?

EXIT
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6.1.8 Esecuzione di un programma pezzo.

L’ esecuzione inizia dalla prima operazione e finisce quando trova una posizione

libera.

PEZZO PEZZO PEZZO 12345 PEZZO 12345

01234 [*] | 1- CIL. CONI 1- CIL. CONI

24832 [*] 24832 [*] 2 - ARROTOND 2 - ARROTOND
12345[*] | 1 12345[*] || [RECALL] | 3- CILINDR. 3- CILINDR. |

----- 1|\ | [1 |7 4- 2 | 4- 7 —
----- [] - [] 5- 7 5- 7?

----- [] - [] 6- 2 6- ?

----- [] - [] 7- 7 7-?

EXIT EXIT EXIT EXIT

CNC 800T

NOTA: Consultare il Manual Operativo Cap. 7 Punto 7.5

FAGOR 9

Manuale di autoapprendimento

Cap. 6 Pag. 14




CNC 800T

Il CNC inizia |’ esecuzione dalla prima operazione e finisce quando trova una
posizione libera.

Quando il CNC esegue un’ operazione, sulla parte inferiore del display appare

|” operazione con tutti | parametri.
Unavoltainiziatal’ esecuzione:

. Interrompe | esecuzione. Una volta interrotta

0

' : Riprende I’ esecuzione.

[RESET]+[RESET] : Annullal’ esecuzione,

L’ esecuzione puo essere interrotta in qualunque momento, eccetto nel corso
dell’ esecuzione di un filetto. In questo caso, I’ esecuzione s arresta ala fine della

passata.

Quando s interrompe un programma, rimangono attivi | seguenti tasti:

-

01

de

o3

<D

STOP

hDDL‘

NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap. 7 Punto 7.5
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Come s sposta l'utensile?

Dopo |'esecuzione di un’operazione, l'utensile si piazza sul punto BEGIN,
mantenendo |e distanze di sicurezza.

Lo spostamento dell'utensile da un’operazione all’atra e effettuato in linea
retta. Dal punto BEGIN di unaa punto BEGIN dell’ atra, mantenendo |e distanze
di sicurezza.

Alla fine dell’ ultima operazione, I'utensile ritorna a punto da cui € iniziata
|” esecuzione del pezzo.

Se il costruttore non ha definito una posizione per il cambio dell’ utensile,
guesta operazione viene effettuata nel punto in cui e iniziata |’ esecuzione.
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6.1.9 Cancellare un programma pezzo.

Selezionare il programma sullatabella e premere [CLEAR].

CNC 800T

PEZZO PEZZO PEZZO
01234 [*] 01234 [*]
RECALL) 24832 [*] | 24832 [*] 24832 [*]
12345[*] 12345[*] || [CLEAR] | 1l CNC chiede | [ENTER] |L== []
I R TR R e i B Pl Eand
----- (] e ] e ]
----- (] e ] e ]
----- [] ] ]
EXIT EXIT EXIT
NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap. 7 Punto 7.7
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6.2 Programma P99996.

6.2.1 Che cos &?

CNC 800T

E un programma scritto nel linguaggio di programmazione del CNC (codice 1S0).

R10

20

3

70

30

100

N100 GO1 X20 Z0

N110 GO1 X20 Z-30
N120 GO3 X34 Z-37 R7
N130 GO1 X34 Z-60
N140 G02 X54 Z-70 R10
N150 GO1 X54 Z-100
N160 GO0 X70 220

Manuale di autoapprendimento
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6.2.2 Edizione
L’ edizione puo essere fattanel CNC o in un PC. Per |’ edizione nel CNC,

premere;
[AUX]+[5]<Modi ausiliari>+[5]<correzione programma 99996>

s
CORREZIONE P99996

NOO G90
N10 G94
N20 TI1.1

Blocchi in memoria ————> N30 F2000

\

Blocco da editare N40

INSER.
CANCELA(LINEA)

INC/ABS

et

Display di edizione
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Per |’ edizione dei blocchi:
Oltre ai tasti alfanumerici [0]...[9], [F], [S], [T], [X], [Z], S usano:

@ come P.
@ comeR.
@ comeA.

| tasti di funzione mancanti (G,M,I,K) appaiono nell’help [AUX].
(I CNC offre solo le possibilita corrette di help).
[ENTER]: Memorizzare il blocco.
[CL]: Cancellare un carattere.
Esempio:

N40 G01 X10 Z-10_

[CL]

N40 G01 X10 Z-1
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Per modificarei blocchi:
[RECALL] : Richiamo di un blocco.
Esempio:
N40
[RECALL]
N40 G01 X10 Z-10_

E . Cancellare il blocco.

INC

4. . Perinserireo scrivere sopra.

T ¥ : Cercare blocchi precedenti o successivi.

Per spostarsi su un blocco:| < | = | nel compattoe | 1 ﬁ nel modulare.

N60 [CL]

[RECALL] N60 G01 G9 X30Z-20T2
N60 GO1 G90 X30Z-20T2_ [1]

<Spostareil cursore> N60 GO1 G91 X30Z-20T2
N60 GO1 G90 X30Z-20T2 [ENTER]

NOTA: Consultare il Manuale Operativo  Cap. 3 Punto 3.11
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6.2.3 Esecuzione/simulazione del programma P99996.

Per entrare nel modo di esecuzione/simulazione:
— Premere [AUX]+[5]<Modi ausiliari>+[4]<Esecuzione programma 99996>

Per eseguire/simulare il programma P99996:

— Scegliereil blocco iniziale:
[N] + [RECALL] o [N]+ (N. di blocco) + [RECALL]
— Per eseguire la simulazione, premere [SIMUL] (nel modello compatto)

oppure [AUX]+[S] (nel modello modulare). Per definire la zona di
visualizzazione, premere [AUX].

— Per eseguire il programma P99996, premereil tasto di avvio|ll

NOTA: Mentre s effettua |’ esecuzione, per visualizzare la traiettoria dell'utensile,
premere [4]. Per tornare a display precedente, premere [0].

NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap. 3 Punto 3.10
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Display di esecuzione del programma P99996.

Modo di esecuzione

-
AUTOMATICO P99996  NO0O0O
Blocco in esecuzione| NOO G90
e SUCCesSiVi N10 G94
N20 T1.1
N30 F2000

COMANDO ATTUALE RESTO

X 0000.000 X 0000.000 X 0000.000
7, 0000.000 Z 0000.000 Z, 0000.000

60
S0
40
30
20

S 0000 S 0000 (RPM) b
Condizioni di taglio | 70000.000 %100 S0000 %100 T00.00 A: Attuale
Funzioni attive ﬁfﬁ 0L 99 C: Comando
\_ R: Resto

COMANDO: Punto di destinazione dell'utensile.

ATTUALE: Posizione dell'utensile.

RESTO: Distanza che resta da percorrere.
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CNC 800T

|.1 Introduzione

Per eseguire queste lavorazioni, la macchina deve disporre di testa orientabile e di
utensile motorizzato. Se la macchina dispone di queste prestazioni, il CNC mostra le
possibilita“Foratura multiple” e “ Chiavetta’ premendo [AUX]+[6].

Lavorazione di chiavette
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|.2 Testa orientabile.

Questa prestazione permette di posizionare latesta sulla posizione angolare richiesta,
per poter eseguire fori e chiavette sulle superfici frontale e cilindrica del pezzo.

Per posizionare latesta, premere:

— [S]+ . I CNC mostrail messaggio: “ SPOS=".
— Immettere il valore della posizione angolare a cui si desidera orientare latesta.

— Premere|(J)
Latesta s ferma (se stava girando) e si posiziona sull’angolo specificato. |1 CNC
visualizzala posizione angolare in gradi.
Premendo 0 , Sl ripristinano le condizioni esistenti prima dell’ orientamento
dellatesta.
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| .3 Utensile motorizzato

Per selezionare la velocita di rotazione dell’ utensile motorizzato, premere:
— [TOOL] + [§]. Il CNC mostrail messaggio: “ T RPM=".
— Immettere lavelocitadi rotazione dell’ utensile in giri/min.

— Premere

ol

Il CNC mostra le seguenti informazioni:

F 0000.000 100% RPM 1250 100% TRPM 800 T2

/

Velocitadi rotazione
dell’ utensile

Per arrestare larotazione dell’ utensile motorizzato, premere:
—[TOOL] +[S] +[0] + [ENTER].

NOTA: Consultareil Manuale Operativo Cap. 2 Punto 2.2.1
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| .4 Foratura multiple.
[AUX] + [6] + “Forature multiple”

END BEGIN
.

Parametri del ciclo
BEGIN: Punto iniziale dellaforatura *

END: Punto finale dellaforatura.
P : Penetrazione massima in ogni foratura.

a: Posizione angolare del primo foro.

D: Incremento angolare trai fori.
N: Numero di fori.

Parametri per lafinitura
Condizioni di taglio.

<-- Movimento rapido.
<— Movimentoin F.

NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap. 5 Punto 5.9
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|.5 Chiavetta.
[AUX] + [6] + “Chiavetta”

X X
END  BEGIN
I I

| |
[en—]

—\- — BEGIN

Parametri del ciclo
BEGIN: Punto iniziale della chiavetta.
END: Punto finale dellachiavetta

a: Posizione angolare della prima chiavetta.

D: Incremento angolare tra chiavetta.
N: Numero di chiavetta.

Parametri per lafinitura
Condizioni di taglio.

<-- Movimento rapido.

<— Movimento in F.

NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap. 5 Punto 5.10
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1.1 Unita periferiche.

Le unita periferiche sono elementi esterni del CNC (drive FAGOR, computer, ecc.) che
possono essere usati per il savataggio delle informazioni. La trasmissione delle
informazioni avviene dal CNC (nel modo Unita periferiche) o mediante protocollo DNC.

11.1.1 Modo Unita periferiche.

Questo modo permette la trasmissione di programmi tra il CNC e il drive FAGOR,
un’ unita periferica generale o un computer. Per selezionare questa opzione, premere:

MODO

VISUALIZADOR| —> [AUX] + [5]<|V|Odi ausiliari> + [2]<Periferiche>

Il CNC mostrail seguente menu:
0- INGRESSO DA UNITA’ DISCO LETTORE (Fagor)
1-USCITA VERSO UNITA’ DISCO LETTORE (Fagor)
2 - INGRESSO DA PERIFERICHE (generae)
3-USCITA VERSO PERIFERICHE (generale)
4-DIRETTORIO UNITA’ DISCO LETTORE (Fagor)
5- CANCELLAZIONE PROGRAMMA UNITA’ DISCO LETTORE
6 - DNC ON/OFF
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Per lavorare con queste opzioni, deve essere disattivato il modo DNC. Se fosse attivato (sulla parte
superiore destra del display appare DNC), premere [6] per disattivarlo (la dicitura scompare).

0 - INGRESSO DA UNITA’ DISCO LETTORE

1- USCITA VERSO UNITA’ DISCO LETTORE

2 - INGRESSO DA PERIFERICHE

3 - USCITA VERSO PERIFERICHE

Le opzioni 0, 1, 2 e 3 servono alo scambio dei programmi tra il CNC e le unita periferiche. | numeri
dei programmi che si possono trasmettere sono:

PO0O000 al P99990  Relativi a programmi pezzo.
P99994 e P99996 Programmi speciali in codice 1SO.

PO9997 NON puo essere trasmesso (ad uso interno).
P99998 Utilizzato per associare testi ai messaggi dell’ automata.
P99999 Parametri macchina e tabelle.

Lavorando con queste opzioni, sul display appare “RICEZIONE” o “INVIO” e quando si conclude la
trasmissione, “PROGRAMMA NUM. P----- RICEVUTO” o0 “INVIATO".

4 - DIRETTORIO UNITA’ DISCO LETTORE

Per vedere i programmi memorizzati nel disco del drive.
5- CANCELLAZIONE PROGRAMMA UNITA’ DISCO LETTORE

Per cancellare un programma del drive Fagor. Immettere il numeri del programma e premere [ENTER].
6 - DNC ON/OFF

Per attivare/disattivare il modo DNC.

NOTA: Consultare il Manuale Operativo Cap. 3  Punto 3.8.1
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1.2 Bloccar e/sbloccar e.

Questa opzione permette di bloccare/sbloccare | parametri macchina e la
memoriadi programmadel CNC.

Quando la memoria di programma € bloccata, non s possono modificare |
programmi né fare |’ edizione di nuovi programmi. Possono essere solo visualizzati

ed eseguiti. Per entrare in questa opzione, premere:
[AUX] + [5]<Modi ausiliari> + [3] <Bloccare/Sbloccare>
| codici che Sl possono impiegare sono i seguenti:
NOOOO [ENTER] Sbloccalamemoriadel programma
N1111 [ENTER] Bloccalamemoriade programma

NOTA: Consultare il Manual Operativo Cap. 3 Punto 3.9
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