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Spitzentechnologie
IN greifbarer Nlahe

Die neue Generation der CNC-Steuerungen
von Fagor bietet neueste Technologien,
um Ihnen die Arbeit zu erleichtern.

Diagnose und Kommunikation mit
Fehlerbehebung per dem Anwender per
Fernverbindung SMS oder E-Mail
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Samtliche Entwicklungen,

um Ihre Arbeit leichter und einfacher zu machen

Anwenderspeicher Anwenderspeicher

Die CNC'’s von Fagor bieten serienmaBig mehr als

300 MB zur Speicherung von Programmen.

Fur Anwender, welche mehr Speicherplatz bendtigen,
ermdglicht Fagor die Nutzung von Geraten wie Compact

Externer Compact- Flash, USB-Sticks usw.

Flash-Steckplatz

Ethernetanschluss Netzwerkfahig
Alle CNC-Steuerungen von Fagor kénnen zur
USB-Anschluss Ubermittiung von Daten oder gemeinsamen

Datennutzung per Ethernet an das Firmennetzwerk
angeschlossen werden und sogar die Festplatte eines
externen Rechners als Speichererweiterung nutzen.

Simulationssoftware fiir PC Simulationssoftware fur PC

Auf unserer Webseite konnen Sie einen CNC-Simulator
herunterladen, der genau das Verhalten der Maschine
reproduziert und dabei Beschleunigungen, Drehzahlen
und Nebenzeiten... berticksichtigt, wie sie tatsachlich
auftreten.

Er wird gewdhnlich eingesetzt fur:

e Technische Schulung von Programmierern und
Bedienern in Bildungsstatten.

e Edition/Simulation in der Konstruktionsabteilung.
e Finschatzung der Bearbeitungszeit.
e Erstellung von Kostenvoranschlagen.

Fernuberwachung des
Bearbeitungsvorgangs

Bei bestimmten Bearbeitungsprozessen ist die standige
Anwesenheit eines Bedieners zur Uberwachung nicht
notwendig, weil dieser Prozess entweder automatisiert ist

: ; - o’ oder die Bearbeitung sehr lange dauert.
Li.‘;'..'.’.,‘:'..'.".';: = = . cmsmnas = f Die Funktion ,Process Informer* von Fagor weist Sie bei
B F der Bearbeitung per SMS oder E-Mail auf Zwischenfalle
BN

an der Maschine hin und bietet lhnen so die Mdglichkeit,
bei unvorhergesehenen Ereignissen schnell zu reagieren
und die Bearbeitung fortzusetzen.

Technischer Kundendienst
Technischer Kundendienst

] Fagor Automation bietet einen direkten und kundennahen
S ...,"'_-. .y technischen Service, der Sie zu allen Fragen im
' T . P m = Zusammenhang mit unseren Produkten berét.
"» ". -.- . Unser Netz mit tber 30 Niederlassungen und 40
2 . offiziellen Vertriebs- und Servicepartnern in der ganzen
] Welt bringt Sie auch in lhrem eigenen Werk in den

Genuss einer personlichen Betreuung mit kurzen Wegen
und Reaktionszeiten.



Die intuitivste, einfachste und zugangdlichste visuelle Umgebung

Pop-Up -Mendis sorgen fiir eine intuitive Bedienung und einen einfachen Zugriff auf
die Bearbeitungszyklen. Alle Bedienungsanleitungen sind auf der Steuerung verfiigbar.

Pop-up-Navigation

Die CNC-Steuerungen von Fagor bieten ein Pop-Up

Menu, welches dafir sorgt, dass der Bildschirm nicht mit
Informationen Uberfrachtet wird und gewéahren trotzdem einen
einfachen und schnellen Zugriff auf die Bearbeitungszyklen.

Das Aufklappen erfolgt per Softkeys, wobei sich die neuen
MenUs auf dem Bildschirm Uberlagern. Die gewlnschte
Option kann in visueller Weise gewahlt werden. Dank
dieser Funktion werden unUbersichtliche Unterebenen,

die zur Verwirrung fuhren, tberfllissig. Mit nur wenigen
Grundkenntnissen kénnen auch Bediener, die noch nie ein
Produkt von Fagor benutzt haben, damit zurechtkommen.

Die Navigation der CNC kann ganz einfach angepasst
werden.

Je nach Bedarf kann es Arbeitsweisen oder
Bearbeitungszyklen geben, welche Sie nicht benutzen wollen.
In diesem Fall wéhlen Sie einfach die Arbeitsmasken und
Zyklen aus, die Sie tatséchlich bendtigen und blenden den
Rest aus, was die CNC noch bedienungsfreundlicher macht.

Ergonomische Tastatur

Die neue Tastaturreihe von Fagor wurde in Zusammenarbeit
mit Maschinenbedienern entworfen, um die Navigation und
Dateneingabe zu vereinfachen

Die Tasten wurden gruppenweise zusammengefasst, damit
der Bediener alle notwendigen Optionen im gleichen Bereich
vorfindet. Dadurch kénnen Tasten einfacher gefunden werden
und die Bedienung wird schneller.

In Produktionsstatten werden zur Berechnung neuer Offsets
und Koordinaten Ublicherweise Taschenrechner eingesetzt.
Die CNC-Steuerungen von Fagor bieten serienmaBig einen
integrierten Rechner, damit der Bediener diese Berechnungen
direkt vornehmen kann und mdgliche Fehler bei der
Dateneingabe vermieden werden.

Integrierte Dokumentation

Die CNC weist die Bedienungs- und Programmieranleitungen
in Ihrer Sprache auf. Durch Driicken der HELP-Taste

zeigt die CNC auf dem Bildschirm das Kapitel fir den
Vorgang, der in diesem Moment gerade lauft. Sobald man
sich in den Anleitungen befindet, kdnnen alle weiteren
Informationen durch Navigation in den verschiedenen Kapiteln
nachgeschlagen werden.

Die Verfligbarkeit der Anleitungen in der CNC erméglicht
einen schnelleren Zugriff auf die Informationen und vermeidet
es, im Umfeld der Maschine Unterlagen im Papierformat
benutzen zu missen.

Pop-up-Navigation
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Integrierte Dokumentation




Greifen Sie dem Endergebnis vor

Die CNC-Steuerungen von Fagor bieten die Méglichkeit zur Simulation des zu fertigenden

Werkstiicks vor der Ausfiihrung.

Dank der Simulation kann méglichen Programmierfehlern, die das Werkstiick beschadigen
kénnten, vorgebeugt werden. Fiir eine noch realitédtsgetreuere Simulation ist die Option

“HD-Grafiken” erhéltlich.

Grafik Grafische Visualisierung des Werkstucks

Standardsimulation Optionale HD-Simulation *

Verschiedene Ansichten

CARANE 2o =) et

Schnitte

Die Grafiken von Fagor werden hauptsachlich in zwei Fallen
benutzt:

Vor der Bearbeitung: Zur Prifung, ob die
Programmierung korrekt ist, und um mégliche Schaden
am fertigen Werksttck zu vermeiden.

Wahrend der Bearbeitung: In Umgebungen mit
eingeschrankter Sicht (beispielsweise bei Einsatz von
KUhlschmierstoff oder durch Spane) kann jederzeit der
tatséchliche Bearbeitungsstand Uberprift werden.

Das Werkstlick kann gezoomt, gedreht und im Schnitt
dargestellt werden.

Vordefinierte Ansichten des Werkstlcks kénnen
gewahlt werden.

Die darzustellende Grafikart kann gewahlt werden.

Die Abmessungen des zu bearbeitenden Werksttcks
kénnen in der Grafik definiert werden.

Mehrere Ansichten desselben Werkstlcks kdnnen
gleichzeitig dargestellt werden.

Uber die Grafik kénnen Messungen vorgenommen
werden.

Fagor bietet serienmaBig die Moglichkeit, wahrend der
Bearbeitung eines Werkstlcks das nachste Werkstlick
vorzubereiten und zu simulieren.

Schnitte des Werkstulicks

Werkstlicke einer gewissen Komplexitat weisen allgemein
besondere Merkmale auf, die in einer Gesamtansicht nicht
erkennbar sind. In solchen Fallen muss das Werkstlck
geschnitten werden um z.B. eine Innenkontur sichtbar zu
machen.

Sie kénnen das Werkstlck in einer oder in mehreren Ebenen
schneiden, ganz nach lhren Bedurfnissen.




Einfache und intuitive Werkzeugverwaltung

Die Verwaltung der Werkzeuge vor und wéhrend der Bearbeitung erfolgt iiber einfache, intuitive
Vorgédnge, welche die Arbeit des Bedieners erleichtern.

Werkzeugtabelle

Die CNC-Steuerungen von Fagor sind in der Lage, ein oder
mehrere Werkzeugmagazine gleichzeitig zu verwalten.

Es besteht die Moglichkeit, Werkzeuge als ,Handwerkzeuge*
zu flhren und zu benutzen, dazu befindet sich das Werkzeug
nicht im Magazin der Maschine sondern wird handisch ein-
und ausgewechselt.

Die CNC bietet eine Vielzahl an mdglichen Parametern zur
Definition der Werkzeugmerkmale. Die Tabelle kann Uber
ein Konfigurationsment auf Ihren tatsachlichen Bedarf
abgestimmt werden, folgende Merkmale definiert werden
kénnen:

* Werkzeugnummer.

* Werkzeugname.

¢ Werkzeuggeometrie.

e Werkzeugtyp.

e Ausrichtung der Werkzeugaufnahme.

e Uberwachung der Werkzeugstandzeit.

e Drehrichtung der Spindel.

e | &nge, Radius, Verschlei3 usw.

MaBgeschneiderte Werkzeugvermessung

FUr eine korrekte Bearbeitung muss die CNC die
Werkzeugabmessungen kennen. Fagor Automation bietet
Ihnen verschiedene Definitionsoptionen:

e Nach dem Voreinstellen auBerhalb der Maschine
geben Sie an der CNC die ermittelten Daten ein.

¢ Einsatz eines Musterwerkstlicks mit bekannten
Abmessungen. Es genlgt, das Werkzeug an das
Werkstlck heranzuflhren, bis es dieses berlhrt, damit
die CNC die tatsachlichen Werkzeugabmessungen
berechnen und Ubernehmen kann.

e Automatisch durch Verwendung eines in der
Maschine integrierten Messtasters. Mit der
automatischen Werkzeugeinrichtung, unterstitzt durch
Messzyklen lassen sich Nebenzeiten reduzieren.

Allgemeine Beschreibung des Werkzeugs (Nummer, Offset, Name usw.)

Werkzeugabmessungen

Grafische Darstellung der.
angewéhlten Werkzeuge

Werkzeugtyp Werkzeugform

Malgeschneiderte Werkzeugvermessung




Schnelle Werkstuckvorbereitung

Fagor CNC'’s bieten vielféltige Funktionen zum einfachen programmieren und rationellen Fertigen
von Serienteilen.
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WerkstUckvorbereitung

Fagor Automation bietet Messzyklen, mit denen die exakte
Lage des Werkstlcks ermittelt werden kann.

Dank dieser Informationen passt die CNC das
Koordinatenkreuz an die Werkstlckposition an und vermeidet
s0, dass Sie das Werkstlck ausrichten mussen.

Die Messzyklen von Fagor Automation kénnen auf folgende
Weise eingesetzt werden:

e Manuell. Befindet sich in der Maschine kein
WerkstUckmesstaster gentgt es, das Werkstlck mit
dem Werkzeug anzukratzen und die Kontaktpunkte zu
bestatigen.

e Automatisch. Ist die Maschine mit einem Messtaster
ausgerUstet, erfolgen alle diese Vorgange automatisch
und durch Messzyklen gesteuert.

Nullpunktverschiebungen

Die CNC ermoglicht einfach und intuitiv die Definition
verschiedener Referenzpunkte in der Maschine und deren
Speicherung zur spateren Verwendung. Bei spateren
Bearbeitungsvorgangen kénnen diese Referenzpunkte erneut
geladen werden, ohne dass weitere Berechnungen notwendig
werden, was mogliche Fehler vermeidet.




Optimiert die Leistung Ihrer Maschine

Hohe Geschwindigkeit

Programme zur Bearbeitung komplexer Werkstlcke werden
Ublicherweise in CAD-CAM-Systemen generiert. Die
CNC-Steuerungen von Fagor optimieren die ermittelten
Zeilen, indem sie den Bahnverlauf durch Schaffung von
Polynomen (Splines) glatten.

Diese Polynominterpolation sorgt flr ein
gutes Oberflachenfinish und eine hohe
Bearbeitungsgeschwindigkeit.

Die Ausfuihrung der vom Werkzeug durchzufihrenden
Bahnverlaufe geschieht sanft und ohne ruckartige
Beschleunigungen oder Abbremsungen. Die
CNC-Steuerungen von Fagor bewerten im Voraus die
Anderungen des Bahnverlaufs, die fiir das mit hoher
Geschwindigkeit bearbeitete Werkstick programmiert
wurden. Damit kann die Dynamik der Maschine angepasst
werden, was Bearbeitungsmarken, Kantenabrundung oder
ruckartiges Anlaufen und Stoppen der Maschine vermeidet.

xklusiv
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Das exklusive HSSA-Bearbeitungssystem von Fagor

(High Speed Surface Accuracy) bietet dem Benutzer einen
doppelten Nutzen: Zum einen werden die Belastungen fir
die Mechanik der Maschine verringert, was die Lebenszeit
ihrer Komponenten verlangert und zum andern werden dank
der Schwingungsverringerung sanftere Bewegungen erzielt,
was héhere Vorschubgeschwindigkeiten erméglicht und
Bearbeitungsfehler verringert.




Modernste Bearbeitung

Die CNC-Steuerungen von Fagor steuern Maschinen mit
jegdlicher Kinematik, die in Kombination mit der
RTCP-Interpolation (Rotation Tool Center Point) hochwertige
Finishs ermdglichen. Der Benutzer programmiert das reale
Werkstlick, und die CNC passt die Verfahrbewegung der
Maschinenkinematik an, damit die Werkzeugposition bei der
Bearbeitung sténdig kompensiert wird.

Die CNC-Steuerungen von Fagor lassen auch die Arbeit
auf schiefen Ebenen zu, ohne dass das Werkstuck schrag
eingespannt werden muss. Sobald das Werkzeug manuell
oder automatisch ausgerichtet wurde, genlgt die Definition
der schiefen Ebene, um jede Art der Bearbeitung, Taschen,
Drehungen usw. durchzuftihren.

Die Qualitat der Werkstticke wird teilweise durch die Toleranzen
bei der Maschinenherstellung und die Auswirkungen

der Temperatur bei der Bearbeitung beeintrachtigt. In
Industriezweigen wie z.B.der Luftfahrt ist diese Art von Fehlern
nicht zulassig. Dank der volumetrischen Kompensation (FVC)
von Fagor kann héchste Prazision erreicht werden.

Dies geschieht durch Kontrolle des gesamten Arbeitsvolumens
der Maschine in drei Dimensionen und automatische
Kompensation dieser Defizite, um ein Arbeitsergebnis der
gewunschten Prézision und Toleranz zu erhalten.

Erleichterte Programmierung bei
Multitask-Maschinen

Immer haufiger sieht man Drehmaschinen mit zwei Revolvern,
die simultane Bearbeitungen vornehmen oder Maschinen,

bei denen die Funktion des Frasens und Drehens kombiniert
wird. Fagor Automation verfugt fur diese Art von Maschinen
Uber spezielle Funktionen:

Multi-Channel-Drehmaschine

Drehmaschinen mit mehreren Revolvern ermdéglichen die
Verdoppelung der Produktivitdt der Maschine. Schwierig dabei
ist die Programmierung und Steuerung der beiden Revolver.
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Fagor Automation hat exklusiv die Funktion der
w,Dynamischen Verteilung der Bearbeitungsschritte*
(DINDIST) entwickelt. Diese Funktion gestattet es, dass

das Werkstuck nur auf einem Kanal programmiert wird,

als handelte es sich um eine Drehmaschine mit nur einem
Revolver, und die CNC tbernimmt die Verteilung und
Synchronisierung der Arbeitsgange Uber beide Kanale.
DINDIST kann je nach Bearbeitungsstrategie so programmiert
werden, dass die Bearbeitungsgeschwindigkeit oder die Tiefe
der Durchgénge Vorrang bekommt.

Kombinierte Maschinen (Drehen-Fréasen)

Die CNC-Steuerungen von Fagor ermdglichen bei
Maschinen, die beide Bearbeitungsmdglichkeiten
miteinander kombinieren, auch die Anwahl einer Fras-
oder einer Drehmaschinenumgebung. Wahrend andere
CNCs einen Neustart der Maschine erfordern, kann bei
der CNC-Steuerung von Fagor ganz einfach Uber eine
Taste oder eine Programmzeile die Schnittstelle flr die
durchzuftihrende Arbeit gewahit werden. Ergéanzend zu
dieser Arbeitsumgebung steht ebenfalls eine breite Palette
von Zyklen fur Dreh- und Frdsmaschinen zur Verfiigung, die
individuell oder in Kombination mit demselben Programm
eingesetzt werden kdnnen.



Abhilfe bei unvorhergesehenen Programmunterb

Unvorhergesehene
Bearbeitungsunterbrechung

Bei langwierigen Bearbeitungsvorgangen erweist sich bei
unvorhergesehenen Maschinenstopps aus externen Grinden
(Stromausfall, ein Maschinenproblem usw.) die Fertigstellung
des unfertigen Werkstlicks als sehr schwierig.

Die CNC-Steuerungen von Fagor helfen dabei, solche
Zwischenfélle zu 16sen, indem sie die bereits durchgeflhrte
Bearbeitung erkennen und eine Programmwiederholung
vermeiden. Zur Fortsetzung der Ausflhrung reicht eine
automatische Satzsuche bis zur genauen Abbruchstelle.

Wenn Méangel im Abbruchbereich festgestellt werden,

kann das Programm bis zu einem Bereich in der Nahe der
Abbruchstelle simuliert und die Bearbeitung anschlieBend mit
einer Nachbesserung des schadhaften Bereichs fortgesetzt
werden.

Die Fortsetzung der Bearbeitung erfolgt Uber einen
benutzergesteuerten Prozess. Die CNC stellt die Position
fur die Wiederaufnahme des Programms sowie die zum
Zeitpunkt des Zwischenfalls aktiven Bedingungen wieder
her. Sie brauchen nur das Werkzeug bis zur angegeben
Abbruchstelle zu bringen und die Peripherie in der
gewunschten Reihenfolge zu aktivieren.

Werkzeugverschleil3

Eine sehr nltzliche Funktion bei langwierigen
Bearbeitungsvorgangen oder sich haufig wiederholenden

Fertigungsprozessen ist die Kontrolle der Werkzeugstandzeit.

Die CNC prift automatisch, ob das Werkzeug seinen, vom
Benutzer festgelegten, Lebensdauerzyklus beendet hat und
ersetzt es durch ein Schwesterwerkzeug.

Auch kann durch Uberwachung der Stromaufnahme des
Spindelmotors der VerschleiBgrad des Werkzeugs bestimmt
werden. Der Austausch gegen ein neues Werkzeug erfolgt
automatisch.

Solche Funktionen ertibrigen es, die Arbeit zu unterbrechen
oder st&ndig an der Maschine zu stehen. Die CNC fiihrt
den Werkzeugwechsel automatisch aus und behélt die
Bearbeitungsbedingungen bei. AuBerdem passt sie sich
den Abmessungen des neuen Werkzeugs an, welches nicht
unbedingt dieselben MaBe wie das Vorherige aufweisen
muss.

Unvorhergesehene Bearbeitungsunterbrechung

Werkzeugverschlei3

Monitoring

echungen



Wéhrend der Bearbeitung eines Werkstlicks gestattet die
CNC eine Unterbrechung der Programmausfihrung zur
Prifung des Istzustands des Werkstlicks und zur Ergreifung
der entsprechenden GegenmafBnahmen.

Préventiv- und PriifmalBBnahmen

Werden am Werkstlck Mangel festgestellt, ist nach der
Ermittlung der Ursachen Folgendes moglich:

* Anderung der im Programm definierten
Bearbeitungsbedingungen, ohne dass eine neue
Programmbearbeitung erforderlich ware.

e Ausflihrung eines Werkzeugwechsels, wenn das Werkzeug
sehr verschlissen oder beschadigt ist.

e Aktivierung nicht programmierter Hilfsvorrichtungen wie
etwa des Kuhimittels.

Nach Durchfiihrung der entsprechenden MaBnahmen wird
die Ausfuihrung fortgesetzt, wobei eventuell vom Benutzer
vorgenommene Anderungen berticksichtigt werden.

xklusiv
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Austausch eines beschadigten oder
verschlissenen Werkzeugs

Steht dem Benutzer kein Werkzeug mit identischen
Merkmalen wie denen des beschéadigten Werkzeugs zur
Verflgung, kann er eines mit unterschiedlicher Lange
und/oder Radius benutzen. Die CNC passt dann die
Bearbeitungsbahnverlaufe an, um mit der Ausfihrung des
Werkstlcks ab dem Abbruchpunkt fortzufahren.
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VWahlen Sie unter vier Programmierweisen

Sprache ISO-Standard

Diese Programmierebene umfasst alle
ISO-Standardfunktionen, wobei im Absolut- oder im
Inkrementalbetrieb gearbeitet werden kann. Die
CNC-Steuerungen von Fagor bieten serienmaBig Funktionen
wie etwa:

e Korrekturen von Werkzeugradius und -lange.

® \erschiebungen von Nullpunkt, Aufspannungen,
Offsets usw.

Drehung des Koordinatensystems.

Werkstlckspiegelung.

MaBstabsfaktoren.

Bearbeitung verschiedener Arten von Taschen.

Feste Bohr-, Gewindeschneid-, Zentriervorgange.

Wiederholungszyklen von Programmbereichen.

Arbeitsbereiche.

Spiralbahnen.

Kollisionserkennung.

Parametrische Sprache

Bei der parametrischen Programmierung k&nnen die
geometrischen und technischen Daten eines Programms
Uber eine Reihe von benutzerdefinierten Parametern
festgelegt werden.

Diese Parameter konnen fUr die Speicherung fester oder
variabler Werte genutzt werden. Normalerweise flhren
sie mathematische Operationen zur Berechnung von
Bahnverlaufen, Wiederholungen usw. durch.

Fur sich standig wiederholende Arbeitsablaufe an den
Maschinen erméglichen die CNC-Steuerungen von Fagor den
Benutzern die Erstellung ihrer eigenen Routinen oder Zyklen.
Fur die Erstellung dieser speziellen Zyklen kann der Benutzer
die parametrische Sprache mit speziell flir diesen Zweck
entworfenen Anweisungen kombinieren.

xklusiv
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Ab einem bestimmten Moment wird der Einsatz der
parametrischen Sprache fur die Herstellung komplexer
Formen zu kompliziert und zeitaufwendig

Fagor bietet fur diese Falle die fortgeschrittene
Programmiersprache ProGTL3 (Professional Geometric

and Technological Language). Dabei handelt es sich um
eine High-Level-Programmiersprache, mit welcher der
Benutzer die Form des zu bearbeitenden Werkstlcks mit
Hilfe eines Profileditors programmieren kann. Gleichzeitig zur
Programmierung kann die Form der Geometrie, die aktuell
erstellt wird, dargestellt werden.

Die Sprache ProGTL3 ermdglicht die Programmierung von
Elementen wie Punkten, Geraden, Bogen, Rundungen usw.
sowie von geometrischen Hilfsfiguren, die nicht zum fertigen
Werkstlck gehdren, aber fur die Erstellung komplexer Formen
hilfreich sind.




IIP Programmiersprache (Interactive Icon-based Pages)

PC
Programmierung

Die Programme kdnnen auch an einem externen PC generiert
werden. Es gibt zwei Mdglichkeiten:

Programmierung in einer
Simulationssoftware von Fagor
(Kostenlose Version verflgbar)

Der CNC-Simulator bietet dem Benutzer ein komplettes
Werkzeug, mit dem die gesamte Werkstlckprogrammierung
bequem und produktiv direkt an einem externen Rechner
erfolgen kann. Dank des Simulators ist es nun moglich, die
Programme direkt am Rechner zu erstellen, zu optimieren
und zu Uberprifen und sie erst hinterher auf die Maschine
zu Ubertragen, was sich in einer schnelleren Erledigung der
Arbeit niederschlagt.

Programmierung Uber
CAD-CAM-Programme von
Drittanbietern

Die Verflgbarkeit diverser CAD/CAM-Postprozessoren fir
Fagor auf dem Markt gestattet es, direkt am PC zu arbeiten,

das auszufuhrende Programm zu erstellen und zu prifen und
dann unmittelbar die Bearbeitung aufzunehmen.

xklusiv
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Interaktive Sprache IIP

(Interactive lcon-based Pages)

Anwendern, die dies winschen, stellt Fagor Automation
seine Dialogprogrammierzyklen zur Verflgung. Der Bediener
braucht die Programmiersprache ISO nicht zu beherrschen,
es genugt, die Geometrie des zu realisierenden Werkstiicks,
das Werkzeug und die Bearbeitungsbedingungen zu
definieren, und die CNC Ubernimmt alles Weitere. Fur die
Bearbeitung von Einzelwerkstticken kann nach derselben
Philosophie gearbeitet werden wie bei einer manuellen
Maschine, ohne dass zuvor ein Programm angelegt oder
gespeichert werden musste. Durch diese einfache Bedienung
und Programmierung findet sich jeder Anwender sehr schnell
zurecht.

Wiederverwendbarkeit von Programmen

Fagor Automation fuhlt sich der Philosophie verpflichtet,

eine maximale Vereinfachung bei den Werkstattarbeiten zu
erreichen. Eine dieser Philosophien besteht in der Steigerung
der Ubertragbarkeit von Werkstiickprogrammen auf méglichst
viele Maschinen.

Neben der Méglichkeit zur Verwendung von CNC-Programmen
aus alteren Fagor-Modellen oder zum Import von Dateien im
DXF-Format wird nun die Ubersetzung von CNC-Programmen
anderer Marken ausgeweitet (*).

Diese Funktion passt nicht nur das Programm an die Sprache
von Fagor an, sondern sie erméglicht auch die direkte
Anderung des Originalprogramms direkt in der CNC, bevor
dieses in die Fagor-Sprache konvertiert wird.

(*) Derzeit verfugbar fir CNC von Selca Modelle S1200,
Serien S3000 und S4000



Beispiele fur Zyklen, vom einfachsten bis zum komplexesten

5 Frasen eines Punkteprofils Frasen eines freien Profils

In der Sprache ProGTL3
oder Fagor programmiertes Profil

Spiralférmiges Ausrdumen Paralelles Ausrdumen Fertiges Werkstlck

Zyklus Flachprofil ohne Inseln Fertiges Werkstick Zyklus Flachprofil mit zwei Inseln Fertiges Werkstick

3D-Profiltasche ohne interne Inseln

Zyklus Fertiges Werksttick Zyklus Flachprofil ohne Inseln Schnittprofil Fertiges Werkstlick

Gewindefrasen (oder Bohrzyklus)
auf einem Rechteck

Zyklus Fertiges Werkstick Zyklus Flachprofil mit zwei Inseln Schnittprofil AuBenprofil Schnittprofil erste Insel Schnittprofil zweite Insel Fertiges Werksttick






Beispiele fur Zyklen, vom einfachsten bis zum komplexesten

WEITERE ARBEITSZYKLEN MIT C-/Y-ACHSE

Rechteck- oder Kreistasche

Langsdrehen mit Kantenverrundung Nut einfach frontal mit mehrfachen Wiederholungen 9 Profil in ZC-Ebene in ZC oder YZ

Zyklus Fertiges Werkstlick Zyklus Fertiges Werkstlick

Zyklus Fertiges Werksttick

NMehrfach-Bohr- oder
in Ebene XC oder XY Gewindeschneid-Festzyklen

Zyklus Werksttickprofil Fertiges Werkstiick

Mehrfach-Keilnuten
an Langs- oder Stirnseite

Zyklus Fertiges Werkstlick Zyklus Werksttckprofil Fertiges Werkstlick






CNC 80685
CNC 8060 CNC 8065 POWER

Hauptmerkmale

Monitor 10,4” 10,4"/15” 10,4"/15”
Anwenderspeicher Mindestens 500 MB 300 MB bis 14,3 GB 2,3 bis 14,3GB
Ethernet @) O O

usB @) @) O

In Tastatur integrierte Maus X A A
Touchscreen A A A
Nanometrische Prazision O O O
Ferndiagnose O O O
Dateienverschliisselung @) @) O

Maschinenkonfiguration

Max. Anzahl der Achsen 6 8 28
Max. Anzahl der Spindeln 3 1/2 4
Max. Interpolierende Achsen 4 8 28
Gantry O O O
Tandem A A O
Kinematiken O O O
Arbeit mit schiefen Ebenen @] @) @)
RTCP X A A
Volumetrische Kompensation X X A
Funktionen kombinierte Maschine (Drehen-Frasen) X A A
Synchronisierung der Spindeln X X A
Werkzeuge

Werkzeugtabelle 100000 100000 100000
Werkzeugstandzeitkontrolle O O O
Kompensation der Werkzeuggeometrie O O O
Werkzeugmesszyklen @) @) O
Darstellung & Simulation

Uhr & Werksttickzahler @] O O
Einschétzung der Bearbeitungszeit O O O
Simulation auf ausgewahlten Ebenen @) O O
3D-Simulation O O O
Simulation in HD-Grafiken A A A
Zoom in Simulation @) O O
Simulationssoftware am Rechner @] (@) @)

O  Serienmassig
A Optional
X Nicht verfugbar



5 CNC 8065
POWER

Programmierung & Editierung

ISO- und parametrische Sprache O O O
Messtasterzyklen A A O
Programmiersprache IIP (Interactive Icon-based Pages) A AN O
Sprache ProGTL3 A A O
CNC-Sprachen-Ubersetzer A A O
Werkstiicknullpunktverschiebungen 99 x 10 Aufspannungen 99 x 10 Aufspannungen 99 x 10 Aufspannungen
Inkrementale Nullpunktverschiebungen 99 99 99
Handrad Bahnverlauf O O O
Teach-In-Bearbeitung O O O
DXF-Konverter O O O
Profileditor (Mini Cad) O O O
Leistungsmerkmale Programmierung frasen

Gewindeschneiden mit L&ngenausgleich und starres 0 0 0
Gewindeschneiden

Helikalinterpolation O O O
GroBe Bohrzyklenpalette @) @) O
Gewindeschneid-, Ausbohr- und Reibezyklen O O O
Rechteck- und Kreistaschenzyklen O O O
Bohrfraszyklus @) @) O
Gewindefraszyklus @) @) @)
2D-Taschen fir benutzerdefinierte Formen O @] O
3D-Taschen mit Inseln fir benutzerdefinierte Formen O O O
Leistungsmerkmale Programmierung drehen

Mehrfachzyklen fur Drehbearbeitung O O O
Mehrfachzyklen fir Plandrehen O O O
GroBe Palette an Bohr- und Gewindeschneidzyklen O @) O
Schneiden von Gewinden mit fester oder variabler Steigung O O O
GroBe Palette an Gewindeschneidzyklen O O @]
Vielfaltige Stechzyklen O O O
Profilzyklen entlang der X-Achse O O O
Profilzyklen entlang der Z-Achse @) O O
Taschenzyklen in den Ebenen XC, ZC @] O O
Taschenzyklen in den Ebenen XY, YZ O O O
Mehrfachtaschenzyklen O O O
2D-Taschen fiir benutzerdefinierte Formen O O O

O  Serienmassig
A Optional
X Nicht verfugbar
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