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NOTE IMPORTANTE:

Certaines des performances décrites dans ce manuel
pourraient ne pas étre disponibles dans cette version.

Consulter le bureau le plus proche de Fagor Automation.
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1 Description du Compteur Numérique

1.1 Couvercle avant:

Touches pour les axes. - | | P Toutes pour la saisie numérique

Ecran TFT. <-g—

Interrompre
Valider

Touches du curseur

Touches pour ouvrir les boutons poussoirs Bouton poussoir de mise
déroulables de la BARRE DE FONCTIONS:p indicatrice de puissance

1.2 Mise sous tension et hors tension de I'appareil.
S'allume automatiquement a la mise sous tension ou apres avoir tapé sur la touche de mise sous /
hors tension.
A la mise sous tension, le systéme affiche pendant quelques secondes un écran de démarrage avant
d’afficher I'écran de travail.

CN/OFF
Mise sous ou Hors tension du DRO.

FAGOR 3 40i P- Utilisation/Installation — Description du Compteur Numérique - (3/30)



1.3 Description de I'écran principal:

Unités d'affichage mm/inch

N° Référence active
Set/Clear

\ N° outil actif
Palpeur actif \\\ I
s o W ir-

BARRE D'ETAT ~agffmm

Ref:

Mode d'affichage:

1 HM

INC/ABS

\ Chronomét‘re.
s -

AR

X

ZONE D'AFFICHAGE ‘

BARRE DE FONCTIONS —agffmm Config

1.4 Barre de fonctions

Changer

aAffich

320

Fonction

Depuis la barre de fonctions on accéde aux différentes fonctions du Compteur Numérique.

1.4.1 Acces aux fonctions:

CONFIG. CHANGER

| [ Référence |

Recherche réf.

| Origine piece. | Définir I'outil

Configuration

Centre de piece| Table d'outils

AFFICHEU FONCTIO

— Percages en cercle]
—[ mm/inch | | Percages en ligne |
—| Set/Clear | || Percage en grille |
— Deg/DMS| 1] Aller a |
— | Calculatrice. |
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2 Opération du Compteur Numérique.

2.1 Modes d'affichage.
Afficheur '

2.1.1 mm/inch

Afficheur

mm/inch

Changer d'unités entre mm et pouces.
On pourra changer lorsqu'il il aura été configuré comme commutable dans les parameétres d'installateur.

2.1.2 inc / abs

Afficheur

inc / abs < Ref: 0O T: O MM ABS 12 : 28

INC

Changer entre comptage Incrémental et Absolu.
Sur la barre d'état il est indiqué le mode de comptage actif.

2.1.2.1 Mode absolu:

(B) [14.000]
(C) [37.00p

(D) [62.000]

Les cotes sont référées au zéro piece.
L’exemple a droite se ferait de la maniere suivante :

Déplacer l'axe jusqu'a ce que Iafficheur montre [14.000]
(position B) et effectuer le pergage.

Déplacer l'axe jusqu'a ce que lafficheur montre [37.000]
(position C) et effectuer le percage.

Déplacer l'axe jusqu'a ce que lafficheur montre [62.000]
(position D) et effectuer le percage.

2.1.2.2 Mode incrémental:

(B) [14.000]

(C) [23 000]

(D) [25.000]

La cote est référée au point antérieur ou I'on a mis le comptage a zéro.

L'exemple a droite se ferait de la maniére suivante en sortant
du point A:

Déplacer l'axe jusqu'a ce que lafficheur montre [14.000]
(position B) et effectuer le pergage.

Mettre l'axe X a zéro.

Déplacer l'axe jusqu'a ce que lafficheur montre [23.000]
(position C) et effectuer le percage.

Mettre l'axe X a zéro.

Déplacer l'axe jusqu'a ce que lafficheur montre [25.000]
(position D) et effectuer le percage.
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2.1.2.3 Degrés / Degrés-Minutes-Secondes

Afficheur Deg/DMS

Il alterne les unités d’affichage d’axes angulaires entre degrés et degrés, minutes, secondes.

2.1.3 Rad/Diam

Afficheur Rad/Diam

Il change l'affichage de I'axe X entre le rayon et le diamétre.

2.2 Set/Clear
Afficheur Set/Clear

Il'y a deux modes pour présélectionner (Set) une valeur sur I'écran ou la mettre a zéro (Clear)
2.2.1 En mode "Set" (identifié avec "S" dans la barre supérieure):

ENTER
4 Valeur -:»} Pour présélectionner une valeur sur un axe. s Ref: 0 T: 1 HM ABS 12 52
Prasélectionner

CLEAR

Va

4 Pour mettre I'axe a zéro on peut présélectionner la valeur 0 en
utilisant la séquence précédente de touches ou utiliser la
séquence suivante (clear + axe)

L) feate TS A
2.2.2 En mode "Clear" (indiqué par "C" dans la barre supérieure)

<( Pour mettre l'afficheur a zéro.

Pour présélectionner une valeur:

ENTER ENTER
£ 4 Valeur P
riﬂ Et valider les données en tapant sur cette touche.
ﬁ Ou les ignorer en tapant sur cette touche.
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2.3 Recherche de référence machine:

Config Recherche Réf.

Sélectionner I'axe. Une barre rouge apparait sur I'écran de cet
axe indiquant qu’il reste en attente de recevoir I'impulsion de
référence.

a

Déplacer l'axe sélectionné jusqu'a ce que limpulsion de
référence soit détectée.

Lorsque l'impulsion de référence est détectée, une icone de
check est affichée a coté de I'écran de I'axe, ce qui indique que
la recherche a été réalisée correctement et que I'écran de l'axe
affichera la cote présélectionnée dans le parametre "offset
d'utilisateur" (voir "Référence").

2.4 Outils et références:

241 Outils:

Changer Outil

Changer a définition de I'outil (diameétre et longueur).
Il dispose d'une table de 15 outils.

2411 Changement d'outil:

ENTER

N° outil EY

Il devient l'outil actuel.

2.4.1.2 Définir un nouvel outil dans la table:

@[l &

ENTER

EN Saisir le diametre de I'outil. Taper sur Enter.

Sélectionner le N° d'outil a définir.

Saisir la longueur de I'outil. Taper sur Enter.

EX

_® Refi O T: 1 2 MM ABS 0 11:33

B 3.6000

Recherche Référ

B 3.960

i R

ﬁz

< Rat: 2 T O L) ABS 09: 14
[ outit
|:| Numéro Outil
Outil Diamétre Longueur j
a 18.0808088 @.0800
1 18,8080 §.00808
2 18,9888 @.0000
3 19,0009 9.0000 vl
| B ) 4 &

401 P -
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2.4.1.3 Compensation d'outil:

Ce Compteur Numérique dispose d’une fonction pour compenser le rayon de I'outil suivant la direction
d'usinage.

4 =& | Activer / désactiver la compensation d'outil dans le sens:ﬂh

J =& | Activer / désactiver la compensation d'outil dans le sens: [

| o | ‘

|l Activer / désactiver la compensation d'outil dans le sens:

= =

Activer / désactiver la compensation d'outil dans le sens:

Pour l'usinage de poches, la compensation s’active sur deux axes en méme temps.

—
= ||| 4p E_'g" Activer / désactiver la compensation d'outil pour I'angle de la poche: -‘
4 == | Activer / désactiver la compensation d'outil pour I'angle de la poche: b

== | Activer / désactiver la compensation d'outil pour I'angle de la poche:

=][¢]3 | Vo

arm || Activer / désactiver la compensation d'outil pour I'angle de la poche:
20k -

2.4.2 Référence:

Changer Référence
€ Ref: 0 T: D MM ABS 00 14
Changer de référence piéce, définir une nouvelle référence
. Refeérence o
ou rechercher le centre de la piéce.
Il dispose de 100 références ou origines pouvant étre établies
sur la piéce lorsgu’on travaille en coordonnées absolues (0- RN Fmend la. Regacuncs
99).
1/2 Assistant pour rechercher le centre dans une piéce en
touchant les deux faces.
iai Assistant pour définir la référence (zéro piece).
Origine p ( piece) | 1/2 | Datum a |
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2.4.2.1 Changement de référence:

Changer Référence

Changer d'une référence a une autre.

. ENTER ~ ez z . z
N° outil Changement a la référence sélectionnée.

2.4.2.2 Définir laréférence (zéro piéce) suivant I'assistant:

Changer Référence Origine

Définir I'origine sur I'angle inférieur gauche de la piéce (3éme quadrant).
} Définir ou changer l'outil.
Déplacer I'outil vers la premiére face en touchant.
E Taper sur Enter.
Déplacer l'outil vers la deuxieme face en touchant.

ENTER
% | Taper sur Enter.

2.4.2.3 Définir laréférence (zéro piece) sans suivre l'assistant:

Changer Référence

Définir la référence ou I'origine dans un angle qui n’est pas le 3éme quadrant.

Compenser le rayon de l'outil sur lI'axe X.

Toucher avec l'outil la face indiquée dans la figure.
<I Mettre a zéro I'axe X.

& w= | Compenser le rayon de l'outil sur I'axe Y.

Toucher avec I'outil la face indiquée dans la figure.
<{|| Mettre & zéro 'axe Y.

2.4.2.4 Rechercher le centre d'une piece:

Changer Référence 1/2

o

Définir ou changer I'outil.
'Déplacer I'outil au premier point.

E."g Taper sur ENTER.

Déplacer I'outil au deuxieme point.

<I Taper sur la touche correspondant a I'axe dont on recherche le centre.

L’axe dont on recherche le centre affiche une cote qui est juste la moitié de la distance sur
lagquelle I'axe a été déplacé. Déplacer cet axe jusqu'a zéro. L'outil est déja sur le centre.

2 Note : On peut aussi accéder directement & ce mode en tapant sur cette touche.

"
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2.5 Fonctions spéciales.

Fonction
251

Fonction

[=]

2.5.2

Fonction

[=]

On accéde aux diverses fonctions spécifiques de fraiseuse.

Percage sur un cercle.

Pergage sur un Cercle

Il permet de réaliser un maximum de99 percages sur un
cercle, sur des plans difféerents (XY,XZ,YZ) sans avoir a
calculer les cotes (X,Y) de chaque trou alésé, en saisissant
simplement quelques données de base.

Sélectionner plan.

X, Y: Coordonnées du centre du cercle ou seront réalisés les
percages par rapport au zéro de la référence active.

Rayon du cercle ou seront réalisés les pergages.
Nombre de trous alésés.

Alpha: Angle total entre le premier et le dernier trou alésé du
cercle.

Béta: Position du premier trou alésé.

Percage sur une Ligne.

Percage sur une Ligne

Il permet de réaliser un maximum de99 percages en ligne, sur
des plans différents (XY, XZ,YZ) sans avoir a calculer les
cotes (X,Y) de chaque trou alésé, en saisissant simplement
quelques données de base.

Sélectionner plan.

X, Y:Coordonnées du premier pergage (trou).
Distance entre trous alésés.

Nombre de trous alésés.

Alpha: Inclinaison de la ligne de pergages.

< Ref: 0 T: O

Percaoge Cercle

— ® 500. 0008
&h.
’ W ¥ 500. 0008
e Rouon [ 250.0008
- Mesagel 7]
g | e
==
- ICRTIT]
| B3 |= Run | féalc Fonciion |
C Ref: 0O T: 0O L] ARS 08 16
Percage Ligne
oo % 25 0000
- Y 25.00888
” Distanc 10. 0000
v I Alé:og?
. Alpha 15,8000
| B = Run Calc | Fonction |
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253 Percage en grille.

Fonction Percage en grille.

Il permet de réaliser un maximum de 99 percages en grille ou
en contour sur des plans différents (XY, XZ,YZ) sans avoir a
calculer les cotes (X,Y) de chaque trou alésé, en saisissant
simplement quelques données de base.

Sélectionner plan.

[=][=]

Type: Grille (une matrice de pergcages) ou contour (percages
sur le périmétre d'un cadre).

X, Y:Coordonnées du premier percage (trou).

Inc 1:Séparation entre trous de la matrice sur I'axe X.
Inc 2:Séparation entre trous de la matrice sur I'axe Y.
Alpha: Inclinaison de la matrice des trous alésés.

N 1:Nombre de percages sur l'axe X.

N 2:Nombre de pergages sur l'axe Y.

254 Aller a&:

Fonction Aller a

Cette fonction est I'alternative a la méthode de positionnement
utilisée habituellement et qui consiste a présélectionner le zéro
incrémental sur un point et a déplacer I'axe jusqu’a la cote de
I'afficheur souhaitée. La fonctionAller a permet de faire pareil
dans le sens contraire ; on saisit les coordonnées du point ou
I'on veut aller et le Compteur Numeérique introduit ces valeurs
avec signe négatif sur I'écran d'affichage. L'opérateur doit
déplacer les axes a zéro. L'avantage de ce mode c'est que
l'opérateur n'a pas a mémoriser les cotes finales mais
uniguement les mener a zéro.

En présélectionnant une valeur sur un axe, il faut taper sur
® | ENTER pour passer a I'axe suivant et valider la donnée saisie.

ENTER

< Ref 0 T: 0 he ABS 09 16
Percage grille
7 Tupe |
i ® ?.0800
$ o—o—9 i
Bl o o d \J [ e.coot]
: o
« I Inc 2 : [T
: Alpha [ 3co.oeos
- mmmmm | |M'CD e
“
| ﬂ i Run Calc Fum:liun:

] Ref: O T: 0

Aller @

H

3A@. 888
8. aa0e

A

T
a
=
n
[

40i P - Installation/Utilisation - Utilisation du Compteur Numérique - (11/30)




255 Fonction calculatrice.

Fonction Calculatrice.

Permet de réaliser des opérations mathématiques et [t fmr o © o . ABS 09 18
trigonométriques et de sélectionner le résultat de I'opération
sur I'axe voulu ou d'importer des cotes de I'écran d'affichage a
la calculatrice pour réaliser des opérations. [ Calculatrice

a.auaa|

Différents types de calculatrice sont disponibles sur la barre de |
fonctions : Arithmétique, Trigonométrique et Calculatrice pour
faire des opérations carrées.

Arithm  Calculatrice arithmétique. Fonctions: + - X / \ EE

Calculatrice trigonométrique. Fonctions: Sin, Cos, Tan.

Trigonom Aritm | Trigonom| Carré | Fonction|
2
. _ x- Uix /
Carré Calculatrice avec des fonctions:
Fonction Elle permet de Sortir de la calculatrice, Etablir le résultat sur un axe ou Insérer une valeur dans la

calculatrice.

Sortir Sortir de la calculatrice.

Etablir Etablir le résultat sur un des axes. Pour cela, il faut aller a la calculatrice avec le bouton

Calc de la barre de fonctions de I'écran Présélectionner.

Insérer Saisir la valeur d'un axe, le numéro Pl ou 2PI a la calculatrice.
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2.5.6 Simulation / Exécution des fonctions spéciales:

Aprés avoir saisi les données qui définissent un cycle de percage, on peut passer a I'exécution du cycle
ou le simuler pour vérifier que les données saisies sont correctes.

2.5.6.1 Simulation du cycle:

Fonction Percage en Cercle Fonction Afficher Graphique

Percage en Ligne

Percage en Grille

On peut voir la simulation sous le mode déplacement de
I'outil, vues et coupes ou 3D .

Voir Déplacement Outil
| Yoir Dimensior &
Déplacement de I'outil
Voir Dessin vues
< Ref: O T 0 MM ABS 09 20
‘ = H = Il est composé par vue sur plan et deux coupes avec plan de
partage mobile en tapant sur les touches de fleche. -,
B
Voir 3D
‘ == Moyennant les touches de fleches on peut tourner le | ¥2if Oimensior)
graphique 3D. Vues 2D
qp b | c Ref:- O T O " ABS  09: 20
: . Ouvre la fenétre pour y saisir les dimensions de la piece réelle.
Dimension

Pour afficher la simulation en mode réel, il faut saisir les
dimensions X, Y, Z réelles de la piece.

| Voir Dimensior =

Solide 3D
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2.5.6.2 Exécution du cycle:

En tapant sur la touche Run le Compteur Numérique affiche la
guantité de déplacement des axes pour se positionner sur le
premier percage. Mener les axes a zéro. .

Run

La barre d'état affiche le numéro de trou alésé ou l'on se
trouve et le total d'alésages programmeés.

‘ |-> Nombre total de trous alésés programmés
N° de trou alésé ou I'on se trouve.

4 Aprés avoir positionné sur le point de percage, faire toucher
I'outil sur la surface. Taper sur la touche concernant I'axe Z. Le
comptage de I'axe Z est remis a zéro.

=w= Taper sur Enter. Une fenétre s’ouvre ou I'on peut saisir la
‘ > profondeur du pergage. Taper sur Enter pour valider. La
profondeur saisie passe a l'afficheur de I'axe Z.

Mettre le comptage de l'axe Z a zéro. De cette fagon, on
réalise le percage avec la profondeur spécifiée.

Taper sur cette touche pour afficher les coordonnées de la
position de percage suivante.

Suivre cette procédure jusqu’a réaliser tous les percages du
cycle.

2.5.7 Palpeur:

Le palpeur enregistre I'information des points de palpage dans une mémoire USB. Les données de
palpage peuvent étre lues et traitées sur un PC.

Le fichier de points de palpage est le suivant: FAGOR/DRO/PROBE/probe.csv

Le type de fichier généré est “csv” valeurs séparées par des virgules et peut étre facilement importé dans
un tableur.

Les valeurs correspondent par colonnes, de gauche a droite, a celles des axes 1, 2, 3 et 4:
Par exemple:

100.000, 132.035, 0.435, -124.500

133.005, 132.035, 0.435, -140.005

870.020, 132.435, 0.435, -145.755

133.870, 132.035, 0.435, -140.500

191.890, 205.545 , 10.540, 40.500
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