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Installation de NINOS V4

Exécutez le fichieBetup_NINOS_431(par exemple) qui se trouve sur www.IproCAM.com

Setu p_‘l:.[[l'\l
05 431.exe | 1

IL est fortement conseillé de lancer ce fichiemasde administrateur (Windows7 et 8 notamment)

Cliquer doit sur le SETUP pour ouvrir le menu

LE . i
Setl Orurvrir {
054 B Exér{ter en tant qu'administrateur i

Cliquer sur "Exécuter en tant gu' administrateur

A la fin du SETUP,
- répondez OUI a l'installation des drivers
- répondez OUI a l'installation des polices deactares

Installation du port USB/RS232 ou COM-USB

1) Installation du port COM USB (carte avec PLUG  Speed IT, NEOLPT V2 USB,
Turbo LPT Turbo 5X CNBoard5X IproCAM)

Ne concerne que les cartes communiqdaettement par I'USB

Attention, n'exécuter cette étape que
- si vous n'avez pas installé ce driver a la ér'iistallation principale
- vous voulez ré-installer les drivers

A) Dans le groupe de programme NINOS, exécutetdlhdriver Speed IT (carte non raccordée a 'USB)

NINOS CADCAM 4.20
) Ar3D (PDF)
D ArD
) CAD CAQ2D (PDF)
& cap-cao 2D
B CAM-FAQ
B DESIGNER
43 NINOS CADCAM 4.20
=l pcea
& sTL3D
7 STL2D (PDF)
SETUP
@8 Désinstaller NINOS CADCAM
@ INSTALL driver USB-RS232 (PIC18F-13 kt
5 INSTALL Drivers dongle Microcosm
@ INSTALL drize SpeedIT5

B) raccordez la carte au port USB du PC et me#ealte sous tension, le driver s'installe
Verifiez sa présence dans le gestionnaire de pénigpes de Windows. Le N° du port COM

TZ" Ports (COM et LPT)

? Prolific USB-to-Serial Comm Port (COM1)
?' Prolific USB-to-Serial Comm Port (COMZ)
: +" USE Serial Port (COM3)

W JT¥ Processeurs

Il s'agit de USB serial port, ici c'est le COM3




Il doit étre compris entre 1 et 16, sinon réaffedeepar "Propriétés, paramétre du port, avancé"
.75 Prolific USB-to-Serial Comm Port (COM2)
;ir USE Serj-t n-— tennan

; & Mettre 3 jour |e pilote...

a Processeur
E Souris et auf Deésactiver

Désinstaller

—_—
Rechercher les modifications sur le matériel

"Propriétés de : USE Serial Port (COM3)

| Général | Paramétres du port | Piote | Détails| |

Bits par seconde: | 9600
Bits de dornées: |8

| Parité: | Ay - 1

| e Paramétres avances pour COM3_ —
| Bite damét: || —

Cortréle de flux: | Aucun

| Muméro de port COM: ICD_M?:

mﬁg[ . o -

N
g

Note : Pour vérifiez le N° du port mettez le raatrsitension, le COM disparaitra

2) Installation du port COM (cordon IproCAM)
Ne concerne que les cartes utilisant le cordon U8B RS232 (DubD9 broche)

A) Insérer le disque d’installatic===

Suivant la version du cordon COM la disquette meutenir un seule fichier SETUP ou un ensemble de
DRIVERS

Si elle contient 'un des Setup ci-dessous, exédatenode administrateur sinon passez a I'étape B

23 PL2303 Prolific_Drivernstaller v105 @ g g
3 18.exe

SETUP SETUP SETUP

Set up.exe USB-RS232  USB-RS232  USB-RS232
VISTA VISTA.exe w7
W7.exe 2011.exe

(le nom peut étre différent)

=

B) Branchez le cordon USB/RS232 sur le PC i

L’ordinateur doit ouvrir cette fenétre :

(si ce n’est pas le cas, Windows va tenter d’utiks un driver Générique qui risque de ne pas fonctioner,
passer au point 5 pour le désinstaller en laissafd port branché ou passe au point 3 pour vérifierd
driver)



Assistant Ajout de nouveau matériel
détecté

Windows recherche les logiciels en cours et mis & jour sur volre
ordinateur, sur le CO d'installation du matériel ou sur le site
Windows Update [avec votre permission).

Lisez notre Déclaration de confidentialité

Autorisez-vous Windows 3 se connecter  Windows Update
pour rechercher des mises 3 jour ?

) Oui, cette fois seulement

() Oui, maintenant et chaque fois que j& connects
un périphérique

(%) Non, pas pour cette fois

Cliquez sur Suivant pour continuer.

Assistant Matériel déte:

Cet Assistant vaus aide & installer le logiciel pour :

Prolific USB-to-Serial Bridge

(*) Siun CD dinstallalion ou une disquelte a 6té
fourni avec votre périphérique. insérez-le
maintenant.

Quelle thche voulez-vous q&Ass\slant endoute 7

() Installer le logiciel automatiquement [recommandg]

O Installer & partir d'une liste ou dun emplacement spécifié
[utilizateurs expérimentés)

Cliguez sur Suivant pour continuer.

[« Precedent ][ Suvant> | [ Annule

Cocher « Non pas cette fois » puis « Suivant »

Veuillez patignte d :

Installati

an
on mat;

Le lagiciel que vous &tes en train d'installer pour ce matériel :

|:}

Prolific USE-to-Serial Bridge

n'a pas &té validé lors du test pemettant d'obtenir le loga

-maoi pourquoi ce test est impaortant. |

Continuer I'installation de ce logiciel peut mettre en
péril ou déstabiliser le bon fonctionnement de votre
systéme, maintenant ou dans I'avenir. Microzoft

de fork 7

t que vous arré celte
Hat: - iez le f

du

et
matériel pour obtenir le logiciel qui a
test permettant d'obtenir le logo Windows.

Windows et vérifiant za compatibilité avec Windows =P [Indiquez

été validé lors du

Suiv.

Continuer

] [ Arréter linstallation ]

Fin de I'Assistant Ajout de nouveau
matériel détecté

Cet Assistant a fini dinstaller e logiciel pour

?: Proific UISB4o-Gerisl Bidge

Cliquer sur Temminer pour fermer [Assistant.

Teminer

3) Verification du port COM

Terminer.

Continuer...

Nous allons contréler sur quel PORT COM l'adapiateété installé




B Panneau de configuration

qc_} | B Fanneau de configur ation Fichier  Ediion  Affichags Favoris  outls 7

5 5 €] D T P rehede [Soowses |5 5 X ) -

A | ; .

g Rechercher :S- Connexions FBSBBILI Adresse ‘[} Panneau de configuration = v‘ OK
%2y Imprimantes ek kElécopisurs o ) E @

& i e d £ X D % +

T ! = 4 Ffi Ajout d Ajoutist . Assistant Assistant B d Centre de [at
& Aide et support Ia Batre des taches et menu Démarrer ool ol s i s, shaune e
& ' &

3 Executer,.. Comptes  Connexions  Contrdleursde  Courrier  Date etheurs Imprimantes et Intel(R) GMA Java

- d'utiisateurs réseau jeu télécopieurs Driver

2 D & % L W D O

z » b P @

(= E) : (o Mises & Opti Opti Optionsde  Options de opt opti uik

o ] Fermer la session Administrateur. .. altmathues dattstabit dalmenfaton  mome..  dosers  Imemet  régendoe.. dadminra..

g © 2 = © N W 2 &

= s ) D 9 2 &

3 @ Arréker lordinakeur.. . [ e i =T dhie

Windaws appareis ..,  périphérig. Planifies

e

| Restauration du systéme | Mises & jour automatiques Utiisation & distance |

| Général || Mom de ['ordinateur | M atériel Awance

Gestionnaire de périphérngues

Le Gestionnaire de périphériques affiche |a liste de tous les

P, periphéngues maténiels installés sur wotre ordinateur. Utilizez le
Gestionnaire de périphéngues pour modifier les proprigtés de
I'un de ces pénpheniques.

%@! Gestionnaire fig périphérques
: b

Syskéme Pilotes
— ou

O

» Panneau de confige

Page d'accueil du panneau de
configuration

Lﬁi_j.' Gestionnaife de periphériques

) Paramétresllg'utilisatfcrn 3

Dans port COM et LPT, rechercher Profilic USB taale

L Gestionnaire de périphériques
Fichier  Action  Affichage 7

S 20 8 =B

= g COMPAQDXKZ300

] § Cartes graphiques

+- E8 Cartes réseau

+w Claviers

+-4=y Contrileurs ATAJATAPL IDE

+ @, Contréleurs audio, vidéo st jeu

8 Contrdleurs de bus USE

+ 3! Imprimantes compatibles IEEE 1284.4

+ _‘_41 Lecteurs de CO-ROMJDYD-ROM

+- =g Lecteurs de disque

=+ @ Maniteurs

=+ d QOrdinateur

+-38 Périphérique dimages

+-i2a Périphériques IEEE 1264.4

+ ? Périphériques systéme

=5 Ports (COM et LPT)
,’__\.f Port de communication {COM1Y
n__\'f Port de communication (COME)
O_}_f Port imprimante ECP {LPT1)

+ %% Processeurs
1"} Souris et autres périphériques de pointage
+-< Yolumes de stockage

Ici en port COM7, Les ports 1 et 2 sont ici nottiggbles, Les ports 3 a 6 sont
disponibles mais déja utilisés par un driver iist@uparavant, on peut les utiliser ici pour fongetre driver

TRES important, le port COM daitre entre COM1 et COM 16
Si ce n'est pas le cas il faut réaffecter le npde COM ou supprimer les anciens drivers

4) Réaffectation du port COM

% Port mprimante £CH (LF11)

[ R |

Double cliquer su’ (ou clic droit)




Propriétés de Prolific USB—I\LSEIiBl*‘[iﬂgE (COMT)

Général | Paraméhies duport | Fiiote | Détails
] Bits par secande : | 9600
Bits de données : LB
E Paité: | Aucune ~|
Bits danét: |1 |
Z . R ; Cortthe de s [ Aucun v
B Mettre & jour le pilote. ..
Processeurs Désactiver Avance J [ Paramblies par défaut |
) Souris et autres perip ..
Désinstaller
@ Volumes de stockage
Rechercher les modifications sur le matériel

Ou clic droit puis

Cliquer sur « Avancé »

Paramétres avancés pour COM7

Utilizer les tampons FIFD [nécessite un circuit UART
Sélectionnez des valewrs basses pour rézoudre les p
Sélectionnez des valewrs élevées pour obtenir de me

Tampon de
réception : Basse (1]

Tampon de
trahsmizsion : Bl

Muméro de port COM : | COMT w
COM1 [en cours d'utilization]

COME [en cours d'utiization]
COM?

Vous devez choisirun n®°de 1 a 16
Vous pouvez choisir un n° déja affecté pourvu guedriphérique ne soit pas branché

5) Désinstallation total d'un driver (le notre ou u n autre)
Suivez le point 3 jusqu’a ouvrir le gestionnairepgeiphériques puis :
~F Portimprimanke ECH (LE 1)

Prolific USE-to-Serial Bridge {C j |

[ I«

Double cliquer su

bl ey

J0
B Processeurs
) Souris et autres périp
@ Volumes de stockage

Mettre & jour le pilote. ..
Désactiver
Désinstaller

Rechercher les modifications sur le matériel

PmpRi Lés

Ou clic droit puis

Propriétés de Prolific USB-to-Serial Bridge (COMJ)

Confirmation de la suppression du périphéri... [Z][X]

Général | Paramétres du part| Fiole | Datais|

3 Prollic SB-to-Serial Bridge [COM?7) - . .
(B’ Frolific USB-to-Senal Bridge [COMY)

Fournisseur du pilate - Prolific

Daate du pilate: 011242003

Ve du pilat: 20024 . - . .
e e dvertissement ; wous &tes sur le point de désinstaller ce

periphérque de votre systéme,

Signataite numérique: Non siané rumériquement

Détails du pilote. Pour afficher les détails concemant les fichiers

du piote

Matire & jout e piote Pour methe & jour e piote: pour ce péiphérique
Feeveri 81a verdion précédents | 51l pétiphéiaue ne fanclionne pas aprés la
ise 3 jour du pilate, réinstaller le pilcte

précedemment installé.

expimenté]

Diésingtaller Pour desinstaller le pilote [utiisateur [
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Cliquer sur Désinstaller

Note, si une case ‘Supprimer les fichiers’ apparajtiidaut la cocher avant de cliquer sur OK

Exécution de NINOS en mode "Administrateur"

MIMOS V4

Icone NINOS du burea , clic droit puis "Exécuter en temps qu'administuat

Quvrir

Résoudre les problémes de compatibilité

Ouvrir I'emplacement du fichier
% Exécuter EEEI"IT: qu'administrateur

Epingleré barre des tiches

Note : Cette méthode est applicable aussi directemenés EXE dans le dossier CADCAM, voir plus bas
comment déclarés tous les modules en mode ADMIMagiére a ne plus devoir faire cette manipulation a
chaque changement

%GM«URE.D{E ] HLPEXE
. Setup Speed IT 5.exe | | 'l SETUP.EXE
q |

6, Uy =

& | Quvrir

4 Control) ®¢ Ex%uterentantqu'administrateur

Réstudre les problémes de compatibilité

Choix du pilote PRM

77 7

Le pilote regroupe I'ensemble des parametres gé&réiqune carte ou d'une CN
Vous pouvez partir du pilote de base d'une carnte [gomodifier et en créer un nouveau a votre nom

o] (5

Dans le menu Fichier / Choisir le pilote. ou bou
Les boutons raccourcis en haut permettent derfileechamps "Filtrer" également

Step4X pour les 44DP et 44CM par exemple

Step5MD pour la CM5 ou CM56

Le nom de la carte est sérigraphiée sur la cdder@me, regardez avant de choisir le pilote

11



E (PRM)

315 || azs || 435 || 525 || sweptx || steps || neotot || Turbo |

Fitrar | ~Ill_upa || comax|| comsx|| ecoce |

Ouwvrir MAKKO M1070-SU-N.PRM a
MLKKO M1285-SU-N.PRM

MAKKO M1410-SU-N.PRM

MAKKO M1710-SU-N.PRM

MAKKO M2010-SU-N.PRM

MAKKO M2010-ZT-N.PRM

MAKKO M430-KU-N.PRM

MLKKO MG40-KU-N.ERM

MAKKO M850-KU-N.PRM

Enregistrar sous... fngro M850-SU-N.PRM
MAKKOM1070-KU-SpeedCMS . prm

MF2558 CM4.PRM

MF255B CMS Speed IT.PRM

Minitec SEF.PRM

NEOLPT V2 Speed IT TB6600 XENA PIN 17.FPRM
NEOLPT V2 Speed IT UPR.PRM

|NEOLPT' V2 Speed’ IT.PRM =

_x Fermer |

Choisir le pilote correspondant a votre carte daroande

Personnalisation de I'écran

&

Choisir le type d'affichage principal 2D, 2DIS@ 8u 3D piéce usinée

Options graphiques

X Fermer |

Attention le mode "piéce usinée" peut étre longaetrmand en calculs.

&

Tous les modes permettent la simulation écran’ = de I'écran principal.

Rafraichir et centrer les vues

OLORERE

Afficher ou pas (bascule)

- les trajectoires

- les régles

- le brut

- le martyr et le bati de la CN

Refermer la boite

12



@ 1 Eumpteurs]

Cliquez
[* Filaire

Case _—

Cochée = permet d'afficher la trace de I'outil fine

NON Cochée = permet d'afficher la trace de I'auidiamétre de l'outil utilisé (vue 2D)

Envue 3D il n'y a pas de trace, I'outil est misél

Choix de la police de caractéres des compteurs

Couleurs compteurs predéfinies

<> Inverser |

Inverser les couleurs de fond et d'écriture deoms

SERIGRAPHIE

Couleurs personnalisées, cliquez pour changer
(police compteurs, fond compteur, serigraphie, fdiédran)

132 |8

Taille et "Gras" des caractéres

Trajectoies: | [ BRI | o
E Couleurs du parcours d'outil (filaire)

Les trajectoires hors matiere somtseset celles qui traversent le brut sontiges

Placer ou masquer la barre d'état (dimensions wly dwordonnées en survolant les vues 2D...)

" Aucun

'

+ GAUCHE

iIT

" BAS

'

En bas, a gauche ou non visible

®..0005TH . , ,
= Modifie I'affichage pour l'afficheur externe sspeed IT

13



e LI ]

Format d'affichage : |0.100 -

— ox x 2 Format d'affichage des compteurs de positionéttique
Exemple _
—— - -
— i' _ll'_l. -7 -ELI J
_ 1A [AfA l _ 1A TArATA

1) ik Ll FlElk]

Format d'affichage : |0.08%

i T T rl

Note : La touche "C" depuis I'écran principal peroe changer le fond des vues 2D et 3D
Fond Noir, Blanc ou couleur du fond des compt@os les vues 2D
Exemple :

| u Sl Nl W et e S

| . i o | B Motews i | T S8 6B e
|l -7._H'-|7 i o AL 10 &2 e — W ey
% 188 & =] BoosT (& ' r ’ ;' -Eans

“ B N | T v | o | ‘
AL BB e | D USSR GO0 QUS|

j J_% e L E

Fond Noir, Blanc ou bleu foncé pour les vues 3D
Exemple :

FRL17ED Rell 2
£ R-100 8 TI-138

Configuration des axes

Conventions
Quelle que soit votre machine, vous devrez respestBERATIVEMENT les points suivants :
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Lors d'un déplacement &nX , l'outil se déplace relativement de gauche a emitr rapport a la piéce (ou la table se déplace de
droite a gauche par rapport a I'outil)

Lors d'un déplacement e , l'outil se déplace de droite & gauche par rapptatpiéce

Lors d'un déplacement &nY , l'outil se déplace de l'avant vers l'arriére agport a la piéce
Lors d'un déplacement el , l'outil se déplace de l'arriére vers l'avantragport a la piéce
Lors d'un déplacement &rZ , I'outil se déplace de bas en haut par rappartpiglce

Lors d'un déplacement ed , I'outil se déplace de haut en bas par rappa@ipiekce
Cela n'a pas d'influence sur la mécanique, nckédaique car tout est paramétrable

L'origine machine se situe enX -Y +Z, clestadirele plus a gauche, devant et en halat piéce.
Cela conditionne le placement des butées XYZ quirgeactionnées dans ce cas.

Les butéesse trouvent donc actionnées lorsque Il'outil egiuche, devant et en haut.

Les origines :

OM = origine machine sur butées XYZ
L'origine OM est confondue avec la pointe de llqipint courant)

OP = origine piéce point de la piéce (coin)

Oprg = origine programme
Point de départ du parcours d'usinage (quelquespata piéce, souvent la premiére pénétrationargti

(en rouge)

Il'y a donc le décalage OM/OP et le décalage ORJOPr

OM/OP est réglable dans le tableau des jauges

OP/OPrg est défini dans la CAO, modifiable danmému Origines

PDD = Point De Dégagement réglable dans le tableau des jauges
PCO = Point deChangement dDutil, réglable dans les options

Fréguence, résolution et vitesses max

4

onglets axes et rampes

15



Axes] Sorhies ]Entrées ]F!ampes ].l‘-\utres... ]

Yaleur des déplacements Witezzes maximales par axe
linéaires [pour 1 paz)] : [lirnitatior e mme/rnin)

X [ 21600 [ Inwerser [ 1000
Y IW [ Inverser IW
Y IW [ Inverser E00

A IW [ Inverser IW

| Hhpastor He

AL

Copie X = V24 | Vmad £YZ4
mode veille copie d'axe rézolution
|4 fines ~| |50z || |1/8 [1600) |

Configuration des axes = définir I'avance pour as moteur + définir la vitesse et des accélératiptisnales

Quelgues remarques basées sur I'expérience des earhoteurs IproCAM
- sous 20V d'alimentation on obtient environ 6@6in au moteur

- sous 40V d'alimentation on obtient environ 120@in au moteur

- LA TENSION (V) c'est la vitesse

- sous 1A, on anime une CN trés légére

- sous 2 A, un portique ALU

- sous 4A une CN a colonne 100 kg

- sous 8A, une grosse CN ou un trés gros portiQ® kg
- Le COURANT (A) c'est le couple, a titre indicatif

- en 1/2 pas, les vibrations apparaissent en dessod00 Hz environ (1 t/s)
- en 1/4 pas, les vibrations apparaissent en deskoa00 Hz environ (1 t/s)
- etc...

La résolution, c'est la finesse et la souplesse desuvements.

Cas idéal : Maximum de tension sous la résolutigpllis fine possible. Le courant doit étre le (bt
possible pour garantir le meilleur couple sansepéet pas, mais il doit étre le plus faible posgiaer limiter
les a-coups et les vibrations !!!

Suggestion : régler le courant a 50% du courantimalrmoteur et augmenter par la suite si nécessaire

mode

4 Ares -

Choisir le NB d'axe de la CN
L'axe A peut étre utilisé en plateau rotatif (emi)en copie d'axe pour doubler unaxe XY ou Z

Pour chague axe XYZ et A s'il est en mm

Waleur dez déplacements Witezses maximales par axe
lin&aires [pour 1 pas] [lirnitation en mmdmin]

X 2ZME00 [ Imwerser 1000
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X 241600
Déclarer ici la valeur de |I' avance en mm pour as oteur, valeur sous forme décimale ou
de fraction acceptée, exemple , 2/1600 ou 0.00125

Méthode : IL faut connaitre le déplacement pour un tounptet de I'arbre moteur ainsi que la résolution des
drivers de la carte électronique

Exemple, On dispose d'une carte 425 de base avec drivBdale, pas on avance de 5 mm pour un tour
moteur (vis a bille au pas de 5 mm en prise dijetts drivers sont réglés au 1/4 de pas et lesun®bnt un
angle de 1.8° (donc 200 pas par tour)

résolution
14 (800] |

Régler la résolution sur 1/4 de = ici réglage dans le soft mais sur des modules reaser
on doit régler la résolution soi-méme manuellensemtdes micro-switch.

Vitezzes mawimales par axe
[lirnitation en mmmirn)

ar 1000

Régler la vitesse d'avance arbitrairement a 10®0nnm
On a donc 200 *4/1 (Nb ppt moteur * l'inverselaeésolution driver) = 800 pas par tour

Soit 800 pas pour avancer de 5 mm

X £/500

On mettra 5/800 dans la ce ce qui donne une résolution 6.25um, soit
0.00625 mm

En utilisant la calculette, on a plus de renseigergs
Calculette |E |
6,25 n
e ;\tr e B — T
eeschition poue Lpas | 200 pas

(® Awial prise directe
(1 Axial démuliplié

() Radial prize directe
() Radial dérmultiplié

Affecter a l'axe ;

veteni  00062T rivepas

Ici on voit que le moteur tournera a 200 t/min pobtenir 2000 mm/min
On est donc largement en dessous des 600 t/ms;@iié haut comme maxi

On ajuste donc la vitesses a 2000 mm/min (dond/#@i@ au moteur pas a pas)

X | 5400 [ Inverser 2000

Ce qui donne
La carte 425 de base peut accepter 13000 Hz maestationc bien dans les limites acceptable (5333).
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Si 2000 mm/min sont suffisant on pourrait ici pasae1/8 de pas, avoir la méme vitesse mais umdutém 2
fois plus fine !
On peut également conserver la résolution mais angenla vitesse

Conclusion, la fréquence disponible sera utilisérmdbtenir de la vitesse et/ou de la résolutiome@se).

On configure les 3 axes de la méme maniére

X 5800 [ Irwerser 2000
Y 5800 [ Irwerser 2000
Y /800 [ Irwerser 1500

Souvent on donne a l'axe Z une vitesse moins irmptata cause de la faible course en Z.

Conclusion, la vitesse maxi dépends de la tension d'alimientate la carte et des moteurs utilisés, compter
une base de 600t/min pour 20V d'alimentation

Rampes , seuil et accélération

Pour arriver a Vmay, il faut accélérer, les motqagsvent démarrer directement a une Vitesse naiast le
seuil (ou start stop)

Réglage de base, mode XYZA commun, mettre le seenilviron 10 a 20 % de Vmax
Régler le temps (indiqué en vert) entre 0.5s €fids= CN lourde)
Pour que ce mode soit actif, il faut que I'un degton X Y Z ou A soit actif

Comme ceci :

XY ZA

bues ] Sorties ] Entrées ] Flampes] Autres... ]

Sz | < | x| z ] 4]

en USINAGE % mawi. = B000.0 mm/min

XYZA

Rappart ACC[%) ﬂ

-l - T
T - |
togse — _AwesET | -~ -+
Yitezze de zeuil = 6600 mm/min (1100 Hz]
g=0.17m/sfs (17 KHzfs). ACCRYZA): 23.30mm f0.52 s

Ensuite il faut faire des essais en commandes Maaukx CN doit étre douce, sans a-coup.

La vitesses start/stop détermine aussi la vites@rehtielle admissible en courbe
Plus elle est élevée, moins la CN ralentira dasisdeirbes serrées mais elle sera plus brutale

La rampe limite aussi les vitesses dans les courbes

Réglages personnalisé et différencié des axes
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Chaque axe peut recevoir des valeurs propres
Pour que ce mode soit actif, il faut que I'un deston X Y Z ou A soit actif

Bl [z ~] ESRE - |EN

: ou par exemple
[ xvza | mEdl v )z | A ]
W rnaxi. = B000.0 mm/min

X

SZEA R . S

Y mnawi. = BO000.0 rrnmin

7

Rampes en usinage

Fapport ACCT%)
en USIMAGE

100% - .
Le curseul permet de modifier les rampes en usinage

100% = pas de changement par rapport au mode deeshasommandes manuelles.
150% = rampe plus raide en usinage
50% = rampe plus douce en usinage

Méthode approchée mais "sOre" de configuration des axes

Pour appliquer cette méthode, il faut au préaldbterminer I'avance en mm pour un tour moteur (@éfends
uniguement de la mécanique, cinétique, de votre@Na ne dépends ni si soft, ni de I' électroniqueyu
moteur)

Soit :
L le déplacement de I'axe pour un tour complet dtearo
VL la vitesse de I'axe en mm/min

(vous convertirez si vous bossez en mm/min)
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Vmm/min = Vmm/s x 60
Vmm/s= Vmm/min / 60

VR = Vitesse de rotation de I'axe en tour/min

U la tension, d'alimentation de votre carte en Volt

R = résolution du driver, soit 1/2 ou 1/4 ou 1/8161i6 ou 1/32 ou 1/64 suivant la carte
44DP -->  toujours 1/2
315 425,525 --> 1/2a1/8
modules --> 1/2 a 1/64

M = résolution du moteur
200 dans 95% des cas !
sinon M = 360/angle moteur

P = nombre de pas a réaliser pour effectuer un tour,
lui dépends du moteur et de I'électronique

F = en Hz, fréquence de l'interpolateur pour obtkniitesse désirée

Calculez :
VR = U*30 en t/min
VL=VR XL en mm/min
P=M/(1/R) en pas

F = (VR/60) * P en Hz

Exemple carte 525 alimentée en 32V, réglée aud fad
Moteur 200 pas (1.8°) sur poulie 20 dents , \bdla de 5 mm de pas sur poulie 30 dents

M =200

L= 5 *20/30 = 3.333333, soit une avance de 3.33poor un tour moteur
VR =32 * 30 =960 t/min

VL=VR x L =960 x 3.33 = +/- 3200 mm/min

P =200/ (1/8) =200/0.125 = 1600

F = (960/60)*1600 = 25600 Hz

voici la déclaration dans la calculette

Calculette

200 pas/tour
1/8 pas v]

(1 Axial prize directe

(@ Auial démultiplie

(' Radial prize directe

(' Radial démultiplié
Affecter a laxe ;

(eteni: D008 Frnipas

X | 100448000
Notez que la valeur d'affectation a I'axe X coneamre notation entiel et donc juste
100/48000 = 0.00208....
Comme on, le voit ici, l'interpolateur PIC18F deséda 13000 Hz ne suffira pas
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Soit il faut passer la résolution R a 1/4, soiailt diviser la vitesse MAX par 2, soit il fautliger une Speed IT
a 50 kHz

Configuration des entrées

IcﬁneJ onglet Entrées

(Pour faire ce reglage la carte doit étre braneh@&econnue)
Pmtoccﬂe de cummm [ ]

[_ Editer le protocole ] [M

Port: |Port COM rs232 /USB |

Axex 1 Sorties 1 Enllées1 Rampes ]Autres... 1

Pl [SpeediTaazs Auta INIT SpeedT |
X [inz | By
Demigre entrée [} ; . & 1'" 6 lj B¢ iy
activée Butees bl JIN 5 _'.J i
[ N8 | AW Bl
C l|[n0n utilizg) Lj P in
ERR IEHH | Entrée séounté active 1IN 3 Lj X i
Palpeur outil ]Palpeur JIN 4 :J X iy
Anét du cycle ]ATU | Entrée arét d'urgence act 1IN 2 Lj 3 i

Pré-sélection :
Sélectionner votre carte dans la liste (ou la darfdus proche) puis cliquer sur le bouton AUTO.

| [SpeediTs 425 = Aue |

Comment connaitre I'entrée utilisée pour chaque bu tée ?
Faites commuter les butées et contacts externesmdire a faire réagir le soft.

Exemple : Jouez avec la butée X , son affectafipaiit dans le cadre mauve a gauche

Demiére entrée
activée

Reportez ce "IN7" dans la liste de la ligne deugéb X
X [IN7 x| B i |
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» Le témoin doit étre éteint si la butée est OFF (active) ou le palpeur non appuyé ou le signal AU

X
@ |

capot OFF (non actif,

* Le témoin doit étre allumé si la butée est ON {@jtou le palpeur est appuyé ou le signal ATU ou

O

capot ON (actif,

| [ i
» Sile témoin de la FAO est allumé alors que labutést pas active, inverser la case Il -
Ol @

E| [ inw
- =T ou

Le but ici est d'obtenir la cohérence suivantetéBuactive (en contact) = Témoin allumé, et inveess.

Faire de méme pour toutes les entrées utilisées.

X [IN7 x| B i
unere entrée i ||H b j I i
actives Butees Z [iINs B
A [IN8 x| B i
C |[r'u:|n utilizé] j X ir
ERR I |EHH | Ertrée sécurité active |IH 3 j X inv
Palpeur outil |F'a|peur |IN 4 ﬂ X i
Arrét du cycle |.-’-'-.TL| | Entrée arrét d'urgence act ||H 2 j [ i
C |inon utlisé] jl
Les entrées non utilisées doivent étre positionnéssme ceci
L'ATU
L'entrée arrét du cycle et celle utilisée sur lestbn ATU des cartes IproCAM.
Arrét du cycle |.-’-'-.TL| | Entrée arrét d'urgence act |IM 2 ﬂ [ i |

Vous pouvez gérer son nom sous la DEL ainsi quegesage affiché en cas d'atu

' |.-i'-.TL| | Entrée arrét d'urgence act |—|
en respectant le format suivant que vous pouvperco

Nom sous la DEL | Message a I'écran
La barre de séparation est la toucheclavier "Alt@5R

Exemple :
ATU | Entrée arrét d'urgence active !

L'entrée ERR se gere de la méme facon (2nd engrééalirité)
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Les entrées ATU et ERR provoque I'arrét des mounésrau leur impossibilité. Si elles ne sont pakséies, il

|inon utiliz2] |

faut les positionnées impérativement

Initialisation de la carte et des entrées

Cette opération ne concerne que les cartes équileéepeed IT, TurboLPT Turbo5X et NEOLPTV2 . Les
cartes avec PIC 18F 40 broches ne sont pas comserné

Apres configuration , il est impératif d'initialiska carte, sinon les entrées ne pourront pauétigees en
mode OM ou en détection de sécurité

INIT Speed T |

Cliquer sur le bouton INIT en haut a droite de l'onglet
(il peut s'appeler Init Speed IT ou Init NEOLPTc.e)

Demiére entrée
activée

Patienter quelques secondes , les message demrogtion défilen:

Cette étape est IMPERATIVE

Type de capteurs utilisés

Les contacts peuvent étre de type contact sec NFo(inversion possible dans le SOFT, voir ci-deysw de
type électronique active NPN (butée inductive pamneple)

- =
X Y

(@ Uzinage sur Martyr [avec équene]

Décalage des ongmes
Mashine/Figce (0M!0F] 10,00 ERSEN

(1 Usinage avec étau [zans martyr]
Décalage des origines
Machine!/Fiéce (0MIOF)

Largewr de 'tau

L oo0 000 RS
| _iz000

BRUT [L 1+ H)

I T
Décalage[g{g;%eE%égs] m m

Pozition du palpeur ¢ O

Faint de dégagement PDD

OFFSET Fraise | non

i_i—- _il

Poursuivre | ‘ X Annuler |

I

OFFSET Lame

2

Les jauges sont des cotes qui permettent au logiciel de connaitre la position des éléments.
Exemple : Jauge OP = Décalage entre OM et OP. Ce décalage dépend de votre machine et de votre systéme de bridage.
Les jauges nécessaires different si I'ont travaille en origine flottante (mode OP) ou en origine machine (mode OM)
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Plusieurs approches sont possibles

¢« Repére en OM ou en OP (origine flottante)
e Piece sur martyr ou sur étau
«  Avec ou sans palpeur

Lire attentivement le paragraphe 3 qui traite tous ces cas (ci dessous)

1) Panneau de déclaration

A) Décalage OM/OP en usinage sur martyr (ou directement sur la table)

B) Décalage OM/OP en usinage sur étau, en blanc (attention, I'OP change de position, voir 3.d)

en rouge, cote entre le dessous de la piéce et le dessus de la table de référence sur laquelle on place I'étau.
en bleu, largeur de I'étau (utilisé dans la vue 3D, sans influence sur les cotes

C) Dimension du brut

D) Position du palpeur par rapport a OM

E) Position du point de dégagement par rapport a OM

F) Décalage entre le palpeur (au moment du contact) et la table de référence

Sans palpeur et en OM, un bouton permet de rentrer une jauge manuellement. Cette jauge est la distance entre la pointe de
I'outil et la table de référence (voir le paragraphe 3)

G) Epaisseur de la plaque martyr posée sur la table de référence.
S'il n'y en a pas, mettre 0 impérativement.

Le systeme d'origines

X, Y et Z sont représentés dans leur sens positif

Suivant votre machine et le type d'usinage a Em@li®us choisirez un systéme d'origine plutdtmalutre.

NINOS peut travailler avec I' OM (origine maching sutée) ou en origine flottante (un point quetpos sert de référence)

Si vous installez un palpeur d'outil (trés simplgaliser), vous n‘aurez alors méme plus besonégler la hauteur des outils.
NINOS vous propose 2 types de prise de piéce, deidar plaque martyre ou dans un étau et consaerreémoire les 2 types afin de
passer de l'un a autre rapidement.

Note : Si votre machine n'est pas équipée de butée,pdissetement au point 3.f

Procédure compléte

3.a) Usinage sur martyr plan de type gravure sur agine machine OM (texte, logo, import BMP en 2D1/2, usinages opiée
peut étre bridée sans étau...)
SANS PALPEUR d'OUTIL

1) Origine piéce

L'origine piéce OP se trouve TOUJOURS en bas algaetau-dessus de la piece :
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oF Eirut [rrrm]

Dans ce cas, vous travaillerez sur une plaque mafyanche de stratifié de 8 mm d'épaisseur pameie), ou directement sur la
table alu (dans ce cas mettre « 0 » comme épaissatyr dans le tableau des jauges)

at=il

Cliquez le menu "Origines/Définition des jauges'l'mdne

Cochez I'option ci-dessous et déclarez le décalage OM et OP en mm sur X et sur Y.

x A | X

(® Uzinage sur Martyr [aves équerre)

() Uzinage avec Atau [zans martyr] si X=0 et Y=0, OM se trouve au-dessus de OP

Le décalage apparait sous la forme d'un traitggntant de OM vers OP (vue de dessus)
Il est pratique de décaler l'origine pour places gquerre graduée sur la plague martyre. Cellergira pour ma mise en place de
toutes les pieéces par exemple.

Si vous ne connaissez pas le décalage, il esefdeile faire mesurer par la machine !
- mettez une pointe en guise d'outil ou un ougjtaver pointu
- réglez Options/Compteurs PCO/Par rapport a OM)
- faites une prise d'origine machine, les compgteant mis a zéro.
- déplacez I'outil en manuel jusqu'au-dessus de OP
- ouvrez le tableau des jauges

Transférer en =y

- cliquez

2) Dimension du BRUT

Normalement, le brut est défini dans la partie eption mais on peut le modifier ici :

BEUT [L=l=H F0.00 | 70,00 |
[LxlxH) - - m les cotes sont en mm

3) Epaisseur de la plaque martyre

Comme son nom l'indique, elle est martyrisée pautgnages (trous avec débourrage, etc...)
Vous devez déclarer sa hauteur ici :

Epaizzeur de la plague martyr en boiz R
en mm

Si toutefois, vous n'utilisez pas de martyr, ilféufe mettre zéro dans la case.
4) Jauge en Z (correcteur d'outil)

La jauge est la distance qui sépare la pointeodélllorsqu'il est sur OM de la surface de la ¢adbé référence.
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EE,L:IEI“ B

Vous pouvez la mesurer comme pour OP (voir 1) #isaut la machine puis entrer la valeur en cligusur

Note : La jauge doit étre changée a chaque changemenil dauf si vous utilisez des outils bagués ou alpeur d'outil.

3.b) Usinage sur martyr, plan de type gravure sur igine machine OM (texte, logo, import BMP en 2D1/2, usinages opiéxe
peut étre bridée sans étau...)
AVEC PALPEUR d'OUTIL

BEiiut [trire]

itesféplacerments

= Biut [trirm]

La procédure de réglage du décalage X et Y estigienau point précédent (voir ci-dessus 3.a)
La machine doit étre équipée d'un palpeur d'owbir(procédure ci-dessous 3.c)
1) Monter l'outil dans la broche et faire unggine machine

2) Jauge en Z (hauteur du palpeur)

Position du palpewr / OM | -

A) Entrez la position du centre du palpeur en Xrel par rapport a l'origine machine OM
Choisissez une position qui ne géne pas l'usinbgei soit bien sir accessible a l'outil.

Si vous ne connaissez pas la position une foisligepr monté, il est facile de le faire mesurerlaanachine !

- déplacez I'outil en manuel jusqu'au-dessus de OP
- ouvrez le tableau des jauges

- mettez une pointe en guise d'outil ou un ougjt@aver pointu

- réglez Options/Compteurs PCO/Par rapport a OM)

- faites une prise d'origine machine, les compgteant mis a zéro.
- déplacez I'outil en manuel jusqu'au-dessus dtreelu palpeur

- ouvrez le tableau des jauges
£
- notez les valeurs de X et de Y ou utilisez latbo
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B) Indiquez la cotdH entre le contact (moment ou le palpeur déclendchie) dessus de la table de référence.
Cette cote dépend de la maniére dont est fabrapélpeur.

Vous pouvez aussi faire mesurer cette cote paakhime

- passez en mode OP (Config)

- venez tengenter la surface de la table de référen

- mettez les compteurs a zéro

- déclenchez le palpeur avec l'outil (déplace I

- relevez la valeur et mettez-la dans le champupi

Fabrication d'un palpeur outil

La fabrication d'un palpeur est trés simple. lgis'd'un contact (bouton poussoir) monté sur urpstpdisposé sur la table de
référence dans l'axe Z.
Son utilisation simplifie énormément le maniememta machine, réduit les temps de production etreunge la qualité du travail.

table de référence

Le palpeur sert a déterminer le point en Z ouave la pointe de I'outil (point générateur). Léppge est utilisé automatiquement
lors d'un premier usinage ou aprés chaque chandehoenil programmé dans le fichier d'usinage.

note :

Comme on ne sait pas a l'avance ou se trouve taaapres un montage d'outil, la descente veralfgeur se fait toujours a la
vitesse de seuil déclarée dans les accélératioms¥.4). Il est donc important que cette vitessie réglée au plus haut possible
pour perdre le moins de temps possible lors duagaip

3.d) Usinage sur étau, en volume ou en 3D sur onii machine OM (la piece peut étre bridée dans un étau ou aystéme de
bridage...)
sans PALPEUR d'OUTIL

Dans ce cas, la plaque martyre n'est pas utiligéay est fixé sur la table de référence
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étau ou systéme de bridage

lakle de reférence (alu.. )

La procédure de réglage du décalage X et Y estigienau point 3.a mais on remplit I'autre section

Note : L'OP se trouve cette fois de l'autre coté de la pi& C'est important pour remplir le tableau des jauge (cote
OM/OP). Cela est du au fait que I'on doit utiliserun étau dont le mors fixe se trouve a l'arriére, das tous les cas)

Cochez I'option ci-dessous et déclarez le décaagge OM et OP en mm sur X et sur Y.

(@ |lsinage avec étau [zans markyr)
D écalage des origines
Machinetizce (024107) (NN MRRLLEN
Largeur de 'étau _

A) décalage en X
B) décalage en Y
si X=0 et Y=0, OP se trouve au-dessus de OM

C) correcteur pour décalage en Z, cette cote afiparaouge dans la vue 3D
La cote est égale a la distance entre la tabléfdeence (dessus) ET le fond (dessous) de la fjése de maintien de I'étau).

Vous pouvez déterminer cette cote automatiquement :
Avant de commencer, la jauge en Z doit étre réal{séir 3.a.4 si sans palpeur ou faites un palgagalpeur présent)

1) faites une prise d'origine machine
2) bridez une piéce étalon dans I'étau (la hawteudia piéce doit étre connue avec précision)

3) entrez la hauteur de la piéce éte " | | =

exemple 2.00 mm
3) en commande manuelle, déplacez I'outil sur QBngent a la piece étalon

|
£

4) cliquez sur = , cela calculera la cote manquante C

3.e) Usinage en volume ou en 3D sur origine machi@M (la piece peut étre bridée dans un étau ou aystéme de bridage...)
avec PALPEUR d'OUTIL

Tenir compte de 3.c pour la fabrication du palpetude 3.d pour la déclaration de la cote C et dg8ur la déclaration de la cote H
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étan ou systéme de bridage

3.f) Utilisation en origine flottante

Trés simple & mettre en ceuvre, l'origine flottgnetat étre utilisée dans les cas suivants :
- pas de butée sur la machine
- butées XYZ mal positionnées ou défaillante (X, Z voir 1.a)
- piéce bridée a un endroit non habituel
- tolérance de fabrication large (gravure...)
- tout autre cas ou l'ont veut commencer l'usireagan point quelconque de la table

OM et OP sont confondus. On ne parlera que de OP.

Le palpeur ne peut pas étre utilisé, le volumealdan'apparait plus dans la vue est les dimensiomsartyr et de la table sont
imaginaires car toutes les références a l'origoré perdues

Les cotes des différents correcteurs sont ignorées.

elau ou systéme de bridage

table de reference (ale b

Pour activer l'origine flottante, menu "Usinage/@guration”, cochez cette case :

Dptiuns] Limitez de la machine ] Comg

(®:0rigine flottante, zan: butée [OP];

! Origine machine, avec butées [OM]

Choisissez le type de bridage :

! Uzinage zur Marthyr + équerre

(®:Usinage avec etau sans marthyr:

1) Usinage sur martyr

Tangenter : Placez la base de l'outil (axe de la pointe ontpgénérateur) sur le coin inférieur gauche dadaepa usiner puis lancez
l'usinage.

2) usinage sur étau
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Tangenter : Placez la base de l'outil (axe de la pointe ontpg#nérateur) sur le coin supérieur gauche det@ usiner puis
lancez l'usinage.

Réglage de la Jauge Palpeur

Palpage outil
|F'al|:|er uniquement sur demande j
|F'a||:uer ['outil et définir la jauge en £ j

1) Palpeur posé sur la table de référence, mesuhai@ur du palpeur au moment du déclenchement du
contact, il s’git de la hauteur complete de la lmseontact (exemple 32 mm)

i
SlomM ™|

2) Faireune ON

3) Mettre les compteurs en référence =
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4) Utiliser les commandes manuelles pour venir eféela table de la CN (surface grise)

REF = OM
0,00
0,00

L1

-09 22

0,00

5) Relever alors la position du compteu = (ici -92.22) et mettre cette valeur (en

X
Y
Z
A

255

positif) dans le champs Zmax du tableau de jauapsssible ave puis

6) Mettre la hauteur du palpeur
7)

(exemple 32 mm mesurée en 1)
Ne pas ouﬁez de bien renseigner la valeur Z &rdt martyr (hauteurs) sinon tous sera faussé

DM F800F (o1t clair pour le brut et vert foncé pour le tgarmettre zéro si pas de martyr come
c’est la cas ici)

8) Pour vérifier, refaire une OM et demander a pldioetil sur le Zpalpeur (retirer le palpeur par

k
== % Zpalp

prudence ou placer I'outil & coté du palpeur en
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Palper sur le BRUT

En mode OP

> (Idéal en mode OP)
II S aglt d un mode ou I'on pose la palpeur synidé&e a usiner. Le palpeur est alors mobile

Dans ce cas il faut sélectionner cette option te©OPTIONS
Palpage outil

|F'al|:uer uniquement sur demande j

|F'al|:ueur zur le Brut j

Dans ce cas la jauge a rentrer dans le tableajaudgss est la cotre entre le contact et le hatrdu(ou la
hauteur du palpeur lui méme)

[¥ Palper sur place [position palpeur ignorée]

Si cette option est cochée, le palpage démarretdiment (descente en —Z immeédiate), donc la palpadeit
juste en dessous de l'outil.
Si 'option est décochée, alors I'outil remontequ® Zsecur (voir onglet limites) puis se décadalvaleur

Fosition d I Ohd _ _ - .
des jauges palpeur (tableau des jat Seen e pelpeurf ) . On peut utiliser cette option

pour caler le palpeur sur le bord de la piéce émutommencant la palpage avec I'outil sur OP pamele

En mode OM

Avantage: Précision en Z accrue, libération d'une bandealse
Fonctionne comme en mode OP, avec les caract@estispivantes :

Attention, dans ce cas les jauges palpeur XY desenhnon plus la position du palpeur, mais un agsatjui
pourra étre mis a profit (voir ci-dessous le mojle 2
Dans le doute mettre « 0 » et « 0 »

Mode 1

[X Palper sur place [position palpeur ignarée)
Placez le palpeur n'importe ou sur la piece, dansas cochez la ca_ -
mettez les jauges XY du palpeur sur « 0 »
- Amenez I'outil au dessus du palpeur (attentiondidtance d’approche rapide, onglet limite, en mm)
- Lancez le palpage

ou

Mode 2
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Placez le palpeur dans le coin inférieur gauchia g¢ece (donc palpeur aligné avec les bords) @adéz un
décalage dans les jauges égales la taille X/2Z2tW/palpeur. Si le palpeur mesure 40 mm de cé®arkz 20

et 20 (par exemple)
AR SERNI = T

Pasiiion du palpeur/ OM | NI INEIE
Frint de dananement m Iﬁﬁ-

Facultatif : Amenez I'outil sur OP (coin infériegauche), précis en XY (jauges), peu importe le Z
Facultatif : Remontez I'outil suffisamment (haut@atpeur + dégagement suffisant)

Placez le palpeur dans I'angle (donc décalé poordment de I'outil)

Lancez le palpage

L’outil se décalera de 20,20 de maniére a ce plageentre du palpeur et la séquence commencera.
Ce qui a pour avantage de ne pas a avoir a segesuthla CN pour placer/centrer le palpeur sougil (tres
pratique).

Apres un palpage sur le brut en mode OM, les jadiyesX| et Z OM/OP sont corrigées dans le tableau de
jauges

Ninos fraisage et les jauges

Le document qui suit est un condensé simplifiéaess de programmation.
Je ne traite que 2 cas precis :

- Utilisation des jauges ninos pour une piece usamed axes (XY Z).
- Utilisation des jauges ninos pour un exemple 4 £&8FEL3d ).

Préambule

On suppose gue la machine fonctionne correctenmemogle OM.
Pour faire simple, on va dire que nous allons eilt# centre de la fraise a son extrémité.

Aprés démarrage de ninos et I'exécution de I'OM fhlessage en bas a droite ne doit plus clignaterdpit
avoir les compteurs ainsi :

L% REF=0F USINAGE ARRF

F
Vous remarquez que A n’a pas le méme texte, nocardl n'y a pas de détecteur sur cet axe.
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— On change de mode d’affichage pour la suite ( jgs\assure que c’est plus pratique ) en cliguantspetite
fleche au-dessus des compteurs et on coche OM cairtessous.

| [ ]
& RER — kL

w M
X op
oprg
Y Paint courankt
DEC QP
Z Buko OMOP
A

100

Afin d’avoir I'affichage suivant :
¢ REF = OM

i

0.00°K

e e

A partir de maintenant les cotes seront indiquéesapport a I'OM.
Pour confirmer : un petit test rapide.
Avec le pavé Goto ( ou fonction F6)

O [l el mi Rl l3ala e

A8rmin
@-®) Limiteur v usinggf @-® Erocr
g}—@ Moteurs e iz

(2] REF = OM USINAGE
10.00 g Coagly

0.00 QA At

0.00 : vi | @-@ soosT

0.009 -

v

N

.A\_'_JL 400
3503 zegments ey j ake 0001 001 0.1 1 libre corting E
5 &MWLQWHQET = |
TOOL 1 [ sean | ] | : f+
Imex=50.00 7 8 9 ‘ —~ i
USTEP425 COM H&u — ‘!-ﬁﬁ — ‘ |‘?¢\ - ‘ :
X Y Z A - ' Z S
4 2 6 | ¢
eee® e , = J )
@ e @ |¢§E PDD |l¢§u PCO !!%Fﬂfﬂ Y ol :
Palpeur LT T | SR | L S———— 414
1 2 3 [ @ - A
|KE Zdeqg ‘ |%Zmax ! lmZpalp ! ‘ :
; 0/inser o " = + ) [ vitesse proportinmmells ”.—J & ’\‘_‘\ S

Chaque appui sur la fleche X provoque le déplaceénefiaxe et la modjfication instantanée du corapte

Pour la suite il faut imposer quelques données :
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- la piéce est fixée sur un martyr ( pour les notiéai=>» fausse table ou plaque intermédiaire entre latabl
et la piece ).

- La fraise mesure 4 mm de diamétre.

- Le brut fait 1 mm de plus par face que la piecefin

- La fraise est montée dans la broche.

- La CAO ou STL3d ont été utilisé pour créer thier UPA qui va servir.

Et c’est parti pour la suite avec le pavé Goto reaisélectionnant le mode continu .

L’ordre des opérations n’a pas d’'importance, mdait opérer logiquement ( X et Y ou Y et X ) pour
positionner le centre de la fraise au coin Op (l@Egiéce ) qui se trouve toujours en bas a gaacée ninos.
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Premiere méthode( presque au pif ). Valable pour les coupeursalsabou pour les bruts mal
dégauchis.

1- fraise en marche on vient au dessus du coin ea basche. L’axe doit se trouver «dans » la piéocence
ci-dessous en vue de dessus.

2- les compteurs dans ce cas la indiquent :
3- on sélectionne I'icone des jauges.

00 g?‘l/

0.001 001 0.1

= mt @t (L el & B e

@-® Linitou ¥ usinage ®-® sroceE

2]

15558 segmerts

T00L 1
Zmax=50.00

ssssss
uuuuu

) ) e e )

4- |e tableau suivant s’ouvre.
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—N

| X

04 36

-31.72

Y

P | @ Usinaga sur Marty |avec dousms]
-if & . U =

L e B

0.00°

|

oM 1 I'.Ien:.-.'.:qe rl-tsrr.'.u;rm-.i . =
cad <+ | Moctiveipece opi0r) R BECEDM
1 +. r|

7

| " Usinaga aves étau [sans maity]

Lo

[iacalage des mgre
. | Mactmnebice (03007 T HETEE -

I
3503 zegments -"f =
+,. 9 T L) IS
; T‘:"'J:U‘m { Fashon dupapeu /00 [EEHEN SN -
I
it o . 1; Port te ségapenert o0 NN NGO
o Diécalage ongine piece
4 it 000§ o0 |

X ¥ I A | L
80688 Oibig oFFset o TN -
e e Faro OFFSET Love . N IO
FPalpeor ATU l
A [of Pounvie || %  Anouter |

5- un appui sur

€= WY

provoque ¢a

() Uzinage sur Martyr [avec équerre]

La
L2l

=
*

Transférer le point courant comme valeur de décalage ¢
- A=64,365 Y¥=-51.72 mm
('autil & trouve actuellement juste au dessus de OP)

| 5

~
|

i Maon |

T

on répond « OUI » pour voir ¢a :

Décalage des ariqmnes
MachinelBicee (00/0F)  HNRLEEN HECXCHN
£ x|

|

X Y

Décalage des orignes
Machme/Biéce (OR/OF)

| @ Usinage sur Marbyr [avec équens]

| 64.365 | Y

Notez que les cotes des compteurs X et Y sont wetoues seules ( enfin presque toutes seules ).

6- Si la fraise tangente la piece dans le sengaé(k) on peut valider la jauge de cette facon :.

un clic ici (case =2Z)

provoque l'ouverture de ce message :
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"?fj Z OMICP = 42,9625 mm

{: i | Mon
(0]

n répond OUI pour avoir ceci :

Les jauges sont faites.
Comme on est méfiant, on va quand méme Vvérifiewmmuo’a pas fait de connerie ( pour certains up« s
s’impose ).

7- Contréle
-changement de mode d’affichage :

Jdrmin
# REF=0F

on est passé en mesure OP ( je dis bien mesutes) @mpteurs sont comme ci-dessous

Elle n’est pas belle la vie ?
¢ REF=OF

¥

o M s

Nous n’avons saisi aucun chiffre donc il ne pewst ypavoir d’erreur.

2 eme méthoderour les usineurs

La procédure est identique sauf pour le positiorerdrde la fraise qui demande un peu plus de s@os (
pluriel svp ).

» venir tangenter le coté du brut en X.

« remonter de 10 ( exemple ) afin de de dégager en Z.

» se déplacer de 3 mm ( 1mm de surépaisseur de 2min+de rayon de fraise )

* relever la cote (sur un morceau de papier ). @éeplus simple.

e Se déplacer en Y- en dehors du brut.

» Descendre de 10 ( toujours pour I'exemple ).

* Tangenterle brutenY

* Remonter en Z de 10mm

» Se déplacer de 3mm en Y+ (toujours pour 1mm di&psisseur et 2 mm de rayon de fraise ).
» Faire la manip paragraphe 5 de la méthode précgdent
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e, o, @s. e, (M5 OF. ©p.. %o,

C’est long a expliquer, fastidieux a lire mais tedfcace.

Il existe encore la méthode de la pinule de certr@est trés efficace mais nécessite un démomtadjeutil
et certains petits mandrins ou pince n’ont pasaunerture suffisante. On trouve sur le net le mookeratoire.
Je me tiens a la disposition de ceux qui n’ontquespris.

Quelgues abréviations ( sous réserve )

OM : Origine Machine ( Capteurs sur les axes )

Om : Origine mesure ( confondu avec OM sous ninos )

OP : Origine Piece ( point en bas a gauche difer du brut)
Oprg : Origine programme ( souvent mal interpré&érmus tous )

N’oubliez pas que les jauges doivent étre refaitéschaque fois que vous changez de programme, fraise
ou emplacement de piece a usiner. Une machine a anande numérique ne peut pas deviner ce que vous
voulez faire et/ou ce que vous avez fait.

Document réalisé le 29 janvier 2011 par D. Evennou.

Jauges et réglages avec un 4 eme axe

Nous allons prendre un exemple concret étape ppeét

1- apres quelques manipulations dans C3d ( ce péesskobjet du tuto ) voici le début.

Volontairement je passe toutes les phases nécesgaiur arriver au programme transféré ( ou ertrégispa

).
Toutefois quelques images :
Apres calcul voici une partie des trajectoires
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Puis la sauvegarde

Avec son nom

1789 T = s e T

MHam du fichier ; ATE-3T-javelotl.upa w

2-Usinage avec ninos.

- lancement de FAO ninos puis Fichier/Ouvrir et sid&c du programme cité ci-dessus.
On doit afficher quelque chose qui ressemble & cec

Notez que les compteurs sont en mode OM et qu kst aussi basculée en mesure depuis OM.

- Théoriquement, le diviseur occupe un emplacemeiugdini sur la table de la machine. La distancesent
'OM de I'axe Y et 'axe du mandrin est donc connson nous verrons plus tard comment faire cette
mesure. Pour I'exemple je suppose que le cont@eait Y= -80.38 ( sur la BF20 'OM est a gauche en
haut )

- Avec le pavé Goto, on déplace la fraise a 'axelidiseur ainsi :

2l ~
N _ A
=] \ \ ¢
| O vitesss proportionnalle ﬁ % l\T‘ G

— i § ibsols [
X BY BZ BA

| 0 | eSS | 0 | 0 | nverser [l

L=304mmimin xh=-20" xpiz=0" GOTO+ ]

Pour avoir ceci :
J‘. A4 W

Puis ( toujours avec le Goto ) on déplace la fraiséessus du point de démarrage du programme.
Aprés quelques impulsions la fraise touche le Quife le rappelle mesure 62mm.
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e saa ———— - ®, Broc

X Y

Usinage sur Martyr [avec équere]

Décalage des origines
MachineiPizes (obror)  NRCON MECXTI < |

0.0 mornToin () Usinage avec étau [sans martyr]
Trécalage des origines

|7 — MachinelFiéce ((MI0E]

Largeur de 'étau

ERUT [L = H]
TOOL1 Fosition du palpeur # Ok
Fmax=50.00 | X .

LSTEP425-essai I Paint de dégagement FDD

bureau Décalage onigine pigce

[OP/DEC OF)

I§ rY (? e ¢ OFFSET Fraise
P DR, OFFSET L

; OJ Q} ‘__ ame

Palpeur AT

- On ouvre la boite des jauges

Avant modifications

On force les valeurs pour X

X
L

(8 |Jzinage sur Martyr [avec équerne]

Décalage des ariqmnes
Machine/Bigce [OBIOF) 42.44

En tapant 42.44 dans la case noire sous X
Idem pour Y

X Y

(® |lzinage sur Martyr [avec équerne)
Décalage des oriqines
—— MachinelFiéce [1MI0F) I 60.38_ |
Ces 2 saisies sont réalisables par transfert atitureacomme cité pour les jauges 3 axes.
Maintenant il reste a imposer a la cn la jaugealééur ici :

ﬂ:Z

: ?r/ Z OMJOP = 40,8531 mm

i | Man

On répond Oui.
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b
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Fau}

i

0w
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=
i
=
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=

o

(v}

[y 18
£

=

I
5

Decalage des origines
Machine/Fizce (0MI0F] I -80.38 RSN

() Usinage avec étau [zans martyr]
Deécalage des origmes
Machine/Figce (0b!0F) m m il

Largeur de ['&tau

= N e

e BRUT [L 1= H]
|
] 155@ S Position du palpeur /. O
Foint de degagement FOD m m
TOOL 1 Décalage ongine piece
o ormecor EEEE TN
USTEP425-exzai OFFSET Fraize sy Ern
| |0 B
: OFFSET Lome NI NI << | | el e[ d

Ca marche. Garantie & 100%. Pas de prise de t&tdewvayon du brut et que sais-je encore.
On peut éventuellement contrdler en changeant tend@affichage des compteurs et voila le travail :

X 0.00 e
Y 0.00 \{
Z 0.00 jpes
A 0.00° ke

-
Notes :

Les valeurs (surtout le signe ) dépendent de vos ofanes et du choix de la position de I'OM.

Il est fortement conseillé de faire un petit test d programme « a blanc » sans matiére ou en modifiata
valeur de la jauge Z ( attention au sens de la cagction sinon ; adieu fraise !).

A vous maintenant de faire quelques essais mais €& vous bien que rien ne remplace la pratique.

30 janvier 2011 . Daniel Evennou

Ninos et le mode OM.

Cycle d'OM

Angle MAX] d'enchainement pvecteur 7] 20
Yitesze de prize d'ongine [OM] 2000

Engagement/retrait des butées : 0.2 | 3.00
Wik firal tact préciz [lent 30,0
tesse finale pour contact précis (ient] Nistanee dannrache nalneor 3 Vmas - | 10,00

- Retrait de chaque axe de sa butée si elle egeat?.00 mm)

Un axe apres l'autre :

- Avance rapide jusqu'en butée a la vitesse défiares les limites (2000 mm/min)
- Contact puis retrait jusqu'au "hors contact"

- Avance lente jusqu'en butée a la vitesse dédiares les limites (30 mm/min)

- Engagement pour forcer la butée de la valeugdgement. (0.2 mm)

Au moment de faire 'om FAO analyse les butéesnsixe est en butée, il y a retrait.

A la fin d'une OM, FAO réengage les butées (lem Biéme temps) de la valeur d'engagement a 180 nmm/mi
Cela se voit & peine et n'est pas visualisé dansol@pteurs, mais c'est toujours effectif, quekspient I'état
des butées
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les 3 led(s) sont allumées (ou clignotent).
Si clignotantes, c'est qu'on est "limite" en cofjtae qui n'a pas d'importance, il faut augmeraesaleur
d'engagement.

1- Principe de base.

Le mode OM est le moyen le plus sir et le plusdepiour exécuter des « reprises » d'usinage pEes&Ees

« prise de téte ».

Un point matériel fixe sert de référence pour telés positions ( table, piece, extrémité d'oetit... ). Sur les

commandes numeériques asiatiques et étrangéresnteeppdénommé «Home » . Ce point fixe est défind

bonne fois pour toute lors du montage des détext@as détecteurs peuvent étre de type :

- microswitche mécanique On/Off . Il faut une camarpactionner un petit poussoir et de préférendeseiti
des modeles a rupture brusque.

- Détecteur inductif. Précision redoutable et peuistpie d’'usure ( c’est un peu plus cher et plusdéa
mettre en ceuvre ).

- Je ne parle pas des autres dont je ne connais pasctionnement.

2- Configuration des « Entrées » exemple d’une carte 425 et ninos V4 de janidrl )

— WJZ fUsE =] AT 20 2.0
% Apes ] Sorties ] Entrées] Rampes ].ﬁ.utres... ]

@ Mo Aucune | |pstepd¥ | dua. | |

[IN 5 x| i
Y [IN4 x| i

Derniére entrée

-® 50 ek Butées z i3 ] i
|[r‘u:un uitiliz) ﬂ [ imw
|[r'u:|n utilizg) j [ inw

Dans le menu Config-Com de la FAO :

Apres avoir choisi la bonne carte, on appuie sto atiune sélection automatique est exécutée.

On peut tester le bon fonctionnement et la bonmesad en visualisant ici I'affectation. En claipsiappuie
sur la butée de I'axe X, on doit voir apparaiti®& » dans la petite case en remplacement dé®t8 ¢---). Si
ce n'est exact, il faut revoir sa copie ( erreucéblage ou mauvais choix de carte ou fusible hs).

Suivant le type de contact utilise ( NF ou NO 8t parfois necessaire de cocher la/les casais» i

Sur 'exemple, il n’y a pas de détecteur sur 'éxégénéralement 1€°4° ), je ne parle pas de C qui n’est pas
reconnu a ce jour mais qui devrait normalementgille second axe rotatif.

Ps : reportez vous a la doc du site pour le calpagsique des détecteurs.

Il est préférable de partir d’'une ine biené&édlvitesses maxi, rampes, acceélérations etc.dg et

connaitre le mode OP avant de se lance ecejaee soit pas obligatoirg.

3- Sur la machine
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Le choix du point dépend de la position des détestsur la machine et se regle ici :

I]ptiuns] BROCHE ] Limites de la machine ] Compt

4

(" Origine flottante, zans butée [OP)

(8 Origine machine, avec butéez [0

rd

—

&

OMZ-[

Dans I'exemple il y a 1 erreur car il 0’y a pas4i®axe alors que « XYZA » est coché. Il eut falheher la
case au-dessus, a savoir « XYZ ». Je dirais qaefaeldésordre.

Ps : il est évident que la machine doit fonctiorsmrectement ( sens de déplacements des axemn} d&
demander un retour OM

Onglet LIMITE (engagement et retrait)
Angle MAX] d'enchainement pvecteur 7] 20

Engagement/retrait des butées : | 0.2 | 3.00

Nistanee d'annnche nalner 3 Vmas - | 10,00
Ici le 0.2 mm correspond I'a I'engagement sur leé8ds apres une OM (pour forcer le contact et iE\dte
clignotement des DELS).
Le 3 mm c'est le retrait qui est fait AVANT une Gfin de dégager les butées si elles sont engagées.

Note, il est possible d'utiliser une axe A sangé@n mode OM, dans ce cas, cochez la case XYZ. Pou
A
imposer une valeur a lI'axe A, cliquez sur son deon}.

4 — Comment faire une OM.
Le plus simple et le plus employé : I'icbne préypoeir cela dans la barre des menus du haut.

Que se passe-t-il ?
En fonction des vitesses choisies dans limites

Yitezze de contact zur butées ; 450

Yitezse de contact sur butées ; [min) 200

Yitezze de palpage masi 500

La machine va remonter en Z afin d’atteindre leedigur installé.
Au contact de ce dernier, un mouvement en senssewe produit afin de le dégager et une nouvaliersion
se fait pour étre certain de la position ( peuetiie mécanique a cause de la vitesse d’avancdaghis ).
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Le méme cycle va s’exécuter pour I'axe Y puis pdur
Le cycle d'om est le suivant (pour chaque axe)

Vom et Vlent se reglent dans les limites
1) On arrive sur le capteur a Vom (rapide), le aohpasse ON. L'arrét est NET

2) L'axe repars en sens inverse de quelques pdsigpanperceptible suivant la butée), la capteypasse OFF

3) L'axe revient sur le capteur a Vlent et stoppd Nle capteur repasse ON mais peut osciller édiret OFF
car il est juste en contact

4) A la fin des OM sur tous les axes, il y a réeyggaent en une fois des 3 capteurs d'un coup dartn®fixe

Astuce:

Personnellement je place la machine au milieu degerses.

Je mets des vitesses assez lentes .

J'appuie sur I'icone citée plus haut.

Je regarde si 'axe Z va vers le détecteur. Siest pas le cas == touche « Echap « pour arrét.

La machine se déplace dans le bon sens, jappuie suicroswitche ( ou je passe un réglet sur teatéur
inductif ).

Elle doit se déplacer dans l'autre sens ( déegagejniiiaut relacher le microswitche puis appuglernouveau.
Théoriquement, I'origine machine de cet axe estleatt I'axe Y va faire un cycle identique.

Apres ces petits tests, on peut faire une pris&dd@rieuse en utilisant des vitesses adaptees.
L’écran des compteurs doit ressembler a ¢a :

#! EEF=0F Uso

e

N

g '+
0 oo ‘ondn

Programmation d'une OM personnalisée
IL suffit d'entrer la chaine d'OM dans le champtgéex

Syntaxe de la chaine
- XY ZARESPACE VALEUR

"-" = inversion de I'OM pour chaque axe. Si leést omis c'est le sens défini par le cube quimsicué.
XYZA = axes concernés, le compteur individuel ded' est remis a "0" ensuite

ESPACE = Vous pouvez séparer les instructions paedpaces, facultatif

VALEUR ="1.2" par exemple = Correction de l'angle

R = RAZ compteurs (de tous les compteurs)

Exemples
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2

|
[
|
[
Czva oMz |||
[
:

Ici pour faire une OM dans l'ordre Z puis X puis Y

| Zavh
Autre exemple en 4 ax: -
Avec remise a "0" des compteurs (R) et sens inyaose Y et X
Z-Y-XAR

Avec correction de I'angle A pour ajuster une lateeouteau par exemple
ZYXAL3
Ici 'OM se fera en Z puis Y puis X puis A sur beit&nsuite I'axe A fera un mouvement de 1.3° mus tes

compteurs seront remis a "000"
La correction n'est possible que pour I'axe A

5- Autres écrans.

il USIMAGE  Aide  COM

OM axe par axe
;I ‘ o]y IS

2
S oMz

QA

Forcer [ Of

oM (GOTO)

F

\ hanger origine prograrmme Oprg [W]
Rotation de 90°

Flan #

(. PLan 2

r Mirair
Dans un premier temps je déconseille son utibsatar quelques fonctions « déroutent » les ndréfi

Quand ¢a marche bien, il est parfois intéressapodeoir faire I'OM sur 1 seul axe ( exemple : maeha
grandes courses ).

O

(partie réalisé par D Evennou le 29 janvier 2011)

NINOS et le mode OP

C'est le mode le plus simple, pas de capteurs @&Idfrigine, on usine ou I'on veut a partir duna@ la
piece (OP = origine piéece)
l]ptiuns] EROCHE RL1 ] Limitez de la m:

(8! Drigine flottante, zans butée [0P)
(") Origine machine, avec butéez [0M]

Réglez comme ceci B
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- On place I'outil & I'endroit indiqué OP sur laew&D (I'OP peut étre décalé dans la CAO 2D1/2 avec

=8| &

Mol

(el

I'icone OP (sélectionnez ou non un forme a usiner dans la @i@aravant)

- On mets les compteurs a "000"
&' REF=0F

- On lance l'usinage !!!
Y'a pas plus simple pour commencer a usiner

Note : Pour que ce mode soit efficace, décochdertive les dépassements de limites" dans lesraptio
limites pour pouvoir déplacer les axes librement.

Ce mode permet aussi de partir d'un endroit pptisapport a la piece, en imposant des valeurs lgan
compteurs (tangenter a -D/2 par exemple)

Barre d'icones horizontale

- Ouvrir un fichier d'usinage

Avec la touche CTRL, ouvre un fichier au format G-Code ou ISO

ﬁ Exporter I'usinage

. Retourner dans le module CAO
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@ Redessiner la vue 3D
CONFIG COM

Options
; ‘

E I‘ Ouvrir la fenétre des outils et des vitesses d'avance utilisés

-

Tableau des jauges et décalages

Aller a I'origine machine
i Palper (jauge en 2)
non
RAZ remise a zéro des compteurs (mode OP)

% Simulation d'usinage

Aller a l'origine piece OP

Compteurs de position 4 axes

¢ REF=0P

BN e

Indique la position des axes X Y Z A

En mode origine flottante OP, la position est indiquée par rapport au dernier RAZ compteur. Donc par rapport a OP
En mode origine machine OM, la position est indiquée par rapport a OM ou par rapport a OP (a configurer dans les options)
Pour forcer la position d'un compteur a une valeur déterminée :

¢ cliquer dans le compteur

*  entrer la nouvelle valeur
e presser "Entrée"
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Vumetre de vitesse d'avance

0.0 mm/min

Indique la vitesse d'avance lors d'un mouvement.
Les unités sont définies par le lanceur principal de ninos

Pilotage de la BROCHE (ou fil chaud)

Certaines CN possedent un variateur asservi en vitesse et en couple. La vitesse est pilotée par le logiciel ainsi que la mise en route de la
broche

G

Cliquez sur pour choisir la fréquence de rotation de la broche ou sur 1 pour régler la vitesse

En RPM (rotation par minute par défaut)

Pilotage automatique (bouton AUTO ON)
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Auto.

—

Cliquez sur " pour utiliser la fréquence de rotation de la broche spécifiée dans le fichier d'usinage (programmée en CAO).

Les unités et les valeur MAXI se déclarent dans I'onglet "Broche" des options
Pour une broche par exemple

Optionz ] BROCHE HL1] Limitez de la machine ] Compteurs/FCO ] Autres. .. ] [

Fréquence de broche mini | masi | unité 1] 30000 t/min

Pour un fil chaud

Fréquence de broche mini | masi | unité | 1] 100 X

Le résultat est le méme ou niveau des sortie 0/10V ou PWM, c'est l'affichage qui change

Réglage Sortie PWM (variateur de broche)
— |

111111 0 o gy

%‘i | pluz de paramétres |

Eﬁ" Editer le pratocale |

CoRE

Le signal PWM est un signal carré a rapport cydigtia frequence paramétrable
Rapport cyclique variable de 0 & 100 %, général¢mdisable pour faire varier la fréquence d’'unmedhe.
Cette sortie est présente sur toutes les carte€ AVl excepté les NEOLPT

Pwhi /maxi /FRO / masi [wiewmy  [5000 | | —

F[Hz]

a) Sortie a rapport cyclique variable e

Les deux premiers champs sont utilisés, « W<wmpbu¥ fe Pic IproCAM et « 500 » comme valeur maxt, 0
0%=0V, 500 = 100% = 10V (10V pour les cartes édeig'une sortie 0/10V)

La valeur 400 donnera 8V pour 100%

pluz de paramétres... | IMIT avance... |
Dans cas il faut initialiser la variable « h » d. =

Chaine 1h4120:W0

paramétrable
d'initialization

h4120-=>» fréquence du signal de 4120 Hz (de 2500 a 32800e)

/ FRO / mai | | |[Frwn> {32000 |

b) Sortie a fréquence variable
Les deux derniers champs sont utilisés, « h<wmous [ Pic IproCAM et « 32000 » comme valeur maxi,
2500 a 32000 Hz

pluz de paramétres. .. | IMIT avance... |

Dans cas il faut initialiser la variable « W » d:

X<xsens>:Y<ysens>:Z<zsens>:A<asens>:p0:W250:h0
W250 pour un signal carré (rapport cyclique = 50%)
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hO pour ne pas avoir de sortie a I'init du soft

notes : Les 2 modes ne peuvent étre utilisés enenmé@mps.

0

(4

3

s] Eroche ] Lin|

La correspondance avec la frequence de rotatiathbrest a déclarée de-————— onglet

Limiteur de vitesse d'avance

- - Limitenr V usinase
e-® 5
Xy Z0 =3

W,

Le limiteur permet de spécifier une vitesse d'avance imposée pour la session en cours. C'est une sécurité.

XY et Z sont réglables indépendamment
Réglage a l'arrét
Attraper I'intérieur du bouton et faire tourner le bouton

Réglage pendant l'usinage
Utiliser les touches "+" et "-" du clavier numérique.

Boutons d'usinage

USINAGE ARRET

Usinage
Ouvre le panneau de lancement d'usinage.

Arrét
Stoppe l'usinage en cours

Stoppe la simulation d'usinage.

Stoppe le moteur de broche.
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Ecran d'indicateurs

69533 segments

TOOL 1

uSTEP425 V2 Speed T
BRNAOE
e ————————

Donne des indications sur le projet et l'usinage en cours.

Nombre de segments total a usiner.
Comprends les segments de droites, les arcs, cercles, courbes sont également découpés en segments. Ce qui peut expliquer le nombre
important indiqué.

Avancement de l'usinage
Indique le pourcentage effectué OU le bloc N du G-code en cours
Indique "OM" pendant une prise d'origine machine.

Zmax

Indique la jauge en Z

En mode OM, il s'agit de la course maxi en Z pour I'outil monté (déterminée automatiquement aprés palpage) si le palpeur est déclaré. Sans
palpeur, il s'agit de la cote entre la pointe de I'outil et la table de référence (a déclarer dans le tableau des jauges.

En mode OP, cette cote n'est pas utilisée.

Mode de fonctionnement

COM + numéro du port
SIMULATEUR : Dans ce cas, I'appuie sur le bouton USINAGE provoque une simulation différente, on voit l'outil se déplacer.

Vue 3D

La vue 3D_montre les différents éléments du projet

Le brut en vert fluo , déterminé dans la CAO, modifiable.
Le martyr en vert foncé , modifiable.
La table de référence (table alu) en gris clair , modifiable.

L'OM en bleu (origine machine), fixe sur la machine, matérialisée par 3 butées.
L'OP en vert (origine piéce), configurable dans les jauges.

L'Oprg en rouge (origine programme), déterminée par la CAO, modifiable.

Voir le tableau des jauges

Les parcours d'outil hors matiére (au dessus) en gris foncé

L'outil (couleur variable selon I'outil)

Le parcours d'outil dans la matiére (méme couleur que l'outil  associé)

Le parcours d'outil en dessous de la matiére, dans le martyr, en rouge

Pour montrer/masquer des parties, voir les options d'affichage

Manipulation de la vue 3D

Clic gauche + glisser horizontalement = rotation autour de Z

Clic gauche + glisser verticalement = rotation autour de X ou Y

Clic droit + glisser verticalement = ZOOM

Clic droit + touche CTRL + glisser verticalement + glisser horizontalement = Déplacer
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Options d'affichage vue 3D

I'—- Vue de dessus
I—T- Vue de face
~T—] Vue de gauche
TL- Vue de base en perspective
Type de la perspective, cavaliére ou isométrique
I_1 Montrer/Cacher I'outil et 'OM
* ------- Montrer/Cacher les regles
b- Montrer/Cacher le brut
t Montrer/Cacher le martyr et la table

==h Montrer/Cacher les trajectoires hors matiere

Menus Fichier Ouvrir

Ouvre un fichier de conception ou format UPA

=

Les modules de conception sont :
Gravure 2D, STL 3D, BMP 3D, Gravure Cl et modeleur surfacique.

Le transfert du fichier UPA est normalement automatique d'un module CAO vers FAO. Dans ce cas, le fichier s'appelle toujours
"USINAGE.UPA™".
Mais chaque module de conception peut fabriquer directement un fichier UPA pour étre usiné ultérieurement. Dans ce cas, 'ouvrir ici.

Note : Pour conserver le dernier fichier d'usinage (présent a I'écran). On peut aussi utiliser le menu "Enregistrer sous”. Et cela, a chaque
transfert

Une fois ouvert, le fichier s'affiche dans la vue 3D.

ISO G-CODE :

_j Goode
3 FEM

Ouvre un fichier au format G-code appelé aussi &180

Exemple :

G90

GO0 X10 Y10

GO0 z5

G2 X5Y517.5J37.5
M2
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Ces codes proviennent d'autres logiciels de conception. Le code apparait dans une fenétre (si option activée).
Ouvrir I'éditeur

Ouvre automatiquement I'éditeur

Cette fenétre est I'éditeur ISO G-code. Elle permet de modifier le programme.

Echelle : Applique I'échelle spécifiée a toutes les cotes du fichier

Résolution : Taille des segments lors de la conversion des arcs et des cercles

Ouvrir la boite de paramétrage
Ouvre une boite permettant de spécifié les dimensions du brut et les décalages OM/OP du fichier G-code

Zmaxi
Permet de limiter les cotes en Z pour ne pas dépasser la capacité de I'UPA

Décalage sur G-Code

Ouvrir un fichier ISO G-code BE®E

Regarder dang: ‘_r GCODEmainGaucheRAPPORT ;{ EF '

y
I_.‘ﬁ 2] test Mainshap
Mes documents
récents

Bureau

2-400-CIRC iso

(7

Mes documents

-
58
Paste de travail
Faworis téseau Mom du fichier : |MalnsMuF'-D2-=1EIU-EIF\E.lsu _vj ClLvric |
Fichiers de lype |G—code 150 NC) j Annuler

IS0 GO - Ouyrir un fichier d'usinage {paramétres)

Déclarez ces paramétres d'aprés le logiciel de
% conception utilizé
X Y VA
Brut | 1850 | 150 | 20
Décalage Usinage/Brat | 75.0 | 75.0 | 0.0 |
==

Ordre des outils utilisés : T1

DECOF

Eiut [‘r'r'l'r'r'l ]

15 mm au dessus du brut !!!
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-

ENEDERE
c:\documents and settingshadministrateurbureauhgco

écalage XYZ]
o o [o | ¥

c:hdocumentz and zettingzhadminiztrateuribureauhgoodems e UUIZALAILUL

écalage oty ]|
0 |0 | A& v v

Correction -15 mm

K e

i —
DEC OF Bt [rritn]

I —

OK

Enreqistrer sous...

Enregistre le projet a I'écran sous un nouveau nom.
Cette option ne fonctionne pas avec le code ISO car elle ne fait que renommer le fichier "usinage.upa”

Exporter l'usinage

Fabrique un fichier d'usinage au format spécifié.

Les icobnes

=
=
O

Enregistre le programme

Imprimer le programme

Ouvrir le programme dans NOTEPAD si ce dernier est trop important pour la fenétre
ﬂﬁk Loupe texte

ol Géneére une mise a jour de la fenétre (apres une modification d'option)

Liste des formats

NINOS : Format interne non standard

Code ISO : Format G-code le plus utilisé.
C'est dans ce format que I'on exporte pour utiliser le code avec un logiciel de pilotage sous DOS, par exemple.

TXT, presse papier : Format texte, ordres indiqués en clair

Tableur : Format texte, ordres indiqués en clair séparé par des tabulations
MFD jeulin : G-code au format de la micro fraiseuse Jeulin

Graal : G-code au format des fraiseuses Charly Robot

ISTI : G-code au format des fraiseuses ISTl/Intelys

HPGL : Format pour table tracante
C'est dans ce format que I'on peut exporter les travaux en 2DYz pour les réutiliser avec un autre logiciel de conception.
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Options de format

M : Exporte les commandes MO a M9
MO M1 : arrét programmé

M2 : fin de programme

M3 : rotation broche

M4 : rotation broche inversé

M5 : arrét broche

M6 : changement d'outil

M7 M8 M9 : arrosage

T : choix de I'outil
Le numéro sera affecté en fonction du tableau "Magasin d'outil" (en dessous)

D : correcteur d'outil

S : fréquence de rotation broche

F : vitesse d'avance

Numeérotation : Ajoute NXXXX en début de chaque ligne avec un incrément de 10
Remarques : Ajoute des remarques

XY <-->ZX Inverse les lettres X avec Z et Y avec X
Utile pour exporter un fichier de tournage

GO0 TOO MOO : Format de sortie
GO01 au lieu de G1, TO3 au lieu de T3 etc...

Case format numérique
Format d'affichage des X Y Z. Vous pouvez utiliser 0 (zéro, le chiffre est toujours affiché, sinon zéro est affiché), # (le chiffre est affiché s'il
existe, le point comme séparateur des millimétres
Exemple 18.26 sera affiché :
- 18.26 pour 0.00 ou 0.0#
- 018.26 pour 000.00
- 18.260 00.000 mais 18.26 pour 0.00#
-18.2 pour 0.0

0 = chiffre obligatoirement affiché
# = chiffre affiché si il existe

Editeur ISO G-code

Ouvre la fenétre de code ISO (G-code) permettant d'écrire un programme ou de modifier un programme existant.

Principe : Ecrire et/ou modifier un programme G-code et cliquer ol pour voir le résultat graphique dans la vue 3D du pupitre. N'oubliez pas
de régler les PREF et les DEC1 dans le tableau des correcteurs.

@‘ Ouvrir le menu

[

']
= Ouvrir un fichier G-code

Nouveau (efface le programme)

n Enregistrer

% Imprimer
& Loupe texte
Rechercher un texte

\-/ Rafraichir la vue 3D du pupitre

-

fJ Rappel des fonctions G disponibles

Le menu
Regroupe les fonctions G M T F S... disponibles et les insérent a I'endroit du curseur.

Fonctions disponibles :

G90/G91 G59/G52/G53/G54 G77/XOFF
G40/G41/G42

G00/G01/G02/G03 G04 G16/G17/G18/G19
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G80/G81/G82/G83/G84/G85/G87/G88/G89 G45
M02 MOO MO1 MO3 M04 MO5 M06 MO7 MO8 M09
NFTDS

XYZ 1JK PQR H

EXEY EZEP EQEIEJ ER EF EB

G71G70G74 G73 ED

Numérotation automatique
Ajoute NXXXX de 10 en 10 devant chaque ligne de code

Numeérotation ligne vide
Ajoute NXXXX de 10 en 10 devant a la place de chaque ligne de code vide

Indentation automatique
Décale les lignes de code non numérotée

Exemple :
G90
GO0 X10 Y10

GO0 Z5
G2 X5Y517.5737.5

M2
Aprés numérotation ligne vide et indentation, devient

G90
GO0 X10 Y10

N30
GO0 zZ5
G2 X5Y517.57J7.5

N60
M2

N80

Entéte

Ajoute le contenu du fichier "entete.txt" au début du programme. Vous pouvez modifier ce fichier
Contenu par défaut :

( )

(* *)

(* NOM DU PROGRAMME ¥
(* DATE )

(*  PROGRAMMEUR %)

(* *)

(

)
(*  DECLARATION NINOS  ¥)
(* %)
( )

Séparation

Ajoute "( )" & I'endroit du curseur
Ligne de fin

Ajoute "( FIN )" & I'endroit du curseur

Définir le brut
Ajoute Xbrut0,00 Ybrut0,00 Zbrut0,00 a I'endroit du curseur
Permet de définir le brut visible dans la vue 3D. Remplacer les 0.00 par les valeurs adéquates.

Décalage

Ajoute Xdec0,00 Ydec0,00 Zdec0,00 a I'endroit du curseur

Permet de définir DEC1 visible dans la vue 3D. Remplacer les 0.00 par les valeurs adéquates.
(décalage OM/OP)

Résolution ARC
Ajoute RESOLO,?2 visible dans la vue 3D. Remplacer les 0.2 par la valeur de votre choix.
Il s'agit de la finesse des arcs et cercle dessinés.

Ouvrir dans notepad
Ouvrir le programme dans NOTEPAD si ce dernier est trop important pour la fenétre
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Simulation

— |
ﬂ‘,{‘;nutation Wue Outil  OCrigin
: Vitesse
?!: Cycle normal F&
1 Interrormpre

Cycle normal

Réalise une simulation d'usinage a I'écran a vitesse paramétrable

Vue 3D

Redessiner
Rafraichit la vue 3D

Caméra...
Régle le point de vue de la caméra

Centrer
Centre la vue 3D et tous ces objets

Panoramique
Montre la vue en perspective

Voir les options d'affichage
Contenu et manipulation de la vue

Outil

Initialiser sur palpeur
A
[}

Envoie I'outil sur le palpeur afin de déterminer la correction ou jauge a apporter en Z.

La position du palpeur doit avoir été déclaré dans le tableau des jauges.
Réglez aussi les options de palpage dans le tableau des options

Préparer les outils

Tableau des outils

Le tableau montre tous les outils utilisés pendant I'usinage dans I'ordre d'intervention.

Origines

Retour OM

oM
Envoie la machine sur son origine machine, c'est a dire sur ses 3 butées X Y Z
L'OM et les butées doivent avoir étés configurés. (Option et configuration COM)

Aller sur OP
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h o
L'OP se trouve toujours sur le coin supérieur gauche, a l'avant de la piece. (voir vue 3D)
Envoie la machine sur son origine piece. Il n'est pas utile de se trouver sur OM pour exécuter ce déplacement.
C'est un bon moyen de vérifier les jauges aprés un réglage.

Définition des jauges

&

Regles les jauges et les décalages

RAZ 0,0,0
Remet les compteurs a zéro
En origine flottante (OP), cela a pour effet de définir I'emplacement courant comme nouvelle origine OP.

Décalage OP (décalage entre Op et Oprg)

Oprg est définie automatiqguement dans le module CAO et ne doit normalement pas étre changé. Sauf si le brut n'a pas la taille spécifiée ou si
I'ont veut usiner a un autre endroit.

Entrer les nouvelles valeurs de décalage OP/Oprg.

Rotation 90°
Effectue une rotation de 90°sur la piéce et I'usin age. Pb d'encombrement par exemple.

Miroir
Effectue un miroir en Y sur l'usinage.

USINAGE
Réaliser l'usinage

Ouvre la boite de lancement d'usinage.

Estimation

g REE=01
Donne une estimation du temps d'usinage et de la distance parcourue.

Usinage

L'usinage se fait conformément a la vue 3D. Attention a I'échelle spécifiée dans les options. Utiliser les touches "+" et "-" pour ajuster le limiteur
d'avance si nécessaire.

Cliquer "Arrét" ou presser "Echap" pour interrompre l'usinage.

S e e

) Eeprisz |
m Test tfuainagei:

_|__ dr— - )
Si la fonction est proposée, cela signifie gu'un abandon a été enregistré. Cliquer sur "Reprise" pour reprendre l'usinage a partir du point de
reprise.

Si le dernier usinage n'a pas été achevé (intervention de I'utilisateur ou coupure de courant). Le bouton "reprise" est actif.
L'usinage reprendra alors a partir du point d'interruption. Cliquer sur "Reprise" pour continuer l'usinage.

REPRISE
pranta

Note : La reprise fonctionne méme apres une coupure de courant. Il est possible de déterminer précisém  ent
I'endroit de la reprise. voir la section plus bas sur la reprise

Interrompre

L'usinage peut étre interrompu a n'importe quel moment du cycle.
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Pour cela, cliquer sur le bouton "Arrét" (pause puis arrét si confirmation) ou presser la touche "Echap” (arrét définitif). La rotation de la broche
est arrétée.
La boite d'interruption s'ouvre.

Dégager l'outil

Ce bouton permet de remonter de 20 mm. Puis il se comporte de 2 fagons suivant le mode.
En mode OP, chaque pression fait remonter I'outil de 20 mm

En mode OM, la seconde pression dégage I'outil de la piece de maniére a pouvoir intervenir.

Poursuivre
Permet de reprendre l'usinage. La reprise tient compte du dégagement éventuel

Abandonner

Enregistre le point de reprise (n°du segment d'aba ndon), demande confirmation et retourne a I'OM ou a I'OP en cas de confirmation. Sinon,
reprend l'usinage.

Le point de retour dépend des options choisies dans "Options/Dégagement d'outil en fin d'usinage”.

Aprés un abandon, il est possible de reprendre l'usinage. Méme si le PC a été éteint. Le point de reprise apparait dans la vue 3D (en blanc)

. . .
Reprise d'usinage

Permet de commencer l'usinage a un n°de bloc quelc onque ou a un pourcentage de l'usinage total.
Voir aussi "Interrompre l'usinage" en cours.

Options

Dptiuns] BROCHE ] Limites de la machine

(8 Origine flottante, zans butée [OP)
(") Origine machine, avec butéez [OM]
e o o o o e
Choix du systéme d'origine OP = origine flottaf®) = Origine Machine
Permet d'utiliser une machine sans butée XYZ. Ranss, I'origine est dite flottante (en bas a awte la piece ou en haut a
gauche sur étau)

Jeégagements en £ [lors des
levées d'outil)

Cette valeur représente la hauteur a laquellesgdra la fraise (par rapport a OP) pendant k&ele d'outil.

Note : Touche pour les déplacements manuels
clavier numérique : déplacement rapide (X46 Y8238)
curseur : déplacement lent (4 fleches + PgUp/PgDw)

curseur + SHIFT : déplacement rapide (comme le panéérique, pour les PC portables)
curseur + CTRL en impulsions : pas a pas
curseur + CTRL touche enfoncée: pas a pas répété

Indique si les gros compteurs du pupitre marquedéss par rapport au point d'OM ou d'OP
OM, affiche les coordonnées du point courant paraepl'origine machine. OM = (0,0,0)
Dans ce cas, les valeurs en Z sont toujours néggativ
OP, affiche les coordonnées du point courant pargggpl'origine piece. OP = (0,0,0)
Dans ce cas, les valeurs en Z sont positives hat®ra et négative dans la matiéere

Note : Pour changer legtesses programméesdans le fichier d'usinage, cliquez sur "Prépagsmolutils”

‘Echelle d'uzsinage

Facteur d'échelle III

Facteur d'échelle
Spécifiez le facteur d'échelle (0.5 ou 2 par exemple) puis cochez "3 axes" ou "XY" pour appliquer I'échelle a XYZ ou seulement a XY.
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Yitesze de contact zur les butéez [mmfz]

Vitesse pendant une OM ou un palpage

¥Yitezze de contact sur le palpeur [mm/z)

Vitesse pendant le palpage (évite d'éclater I'outil)

Diztance d'approche rapide du palpeur [mm]

Distance a parcourir 2 Vmax en descente vers le palpeur, avant d'appliquer la vitesse ci-dessus

Dégager la piéce

Dégage l'outil de la piéce en fonction du mode OP ou OM

En mode OP, fait remonter I'outil de 20 mm
En mode OM, dégage l'outil de la piéce sur le PDD de maniére a pouvoir intervenir.

Raccourcis clavier

"+" et "-" du pavé numérique = Modifier la vitesse du limiteur d'avance
Valable a l'arrét ou pendant l'usinage.

"PgUp" et "PgDw" pendant I'usinage permettent de compenser un écart en Z. (correction de profondeur)

F9:0OM
F10 : Palpage
F11: OP

Voir aussi : Contenu et manipulation de la vue

Commandes manuelles

Commandes manuelles de déplacements

clavier numérique : déplacement rapide
X touche 4 et 6
Y touche 2 et 8
Ztouche 3et9
Atouche 7 etl

curseur : déplacement lent (4 fleches XY+ PgUp/PdgBvwHome/Fin A)

curseur + SHIFT : déplacement rapide (comme le pavéérique, pour les PC portables)
curseur + CTRL en impulsions : pas a pas

curseur + CTRL touche enfoncée: pas a pas répété

curseur + CTRL + MAJ : avance trés lente
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1) Les commandes clavier et souris

a) Commandes manuelles
Depuis I'écran FAO vous avez acces a une sérieahenandes :

Déplacement lentsX et Y ---------- S 4

etaxe A

Déplacement en

u
Déplacement rapidesidem ave
Déplacement pas a pasdem avec

LJ I
Déplacement en trés lenidem ave +

Les vitesses et I'incrément pas a pas se réglenJ@

|§L|m|tes de la ma-::hme?l

Ayance manuelle rapide :

Pré-avance lente :
Avance manuele lente
m Déplacement en paz & pas

Ayance manuele tréz lente [chil+zhift):

La pré avance permet un départ lent sur la distamtiguée avant de passer en rapide (sécurité)

Le pavé numérique est aussi utilisé. Avec VERR Nt/kpide, sans VERR NUM = lent
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Game PAD

Y N | | |
fori| x| 000
W] a | 1

ON/OFF RESET
Pavé GOTO compteurs

OFF
OFF
N
ol

X—l— Qaﬂ Eroche
zor oor AZ

Pour utiliser le game pad branchez-le, allez d&®astieau de configuration” contréleur de jeux, iezifue le
game PAD est bien installé, débranchez le gamegimdnchez le lancez ninos"

Depuis I'écran principal
Les 4 boutons arriere ensemble= lancer l'usinage (tB)
puis pour valider ou annuler les fenétre qui suiwvehouton gauche ou droit arriere

Depuis le pavé GOTO

Pression sur le JOY gauche = descendre sur OP
Pression sur le JOY droit = Broche ON/OFF
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Bouton 1: aller a 'OM
Bouton 2: aller al' OP
Bouton 3: aller au PCO
Bouton 4: aller PDD

fixer la vitesse de déplacement des mouvements
Bouton B5 : Trés lent

Bouton B7 : Rapide

Boutons B5 + B7 : Lent

Bouton B6 augmente la vitesse des mouvements
Bouton B8 Diminue la vitesse des mouvements

Joy Gauche:

Haut Bas: axe Y
Gauche droite : axe X
appuyer sur joy gauche : aller a ZOP

Joy Droite:

Haut Bas: axe A
Gauche droite : axe Z
appuyer sur joy droite : pour Broche On /Off

Bouton B9:
pour ouvrir/fermer le pavé Goto

Bouton B10:

pour ouvrir/fermer le Macro Pad

Déplacement dans le macroPad a l'aide du joy gauch
Sélectionner une fonction appuyer sur le joy gauch

La souris (pilotage CN)

Cliguez un point dans la vue XY, la CN s'y rendra
Position de départ clic position, finale
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idemen Z

Pendant cette phase, utilisez la roulette de laspaur ZOOMER.

Cette fonction est trés utile pour positionner agpnativement mais rapidement la CN sur un endiloigné,
car en vue 2D on voit exactement ou la positionner.

Caméra de positionnement (version DESIGN)

Prise de référence et étalonnage de la CAMERA driraeet de positionnement

Réglage du décalage CAMERA en XY Z

En mode OP (pour le réglage)
Régler la hauteur de Z désirée. (une largeur dmplen X de 20 a 60 mm est correct)

Placer I'outil sur un point P1 quelconque (une mearou une trace , percage laissé par l'outil)

~ " P1 sera le centre de ce pergcage sur mon martgxeanple, on place l'outil juste au dessus,
bien centré

Mettre les compteurs a "0"

7. A rAlA
L. .Uy
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Déplacer la caméra pour gu'elle vise la cible P1

A ce moment les compteurs indique le décalage ameér

109 24 29|

1.

Vo
i

Vo
[

Dans le tableau des jauges, transférer les valeurs

OFFSET CaM  |ESYEER ;‘D}W_f

Attention elles sont inversées par rapport au cempPour plus de sureté utiliser le bouton a eragiti

e

effectuera la bonne opérati_ -

Pour le Z il faut déclarer la position de l'outdirprapport a la table au moment ou I'étalonnageaduira (ou
utilisation de la caméra)

Dans I'exemple suivant, le brut faisant 10 mm ehdetyr 10 mm, I'axe Z remontera de 10 mm (30 110) -
pour se retrouver a 10 mm au dessus de I'OP

Note : Pour le Z, la position réelle sur I'axe ZAaleaméra n'a pas d'importance, elle peut méradigée sur la
partie fixe du charriot.

Test de la caméra

Pour tester la validité du réglage utiliser le m8EBCAM en haut ou clic doit dans la vue caméra

Tester avec "GOTO OP" (I'outil se place au dessus @dible) puis "WEBCAM GOTO OP" (la caméra se
place au dessus de la cible)
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TV Y LVt o
INIT POS WEBCAM sur QP
INIT POS WEBCAM XY...

GOTO OP
WEBCAM GOTO OP i

Etalonner/Graduer

Centrer CIBLE
SET CAM
REF (0,0}
REF Qutil

Détermination de OP pour usiner

Passer en mode OM ou OP selon votre choix

Placer la caméra au dessus de OP de l'usinagbks&réa
Cliquer sur "INIT POS WEBCAM sur OP"

Lancer l'usinage ou aller sur OP (ou sur OM)

Autre méthode :
Passer en mode OM ou OP selon votre choix

Placer la caméra au dessus d'un point dont leslcppées sont connues
Cligquer sur "INIT POS WEBCAM XY"

Entrez la valeur de X puis celle de Y

{ (61,09 ]
[CLR|[+/-]| <- |

11 81| 9

4
1
0

Lancer l'usinage ou aller sur OP (ou sur OM)...

Etalonnage de la caméra pour le relevé de cotes

Imprimer un point de 5 mm de diamétre environ sw feuille puis placer le en dessous de la caméra
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Celui-ci est automatiquement détecté et affichdoit se situé a l'intérieur de la zone rectangalbleue. IL est
inutile de le mettre au centre

Cliquer sur "Etalonner/Graduer”

S .: il
INIT POS WEBCAM sur OP
INIT POS WEBCAM XY...

GOTO OP
WEBCAM GOTO OP

Etalopper/Graduer
Centrer CIBLE

SET CAM

REF (0.0)

REF Qutil

Le réglage se fait automatiguement en quelquesidesdla machine exécuter un cycle afin de détenas
cotes de base et vérifier la perpendicularité)

Réglage du point de référence de mesure

Placer le réticule de la caméra sur le point déreéfce voulu (exemple le coin du réglet)
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CquUéz sur REF 0,0

INIT POS WEBCAM sur OP
INIT POS WEBCAM XY...

GOTO OP
WEBCAM GOTO OP

Etalonner/Graduer
Centrer CIBELE
SET CAM

RETI%,U]
REF Quutil

Les regles se mettent a jour

Vous pouvez vous déplacer les régles suivront

Notes : Les regles sont indépendantes des comnspdeda CN

L'option REF compteurs (outil) permet de calerrfxgles sur les compteurs dans la position actuelle
SETCAM appelle I'écran de réglage de votre caméra

Exemple pratiques...
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Voici une mesure apres étalonnage et REF=(0,0)

10— ' 3 : 4[ 2

Mesure d'un percage
J'ai réalisé un percage de 3mm dans une piece PVC
Je cale mon réticule et je RESET ma REF (bord gaacl®") et compteur X a 0

T T 7o)
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Je me déplace

v Mg v

Diametre = 3.02

Magasin d'outil STG104

STG104 Sur carte IproCAM Cm5 (STEP5MD)

Prise SB15 du magasin d'outil

B
ol It
O Serrage PINCE
@, > O
Oa Vitesse broche
Oa Ouverture
O 10 o Magasin
0-2_0 Vitesse broche
O 51’ O Broche ON/OFF|
] |

71



PIN

GND (Masse)
0-10V commutation vitesse de référence 777

+24 \/ Pince de préhension (Couppleur)

+24 \/ Pince de préhension (Couppleur)

+24 V Pince de préhension (Couppleur)
GND

L= == B = T S T = PO O

Signal enfrée (Moteur de broche)

[y
o

Signal enfrée (Cmde pneumatique)

-
—

[y
o]

-
%]

Signal enfrée (Quvertureffermeture pince « Tulipe »)

—_
.

—
w

Les broches 1 2 7 10 et 13 seront utilisés
Vous avez besoin d'une prise SubD15 femelle aveatcpui sera reliée au changeur d'outil
Vous pouvez fixer cette prise sur le rack Cm5 etweder le rack au magasin par une rallonge Sbh M/

Sur la Carte CM5, On utilise J5 et J11

M 9 @ 7 & © @4

12 13 14 15 16 17 18 19 20

Ji1

J11
Buth O ; (O™
vddp O — 0

Butx O > O
RA3 O 5 O

buty O 3 O
RA O e

Butz & 5 O
__koMm ENT & = O
O

MK DGE

Raccordez les broches de la CM5 notées ci-dessols grise SubD15 FEMELLE
1) Reliez 1 et 7 de la SubD15 femelle sur 9 de(0¥1 référence)

2) Relier 13 de la SubD15 femelle sur 7 de J11 SulfRA3 = OUT4 dans FAQO)
3) Relier 10 de la SubD15 femelle sur 8 de J11 SuliRA4 = OUT5 dans FAO)

4) Relier 9 de la SubD15 femelle sur 1 (ou 2) Sl 3:ON=0UT1, 2:A1 = OUT2 dans FAO)

(Attention il s'agit aussi des 2 sorties qui pifdtkes 2 relais de la carte, donc choisissez us@ d®rtie qui
doit étre libre, une des 2 prises OUT 220V nonsgd)

Logiquement la prise 220V broche est libre, dorengdre OUT1
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5) Facultatif, Relier 2 de la SubD15 femelle sGrde J5 (connecteur HE10 sur la carte Cm5 pour comdm
vitesse broche du magasin, en option)

Configuration sous NINOS

Axez ] Smlies] Entrées ] Flampes ]Autres... ]

Alimentation I___ LI I inv. IMgteurs [ [0 st e s
Bouton personnel ||JUT2 vll_ inv. [ Asservic & lusinage |F|L2 220
Bouton personnel IEIUTE LI P inv. IAssewir aux déplacemzLI IENA aue b
Broche MO03 [sens G BROCHE
3 brene JouTs =T inv. |

Magasin d'ouliIIDUT5 vII— inv.
Changement I l i
doutil Muslﬂ |l .
a E3

Amozage ubrifiant I [hon utilizé) - I i,
b0

[~ out=1

tocole de communicRREIIIT o i—
(@]  [rocAM Speed-T 5 -]

Origine machine [OM) |

Palpeur d'outil |

P masi /FRO/ masi [wicwms (500 | | Hm

FrHz

Sorties|COM/USB  ~|| FOF

Optimisations (Important)

Note : Les procédures 1 a 5 sont applicable arsiore3.8 7

Réalisez le test suivant avec plusieurs cerclesrd@ns de 5 a 100 mm de diameétre en une passgset h
matiere en mode OP
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NINOS V3 + XP + PIC 2.6 a 2.8 ou Speed IT V3.1 adiltonnement correct
NINOS V4 + windows quelconque + PIC V2.9 ou Speke¥38.2 = fonctionnement correct

1) Lancement de NINOS en mode administrateur

Le module FAO doit étre lancé directement depaidgdssier CADCAM en mode administrateur

Procédure : Clic droit sur l'icone de lancemeniteOS puis "Propriétés”

lf_rfai Quvrir

w Résoudre les problémes de compatibilité

Ouvrir I'emplacement du fichier

“f.i' Exécuter en tant qu'administrateur

Epingler 3 la barre des tiches

Détacher du menu Démarrer

Restaurer les versions précédentes

Envoyer vers 3

Couper

Copier

Créer un raccourci

Supprimer |

Rencmmer

Propriétés

Onglet Raccourci :

Cliquez le bouton "Emplacement du fichier" (qui psappeler autrement suivant la version de Wingdlows
Cela ouvre directement I'explorer dans le bon @ossi

Repérer I'exécutable USINAGE dans ce dossier (ordeksus puis regarder les indications de I'egplor

= USIMNAGE.EXE Madifié le: 25/03/2011 20:52
:@“‘*— Application Taille: 4.95 Mo

~ exemple

Lancer le module d'usinage de la facon suivante :
Clic droit sur USINAGE.EXE puis Exécuter en tantagiministrateur

=il el
i
= OQurvrir
USIP\; 'E‘:;' Exécuter gq tant qu'administrateur

Résoudre les problémes de compatibilité
W Analyser USINAGE.EXE

Epingler a la barre des taches

Frinoler au menu Démarrer
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Pour ne pas avoir a faire cette manipulation a ehdancement FAO, vous pouvez tenter ce qui suit po
chaque exécutable.

ninos.EXE et les usinage...EXE

— === . L2

L%. USINAGE.EXE Lg. USINAGE-PC.EXE Lg. USINAGE-TPC.EXE

Pour chacune des icones ci-dessus :
Clic droit / Propriétés, onglet Compatibilite

¥, Propriétés de : USINAGE-PCEXE £

| Général | Compatibilté | Sécuité | Détails | Versions précédentes |
Si vous rencortrez des problémes avec ce programme alors qu'il
fonctionnait comectement sur une version antérieure de Windows,
sélectionnez le mode de compatibilité adapté a cette version
antérieurs.

M'aider a choisir les paramétres
Mode de compatibilité

|| Exécuter ce programme en mode de compatibilité pour :

| Windows XP {Service Pack 3}

| Paramétres

|7 Exécuter en 256 couleurs

[T Exéeuter avec une résolution d'écran de 640 x 480
|| Désactiver les thimes visuels

|| Dézactiver la composition du Bureau

[7] Désactiver la mise & I'échelle de |'affichage pour les
résolutions élevées

Miveau de privilége

[¥] Exécuter ce programme en tant qu'admiristrateur

[ Modifier les paramétres pour tous les utilisateurs ]

L oK j[ Annuler ]I Appliquer I

Cochez la case en bas "Exécuter ce programme equadministrateur"
> )

| Général | Raceourci | Compatibiité | Sécurté | Détails | Versions précédentes |

E[g NINOS CADCAM 420

Type de cible - Application

Emplacement : CADCAM

Cible G lproCAMMNING S4200CADCAMANING S e

Démarrer dans - "C:\Program Files §cBE)\proCAMWNINGS4200MC.

Touche de e

raccourct ©

Exécuter ; [ Fenétre nomale v]
Commentaire :
[ Emplacement du fichier | [ Changerdicane.. | [ Avencé. |
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2) Détection carte

La carte doit étre détectée (témoin COM eu \ " au lancement de la FAO
Si ce n'est pas la cas, vérifiez

- I'installation des drivers suivant la carte (eaRS232/USB ou driver Speed IT installés)

- I'alimentation de la carte

- les connexion par cable RS232 ou USB

- le choix du pilote de la carte (menu fichier/ciole pilote)

3) Passage en mode OP (origine flottante sans butée )

Pour sélectionner ce mode cliqguez dans l'ongletit@g":
I]ptiuns] BROCHE ] Lirnites de la machine ] Comptewrs

"x’ﬁ Origine Hottante, sans butée [OP)
(! Origine machine, avec butées [0M]
[ Aulancement et a chaque palpage

| OM axe par a=e

[ Lirniter la vitesse @i OM non réalizée

S

O | Oxy
* L & XYZ
H@‘% OXYzA  OMZ [

[ Favorizer les p\ecteurs

[ Interpolation inéaire en phiecteurs
Décochez les 2 case

Dans l'onglet "Limites de la machine, décocheZitetes :

] Limites de la machine] Compteurs/FCO ] Autres. ] Gocode ] Licence ]

mm{min mm
1 rapide - [<- <> + shift] IW limitez déplacements X Y Z
nanuele lente : [<- -+] IW -f I Lo I Lo I _;juliluuu
z s lente (chrl+shift): 10.0 Interdire les dépazsements de limites |
o S = TR

4) Déplacement manuels

Les déplacements en mode manuels doivent étresexact

- sens corrects X+, X- etc... sur tous les axes

- distances respectées (onglet axes)

- souples et non brusques (onglets rampes, régeauil et la rampe)
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iz}

(réglage de ces parameétre dans config C )

[, |

5) Le MODE DIRECT

Ce mode est comptatible avec TOUTES les interfime€£AM, TOUTES les versions de PIC (FRM) et sous
TOUTES les versions de Windows. La mise en tampaffér) des données n'est pas utilisée.

Dans ce mode, la carte réalise les mouvementsrump@néme sur les arcs, cercles et courbes) fih e
chaque mouvement un accusé de réception est eaudpgiciel qui peut alors passer au mouvementasiiv

Une courbe sera décomposée en succession detfatitsce qui donnera un résultat segmenté etdimia
vitesse de déplacement

Pour sélectionner ce mode cliquez :

[ p-ecteurs o
Fon Windows

% Ti ‘ Editer le E{Dtucule | ] Einary
— lg . |

pvecteur décoché
les coches XON et Binary n'ont pas d'importances d@mode
Le réglage du FLUC COM (voir plus loin) n'a pasnaportance ici (non utilis€)

Vous pouvez passer au test d'usinage
La CN décrira le cercle en émettant un son comgesé@et (zip zip zip)

Notes : Suivant la version de Windows, du PIC (intgolateur) et du type de port COM utilisé, il se peait
gue ce mode soit le seul utilisable sur votre systée.

Par contre l'utilisation du PC a d'autres taches padant l'usinage est permis

Pour augmenter la vitesse dans las courbes, ijdaet sur le seuil et I'accélération (rampe) damglet rampe
(dans les limites acceptable par votre systeme-€2xt). Augmenter le seuil et une accélération fous

]

Y rnaxi. = 1000.0 romn.min

Plus rapide :
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Y rnasi. = 1000.0 rornmin

Plus lent :

6) Le mode TXT (non bufferisé)

Dans ce mode, le fonctionnement est identique aderdorect mais la FAO rajoute les accélérations et
décélérations en début et fin de courbe tandidegpellier se fait a vitesse maxi. De ce fait learbes sont
fluides

Le buffer COM n'est pas utilisé.ne faut pas perturber le PC pendant l'usinage

Notes : Ce mode n'est utilisable que si le firmwarde la carte est a jour avec au moins une des verss
suivantes
- V3.2 B BUILD 3 pour carte SPEED IT5, TurboLPT NERTV2 (USB)

carte
Ly

- V2.9...pour a PIC 18F(sans Speed IT5), NEOLPT (RS232)

fRRERRRRRRERERERRERY

La mise a joure ces cartes requiert le changethe6t ci-dessus, voir l'offre sur site www.lproCASOM
Attention : L'utilisation du PC a d'autres tachespendant l'usinage N'EST PAS permis

Important : Ce mode est le seul permettant au PIC 18F de jpdievictionner sous Vista et Sous W7
Configuration du mode TXT

Pour sélectionner ce mode cliquez :

pfecteurs [] DI
o Windaws

% ‘ Eﬁll Editer le E{Dtucule | [] Binary
Loz Protocole automatique
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pvecteur coché, binary décoché
la coche XON n'a pas d'importance dans ce mode

7) Le réglage du FLUX COM

Important : Le flux COM détermine la densité de pMear envoyé a l'interface en 1 s.
Plus le flux COM augmente et plus la pvecteurs gar(plus petits)
Valeur Typique passe-partout = 20%

Ce réglage ne peut étre fait que sur des cerclde®aourbes car il n'est pas utilisé dans lesadépients

linéaires basigue Scommandes manuelles par exemple)

Sans liste 1
v Liste

DEBUG

Editer liste

J m

]

b

Effacer liste

Détection
Abandonner
Fermer COM
Terminal COM
FluxCOM

v w

Flux de données / COM=10%

[ Compteur [% Suivi
QJ [Wman] Re:=132 L=0,1651rm

Commencer a 10% (curseur a gauche, % indiqué en haut)

Vous pouvez passer au test d'usinage

La CN décrira le cercle de maniére continu. Si betaute, ajuster le flux COM
Si c'est fluide augmenter le flux COM par palliesqu'a trouver la limite (¢a ne doit pas brouter).

Le flux COM : Explications

Vitesse du port COM = 19k ou 38k ou 115k suivantdtpolateur
- 19 ou 38 pour les PIC 18F
- 115 k pour la speed IT
Exemple
- BAUD = 115k = 115000 bit/s
- NBC = nb de caracteres par mouvement (5 a 3@stie mode)
en mode BINARY, 5 ou 9 (9 plus courant c'esegar le soft)
en mode Bufferisé, 30
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un caractére = 11 bit maxi
- pour une ST5 en binary, on a NBT (nombre de éram v par seconde)
NBT = BAUD/NBC = 115000 / (5x11) = +/- 2000 pu\Ampseconde

Si le flux COM est a 100%, FAO calculera les longuaes uV pour obtenir 2000 uV par seconde, mdés si
PC ne va pas assez vite pour les calculer etdasrtrettre, il va y avoir des attentes entre chagiide uVv
transmis sera déja usiné que le prochain n'aurpgiat son nez a l'entrée de la carte !)

En baissant le flux COM, on fabrique des pV pluengret donc en moins grande quantité mais celataffe
résolution moyenne.

On peut voir cette résolution affichée en bas algaule la FAO pendant I'usinage d'une courbe

B8A/0,28mm B =0284mm
=B = 130,00 ¥B = 0,00

Par exemple ici on usine a 15 mm/s
- une série de N = 360 pV
- le facteur de lissage est de 2 (donc 2 fois fatugue la courbe d'origine)
- la résolution est de 0.284 mm / uV (ou de 88Smateur)
Pour un méme objet la résolution varie avec |sssitedemandeée mais ne sera jamais supérieure @geliss

Rézolution du lizzage : [X 0.30 |

déclaré dans les optio™
Ici 0.3 mm, ce qui explique le 0.284 final

Plus la vitesse demandée est importante, plusMeseront grand car exécutés plus vite

8) Le mode BINARY (bufferisé)

C'est le mode le plus efficace pour l'usinage. R® Fajoute les accélérations et décélérations bntdst fin
de courbe tandis que le pallier se fait a vitesarinbe ce fait les courbes sont fluides

Les données sont mises en tampon ce qui permé&dfttarschir des accés Windows vers d'autres program
lancé (volontaire ou pas)

Les données sont compressées, ce qui permet dagoaourbes tres fluides et tres détaillées (ples)

pecteurs [] DIS
#on Windows

Binary
Frotocaole automatique

Coche pVecteur Cochée obligatoirement
Coche XON
- si cochée, c'est Windows qui contrdle le fluxddenée
- si décochée, c'est FAO NINOS qui contrdle le fie donnée

Le réglage du FLUX COM est important
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e
Sans liste

v Liste
DEBUG
Editer liste

| e : J

b

Effacer liste

Crétection

Abandonner
Fermer COM
Terminal COM
FluxCOM

v w

Commencer a 10%

Flux de données / COM=10%

[ Compteur [% Suivi
QJ [Wman] Re:=132 L=0,1651rm

Vous pouvez passer au test d'usinage

ou clic sur la barre de vites ~

(curseur a gauche, % indiqué en haut)

La CN décrira le cercle de maniére continu. Si betaute, ajuster le flux COM
Si c'est fluide augmenter le flux COM par palliesqu'a trouver la limite (¢a ne doit pas brouter).

9) Mode débogage (DEBUG)

Si nono (IproCAM) vous demande de passer en mod®Ulk, faites ceci

v | el |
[_'IJ M Editer le pratocale |

SORTIE|Débogue

Ou accessible depuis le menu COM
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COM/USB
Fichier
Liste

Liste + COM
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=
m

I T—

| v | Sans liste  —
Liste
DEEUG
Editer liste

il

Sy
_‘:ﬂ"l-

Effacer liste

Detection
Abandonner
Fermer COM
Terminal COM
Flux COM

© e @

Choisir DEBUG

Cette option fait apparaitre une fenétre qui lestes ordres échangés entre FAO et la carte

EFFACER la liste

Cliguez avec le bouton droit dans la liste

COPIER la liste

Pour éditer la liste dans le BLOC NOTE de WindogWisjuez 2 fois rapidement dans la liste avec lettou
gauche.

Les options d’affichage de cette liste se trouentiessous de la liste déroulante « Sortie »

Les fonctions sont aussi directement accessiblesisiée petit bouton USB vert

ml

Sans liste

Liste
v DEBUG
Editer liste

Effacer liste

Détection
Abandonner
Ferrner COM
Terminal COM

Fluze COM
e | | —

Editer liste ouvrira la liste compléte dans le NOTEPAD de Winde@t vous pourrez la transmettre au
concepteur s'il vous demande un test particulier.

Optimisation logiciel et matériel
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Veilles PC
Toujours désactiver les veilles du PC, sinon cela perturber l'usinage

[y Eteindre I'écran: |Jarr'|ais "|

W Mettre I'ordinateur en veille ; |Jamais "'|

Test de la rigidité de la CN

- Mettre un morceau de DEPRON ou Polystyrene colmmie

- En commandes manuelles, amener la fraise etdaipercage de 3 mm de profondeur environ et rester
engage.

- pousser avec ' index sur la broche au niveacotlat (juste au dessus du mandrin la ou CA NE TOER
PAS BIEN SUR" en X puis en Y

- observer la déviation de l'outil dans la piece

Test du jeu de la CN

Définir jes jeux comme ceci :

- en mode OP

- pénétrer la piece

- mets les compteurs a "000"

- avancer en X+ en pas a pas pour générer un délprise de copeaux

- reculer en X- en pas a pas en surveillent baariil, au début il ne va pas bouger sur les prepast mais au
bout d'un moment l'outil va bouger, quand la Cikaaattraper son jeu

- a ce moment regarde le compteur, il indique Uesjar I'axe X

- a titre indicatif, sur une CN portique tout a @iille et patin a bille qualité asiatique, oroamment 0.1 a
0.2 mm, sur une portique a courroie, ¢ca montedacid.5 mm, sur une TITAN 0.005

- Faire de méme sur les axes Y et Z

Le mieux serait de pratiquer cette méthode a I'didie comparateur

Soulager les ressources du PC

Vous constater que les courbes broutent, ou vawuasitler avec un PC ancien, pas tres performant
- afficher la vue 2D plutét que 3DISOou 3D _

OM 2D 3Disc 3D Suvi | (@~ @) BOOST ‘ () (o) - |

oty | Sy | P | Pt | 600 mm/min
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- désactiver les compteurs "temps réel"

“onigurtin de [usinas< I

Options | BROCHE ] Limites de la machine ‘];'i::a'f.iaféﬁf;;rp't'n"?g}g;i

Unité& Point de changement d'|
(@ mm/min L in/min Shial

) mm/s {ints ' Sur le point [par rapg
' mAmin ("' Hz X .00

[ Chargeur d'outil

"Compteurs
[ Afficher en termps réel
[ % . .0005TH
- baisser le flux COM
e
? Sans liste [
i v Liste Li
= DEBUG i
y  Edterlte If
Effacer liste |
yl Détection
| Abandonner
y-' Ferrer COM

Terminal COM

FluzgCOM

Flux de données / COM=10%

[ Compteur [% Suivi

‘ [Wman] Re:=132 L=0,165trrm

_L

(curseur a gauche, % indiqué en haut)
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Deflnltlon des MACRO dans FAO DESIGN (unlquement)

X=-Di2

OO E

Z£=0:000 Xbrut+20 Xbrut+20

00@@

I =-D/2

Y =-Di2 X=+D/2 Y =+Dj2

Le bouton MACRO ou bouton droit du game pad, pemlfmlvrlr Ie macroPAD
Le Macro pad est donc accessible sans game pad
Accessible également depuis le pavé GOTO

La rangée du haut n'est pas programmable
Les 2 rangée du bas OUI
IL suffit de cliquer sur un titre, exemple en cliou sur "Dégager piece"

heon® T )

iDégager pigce

clic OK

vAcRon®
FAT00: Y50 490 W10 +=B : B +2B D 1 £M ;
Ok OF: =0P: Y0P : Z0F : AQF : OFRG : PCO il

FOD:000: =<0:v0:20:40: TG: RUMN : TO.5: P
BOM: BOF : P10M : P10F: P20NW : F20F ; 5STOF M

+250:+Y100

Le macro PAD est manipulable au gamePAD, a la sawiau clavier avec les touches F1 a F12

IL est aussi accessible depuis | 'accueil gracebauxon droits du gamepad
Cela en fait un outil tres efficace en production
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Copie d'axe
Pour ceux qui possedent des CNs avec 2 moteurs @lares de puissance) sur X par exemple
Le Firmware de la carte permet une copie d'OM deIAX, c'est donc A qui est maitre.

1) partir de la config XYZ normal et protocole siand (comme si I'axe A n'était pas utilisé). ateels les 3
axes XYZ sont bien configurés et fonctionnent erden®@P dans les bons sens

2) Tapez A=X dans "copie d'axe", onglet AXES
copie d'axe
A=X

3) Rajouter K4 dans le protocole (permet 'OM sax2s A et X avec une seule butée sur A) --daneBei
protocole / plus de parametres / avances...

Lhaine |h4120:W0:K4

paramétrable
d'initialization

Note : Pour revenir a la configuration de bagautra remplacer K4 par KO pour initialiser l'interface a
"sans copie" (ne pas se contenter de retirer K4)

KO = pas de copie d'axe

Copies possibles :

Code Copie Effet
KO Plus de copie Annule les effets de la copée@dente
K1 Y=X ou X=Y Faire OM sur X capteur en entréX
K2 Z=Y ou Y=Z Faire OM sur Y capteur en entré¥
K3 A=Z ou Z=A Faire OM sur Z capteur en entrég
K4 X=A ou A=X Faire OM sur A capteur en entréé
K5 Y=A ou A=Y Faire OM sur A capteur en entreé
K6 Z=X ou X=Z Faire OM sur Z capteur en entrég
K7 A=Y ou Y=A Faire OM sur A capteur en entreé

(K8 : C=2) futur 5 axes

(K9 : X=A)

(K10: Y=C) futur 5 axes

exemple : K1 Y prend la méme valeur que X (Y=Mpnc si on fait OX alors Y suit mais c’est le @aptX
qui est attendu

K4 X prend la méme valeur que A (X=A) donc sifait OA alors X suit mais c’est le capteur A gst
attendu

Attention : Sur NEOLPT il ne faut pas oublier degnammer les signaux DIR et CLOCK de I'axe A enisor
(onglet Config COM / Sortie) puis d'initialiser darte (bouton INIT de I'onglet)

4) Déclarer I'axe A identique a I'axe X (onglet AXE

86



X 21600 [ Irwerser
Y 21600 [ Irwerser
Y 21600 [ Irwerser

A 2/1600 [ Irwerser
Almm)  =| Hbopastomr

300

300

600

300

H=

Fr=12,0kHz (1,25y)
Fy=12,0kHz (1,25)

Fz=8000Hz (1,25

Fa=12,0kHz (1,25u)

5) Cabler physiquement la butée de I'axe X sutréenA de la carte (et non sur lI'entrée X)
Dans l'onglet des entrées, choisir la bonne efkepour la butée A et vérifiez le fonctionnemeletla butée
a I'écran quand on appuie dessus

6 ) dans l'onglet OPTION imposer la séquence d'OMasite
(@ Origine machine, avec butées [OM]
[ Aulancerment et a chagque palpage

[ OM axe par axe

[ Limiter la vitesse 5 OM non réalizée

® 2 L
2 O

[ Paz de changement d'outil

¥y
@ 2

O2yxa  OMz-[

YA

Remarquez le ZYA dans la la case a droite

Manette de commandes manuelles incrémentale
Shuttle PROV2 de Design CONTOUR

Mac
Windows

ShuttlePRO w2

Compatible avec

ShuttleXpress

Compatible avec
Mac
Windows

Ou Shuttle Xpress de Design CONTOUR.
Utilisation sous NINOS V4.2 et + :

Commencer par installer les drivers fournis avendaette

Brancher la manette
Lancer FAO

T GOTO

@

CliQUE s | | pUIS

pour ouvrir I'écran (ou presser la touche [2hant a gauche du clavier)
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ShuttlePRO v2
12000 mm/min

0.01 mm
OUT4
GOTO OP

X

Inverser
CXCYrzra

Touche « YZA » pour sélectionner I'axe désiré
Touche X = Retour au Pilotage de I'axe X excluseein

@
Quelque soit I'axe en cours d'utilisation, un aygou sélectionne I'axe X comme axe en cours

\C

% Touche YZA = Incrémente l'axe en cours

%

Exemple : Axe en cours =X

Un appui = Axe Y sélectionné

Un nouvel appui = Axe Z sélectionné
Un nouvel appui = Axe A sélectionné

Le nom de I'axe sélectionné apparait a I'é
Cette méthode permet une sélection sans regaédeari'du PC

Choix de l'incrément

pour les incréments de 0.001 a 0.1 mm, c'est diacmpent incrémental avec 10 pulses (10 incrémeats)
tour (soit 0.1 mm/tour en résolution 0.01 mm pasregle)

en 1 ou 10 mm, chaque pulse provoque l'avancee(gafherveux de la gachette)

Si vous tournez assez vite, je cumule les valayesfais le mouvement cumulé d'un coup.

En plus de la roue interne qui code 10 impulsiarstqur, il y a le bouchon "+" et "-" qui lui progiae un

déplacement en continu a l'une des 3 vitessesmdmandes manuelles
V- =V trés lent
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V=V lent
V+ =V rapide
La broche est également pilotable

Sens de rotation

. . XY Z A
Attention, si les coches sont comme ce . D g
- sens trigo des 2 roues = mouvement négatif ge I'a
- sens horaire = mouvement positif de I'axe

Autrement dit "+" = mouvement a droite X, versdad Y et vers le haut Z
Pour inverser un axe , utilisez la coche appropriée

- mode "JOG"
ici la roulette noire
[ 7 AR

J'exploite celle-ci posséde sur 4 positions de wbagté plus le "0"
J'ai affecté les vitesses manus (3 vitesse + l& p&s) qui sont donc réparti sur la plage
Soit un fonctionnement en déplacement continuessé variable en fonction de la molette JOG

: arrét

. pas a pas
. trés lent
:lent

. rapide

A WNPEFLO

Les vitesses 2 a 4 se reglent dans les limitesofogt

Fonctions GOTO

GOTO OP

pour choisir e pour exécuter la commande

Contréle d'un cycle d'usinage étape par étape
Ouvrir la fenétre d'usinage puis activer "Mode sfdiel"
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Paramétres d'usinage du mode [GRYV]

Usiner sans butée (orizine flottante)

] = S s ks
Puis lancer l'usinage, a chaque mouvement, la Cac@ter, on peut controler les compteurs etdavement

(aussi par rapport a la vue 3D, tres utile dansasg
Pour poursuivre il faut pressez la touche CTRL loquer sur le bouton "Usinage" vert

L'usinage se déroule alors étape par étape.
Note : Pendant un usinage quelconque, on peut presser @m&fois pour basculer en mode "mouvement par
mouvement"

Puis a chaque ctrl on passe au mouvement suivatigye pour contréler une partie de programme

Presser MAJ pour reprendre 'usinage normal

Exporter l'usinage au format HPGL pour repriseen C ~ AO

Transférer un projet depuis une CAO ou ouvrir ehiér d'usinage

Afficher l'usinage dans FAO
.

Vérifier la Iicenc“ (il faut que la licence soit active sinon I'expest impossible)

Mettre le dongle ou brancher la carte

Menu Fichier exporter / choisir HPGL

Simulation  Yue |

Mouveau

Chuwerir

Owvrir 150 GO | Creation d'un fichier d'us

Enregistrer sous... [ Format des données I

Gérer la production |HPEL (2D] _1] []

Ourvrir une production | MMMXTPXDMSXF ﬁ

BAK X Inclure la prise d'origine OF r'[

I [ Inclure GO0 X0YD & la fin Eu-[

Exporter I'usinag% ! | [ GP0/GTT ouG20/G2 ]—T
b diteur 150 Gocade Lo
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IN;

IPO O 3999 1999;
scO 0 39299 1999;
PA;

PUD,0;
PU399,799;

SP1;

PD39%,799;
FD399,406;
PD793,406;
PDT793,799;
FD39%9,799;

SFP2;

PU1581,406;
PD1581,406;

e, I =

Enregistrer le fichier

Le BAKINI

Sauvegarde des derniers fichiers d'usinage

A chaque transfert de fichier d'usinage depuis odute de conception, le fichier courant USINAGE.U&A
préserver dans un dossier BAKUPA (sous dossierAl2CAM)
(exemple C:\Program Files (x86)\[proCAM\NINOS430\0BAM\BAKUPA)

Il y aici les 50 derniers fichiers utilisé avecmummeéro, le type, le nom (quand il existe) et uakeheure

Le 01 et le dernier préservé (le plus récent)
Le 50 et le plus ancien

4 Fichier FAO NINOS (5)

¥ BAK-01 C129_04_201310_10_28.UPA

H BAK-02 GRAVURECI 29_04_2013 10_05_51.UPA

¥ BAK-04 GRV E seul 29_04_2013 09_59_18.UPA

¥ BAK-06 GRV MARQUE PLACE 29_04_2013 09_50_43.UPA
¥ BAK-07 GRV MARQUE PLACE 29 04 2013 09 47 11.UPA

Ces fichiers sont accessibles depuis la commarathéeRiouvrir dans le dossier BAKUPA

4 Fichier FAO NINOS (5)

@ % % % <
| BAK-01 CI BAK-02 BAK-04 GRVE BAK-06 GRV BAK-07 GRV
@ 20.04_2013 GRAVURECI seul20.04 2013 MARQUEPLACE  MARQUE PLACE
E A 10_10_28.UPA 29.04_2013 09_59_18.UPA 20.04_2013 20,04 2013
10_05_51.UPA 09_50_43.UPA 09_47_11.UPA

EAI{UE3
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Sauvegarde de la configuration

Le BAKINI est une procédure permettant de préseimaties les configurations de tous les moduleséhtr
installations de la méme version majeure de NINKSmple (3.70 et 3.71)

Depuis le panneau de lancement cliquez sur |»
disquette puis sur le menu « Préserver ».

(2 V&7 0112008 *

Cette action va créer un dossier « BAKINI » dans
le dossier CACAM.
Vous pouvez le laissez |3, il ne sera pas effac 3 lors
de la désinstallation ou de la réinstallation d’ul u : | Lo
nouvelle version. " Préserver mes fichiers de configuration
i Restaurds mes fichiers de configuration .
B i o= | e W

Vous pouvez le copier et le placer au méme
endroit sur un autre PC ou dans un autre répeddirstallation de — : NINOS

= [ IPROCAM
Si vous réinstallez dans le méme dossier par déiars il suffit de = I3 NINos

=1 [C5) cADCAM

relancer le lanceur et de cliquer cette fois sur :

& BAKIMNL
; AL AR 15 s
3 =1 — | [ MAGASIN

Preserver mes fichiers de configuration I3 POLICES

| Restaurer mes fichiers de configuration 2 WISION
. o S o i il

Et toute votre configuration sera retrouvée

Note : Il peut étre parfois intéressant de repditine configuration « vierge » plutdt que de rémep une
ancienne configuration

7 o
(Lj xxxxx - Qptimisations FAQ ***x*

Réduction des dégagements

Sans limitation (le dégagement dépends des options "Zdégag" etSRiemau plus haut" de FAO)
Tous les dégagements sont égaux

[ Limiter les remontées en 7 2

[ Vidage zanz remontée en 2

Cette option se régle dans CAO/Préférences




Limitation des remontées

Les dégagements dans un méme objet sont limitié3 igen)
Cette option se regle dans CAO/Preférences

I l—
[% Limiter les remontées en 7 2 Usina
[ dub

[ Vidage zanz remontée en 2
L ]

Idéal pour le vidage fin de gravures internes
Utilisable aussi sur des CNs avec un grand Z, dartas prendre une limitation & 10 mm par exemple

Utiliser cette option également lorsque l'usinag@énere pas de gros morceaux de piéce pouvamt veni
s'intercaler entre I'outil et le brut.

Vidage sans remontée

Attention, dans cette configuration, il n'y a plasremontée pendant I'usinage d'un objet. Dong a&'des
objets internes, ils seront ignorés.

Cette option se régle dans CAO/Préférences

A utiliser avec prudence !

[% Limiter les remontées en £ 2

[* ‘idage zan: remontée en 2
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Dégagements paraboliques

Gain de temps trés appréciable surtout si Z assez |
Un seul mouvement combiné par changement d'obj& @élieu de 3. Ce mode est actif uniguement pesur |
fichiers d'usinage généré par CAO 2D (percagedg@s..)

LA SUAYT] O U F I P S 3VTIE: | ] L U] ]

iDégagerments paraboliquesi |_1Eﬂﬂ_

R SR Ry ] FR T

15 mm par rapport a Z dégagement (donc en plus)

Exemple aprés simulation par F8

Création et utilisation de brides (bridage desgsgc

Création d'une bride

1) Dessiner un profil de bride dans CAO 2D
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2) Définir ses propriétés d'usinage comme ceci :
[v Epaisseur bride

10,0

¥ Rang d'usinage 1....800
RIDE

‘\/ e H / Poursuivie || X Annuler |

L'épaisseur 10 mm sera |'épaisseur de la brideessud de la piece brute

3) Dessiner le socle de la bride (facultatif) étlfiecter une épaisseur de "0"

- - |+ Rang d'uzsinage 1....800
[+ Epaizzeur bride .

......................................... -
- A
o =i 1 t.

. 1 Bride ' .
"~ 1 1 1
. : ! h
. . ! .
1 1 1 1
1 1 1 1
L ' 1 r

- ' ' -

- ' ' -
~ L e -
" ’

Bride

L'épaisseur "0" signifie & FAO qu'il faut représere socle entre le haut du brut "Z=0" et la table
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4) Positionner la bride

MO0 3 #0510 (i)
:

Ed

________

___________________________

5) Enregistrement de la bride
- sélectionner les 2 objets de la brides

- menu fichier/créer un clipart ou icér—
e d CADZD - c\users\iprocamidesktopibr

[Fichier| Edition Sélection Vue Moc

MNouveau

Ouvrir
Enregistrer
Enregistrer sous...

Importer

Créer un fichier d'usinage
Créer un fichier d'usinage PROD_UP
Créewn clipart

DYE.E: o+
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Imparter la s&lection |
_ Zoom + 1

| Zoom - ]

(1)

|4@;P’ Poursuivre ] |x Fermer ]

poursuivre

Donner un nom a la bride
r . | E

Sauver un Clip art = e

Entrez le nom du fichier [ caractéres masimum) oK

bride NINCS

Tous les cliparts sont enregistrés avec tous lesypatres d'usinage (mais ils sont groupés si éctéh
comporte plusieurs objets)

6) Rechargement de la brige

- icone puis
- retrouver Ia dans I'écran

N ey F
?@ﬂ%%

Yy R
é %ﬂ- %@ B | 12seqmens

Le dossier avec tous les cliparts se nomme clipart
&

«f Poursuivre

|| BAKINI
CLIPARTS ¥

Ii FRM

C:\Program Files (x86)\IproCAM\NINOS400\CADCAM soMV7
Vous pouvez la dimensionner, tourner, miroir etc...
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e

100 % 80 110 ()

Dégrouper la nouvelle bride
Si le clipart comporte plusieurs objets, il fautllegrouper. Le groupe permet un positionnementleagi
clipart

=

o

ﬁ' g

ﬂ%?’mw \/
= ’j&, ! ' Pt T MEARRRERITE LS -

=0 Er an an o mm Se o

Note : En fabricant 'usinage, CAO passera au #edss brides quand c'est nécessaire

Utilisation des brides

n LI -
[* Limiter les remontées en 7 2 £in3
[ Auk
[¥ Vidage zans remantée en 2
I,} W Fermer

Préférences CAC

1) Placer les brides et les bruts sous CAO avegdemges
Voici un exemple avec brut perso, brides et usigage
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Création d'un brut
MO0 = #0310 from)

'y
o ?B_Fﬂé__i -
R ;
Bride [ |
, "Brut
_____________ -\_DP x_-_-_-_______-_-_-___'

Le brut est un dessin (comme pour un usinage) deelabrut dans les parameétres d'usinage

v Rang d'uzsinage 1.._.800

FRang: 3
g: 10
Fepére numénique
BRUT
v Hom ERUT BRIDE
v 4 Appliguer v  Poursuivre

Ce qui donne ceci en FAO

i i
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On voit bien I'évitement de la bride H bride + 2 rdes préférences :

Les autres dégagements sont conformes a la coafly F

Optimisation gravure laser
Pour réduire les bralures aux angles, il faut @nefapécher le CN de ralentir dans ces endroits

1) Dans CONFIG COM/ Onglet RAMPE :

LI_

- augmenter le curseur de se .~ . en cliquant sur "
alarts -

/
- réduire les rampes en cliquant sur [

2) Dans les options de Configuration de l'usinagednglet Licence
Commande zpécifique sur activa

ﬂavnriser les pecteurs

- cocher la case "Favoriser les vecte! nterpolation linéaire en pifecteurs

(cette option peut se trouver dans l'onglet "Oiales anciennes versions)

3) Dans Config COM / Editer le protocole
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- si vous procédez un afficheur, décocher la oage_— N

4) Supprimer les temporisation d'alimentation motew et de broche

[ iTemporisé (T_OMAT_OFF} | 1.0 | 1.0
X Temps masqué

L S ITE L Sy _I I
e ] Sulties] Entrées ] Rampes ].ﬁ.utres... ]

Alimentation ||]|_|T1 jl_imr_ MateLrs e o =/ [e0 s

Utilisation d'un potar de réglage d'avance externe

Option disponible uniqguement sur les cartes équipdinterpolateur Speed IT 5X (voir site)

Le potard de 10k linéire se branche entre le O Bl de la carte mére par l'intermédiaire d'urséstance de
4Kk7 et son point milieu est relié a EA (entrée agigue) pour obtenir une tension variable de 0 a 5V
Exemple

f ma mw wun TR
noir = OV
bleu = EA
rouge = 5V

Sur le Speed IT V2, on peut également brancheotia plirectement sur la carte speed IT (3 filsgsan
résistance

Les cartes TuboLPT posséde déja ce potar implanté sarte.
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Certaines cartes IproCAM possédent une entrée giga utilisable comme entrée de commande de eitess

d'avance.

Régler les options selon vos besoins

Activez le limiteur avec le bouton 0...120%

®-® 10.120%

(ou bouton VARIO dans FAO DESIGN)

Configuration de I'usinage

I]ptiuns] BROCHE ] Limitez de la machine

(8 Origine Fflottante, zans butée [OP)
(") Origine machine, avec butées [OM]
[ Aulancement et a chagque palpage

[ OM axe par axe

[ Limiter la vitezze zi OM non réalizée

[ Pas de changement d'outil

] Compteurs/PCO ].ﬁ.utres... ] Goode ] Licence ]

Lancement

[¥ Ouwrir le dernier projet au démanage

[¥ Init LPT et COM au démarrage

[ Ouvrir la liste des pilotes [PRM)

[ Ouevrir les GRY [CA020) en pilatage DIR (la
[ Limiteur d'avance --» 0

[ Activer la gestion les paramétres en quittant

.
(w - C O Xy [ Ouvrir la gestion de production
@ X7
[ Inverser le Z00M roulette
XY 7A oMz [ Ouwrir AUTO_LOAD USE
[ Limitewr ST5 toujours achf

[¥X Mon actif en usinage hors matiére

Potar actif uniqguement en usinage, inactif en condeananu

[ Limitewr 5T5 boujours actf
[ Man actif en usinage hars matiére

Potar actif uniguement en usinage, non actif hasare (gain de temps) :

| uvnr el u_Lual Uab

[ Limiteur ST5 toujours actif
[¥X Mon actif en uzsinage hors matiére

Potar toujours actif, en usinage et en commandesima

[® Lirniteur STS toujours actif
[ Mon actf en usinage haors matigre
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Fonctionnement de l'axe A

En usinage, pas de dilem, c'est la vitesse denguidzdnditionne le comportement de I'axe A et peci
rapport a la distance axe Aloutil (plus on s'éleigius la vitesse chute pour conserver une vit@ssématiere
constante.

Mode 1

Actuellement, je prends en compte la vitesse mamuathdée ici

Et je calcule la fréquence en A gu'il faut pour fjoetil se déplace a cette vitesse par rappatradtiere. c'est
pour cela que tu es vite bridé mais les 8.35 monis respectés

Le dilem ? Normalement on usine pas en commande maais certain d'entre vous oui ! C'est pour gekla
j'ai privilégié la vitesse outil constante

Or cette vitesse dépends aussi de la distanceudkede qui ne devrait pas étre la cas en commamateu qui
devrait étre un mode de positionnement

Or encore, si les compteurs ne sont pas calésapport a OM ou OP, le calcul,de cette vitesseastsee

Mode 2

Donc l'autre solution consiste a rendre la barreisse active en fonction de la fréquence maxiece A,
mais dans ce cas l'indication de vitesse ne vestin dire dés lors que A est utilisé, par coatreetrouve
une vitesse proportionnelle au curseur

Conclusion
Si un mvt est demandé en manu en A seul, j'affielieequence a la place de la vitesse (ou j'afffch@u
°/min) et je bascule emode 2 sinon j'affiche la vitesse et je la respecteelyis donc emode 1

Par ailleurs en mode 2, je vais indiqué quelque pafa distance entre I'axe de A et la pointe de I'dil, ¢ca
pourra méme servir a mesurer

Lissage
Courbe témoin

L Il e L e P RISl L Y I L [ ® e

Riésalution du lissage /factewr @ | 0,30 | 2

Onglet "Limites"=——~——~= 1
Premier parametre, la résolution (ici 0.3 mm)
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Celui ci opére un sur-échantillonnage des donnéissreforme des courbes entre les points de maaiggadre
le parcours plus lisse. Le tout avec une résolyiamamétrable, ici 0.3 mm par exemple, ce qui §gque les
MV auront tous au moins cette taille.

En régle générales on donne comme résolution $Qdqrécision de sa CN.

Note : Ce parametre ne modifie pas la géométrie duwpas¢c ce qui est trés intéressant. Les pointsgitari
servent de points de passage obligés et FAO rajimsteourbes lissées entres cers points

Second paramétre (facteur 2 dans notre exemple)

Le lissage est une fonction qui peut servir aibegue depuis STL3D
- g-code inconnu

- import DXF

- import BMP vectorisé avec escalier etc...

J'ai introduis une fonction de lissage disponibie i

Cette fonction a pour but de supprimer les crémsay autres bossages introduits par les calcales d
trajectoires dans les courbes.

Facteur = "0", aucun lissage (mais le sur-échantillonnage cukeseste appliqué)
Avec unfacteur 1 I'effet est juste perceptible et déforme légemnteegéométrie initiale du parcours (une
moyenne est appliquée)

Facteur 2 ou 3 Un lissage efficace est appliqué. N'utilisezfeeseurs que si la géométrie de la piece peut étre
légerement adaptée (lissage par moyenne)

Facteur 4, Avec unfacteur 4 I'effet est tres efficace mais peut entrainer cartgpar rapport a la géométrie
initiale du parcours.

Si un facteur supérieur a 4 est nécessaire, alediegparcours en a besoin de toute fagon etyga'des gros
PB sur le dessin de la piece. Voyez a lisser le &ahs STL3D)

Lancement d'un usinage par une entrée externe

Choix de l'entrée
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Anes ] Sorties ] Enlrées] Fampes ].t’-‘«utre&.. ]

Aucune | [SpeedIT5 pCOMSX ~|= Auta INIT NeolPT |
X [IN5 | & i
Demiére entrée Y ||N 4 j X i
ActvEE Butees Z [In3 o] B in
L A s =]
C |[non Litilizg) ﬂ [ i
ERR I |EF|F| | Ertrée séounté active |IN 1 j X irve
Palpeur outil |F'a||:|eu1 |IN 2 j X irve
Armét du cycle |ﬁ1‘-.TU | Entrée amét durgence act |IN 10 j P i

Choisir une entrée libre accessible sur la caxe (loc carte) ou I'entrée palpeur

L'entrée palpeur est idéale car le palpeur n'esaigutilisé en dehors de la séquence de paldgmeytidonc
servir au 2 fonctions (palpage et lancement d'umage)

Pour cela il faut brancher un contact NO en pdeaiar le contact NO du palpeur par exemple (oarRacts
NF en série)

Paramétrage de la fonction (onglet LICENCE)

Options ] BROCHE RL1 1 Limites de la machine ] Comptews/PCO ] Aulres... 1 Geode 1 Licence]

8 |

Recherche
& F 1M SHIP V4

Commande spécifique sur activation entrée [RUNP %DF‘A Commande BETA TRPACPC

[ Favoriser les Wecteurs

[ Interpalation linéaire en pecteurs

| Poursuivie || X  Annuler

Syntaxe : RUNX
x=PXYZAouC

RUNP = Départ cycle dés que l'entrée palpeur regogignal

RUNX = Départ cycle dés que I'entrée butée X (Odfpit un signal
RUNY, RUNZ, RUNA, RUNC (idem sur entrée Y Z A ou(@u AUX))
(voir l'instruction STOP plus bas, elle n'est pale uci)

Attention !!! le cycle d'usinage démarre directemet)y sans aucun message ni aucune boite de dialogue

Pause usinage par une entrée externe
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Il est possible de la méme maniere de provoquepanse pendant l'usinage a partir d'une entrée ¢ivoi
dessus pour le choix de l'entrée

Le cycle sera interrompu si I'entrée devient activiee s'agit pas d'un arrét d'urgence mais dsimele pause
pour contrle par exemple

La pause a toujours lieu a la fin d'un usinagejétetou a la fin d'une courbe, entre 2 remontamgitpar
exemple

Syntaxe : STOPx
x=P XY ZAouC (choix de I'entrée)

Commande spécifigue sur activation entrée |FUNP STOPA
Exemple (départ sur palpeur, pause sur butée A)

Création d'une clé USB de production

Cette option vous sera fort utile si vous concestgzun PC puis usinez sur un second PC.
Elle est également utile pour générer facilementfadier d'usinage sur une clé USB de facon autione

Création de la clé USB
Prenez une clé USB quelconque, il n'est pas néoesgeelle soit vierge
Renommer cette clé PROD_UPA (en majuscules)

Disque amovible (F:)

w 117 Me lib Owrvrir

Ouvrir dans une nouvelle fenétre
Partager avec »

Ouvrir en tant qu'appareil mobile

&) Analyser B\
Formater...
Ejecter

Couper

Copier

Créer un raccourci

Renur&"ﬂer
Propriétés W 117 1o libres sur 117 Mc

PROD_UPA (F:)

Sur cette clé, créez un fichier texte vide et nomeedPROD_UPA.TXT (en majuscules).
Il est possible que le ".TXT" n‘apparaisse pas dépend des options de votre exploreur. Danssraamez
le fichier PROD_UPA, I'extension sera automatiqueingérée par Windows.
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Affichage 3

Trier par 3
Regrouper par 3
Actualiser

Personnaliser ce dossier...

Coller

Coller le raccourci

Annuler Renommer Ctrl+Z
Partager avec 3
Mouveau 3 . Dossier
Propriétés #| Raccourci
" Ar3d.Document o ¢ Ordinateur ¢ UPA_PROD (F:)
& Image bitmap
“J  Coupe3d.Document Crganiser = _| Quvrir = Imprimer Graver Mouveau dos:
Contact . - 3
Document Microsoft Word T Favoris - 4 Document texte (1)
B Bureau

Document Journal = Emplacements récents

=]
=
VisuDuf.Document
=
|

Présentation Microsoft PowerPoint & Telechargements PROD_UPA.

- : b
Paint Shop Pro 6 Image
] Document Microsoft Office Publisher | . Bibliotheques
Rtf3d.Decument |5 Documents
=] Docun]:\e}nttade =] Images

Voila, la clé est préte a étre utilisée
note : vous pouvez créer autant de clé que vodédigez
Utilisation de la clé de production

Branchez la clé sur le PC de conception
Lancez CAO2D 1/2
Ouvrez un projet GRV (ici j'ouvre NINOS.GRYV)

i1snu B 54 ]

¥

~J&F ¥

Cliquez sur menu Fichier / Créer un fichier d'ugm&ROD_UPA
(ou pressez F11)
¥ C402D - cusers\iprocami\desktoplusinage ninos\ninos g I

Edition Sélection Vue Module FAD-[F5] Aide

MNouveau Ctrl+N E
Ouvrir Ctrl+Q
Enregistrer Ctrl+E
Enregistrer sous... Ctrl+S
Importer 4
Créer un fichier d'usinage F12
Créer un fichier d'usinagg PROD_UPA F11
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. Usinagede
| !‘ Créer le fichier | %

Cliquez sur = = OU pressez a nouveau F11

Un dossier est crée sur votre clé et le fichieceptée dans ce dossier

!g!_ » Ordinateur » PROD_UPA(F) » _
¢ Ordinateur » PROD_UPA (F;] » USINAGE NINOS

Organiser « Partager avec v Graver Nouveau dossier
= Organiser = Partager avec = Graver Mouveau dossier
- Favoris — 4 Document texte (1)
Bl Bureau

B, I Favoris

4 Fichier FAO NINOS (1)
=) Emplacements récents

o P Bureau
B Télcchargements PROD_UPA. g‘ﬁ

: .
bt 1= Emplacements récents

4 Biblicthéques 4 Dossier de fichiers (1) & Télchargements NINOS.UPA

%] Documents

=] Images 5 Eibliotheques

& Musique USINAGE

BE Vidéos | mmos %] Documents
|| Images

- S S & Musiaue

A partir de maintenant il suffira que la clé saégente et de presser 2 fois F11 pour générechieffisur la
clé
Celui-ci portera automatiqguement le nom du ficld&O, ici NINOS.UPA

Mais c'est loin d'étre fini, puisque c'est pratigeentinuons...
Branchez votre clé sur le PC de PROD (qui peutlétne@éme que le PC de conception)

Lancez FAOQO, le module d'usinage

[EE

Cliquez sur Fichier/Ouvrir une production ou cligugROIT sur l'icone
1 AU‘;D- - ez

Fichier | Simulation WYue Outil

Mouveau

Quvrir

Qurerir IS0 GO
Enregistrer sous...

Gerer la production

Cluvrir une %oducti on

DAk

Faites défiler les pages jusquau b~ ‘ “ ‘ . Vous trouverez l'icbne
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DE USE PROD_UPA

-

Cela a pour effet de lister TOUS les fichier UPArseivant sur la clé USB dans le dossier d'usinage

Cliquez sur le fichier de votre choix
Birowoaorrop rafiilly, WSS T - [=]

DRIVER4A V1 DET.UPA e

DRIVER4A V1 SERIF.UPA
DRIVER4A V2 DETOURAGE.UPA
DRIVER4A V2 SERIF.UPA

Pratique hein ?

Ce n'est pas fini, il est possible d'automatisédd¢he d'ouverture en cochant I'option Auto_LOAd en bas,
dns I'ongltlet Optiolns de Ila boite Ia outils
Lancement

[® Ourrir le demier projet au démarrage

[® Init LPT et COM au démanage

[ Ourerir la liste des pilotes (PRM]

[ Ouwrir les GRY [CAD2D) en pilatage DIR (laser)

[ Limiteur d'avance -> 0

[ Activer la gestion les paramétras en quittant

[ Ouwrir la gestion de production

[ Inverser le Z00M roulette

[* Ouerir AUTO_LOAD USE

Dans ce cas, a chaque lancement de FAO, la listéaéers s'ouvrira si une clé de PROD est radig@®C !!!

Entrées / Sorties complémentaires des cartes IproCA M

44DP 44CM CM5 525 STEP4X STEP4X4A uSTEPSMD

Connecteur HE10 sur la carte

SDA| SCL|PRM| C1 | CB [A4 |OS |A3 | A1 |ON

C351Sg1(5g2|B8@ |B1 |uH | V- [12V| 3V |BV
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ON =0UT1, A1 =0UT2, A3=0UT4, A4 =0UT5
PWM = Sortie signal commande broche pwm
uH = Sortie signal commande broche 0/10V

CM4V2 CM4V3 CM5V2 CM5V3

STEP4X CM4 V2

et V3

Connecteur HE10 sur la carte

PHHME M1 MI39594939891 | |

mw 9 @8 @« &8 &§ 4 3 2 1

1 12 13 14 16 16 17 18 18 20

SCBE B1 B3 Eﬂ 1IZU U-1EU Vv ||

A0 = OUT1, A1 =0UT2, A2=0UT3, A3=0UT4, AA =48
EA = entrée analogique

PWM = Sortie signal commande broche pwm

10V = Sortie signal commande broche 0/10V

Chargeur d’outil

Il peut étre rotatif ou linéaire (ratelier)

Sans chargeur

Onglet PCO

b d Y £

(@ Sur le point {par rapport a OF) :
| 60.00 | 2000 | 0.00

|aucun chargeur (none) j

L’outil se rend au point indiqué, un message dsgtrad, le changement est manuel.
Dans ce mode la MACRO perso. n’est pas disponible.
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Chargeur linéaire (ratelier)
(@ Sur le point (par rapport a OF) :

| chargeur ratelier frontal j

® Y yi
| 60,00 | 20.00 | 0.00

Les coordonnée sont celles du premier outil (point rouge)

Le chargeur peut étre placé sur un des 4 bords tble

Les dégagements X ou Y et Z sont des mouvementsegot réalisés juste avant le lacher ou justesdpr
prise d’outil

En mode FRONTAL, I'outil est déposer et repris fatément (X ou Y).
En mode VERTICAL, l'outil est déposer et repris f@haut (Z2)

Chargeur rotatif (9

| chargeur rotatif j

INMVERSER [

XYZ-

AR
i 0
R o

36012

® Y yi
| 60,00 | 20.00 | 0.00

Les coordonnée sont celles du premier outil (point rouge).

Si la case INVERSER est cochée, les outils serigpbdés sens horaire, sinon ils sont sens TRIGO.
Bien définir :

- I'angle entre 2 outils (ici 360/12 ou 30)

R N I )
AR
{ 0

] RN e _f
- I'emplacement de l'outil n°

. INVERSER[™
- le sens du ratelie sa

Cycle en mode INTERNE (sans MACRO)

i e === 1

N o Made OUTPUTS |Pasition (mm /A°)  ~|
Dans ce mode le cycle est entierement géré par

Ce mode convient awhargeurs type ratelier(mm) ou auchargeurs rotatifs (axe A ou C) mus par moteur
PAP (position connue par SOFT).

Cycle
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X Y i
| 60,00 | 20,00 | 0.00

La CN se rend au point
Si chargeur linéaire, la CN se place face a latiposde I'outil a poser

[RLTILTITLPY ]

Magasin d'outil |IJUT2 j " inv.
La sortie est activée (ouverture magasin par

exemple).
La rotation du magasin (si rotatif) est engagée.

Dégagement & | 70,00

Engagement X ou Y et/ou . La combinaison XYZ dépend du choix frontal ou
vertical.

Changement d'pulil |IJUT3 j ™ inv.
La sortie MO6 [pince] est activée pose de I'outil

- -mmmm

Dénagement £ 50,00

Montée en Z+

-

emporization post-signal | u

Validation sur entrée  |EUT © (Alx) =

Attente du signal validatior : .. (Facultatif)

La CN se déplace face a I'outil a charger (ou romét

——o—om

Dégagement £ 5000

Descente en Z- (si<>0).
Changement d'outil |DUT3 j [ inv.
La sortie MO [pince] est désactivée prise de I'outil.
. Dé v | 70.00 o . ,
Dégagement X ou Y et Z FaagemEn La combinaison XYZ dépend du choix frontal ou
vertical.

——o—om

Dégagement £ 5000

Montée en Z+

a

ermporization post-signal | u

Walidation sur entrée |BUT C (ALK j
; .. (Facultatif)

Attente signal validation

[RLTILTITLPY ]

Magasin d'outil [qyT2 j " inv.
La sortie est désactivée (fermeture magasin par

exemple).

Cycle en mode EXTERNE (sans MACRO)

Mode pour chargeur rotatif

Dans ce mode le cycle est géré par un systemenexiegirte ou automate), au travers de la générdéion
signaux par FAO vers cette carte. Ce mode consgiambut aux chargeurs rotatifs piloté par moteurcddDC
avec ou sans retour de position (came/switch pamele). L'idéal étant d’avoir un contact qui bascal
chaque passage d’outil, sinon il faut utiliserdeporisation post signal qui permet de reprendogdée apres
un temps donné.
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Exemple : | contact ou capteur inductif

|Impulsions (sakse)
Impulsions + tempo.
Binaire £ BIT
Binaire 3 BIT
1Binaire 4BIT r

Mode OUTPUTS A L s COUTT1 23N
doit étre réglé sur une des optiol =

Voir le détalil plus bas de chacun des modes.

De ce fait la sortie « Changement d’outil » devéaie « non utilisé » et la sortie OUT Impulsidxisn
positionnée si mode Impulsion sélectionné.

D’autre part, si le chargeur est rotatif, le dégaget en Z devrait étre régler sur « 0 », sauffatit poser I'outil
par un mouvement en Z-

OUT Impulsions |I]UT2 j [ inv.
Changement d'outil MO lizd - i
(pinoa) |[r'u:|n utilizé] J [ i,
Exemple
Cycle
b Y P
| 6000 | 2000 | 0.00

La CN se rend au point
Si chargeur linéaire, la CN se place face a latjposde I'outil & poser

D égagement & 70,00

Engagement Xou Y et Z (si <> 0).

Changement d'outil - i
AR |ouT3 | inv.

La sortie est activee pose de 'outil (facultatif)

Remontée (facultatif) et Dégagement XY

Génération du signal numérigue (Pulse ou BIN), dotation magasin

£

emparization post-signal | u

Walidation sur entrée |E“~—JT C (AU j
; .. (Facultatif)

Attente du signal validation
Le magasin s’est déplacé face a I'outil & chargemrétation).

(Descente en Z-)

Changement d'outil [gT3 - i
. MO [pince) | =] L
La sortie est désactivée
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Dégagement & 70,00

Dégagement X ou Y (si<>0).

(Montée en Z+)

Cycle avec MACRO
Si une MACRO est définie, celle-ci remplace lesleyale pose et de prise d’outil

MACRO SEQ Dépoze | SEQ prize

Syntaxe :

Composée de 2 parties séparées par le caracter&SRLG
Pose d’outil | Prise d’outil

Voir la section sur les instructions MACRO dispdegh

Cycle

® Y yi
| 60,00 | 20.00 | 0.00

La CN se rend au point
Si chargeur linéaire, la CN se place face a latjposde I'outil & poser
La partie 1 de la macro est exécutée.

La CN se déplace face a I'outil a charger (ou romat

La partie 2 de la macro est exécutée.

Signhaux des modes externes (PULSE ou BIN)

N = numeéro de 'outil a charger

Mode OUTPUTS  |Impulsions (sakwe) =
Mode PULSES | J

) ) OUT Impulzions |[II.IT1 j [ inv.
Un train de N pulses rapide est généré sur

Mode OUTPUTS |Im|::|ulsi|:|ns +tempo. o : [ e
Temparization pozt-zignal 3
Mode PULSES lents + 2 pestE

Adapté a un chargeur piloté par moteur externe eatecr position par signal (switch)
OUT Impulzions |[II.IT1 j ™ inv.

(N-Ncourant) cycles lents sont générés sur
Chaque cycle est composé de :

- activation de la sortie

- temporisation

Walidation sur entrée |BUT L (AUX) j

- attente retour validation (facultatif)
- désactivation de la sortie

Mode DUTPUTS | Binaire 2 BIT -
Mode BINAIRE

Le code binaire du n° de I'outil est généré surd3! BIT (4,8, ou 16 outils MAX). Ce qui a 'avage de
limiter le nombre de sorties.
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OUTS5 est toujours le BIT de poids fort.

BIN2 BIT : OUT 4 et5
BIN3 BIT: OUT 3,4 et5
BIN 4 BIT : OUT 2,3,4 et5

Exemple en 4 BIT : Outil n°13
13 = 1101 binaire, soit OUT5=1 OUT4=1 OUT3=0 (41

Fonctions FAO du changeur d’outils

(® Sur le point [par rapport & OP)

A
Sous FAO, activer le chargeur d’oy X thameu doi , dans I'onglet PCO des options.

Ce chapitre concerne les fichiers d’usinage réabs&c plusieurs outils en CAO.
Les outils doivent porter un n° T, en CAO2D le chee fait dans la boite de paramétrage d’ usinage.

h wa-et-vient

rés cet usinage

de rotation broche |8000 a5

Mumero d'outil |-

Vitesse avance 1200.000000

Vitesse de plongée 600.000000

Numéro d'outil T3

Largeur de passe en mm 2.000000
Sous STL3D, c’est dans chaque onglet Ebauchejdfirgtc... [efonderderasseenmm 2

Note : Si les outils n'ont pas de repére T, albfaut décocher la case « Chargeur d’outil », |esils seront
rappelés par une boite de dialogue.

Dans FAO les outils sont affichés dans un tablems dordre d’apparition, ainsi que sur la vue 2D3D.

A

0
é b ) i
(T 4 O/ T2 B0/ T3 B.0mm/T4 10.0mmTE
<

La case bleue indique I'outil courant. C’est cejui est censé se trouvé

dans la broche

En vue 2D ou 3D, le codage est le suivant :
PCO T

- En cible rouge, I'outil courant
- En cible grise, les autres outils présents dafishier
- En bleu, le diametre des outils
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! 8 i

TR 2.0vmn/ T2 50mm/T3  6,0mm/T4 100mmw/TE

Cliquez sur le tablea— > ou surl
manipulation des outils

TOOL T/OP

etiquette pour ouvrir le menu de

T1 D=05mm
T2 D=4{mm
T3 D=350mm

; T4 D=6,0mm

] (T3)
T6 D=10,0mm
™)
(T8)
(T9)
T10 T1 &:ﬂ,ﬁmm
[
m2) T2 :4,1]”1[‘1'1
m3) | T3 D=50mm
T4 ]
(T15) T4 D=6,0mm
e (T3)
Définir I'outil courant T6 D:'I'D,'I]r'nm
Poser 'outil courant
Meontrer le tableau ﬂ_l'r:]

La partie haute du menu permet de changer l'ontiéel. Le changement d’outil a lieu.
La coche indique I'outil courant. Les outils présetians le fichier son détaillés, les autres pasi C
indépendamment des outils présents dans le potile-ou

I Déﬁnirﬁrutil courant I
Y ' Permet de définir I'outil sans opérer de changemieaoutil défini ici est
cense se trouvé dans la broche.
| Pozer I'%til courant I ]
A Ce Permet de poser I'outil courant sans en reprenali@utre

MACRO personnalisée pour changeur d'outil

Configuration de base a respectée :
On coche Chargeur, on décoche STG104

(® Sur le point [par rapport 2 OM] :
¥ | 3000 ¥v| 2000 Z| 5000

X Chargeur d'outil [ 5TGI04

& X
e
Y
i +Y

1

MACRD ]:T1 2200230 | ¥-30:Z2-20:P1OFF:T1:220:X30
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Déclarez bien la position du chargeur X Y Z (ig#alu point de départ du cycle de changement qus v
souhaitez qui n'est pas forcément un point physigel et son orientation

1) Ecriture de la MACRO

On écrit la MACRO avec un séparateur car il fagéguences. Le séparateur est la barre verticdéetdeche
6 du clavier (ATL Gr + 6)

SEQ1 | SEQ2

SEQ1 = Dépose de Il'outil courant
SEQ?2 = Prise du nouvel outil
Attention la barre a une action, elle permet Iela@&ment d'un outil a l'autre

La séquence est donc la suivante :
- FAO recoit un ordre de changement d'outil

) » | -30.00 Y 20,00 zZ 50,00
- Le chariot se rends aux coordonn " | | |

(par rapport a OM ou OP suivant le mode courant)

- la SEQ1 se réalise

- le charriot avance de I'outil courant a I'odgimandé en respectant
la cote et I'orientation définie ici :

) 1

ici : avancer de 40 en Y car le chargeur se gdixé en -X

- la SEQ2 se réalise
- le chariot retourne a I'endroit ou il était avendébut du changement d'outil

Exemple 1 :
X-30:Z-20:P10ON:T1:220:X30 | X-30:Z2-20:P10OFF:T1:ZX30

X-30 30 mm a gauche
Z-20 descente de 20 mm
M60ON active la sortie associée au changementid(onglet sortie)
ici on envoie le pression pour lacher l'outil paemple
T1 tempo 1s
Z20 remontée de 20 mm
X30 dégagement 30 mm a doite
| on passe d'un outil & l'autre suivant la coéfablie (onglet compteurs/PCO)
X-30
Z-20
M60OFF désactive la sortie, on relache la pressiam eaisit I'outil
Tl
Z20
X30
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Exemple 2 :
X-30:Z-20:P10ON:T1:220:X30 | X-30:Z2-20:P10FF:T1:ZX30:PALP
Comme exemple 1 avec en plus un palpage avanseegitisinage

Des commandes OP OM etc.. sont utilisables aprsgement par exemple

2) Liste des MACROS utilisables

Séparer les commandes par des ":" ou par des ssparcene dans cet exemple :
Z100 : BOFF : P : P1ON : BON

Commandes d’actions :

BON Broche ON

BOF ou BOFF Broche OFF

P10ON Bouton perso 1 ON
P10OF ou P10OFF Bouton perso 1 OFF
P20N Bouton perso 2 ON
P20OF ou P20OFF Bouton perso 2 OFF
MAGON open_DOOR Maiga®N
MAGOF ou MAGOFF open_DOOR MagaSiFF
M60ON open_PINCE M8IO
M60OF ou M60OFF open_PINCE MBFO
M70N arroser M7 ON

M70OF ou M70FF arroser M7 OFF
MOTON moteur ON

MOTOF ou MOTOFF moteur OFF

Les fonctions ci-dessus (BON a MOTOFF se configutans l'onglet "Sortie" de FAO avec les OUTs,svou
pouvez donc affecter une sortie OUT a une lignsadiée non utilisée par votre carte de maniére avamr
I'exploiter par le biais des MACROS et récupéresignal sur un connecteur de votre carte

Changement [T ~] i
doutil MG s B
Exemple T n -

Jaffecte OUTS a la fonction de changement d'oetil(supposant que je n'utilise pas de changewtit)oEn
programmant M60ON dans une MACRO, j'activerai laigoDUT5 de la carte qui est branchée et M60OFF
remettra la sortie a OV.

Cela n'est possible que si la ligne n'est pasadtdliet si la sortie est disponible et non utilisée.

Commandes de déplacements :

Z+50 Déplacement relatif de 50 mm en Z
Z50 Déplacement relatif de 50 mm en Z
Z-50 Déplacement relatif de -50 mm en Z
@X100 Déplacement absolu a la position 100 mm en

(par rapport a OP ou OM suivant le mode cojrant

@X-100 Déplacement absolu a la position -100 mrix e
(par rapport a OP ou OM suivant le mode colrant

note : les instructions X0, YO, Z0 et AO sont r@ges pour remettre a zéro
un compteurs

Pour retourner au point (0,0,0) en programmathsobue, il faut utiliser

les commandes OP ou OM ou @XO0 par exemple

syntaxe identique pour XY et A exemple X+100%50.36
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P ou PALP Palpage

oM Origine_Machine

OP GOTO OP

ZOP GOTO zZOP

OPRG GOTO Oprg

PCO GOTO PCO

PDD GOTO PDD

ZM, ZMAX GOTO Zmax

ZD GOTO ZDEG (valeur des options)

Commandes paramétrables :

TX temporisation (T5 = pause de 5 secondes)
Fx Variation du PWM (F15000 = broche a 15000rjm

Autres commandes disponibles :

STOP Arrét (ouverture d'uinéd avec attente de validation)
PAUSE Ouvre la boite de pause avecsacommandes manuelles
MSGON Message ON, affiche la macro avant de I'etérc
M Message utilisateur, exemples :
(laissez un espace entre le M et le message)
M Hello

M Veuillez changer l'outil...
M Avec virgule, et ponctuation !!! .

MEM1 a MEM9 Mémorisation du point courant

GOMEM1 a GOMEM9  Aller sur un point mémorisé
9 points mémorisables.
Les fonctions de mémorisation sont indispensallesus devez vous rendre en un point précis avant u
changement d'outil par exemple, ou plus généralesi@ous devez revenir a un point précis apres aNitisé
une commande de déplacement en absolue comme @4t@8emple

La liste des MACROS suivantes concerne les autesmandes MACROS exécutables hors usinage depuis
FAO (menu Usinage/MACRO de la FAO standard ou ot CRO de la version tablette PC)

TG TANGENTER

GO, RUN Lance l'usinage

000 RAZ compteurs

SETXO0 forcer_compteur X a "0"

SETYO forcer_compteur Y a "0"

SETZ0 forcer_compteur Z a "0"

SETAO forcer_compteur A a "0"

SETCO forcer_compteur C a "0"

+XB avancer de la valeur de Xbrut
-XB avancer de la valeur de -Xbrut
+YB avancer de la valeur de Ybrut
-YB avancer de la valeur de -Ybrut
+ZB avancer de la valeur de Zbrut
-ZB avancer de la valeur de -Zbrut
+ZMAR avancer de la valeur de Z martyr
-ZMAR avancer de la valeur de -Z martyr
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AOP Retour axe A sur OP

YOP Retour axe Y sur OP

XOP Retour axe X sur OP

BAK Rappel et force aux derniéres vedexiY ZA

COM Détection interface

ROT Rotation de 90° de I' usinageéaian

LIMITOFF Désactive la gestion des limifpermet d'aller au dela)
LIMITON Réactive la gestion des limitdisnjtation des mouvements)

La liste des MACROS suivantes concerne les autesmandes MACROS exécutables hors usinage depuis le
bouton MACRO de la version tablette PC uniquement

CLOSE Referme I'écran MACRO apreés exéoude la commande
ZCAM GOTO Z CAMERA

XYCAM GOTO XY CAMERA

INITCAM Enregistre la position de la camé

Utilisation des reperes numeriques

Fonction spécifique réservée, développée pour DARRE
Requiert une carte spécifique sous licence logi@edoumise a contrat.

Les repéres numeériques permettent d’usiner une giéclaquelle sont imprimés des repéres (4 powits)
sur la piéce a usiner. Ensuite FAO et la caméravenmnt les repéres, corrigerons le décalage @R)lé et la
taille en X et en Y automatiquement, ainsi quedgopndicularité, et usineront la piéce sans auptise
d'origine

Attention, l'utilisation de cette fonction modifies jauges X et Y a chaqgue nouvel usinage.

5] Jauges et dimensior

X Y

(®) |sinage sur Martyr [avec équerne)]
Décalage des origines
Machine/Fiéce (OMIDE) 153.6044 § -137.7927 BEESEA

Il faut en tenir a la fin de l'usinage et il estiBaitable de noter les jauges avant d'usiner s désirez les
réutiliser par la suite.

Dans la FAO, cochez impérativement |'opt e Reload automatiqus cgg permet si vous faites 2 usinages
consécutifs du méme projet, de ne pas cumuleigsations. En effet, il faut toujours réaliserSGAN a
partir du fichier NON corrigé. Le RELOAD du projgt fera au moment de 'ouverture de la fenétreQheNs

Réglez les options comme ceci :

CAMERA
|1 - ASUS USB2.0 Webcam |

% Reload avart SCAM Fidquence | 0.10s  ~

[~ Mode TEST DETECT

Termpo ‘WEBCAM [stabilization] |1.5 s -
ME boucles détection | 4 -

(réglages pour un bon début)

Mode opératoire
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Dans la CAO, placer 4 repéeres numeériques (en rgietanDe préférence bien a I'extérieur de la zbosiner et
assez éloignés des bords de la piece pour quelds soient hors champ caméra.

Vs Tl 1 )

'y

~ -~

=3 O

ci-dessus en rouge

Placez les 4 repéres dans le rang "Repere numédgaeropriétés d'usinage

I¥ Rang d'usinage 1..._800

[+ Hom A3 T

BRIDE

| o Appliquer || "  Poursuivie || x Annuler

Transférez le projet dans la FAO |

[* Dégagement doutil en fin dusinage

) OM ) PCO ) FDD
CopP (@ Cap REP
) OP+ 2t

CoP+Z

Dans la FAO, activer le paramétre CAM REP danspm®ns de fin d'usinay, -

Réglage de la caméra WEBCAM (ou pointeur LASER)

La caméra s' active dans l'onglet "Autres”
Dans les options / autres vous avez ceci :

 CAMERA

|1 - ASUS USB2.0 Webcam (=]

A

Tempo WEBCAM [stabilization] jlll] s -

Dans la liste, choisir la caméra (nombre non lijr
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CAMERA
[1 - A45U5 USB2.0 Webcam |

[® Reload avant SCAM Fiéquence | 010s  ~

[ Mode TEST DETECT

Tempo "WEBCAM [stabilization) |1.5 = -
ME boucles détection | 4 -

Fréquence = une image toutes les x secondes {(atteplus il y en a et plus le PC est occupé aifieue pour
la FAO)

0.1 = PC chargé, influence sur la COM (sauf PCalese :-))

1s = PC libre pour d'autres taches

Tempo = Temps d'attente pour stabiliser I'imagea(ése de la latence de la vidéo)

Ce temps est utilisé (apres un déplacement) datesras actions (impression numérique) afin dealétaine
cible par exemple sur une image a l'arrét.

mini = Os (latence entre la prise de vue et I'aHge écran)

Tempo WEBCAM . . L. .
Pour lI'impression numeérique, 1s semble convenir

| ‘_ AT A R S ISR Y

™ webcam |
Caméra active, le boutdi N -p)arait

Le réglage est a faire une fois en début de sessidorsque que I'on change la position physiquia daméra

Jauge en Z de la caméra

La caméra doit couvrir un champ de vision en X dern mini a 100 mm maxi environ. Elle peut étre tden
sur I'axe Z (et donc monter et descendre) ou fixéesportique, dans ce cas elle ne bouge qu'enyX e

Dans les 2 cas il faut impérativement déclarerjange Z de décalage entre I'OP (surface de la patda
caméra

g el . .
Ici la cote de 80 signifie que I'axe Z remonter@88enm au dessus de I'OP afin de rechercher enssite

repéres numerigques sur la piece a usiner
La valeur MAXI de cette cote est
ZCAM = Course en Z - Hauteur du martyr le plus hadauteur de piece la plus haute - 20

Placer un point de repere (point imprimé sur undléediamétre 1 a 5 mm ou marque faite par |'cuil
découpe)

Positionner I'outil au centre de cette marque (eeth¢ I'outil sur centre de la marque)
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‘m webcam |

Activer |a camé r s —

Jauge en XY automatique

@ J)REF CAMERA

Cliquezms=— Onglet SETUF

, marquer un percage sur une piece (précis) mepla

!:I REF TOOL

Amener la caméra sur le méme point de repere enemda

I'outil sur une cible (moins précis) , cliquer : ,peu importe la valeur des compteurs

, |II:!I!!HEF CAMERA ] _ i o _ _
Cliquer sur , le décalage outil/caméra est enregistré (valecersssibles ci-dessous)

Jauge XY manuelle
Si vous connaissez le décalage entre la CAMERMetil, les valeurs sont accessibles et modifiallass le

OFFSET Fraise / Cavt | OEI EEN
v E OFFSET FRaiSE /CUTTER  |OREI RN

tableau des jauges

Jauge et test depuis le pave GOTO

iR 4000 | 000 |
OFFSET TOOL/CUTTER |G G

Aprés avoir réglé les jauges correctement (exel , - )
Il y a 3 boutons associés

CAM=0P Il Tool->0P || CAM-=0OP | [

Frh I
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Placer le brut sur la table. Placez le centre d@AMERA sur I'OP (donc la fenétre caméra montreR’@u

centre du champ)

CAN=0P

Cliquez , cela redéfini les jauges OM/OP en tenant compteétalage CAM.

Pour contrbler :

Tool-= 0P
Cliquez , 'outil doit venir juste au dessus de I'OP.

CAM —= 0P
Cliquez

, la caméra revient sur I'OP .

Etalonnage de la caméra

REP

Cible de référence

4 4"
SCEII_lé‘_‘

Ouvrir I'écran de sca— (l'icone n'est accessible que si un projet conapbides reperes numerique
est chargé a I'écran)

Positionner la caméra sur la cible inférieure gayBEP), le repére doit se situer a l'intérieur du cadrefilé
bleu .

g - . E SenSthE . e .
Utilisez le curseur de droite et l'opti— pour régler la sensibilité de la détection. Laevalde

dUrrudrigie + Cerildyge

Trig= 33% |Pac

TRIG
la détection

doit étre vers entre 20 et 80% et des zones phefes autour de doivent pas perturber
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Attention, avec le curseur tout en haut vous aurezsensibilité maximale mais des points parasiiedes
traits seront aussi considérés comme cible.

Conseil : Placer la caméra au dessus de la pigsmer sur une zone sans cible a repérer (vieBgagsez alors

o s

Trig=16% |

le curseur de maniére a ce que le point de visé&RTiasse en ROUG!
Baisser encore un peu la barre de 3 ou 4 points

Placer ensuite la caméra sur un point de repére&rngue, la détection doit étre bon

Vérification des parametres de détection.

Utilisez le curseur CIBLE pour mieux visualisempi@cision de la visée (cercle rouge)

ol ! Cible
A 8 Elower

| —T -k

R W mnenee » -

.,

® | ¢ ] . I

i Seuil

- = T - 235 |- -

@ T'

Barre d'état pendant la détection (hors scan)

|1 sommets | Trig= 53% | Contraste 72% dPix=23 | d=22 | d{=-19 |dY=15 |ec=22  RESET

Sommet: indique le nb de points détectés comme centta dible, doit étre le plus petit possible.
Trig : Seuil de détection, doit étre le plus grand jbss

Contraste: entre la cible et le fond d’'image, doit étrgles grand possible.

dPix : Ecart en pixel entre le centre de la cible etdetre de I'écran

d : Ecart en mm entre le centre de la cible et fgreede I'écran

dx etdy : idemen XetenY
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ec: le plus important : écart maxi mesuré sur plusieurs détectionssaita.

L L . : RESET R

Permet d’évaluer la précision de la visée dansr®s. Cliquez st 4, pour mettre a « 0 » la valeur
et recommencer une évaluation.

ecne devrait pas dépasser 1mm.

Le curseur SEUIL pourrait s'appeler FILTRE. En Haytrends TOUT, en bas RIEN. Entre les 2 se trdeive
point optimal a affiner.

Note, sur une cible noire et un fond sans défaiyti@méglage a peu d'importance, c'est OK de 50%086 en
gros.

Mais sur un fond taché (ombres, copeaux, bordsdpdumiere), ¢a peu faire la différence.
Ici seuil MAXI, donc pas de filtre, la petite fen€tmontre ce que j'analyse C'est bon mais pasiparfa

Remarquez le fond uni gris de la petite fenétreo@tel (gris comme ma plaque simulée ici)

Seuil

P —

= — = — : e Correct=>

Ici en filtrant séverement, c'est parfait, j'arravésoler la cible, le fond de la fenétre témoinkdanc uni (bon
filtrage)

e SR Baad St vana ) RARANAARR AR K

LA RAARARARY
£ 20720 -10 0 10 i

Seuil

trés bienm> — .

Et ici (avec la molette souris pour cadrer) onvaraussi a mieux cerner (mais on perd en margetdgan). II
faut utiliser cela (sorte de zoom) si on est certla la bonne position du brut sur la table oe shlamp de
vision de la caméra est tres important
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Seuil

[ Wl e ——— e e

Les points hors cadre bleu sont ignorés !!! Il fanttenir compte suivant ce que I'on recherche

Il'y a donc 2 réglages fondamentaux (le seuil etldrage)

N'oubliez pas de régler le nouveau parametre dérede boucle dans les options CAM, sur 4.

Cela permet de divisé par 2 a 4 la tolérance deirae®n a constaté que I'ont passe de 1.4 mmma.4

environ (et mieux encore avec le cadrage)

Réglages Facultatifs.
Ajustez les réglages caméra depuis le panneaurdige@tion de Windows (surtout lumiere et contegst

Valeur Auto.
Luminosité Il 35 [
Contraste Ti 144 I
Teinte ' 180 [

1]
Afin de faire disparaitre le plus possible les astour des cibles

Dans tous les cas, faites I'essai sur plusieuls ailx 4 coins de la CN, le réticule doit étrellespentré

Détermination du champs de la caméra

Indiquez le champs en X et en Y de la caméraitiel@un réglet sous la caméra, reglet a hautetbrwiy
partie haute)

!
—305 — %— [23.8 .
= &

Centrer cible Etalonnage

Visez une cible =, cliquez sul puis sut
A la fin du test les valeurs sont ajustées autajunatnent

SCAN
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Ouvrir le fichier FAO avec repére numérique (vaiesphaut)
Faire une OM

(® Uszinage sur Martyr [avec équerre]

Décalage des oriqnes
Machine/Fiece (034/0F) [ HNNLIEN B <~

Facultatif, mettre 0,0 en décalage OM/

Placer la caméra sur la cible en bas a gauche
- soit en commande manuelles

- soit avec le bouton CAM RE de I'écran de SCAN, si la plaque est a peu prés
correctement placée, la cible apparait

e

[ RS R

Corriger et
poursuivie

[15.3

I
|- 1
% Tool Taol LA CaM '
Op e HEP = O REP .
; e : | = Centrer cible
) Conection d'angle + centrage (@ Carection d'angls + daformation [~ Sensible

[ Mop=16 | Tig=23% | Pac=d [matcdfiil) | dPis=70 | dX=42

Etalonnage

Cliquer sur "Etalonnage le cycle commence...
Note : la caméra doit étre bien positionnée (vaktiment et en perpendicularité)

Cliquez sui , la CN se centre sur la cible

A la fin du cycle, la cible doit étre centrée et tegles sont ajustées. L'étalonnage est terminé

'/ ®. A ce moment, les boutons de tests suivants pe@mntitilisés pour
valider I'étalonnage (conseill€)

Toal

oF

\|

Envoie I'axe Z sur la position de SCAN (a hautifinie dans les jauges)

Envoie 'outil au dessus de I'OP de la piece

Tool

REP o R .
Envoie 'outil au dessus du repere de référence
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CAM |
op . . . .\
Envoie la caméra au dessus de I'OP de la piece

sk

REP . . , N
Envoie la caméra au dessus de I'OP du reparfétence

Si ¢ es mouvements ne sont pas cohérents c'ebétplennage est mauvais ou que les jauges sosgdau
(recommence la procédure depuis le départ)

Attention !l En fonction de l'offset caméra, cémamouvement sont impossible
Tool OP et CAM REP sont toujours possibles

SCAN des reperes / Correction des trajectoires
Placer la caméra sur la cible de référence REP

REP
Cible de référence

Cliquez sur SCAN
Le cycle commence : La CN va scanner les 4 cilildgterminer les corrections a apporter au cycisinage
orientation et dimension

Un graphe furtif indique a la fin les correctionagportées. Si le cadre VERT est totalement défeomé
incohérent, l'usinage ne sera pas possible.
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_______________________________________________

an [ Sensible
1 A*=-0.238 dL=-5,63 dH=-3,36

| 120.2 !ﬁexemple :

- Correction d'angle de -0.238°
- déformation dL en X de -5.63
- déformationdH en Y de -3.36

Corriger et
v poursuivre

Cliquez sui pour appliquer les corrections au fichier d'usinagdiécran

Vous pouvez lancer I' usinage...
Eviter les brides (Z sécurité)
ZDEG Dégagement

En mode OM ou OP, lorsque les brides de serrage 0o les montages d'usinage) sont plus hauteqpiede
+ valeur de dégagement, il peut y avoir collisianne bride lors d'un palpage ou d'un retour GFauis la
version 4.23.C.00, un indicateur Zsecur permetatamétrer ces dégagements sans étre contraitisdiuii
dégagement MAXI (onglet limite / dégager au plusthease décochée).

Si la case est cochée, tous les dégagements s Zomiaxi (Z au niveau Z OM)

Dégagement enZ+: ZSECUR | 10 | 4D
Dégager au plus haut hors matigre [66.7838) [

Voici un rappel des différentes cotes (Jaugegetdonfiguration dans la FAO

=1

Tableau des JAUGES
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o

ZMAX HP

Martyr ] Brut

Zdeg (dégagement entre 2 objets a usiner) casauwtdg (ici 10 mm)

USHIaLsiieE = pas g pas . LFEAF
DégagementenZ+: ZSECUR| 10 | 40
MAmnmme =0 mlos sk lmea membite~ ICC 7O T

Zsecur (nouveau parametre) case de droite, icifh0 m

USHaLsiieE L = pas O pas . LFEAF
DégagementenZ+: ZSECUR| 10 | 40
MAmnmme =0 mlos sk lmea membite~ ICC 7O T

Cycle avec Case décochée

Dégagement enZ+: ZSECUR | 10 | 40
Dégager au plus haut hors matiére (66,7338 [
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Les remontées se font au niveau du nouveau pamzetcur entre le palpage et la piece et au nideaideg
(comme auparavant) entre 2 objets a usiner

OM
|

Cycle avec case cochee (parameétres grises)

DégagementenZ+: ZSECUR|[ 100 [ 40
Dégager au plus haut hors matisre (66, 78:38) X

Toutes les remontées se font a Z maxi
' OM

I,
=

Palpeur TFIN

Zsecur Zdeg

Optimiser le FLUX COM sous V4 (IMPORTANT !I)

La doc FAO V4 traite de la gestion du port COMetise chapitre entierement
En complément voici quelques éléments d'aide
Généralités pour la version 4 de ninos

Cas 1: PIC18F
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Si votre carte utilise le PIC 18F (circuit intégrd0 broches ’ celui ci doit

contenir la version 2.9 de firmware (programmerimgg.

‘ &rd Détection CN
Vous devez également vérifier que la case "BINARMprotocole de communication est bien décochée

| bl

Config de base correcte :
|IpruCAM FIC 18F 40 broches j Fichier : |STEF"4>< j

BB V29 Provd 5 Build 1 [COM 1)

=3

>>> N N (V2.9)

@ﬁ” Editer le protocale

ool

hine (O] | b ecteurs = =
#on Windows

s [ Binamy
BiHz] Fratocole automatique O

eur d'outil |

RO/ maxi [wowms (500 |

Cas 2 : Speed IT

Si votre carte utilise la Speed =5 , celle-ci doit contenir la version 3.2 de

firmware (programme interne).

T

‘ &red Détection CN

MeolPT W2 4432 ¢ Build 1 ACK. [COM 3]

=

>>> (V3.2, ici une NEOLPT)

pecteurs DISPLAY [ =40

#onWindows  |yTwos FoRISACE
] Birary
Protocale automatique it O

Config de base correcte]
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COM

| v Sans liste

Liste
DEBUG
Editer liste

Effacer liste

Détection
Abandonner
Fermer COM
Terminal COM

. ) J Flux E}GM
Dans le menu COM, afficher la boite de flux Cd

%

et réglez le flux COM vers 10

Exécuter un cercle a différentes vitesses
Le bruit doit étre fluide, sans saccade ni "browgrth

Pour la Speed IT uniguement, regarder le témoin ¢

- S'il est presque toujours éteint cela signifie tpuflux peut étre augmenter, ce qui aura powt e générer
des courbes plus fines, plus résolues en augmdathiid de 1V envoyeés par seconde.

La DEL s'éteint quand le buffer interne de la cligeéPIC) est plein, donc le PC est en avance,deytasse
bien, FAO attend que la carte signale ue I'on pe@nvoyer des données et la DEL se rallume alors

Augmenter le flux COM, un clignotement régulier épta premiére seconde est un signe de bon réglage
Tester cela en 2D et en 3D a différente vitesse

Décalage OP

Permet de définir un point quelconque comme oridinsinage. IL faudra donc placer l'outil a cetrertdet
commencer l'usinage aprés "000" compteur en modeuCdpres injection des cotes de décalage en miide O

Soit la CAO suivante

=]
Brut de 60x60, DECOP positionné a (30,30) aveori&
OP/DECOP = (30,30)
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B0 x B0 x B frm)

r0Cs
" =

Ce qui donne ceci en FAO :
Ici le décalagéDM/OP est de (20,20)

Soit ;
- OM/OP = (20,20)

- OP/DEC OP = (30,30)

En mode OP, il suffit de placer 'outil sur dec@Bis de mettre les compteurs a "000" puis de lahecgnage
En mode OM, Si le brut est parfaitement positioang cotes indiquées, on peut lancer directemesibfige en
mode OM. Mais si I'on veut en mode positionnertilaur decOP avant de lancer l'usinage pour certiig
décalage il faut procéder comme ceci :

- placer I'outil en commande manuel sur DECop
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Ouvrir le tableau des jaug™—

(® Uzinage sur Martyr [avec équerre]

Décalage des oriqmnes
Machine/Fiéce (01! 0F) 20,00 RS

| o=y

Injecter la valeu’

-
Décalage

Transférer le point courant comme valeur
de décalage ?

X=52,255 Y=50,477 mm

(I'outil se trouve actuellement juste au
dessus de OP)

v Oui x Non

|

Ici 52.255 = 30 (decOP) + 22.255 (correction au te 20 initial)

v Oui

X Y

(® |sinage sur Martyr [avec équene]

Décalage des orignes
Machine/Figce (OMI0F)  IEELEEET 20,477 o4

Poursuivre
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OM/OP corrigé = (22.255, 20.477)

Enchainer les usinages
Désormais il y a 4 solutions

1) Mode boucle
- ouvrir UN fichier

- écrire « C10 » dans la macro "fin d'usinage™deglet macro dans la boite a outil pour (10° par
Fin uzinage [FIN]

[@[ 1w e
exemple) """ N

- cliquer sur lancer l'usinage

- activer le bouton BOUCLE et mettre « 36 » dansalse par exemple

angement d'outil Tl VILESEE [ITENIN
!_cl‘usmage:‘l m En boucle ’W
issage

] Reprise

Abandonn:

En botcle

- lancer l'usinage

2) Depuis le pavé GOTO
- programmer un fichier UPA sur une ligne
- mettre C10 sur la suivarJ écrire la MACRO comme ci-dessus

- mettre 36 dans "répéter"

- lancer l'usinage “

3) Depuis la gestion de panneau

C’est la seule solution pour sortir un volume coempl avec des fichiers de coupe différents (depuishjet
3D non révolution)

- ouvrir les fichiers dans l'ordre

- écrire la macro de fin d'usinage
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Lire la section complete dans cette méme DOC, gistiessous

4) Fichier BATCH
note : Cette fonction bien gqu'active est obsoledér (plus bas la rubrique "usinage multiples” aedessus)

1) Lancer FAO et préparer la CN
oM

OP Palpage

Etc...

de maniére a ce que tout soit OK

2) Quitter FAO

3) Créer un fichier TXT trés simple avec dedansdm des usinages a enchainer
exemple

USINAGE.EXE TEST1.UPA_
USINAGE.EXE TEST2.UPA_

Enregistrer le fichier sous "Tartempion.BAT" paeaxle

4) Lancer ce fichier en double cliquant dessus

Un détail, le fichier BAT dois se trouver dans tessier CADCAM (avec
usinage.exe)

Les nom de fichier peuvent faire appel a des sosstdr et doivent
étre terminé par _ dans le fichier BAT (voir exeenptécédent)

autre exemple de déclaration dans le fichier BAT
D:\MONDOSSIER\CADCAM\USINAGE.EXE C:\MESFICHIERS\TH2.UPA _

Ce BAT pourra étre lancé depuis n'importe quel igogsr il dit ou se
trouve l'exe et ou se trouve le fichier a charger

le caractére _ permet de ne pas avoir a valideoite d'usinage, s'il
est absent FAO s'ouvre mais ne lance pas l'usiildgat le faire en
manu, ce qui n'a pas d'intérét

Usinages multiples (sous-programmes en panneau)

Contraintes liées a la gestion en panneau :
- la reprise d'usinage d'une partie n'est pasigess
- mode actif uniguement en vue 2D FAO
- l'ordre d'usinage est l'ordre d'ouverture delsidirs

Ouvrir plusieurs fichiers d'usinage et les disposer

Le fichier "maitre" est celui présent a I'écrarssigue (il sera usiné en premier)
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Pour ouvrir un second fichier (et les suivantdjquez clic droit sur la vue 2D

QUVRIR un sous-programime

Gestion des panneaux

Tracer une zone

Yue CN

Fermer

note : le menu change en fonction de I' endroitayuclique (espace vide, sur un brut, une zoneéasi.)

Choisir un fichier d'usinage qui sera considéré menin sous-programme

= ey

J . / - % l: i A W i
L 2 _| Type: Fichier FAQ NINOS
- Taille: 1,07 Ko
i £ Ratiure ZHEXA | 1o difié e + 15/11/2007 06:40
berceau,upa !

Ouvrez de cette maniére plusieurs fichiers

Attention

- seuls les fichier CAO2D peuvent étre ouvert @@$STL3D ni ART3D)

- la pré-visu des fichiers peut ne pas étre corapletmaniere a limiter le temps d'affichage, lagamsera
complet

- tous le bruts seront ajusté a Z=0 (méme surfaa@férence pour tous) donc toutes vos piéces mioaxmir
leur surface haute au méme niveau

Déplacer les fichiers directement a I'écran a laisqsurvol + clic et maintenir le clic, puis relér)
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Cliquez droit sur une piéce pour ouvrir le menyptims

CUVRIR un sous-programime

Gestion des panneaux [

Marquer comme zone usinée
v Piéce a usiner

Supprimer1 carré

Tracer une zone

Décaler r

Vue CM F7

Zoomer ce brut

Fermer

Vous pouvez passer un brut en "zone usinées" pan@e

Pid=T0%5

Ou marquer le brut comme piéce a usiner ou pasmiéjoc

,

Marguer comme zone usinge

Marquer CoOMmMImMeE Zone usinee

Iv" Piece a usiner I
Chinerirmar

Option cochée, la piece sera usinée

Et de cette maniere gérer parfaitement vos prazhsct
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Les piéces usinées (coche active) sont automatigiemarquées "zones usinées" apres usinage
Par défaut, les fichier ouverts sont considérésngerRiece a usiner

'n TAM oD EAmM®IAMD

_ Zoomer ce brut _ _
L'option permet de montrer une piece parmi le panel

Gestion des bruts déja usinés (zones usinées)

Cette fonction permet de visualiser tous les hugisés (contour). Tres utile si vous débitez plusigrojets
dans un seul panneau.

IL y a 2 facons de gérer les zones usinées
Simple : On ouvre un fichier, on le positionne, on I'&set on marque la zone usinée, puis on recommince,
n'y a qu'un seul fichier a I'écran mais plusieunsezusinées

Multiple (voir la rubrique d'avant) : On ouvre plusieurs fichiers, on les positiorore)es usine (ils seront
marqués automatiquement)

Dans les 2 cas, la souplesse du systeme permasdergd'un mode a l'autre, d'ajouter, retirer idbgefs ou
des zones...

Voici les conditions et contraintes de ce mode

- fonctionnement impératif en mode OM (impossiremode OP)

- ce mode modifie les jauges OM/OP a chaque usjrsageenez-vous en
- mode actif en VUE 2D uniquement

Pressez F7 pour passer en VUE compléte CN




1) Soit le cas suivant au départ

(®) Lsinage sur Martyr [avec équene]

Décalage des origmes
Machme/Fiéce (OMI0F) “ “ )

Cliquer Fichier/Nouveau puis Ouvrir un fichier dhege par-——

2) A la fin de l'usinage, cliquez clic droit surdeve puis sur "Marquer..."

Ma%uer COIMITIE ZONE Usinée

Supprimer

Tracer une zone
Décaler OP/OM

Fermer

3) Nouvelle origine OP
IL faut maintenant choisir une nouvelle origine @dr la prochaine piéce a usiner
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(@ |Uzinage sur Martyr [avec équere]

Décalage des arigmes
Machme/Fiéce (OMIOF) m

A) Soit en modifiant le tableau des jaut,

B) Soit en pointant & la souris sur la vue 2D (fsihe coin inférieur/gauche)
e ——— S ea——

Origines | USINAGE  Aide COM

OM axe par axe

OM X

oMYy

OMZ

oM A

Forcer I' OM Ctrl+Ins
OM (GOTO)

Changer origine programme Oprg [W]
Rotation de 90°

Plan XY

Plan YZ

Mirair

BAKXYZA

Déplacer la CM & la souris en pointant le 2D
DEC OM/%P par peintage souris

Zone intertite 3

Pressez ECHAP pour abandonner ce mode

C) Soit en décalant automatiquement de la valedordu+ diamétre outil + 2 mm
(clic droit sur la piece)
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OUVRIR un sous-programme

Gestion des panneaux

Marquer comme zone usinée

Pigce a usiner

Supprimer

Tracer une zone

Décaler + X BRUT (--=]

Vue CN -XBRUT (=--)

Zoomer ce brut + ¥ BRUT

-Y BRUT
Fermer

Choisir I'espacement adéquat. Il s'agit de la magéective qui restera qui tient compte du diamétoutil

atigre entre 2 bruts

0K
Annuler

Cet écran apparait une seule fois par sessiomdéavest ensuite utilisée pour les décalagesvaesui

D) Soit en déplacant directement a la souris &aféec

4) Ajouter une zone usinée (sans l'usiner)
Dans le tableau des jauges, déclarez la positid@ée(coin gauche inférieur)

(® |szinage sur Martyr [avec équerne)]

Décalage des ariqmnes
Machine/Biéce (OMIOF) |9

Et les dimensions du brut usiné

¢ AT T T
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Activer la zone par clic droit dans la nouvelleqae

ou cliquez droit sur un espace libre

OUVRIR un sous-programme

Gestion des panneaux r
TraSruneane

Vue CM F7

Fermer

puis tracer un rectangle a I'écran

Gestion des panneaux

Ouvrir et enregistrer permettent de gérer plusiparsieaux en cours (changement de panneau ou de
production par exemple)

OUVRIR un sous-programrme
Gest':gn des panneaux Mouveau

Chuvrir
Tracer une zaone
Enregistrer sous...

Sl Supprimer les sous-programemes

Fermer

I Supprmerles SOUS-programimes I

supprime uniquement les piéces (bruts)

J'.IP'.JI nrer 1Isx 3UU}'PIUHI|’.|IIIIIIE}

Supprimer les zones

supprime uniquement les zone usinées (panneayaeekemple)

Nouveau (ou Fichier / Nouveau), supprime toustass-programmes et les zones usinées
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Ouvrir plusieurs fichiers en une fois

Ouvrir I'explorer Windows (indépendant de NINOS)

Sélectionner les fichiers a l'aide des touches "CTdé®ou "MAJ" (sélection multiples naturelles sous
Windows)

E:! » Ordinateur » Packard Bell (C:) » DEV » VBS » FAG3SE »

Organiser » B, Ouyrir Partager avec v Courrier électronique Graver Mouveau dossier

4 Fichier FAD NINOS (73]

. Backup -
book |
DEV | ! Z f
s & A &£ ] & i £
Applications _SECOURS, |1 carré.UPA 1 2F 2 Rainure | 2HEXAGON ‘ 3 cercles
EMP UpPA cercleJPA || brochelUP | berceau.up UPA LASER.UPA |
Debug HW e 2
Données Ciel ‘ ‘ )
Iprocam Global e . - . -} . . L
. IproCAM2011 ‘ ‘ 3 Outils 30OBJETS.U 4 axes 360 4 axes 4 axes 4 axes 4 axes
: sans T.UPA PA cercles.upa  360REVOL.  CAC2DUP  sphereupa  tete3D.upa
a Paint Shop Pro 6 | UPA A
PCE
QSETUP Fﬂx fm Ahee it

Faire glisser la sélection sur la vue 2D FAO

e

r'_-T_:r:Er'u'umuull-ulu

et lacher

IL reste a positionner les fichiers

Insérer une commande MACRO entre 2 usinages

Possibilité dinsérer une MACRO (contenant touslelses que l'ont veut, voir rubrique MACRO, plait)
entre 2 usinages en mode panneau

1) Ouvrir plusieurs usinages par clic droit suvl@ 2D de dessus puis les disposés (répartir qarieeau ou
SuUperposes)
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2) Ecrire I'ordre de MACRO dans la boite a outitsglet licence / case TPACPC
exemple :

Commande BETA TRACPC A45 I}

Ici & la fin de chaque usinage, I'axe A tournerdsfe

Optimiser I'enchainement des courbes

Dans l'onglet LIMITE de la boite a outils il y a nouveau parametre angulaire a définir

Z- manuel maxi [sécunité] [ | 500
5 @ g E ] Limites de la machine ] F Angle Max] d'enchainement preecteur [7] 30
 mcein Lok (OO Engagement/retrait des butées ; 3.00

Cet angle représente I'angle MAXI entre 2 segmeoisant étre enchainés dans une courbe

- Si lI'angle entre les 2 est inférieur, le ralesgment est minime ou inexistant , donc il n'y ageperte de
vitesse mais il peut y avoir un a-coup (en fonctieria CN)

- Si lI'angle est supérieur, la CN ralentira a Vispuis repartira, elle sera plus douce,

Valeur exploitable entre 5 et 180°
L'option n'est active que la la case "Favorisepltescteur” est décochée

UN angle de 10 a 20 ° est une bonne valeur pautiéfa
- Si cotre CN est Iégére mais compacte vous pomater a 180° (c'est a dire qu'il n'y pas de lgaja
- Si au contraire votre CN est de structure "sduglec jeu, ou trés lourde, on peut descendre a 5°

Par sécurité il vaut mieux un angle faible (quidienla CN douce et peu réactive)

Tester la répétitivité du palpeur

Cette fonction permet de déterminer la répétitieit€hystéerésis du palpeur d'OM
1) Positionnez I'outil au dessus du palpeur

2) Réglage des parametres

Menu outil/ test du palpeur
Outil | Origines USINAGE Aide COM

=

Palpeur sur le Brut F10 E

i Test palpeur [
Préparer les outils F4

T™TFN

Entrez le nombre de cycle voulu et la vitesse dédicela permet d'optimiser la vitesse de palpaderetion
de la précision attendue)
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T

o5 N
Pal, | ZZ | | 52|
e 2page - b b S8 i ...Pa[page T S & W N
ME de cycles ? Yitezze de palpage [mmdmin) ?
| 0K I palpage (i ] oK
Annuler Annuler
300

Attention le cycle commence immédiatement et moddiles compteurs de la CN. Il faudra faire une OM
ensuite

3) Résultats

Hystéreésis (course entre les 2 contacts haut etbb&N/OFF du palpeur d'outil)
Le cycle va déterminer automatiquement I'hystérésis

Flux de données / COM=50% '@ E

¥ : 300 2667H=
HYS : 0,024 13p
0.000

1
2 —0.006

ici 0.024 mm soit 13p
Il n'y a pas de mauvaise valeur ici, c'est jusie caractéristique du capteur. Par contre cetteivdlat étre
sensiblement identique d'un palpage a l'autre.

Flux de données / COM=50%

J

L
D 0 0 0 B o o
WS EE O L e L P

Puis les palpage s'encha._ - Ici sur mon palpeur de précision on voir une
fluctuation de 10y :-))))

Cette valeur doit étre la plus stable possible gaipage a I'autre

| nOvEDNE :;ﬂ,ﬂﬂl
i mini :—0.006
:lazi 0,004

m

A la fin, la synthése arriv *
La valeur a retenir est ici I'écart de 0.009 mmnPpL

Faite I'essai pour différente vitesse
Double cliquez dans la boite pour éditer la ligtectiquez gauche pour la vider

V :300 2667Hz (vitesse en mm/min ou Hz)
HYS : 0,024 13p (en mm et en pas)

0,000

-0,006

0,000

-0,004

0,002

apbh wnN Bk
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6 -0,004

7 -0,002

8 0,004

9 0,004

10 0,000

moyenne :-0,001

mini  :-0,006

maxi :0,004

écart :0,009 écart maxi, donc précision dpga

4) Faites une OM ou réglez I'OP car le compteurcAangé

Transférer la configuration entre 2 PC (BAKINI)

Cette fonction permet de préserver sa configuraimes préférences en vue d'une installationrsautre PC.
L'ensemble des fichiers sera contenu dans un ssalet nommé BAKINI
L'opération de sauvegarde et de restauration éstnatique, pas besoin d'utiliser I'explorer

Les parametres sauvegardés sont

- Les parametres de la CN (vitesse, axe etc...)

- les préférences de chaque module et de chagae @uacro, goto, config com et CN etc...)
- les préférences graphiques (couleurs, fonts.etc..

- le magasin d'outil de la CAO2D et le magasin déémau

- les cliparts persos

- les PILOTES CN (PRM)

- les compteurs de temps de fonctionnement CN

- la gestion des zones usinées

Attention !!!
1) La sauvegarde n'a aucune influence sur vosefisimais...

2) La restauration écrasera de maniggversible tous les fichiers de config de la version actugle le PC)
par ceux du BAKINI nouvellement créé.

3) Si une clé USB de PROD UPA est présente suCleeBAKINI se fera sur cette clé (tres pratiquair
plus haut comment créer une clé de PROD a pauntiedsimple clé USB (2 Mo seulement sont nécessaires
début)

3) Si aucune clé ,de PROD UPA ne se trouve su€Clde’BAKINI sera créé sur le bureau
Vous devrez alors le copier sur un support de \ahtoex

Sauvegarde des fichiers (exemple sans clé de PROD)

(Note : Insérer la clé de PROD si vous désirezstaaer directement les fichiers sur cette clé)

Lancer NINOS, puis cliquez sur la disquette, puis"Préserver"
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S0 4310912013 ¢

ﬁl.h__-
. FR - Sélectionner

DE - Auswahlen

1 . IT - Selezionare
Prﬁ ML - Selecteer

ES - Seleccionar

Sl UK - Select
|G

PT - Selecionar

RO - Selectare

Préserver[:ges fichiers de configuration

Restaurer fhes fichiers de cenfiguration

2 V4310972013 ©

Le décompte est visible i Patientez jusqu'au message final

Fichiers de configuration enregistrés dans le dossier:
C\Users\IproCAM\Desktop\ BAKINT,

Regardez sur le bureau (exemple)
Vous pouvez parcourir ce dossier pour voir lesiéihpréserves

Note : Si vous avez inséré la clé de PROD, le dossi trouve sur la clé

‘ 4 Dossier de fichiers (3)

BAKIMNI
PE{GDT_UPA I[F:_] | P Dossier de fichiers

e o |
w 462 Mao libres sur 473 Mo

Restauration des fichiers (exemple sans clé de PROD )

Copier le dossier BAKINI sur le bureau du PC devantvoir les fichiers
ou
Insérer la Clé de PROD qui a servi au BAKINI

Lancer NINOS, puis cliquez sur la disquette, puis"Restaurer”
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V4.31 09/2013 ©

FR - Sélectionner
DE - Auswihlen
IT - Selezionare
NL - Selecteer <

ES - Seleccionar
UK - Select

CZ - Vybrat

PT - Selecionar
RO - Selectare

Préserver mes fichiers de configuration

Rstam&mﬁ fichiers de cnnﬁg-maﬁun

Fichiers de configuration restaurés depuis le dossier:
ChUsers\lproCAM\Desktop BAKIND,

Patientez jusqu'au message fi*
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FAO NINOS 5 axes

Présentation

Si vous étes intéressé, soyez TRES attentif & ceci

- FAO 5 axes permet l'usinage de G-code 5 axesagtrhmandes manuelles des 5 axes indépendants

- le 5éme axe est I'axe C, il peut étre linéaireatatif

- donc il faut paramétrer votre générateur de Geat XYZAC (B non utilisé)

- uniguement compatible avec les cartes IproCANUSB direct (a base de speed IT, NEOV2 TurboLPT
CNboard...)]Jes PIC 18F 40 broches ne supportent pas ce mode

- requiert un basculement de la speed IT en mades

- tous les fichiers d'usinages sortis d'une V43t étre usiné en V4.4 en 5 axes, l'axe 5 reaers pas
sollicité.

- attention, il faut basculer la carte et la FAOsesxes I'un aprés l'autre (voir ci-dessous)

Fonctions intégrées

- commande manuelle par pavé GOTO
- lecture d'un G-code 5 axes XYZAC (remplacer B@a&i nécessaire)
- Usinage 5 axes (4 1/2 pour étre precis)
XYZAC peuvent étre combinés en mode interpolafiaxes
XYZA peuvent étre enchainés en mode courbes rapide

Architecture de CN possible

- 3 axes XYZ linéaires et 2 axes A et C rotatibf{phu diviseur suivant X Y Z ou broche pivotantelsou 2
axes, plateau + berceau etc...)

- 5 axes linéaires X Y Z A C indépendants
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Installation

Depuis la version 4.31.P (12/02/2014)
Aucune manip, la FAO gére 2 & 5 axes
Lancer FAO, c’est tout

Jusgu’a la version 4.31.N.xx (12/02/2014)
Comment basculer d'une version a l'autre
Lancer NINOS

E_CAO FAQ pour CN 2/4 axes

| NINOS
CFAO

+ N4.3108/2013

\ Ipr@cam

. Cliquer sur le drape:ﬂ puis sur le menu FAO 5

DIproCAM

L
Axes

RO - Selectare

FAO 4X p<-» FAO5X
FAD 5X ---» FAO4X

Préserver mes fichiers de configuration

Restaurer mes fichiers de configuration

Faites 'opération inverse pour revenir en 4 axes

Basculer la carte de commande en 5 axes ou 4 axes

Comment passer en 5 axes et revenir en 4 axenauzh

1) Lancer la FAO et détecter la caeirtout ne faire aucun mouvement, ni OM ni palpage

22 Cliguer sur le menu COM, en haut puis
foom

2 Sans liste
v Liste

DEBUG
Editer liste
1 Effacer liste

Détection
Abandonner
Fermer COM
Terminal COM
Flux COM

Switctg axes

Switch 4 axes

Patienter 5 secondes, c'est tout !
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‘ W Détection CN

I

Le 5 axe est prét, on le contrble . N

Speed ibX au lieu de Speed 4tX

Faites I'opération inverse pour repasser en 4 axes

Switch 5 axes

Switch 4 axes

Récupération du DIR et CLOCK de I' axe C

Le dir et le clock sont sur les broches 15 et 168uwjport de la speed IT
- donc l'axe C de la carte CM56
- axe X1 des CM5 (X2 reste l'axe X, X1 = C / XXF
- axe X1 des 525 (X2 reste I'axe X, X1 = C / XX
- bornes cC et dC des CNBOARD
- bornes cC et dC des pCOM5X sur connecteur Jdrebe)
- connecteur J5 des cartes 435
- configuration libre pour les NEOLPT V2 dans ttet "Sorties"

Carte 435

PIN 1 = 0V, Pin 2 et 3 = dir et clock axe C

- faut-il modifier des straps sur la carte CM5 ou 525 ?
Il faut donc retirer les 2 Strap X1 = X2

- idem pour la Speed-iT ?
Il n'y a pas de modifications a faire sur la Spded

Configuration FAO
Fans FAO 5 axes, déclarez I'axe C comme pour Raxe
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X | nom [ inweser | BODD Fx=100,0

Y | 00 Rinveser [ BO00 Fy=100,0 kHz (1,00)
z ’W [ Inverser IW Fz=100,0 kHz (1,00p)
A [ 0 Ciweser [ 40000 H: Fa=40,0kHz (0,10°)
C | 0  [lwese [ 40000  He Fc=40,0kHz (0,10°)

Onglet axe

Lozee | [xlx Jlz jla el

C

T
| Awoser -

[El

Onglet Rampc¢

Commandes manuelles

Pavé GOTO uniquement, pas de commandes au clavier

Attention, pour le moment, la position s'affichenglde compteur A qui se transforme en compteur £ou
suivant la demande d'affichage
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Correction 3D de la géométrie de la table

Méthodes possibles et conditions
1 - Méthode sans palpeur

2 - Méthode avec palpeur (sans SCAN de la table)

3 - Méthode avec palpeur (avec SCAN de la table et relevé métrologique complet)

4 - Mode automatique a chaque usinage

Condition requises

La correction peut étre réalisée avec ou sans palpeur

La correction peut s'appliquer a la surface totale de la table ou a une petite partie (le brut usiné par exemple)
FAO gere 4 ou 5 points indiquant le décalage en Z pour chacun des points.

Les 4 premiers points doivent former un quadrilatére (rectangle, carré ou quadrilatére quelconque) et le 5 éme
facultatif doit étre a l'intérieur du quadrilatere, plutot vers le centre)

Exemples typique valides :

&
4 =

- -
% - -

CRT - OF

1- Méthode sans palpeur

Cette méthode s'appliquent sur le brut ou sur la table entiere
C'est la méthode la plus simple mais elle demande un relevé précis des cotes de votre part.

Menu "Origines/Table de correction"
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Origines | USINAGE  Aide COM
P RAZ 0,00 compteurs Maj+Del i‘q
| Iﬁ

| Changer origine programme Cprg [W]
Rotation de 90°

Plan XY

PLan ¥YZ

Miroir

BAKXYZA

A |

DEC OM/OP par pointage souris f

Table de correction 30 Ctrl+F7

® Activer
Cochez la case
Marge .00
Définissez une marge si vous le désirez , elle permet de mesurer un peu a l'intérieur pour éviter le
bord du brut par exemple
]
) Importer TABLE Importer BRUT N . i
Cliquez sur ou sur de maniere a remplir le tableau des coordonnées

automatiquement en tenant compte de la marge (X et Y, Z passent a 0). Ou remplissez vous-méme le tableau des 4 ou 5
points

X et Y sont indiqués par rapport a OP
Les Z sont a indiquer par rapport a une méme référence quelconque (OM, OP ou autre)

Exemple pour une table de X400 par Y200 avec une marge de 5 mm, en mode OM (les Z sont fortement négatif car REF
OM dans cet exemple, mais peu importe)

X |W (" Mode 4 points |ﬁ & Activer

(@ Mode 5 points ‘_‘ —= - Auto-SET
Y | 19500 . 195.00 Importer BRUT ‘
Importer TABLE ‘

200.00 HMarge .00

=0 PALPER les 5 points ] EET Re-calibrage
[~ Palper le brut & chaque usinage

= Dans ce cas le premier point de relevé
sera 5 mm des bords X et Y de la CN etc....

Utilisez la CN (déplacements manuels) afin de relever les coordonnées XY et/ou les niveaux en Z de chaque points

|

4 ool
- I |

(notez/utilisez les compteurs pour chaque point) 3
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Re-calibrage
Une fois le tableau rempli, cliquez sur . Cette action est TRES IMPORTANTE car

- elle recalcule des différences en Z de maniéere a avoir tous les défauts SOUS le niveau ZERO (ce qui évitera d'avoir des
section d'usinage hors matiere a |'écran)

- elle calibre les défauts par rapport a un "0" qui représente le ou les points non corrigés

Ll —

NN - =
200,00

I
| 10000 — -0.50

[ [ Aprés recalibrage on voit que le défaut MAX est de -2 mm ici

x Fermer

C'est fini, les usinages ouverts tiendront tous compte de ce réglage.

2 - Méthode avec palpeur (sans SCAN de latable ou  du brut)

Un palpeur doit étre monté dans I'axe de la broche (orienté vers le bas)

Définir les 5 points a palper comme dans la méthode sans palpeur mais sans faire de relevé en Z (donc logiquement un
]

Importer TABLE | Importer BRUT |

ou sur

simple clic sur ) suffit pour renseigner les champs X et Y, sinon

remplissez a la main

(") Mode 4 points

. . . (w i
Sélectionnez le mode 4 ou 5 points ® Mode 5 points

- ]§ ) Mode 4 points 500 (@ Mode 4 pointz 355.0
] (@ Mode 5 points 395.|\D J ' Mode 5 points |\
N - = L E oo

200,00
|
[EONTS 0.00 |
| 0.00 | | 0.00 | | 0.00 | | 0.00
7 ] [ ] . [

PALPER les 5 points
Cliquer sur , le cycle de palpage commence, les 4 ou 5 points sont palper et a la fin les
cotes sont corrigées

Note en mode 4 points, le 5émé points sera créer automatiquement a la fin du cycle. Repassez en mode 5 points
() Mode 4 points

(@ Mode 5 points . , .
pour voir les coordonnées de ce point

C'est terminé... fermer |'écran et voyez I'effet sur la représentation graphique. C'est parfois a peine perceptible
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En vue 2D, en zoom avant sur une gravure a plat par exemple (ici avec un défaut de 2 mm pour un brut de 125 mm)

3 - Méthode avec palpeur (avec SCAN de la table et relevé métrologique complet)

Cette méthode permet a la fois de scanner sa table pour en connaitre les défauts ET d'injecter les mesures dans la
correction 3D.

Un palpeur doit étre monté dans I'axe de la broche (orienté vers le bas)

Le scan de la table permet de modéliser entierement sa table afin d'en faire apparaitre tous les défauts

3A - Depuis un plan de percage libre issu de CAO2D

Pour cela il faut au préalable définir une matrice de points de contrdle grace a la CAO2D. Placez autant de percage que
de points voulus, aux endroits que vous le souhaitez, sur un brut égal a aux dimensions de la table.

Dans CAO2D utilisez les outils pour implanter des pergage (et uniqguement des percages) :

Implanter une matrice de pergage @

hd Hombre de colonnes X [[1

Hombre de lignes Y |2

5 Ezpacement eni 10

o o oo r_ﬁ Ezpacement en'y' |10

LA Décalage en i |0

.. T * Décalage en'y’ |0

Prafondeur |3

®

e adH

+ 4 raiTeal PR

+ 41 |/ [ % |
+ |!

ou d

Exemple valide Transférez ce projet a FAO

|
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USINAGE | Aide COM
1 REALISER I' USINAGE F5

A
q Interrompre [Esc]

i Reprise d'usinage 4
(@ Palper les pergages CAD [relevé métrologique)

A de... F& A L
i vancer de E chelle d'amplification wisualization 20

Dégager la piéce Ctrl+F5
; = ErieE Hauteur /T égagement de palpage [mm) 20
auge en rl+

\ Y7 Souris Afficher le mailage 30 des corections [
MACRO Ctrl+F12

I == I\;r = | " Poursuivie | | X  Annuler ‘

. aj+
Menu "Usmage/SCAN3D“| RS !

Echelle d'amplification (pour visualisation, pas d'effet sur les valeurs réelles)

Les écarts sont de I'ordre de 1 mm ou en dessous, donc la représentation ne montrera rien si on laisse I'échelle
d'origine.

Mettez "10" pour 10 mm par exemple pour dilater I'écart maxi a 10 mm en Z, si I'écart fait 0.1 mm ou 1 mm, il fera de
toute fagcon 10 mm a I'écran

Indiquez la hauteur de palpage (départ au dessus de chaque point)

~

7
SCAN 3D

[@u Lancer le SCAN ?

= = — Attention le palpage va démarrer directement dés que vous cliquez sur OUI !!!

Note : A la fin du palpage un fichier texte est créé et ouvert automatiquement.

= B %

| scan - Bloc-notes

Fichier Edition Format Affichage 7

,_.
o
=)
=}
S
"
|
v
=}
=)
[eY=Y=1=0=T-T=-F=T-T1-T-}
w
=)
m

Z maxi = 0,48
Z mini = -0,07
Ecart = 0,55 N

Fl [

Il se nomme SCAN.TXT et se trouve dans le dossier CADCAM d'installation de NINOS

e

e .o-wav-aa.e,-w.wr.roainr'w;«n"ﬁa‘ulu:nhmmmugium -

Les zones rose sont les cibles au dessus du niveau attendu (écart positif)
Les zones rouge sont les cibles en dessous du niveau attendu (écart négatif)
Pour modifier I'échelle de dilatation, rappelez I'écran de SCAN et modifiez la case "Echelle"

Attention, cette fois c'est |'échelle qu'il faut indiquer, exemple :
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-1=échelle 1/1
- 10 = échelle 10/1 (défauts amplifiés 10 fois)

Visualiser la table lors d'une prochaine FAO

La table de valeurs est enregistrée en quittant FAO.

Pour visualiser la matrice lors d'une prochaine session, lancer FAO et cochez la case "Afficher le maillage" et répondre
NON a la demande de SCAN.

(@ Relevé métrologique
Echelle d'amplification wvisualization | 24,39

Hauteur/Dégagement de palpage [mm)] 20

Afficher le maillage 30 des corections [%

Utiliser les valeurs du SCAN pour la correction 3D

Il reste a récupérer les valeurs utiles dans I'écran de correction de géométrie

Origines | USIMAGE  Aide COM
RAZ0,0,0 compteurs Maj+Del

Changer origine programme Oprg [W]
Rotation de 90°

Plan XY

Plan ¥Z

Mirair

BAKXYZ A

DEC OM/OP par pointage souris

Table ¢e correction 3D Ctrl+F7 Impurter SCAN cibles |
il:

Le tableau se rempli automatiquement en sélectionnant les 5 points les plus adaptés du scan

X| 2000 PALPER les 5 points | 180,00

e —
Y | 115,00 115,00
5 7 “oo

100,00

|
| 7500 — -0.20

T —{En -

20,00 180,00 X Feme

Note : Il est inutile de scanner 50 points si le seul but est de remplir ce tableau. Dans ce cas, faire une matrice de 5
points seulement dans le CAO répartis dans les 4 coins du brut et un au centre environ.

A partir de ce moment, les usinages tiendront compte de la correction
Note : A la fin du palpage un fichier texte est créé et ouvert automatiquement.

Il se nomme SCAN.TXT et se trouve dans le dossier CADCAM d'installation de NINOS.
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3B - Depuis une matrice de points dans FAO
Dans ce cas, la CAO n'est pas utile, dans I'écran de scan, cochez "Palpage simple"

Donnez les dimensions de la surface a palper (BRUT / limites CN) et l'incrément résolution (écart entre 2 points)

CURIELERTE 150,00 I 50.00 [ 200 |
Resolution ST 10400 facettes

Afficher le mailage 30 du valurme [
Estimation : 00:11:33

() STL Suivi de contour [palpage en X et Z)
(@ STL Palpage simple [uniqguement en Z]

Puis lancer le palpage

Vous pourrez a la fin enregistrer le fichier STL du SCAN pour analyse dans un autre soft

g e mmmae - a—

Importer l\gan STL

Dans la boite de correction (Menu Origine) cliquez sur pour transférer les valeurs de
correction a apporter

4 - Mode automatique a chaque usinage

EI_ Palper le brut a chague usinage o )
Cochez @i, dans le menu "Origine/Table de correction"

Si cette case est cochée, un palpage automatique sur le brut (et donc la correction) sera appliquée a chaque lancement
d'usinage.

Il sera alors inutile d'ouvrir I'écran de correction pour configurer, les opérations suivantes seront réalisés :

[LTITEIEI R Ry I T |

Marge 5.00

- Import des données du BRUT (marge indiquée incluse) | . Commeee aa
- Cycle de palpage en 4 ou 5 points sur le brut en respectant la marge

- Correction de l'usinage

- Usinage

Note : pour un Gcode il est conseillé d'inclure en début de fichier une instruction de dimension du brut que FAO
reconnaitra

exemple : Xbrut100,00 Ybrut60,00 Zbrut3,00
- Outal b
M Paramétres r

@ Fﬂﬂﬁnsinternes » . 52

husershalin I Définirﬁa brut M3

Décalage Enregistrer sous... G4
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Parcours outil 3D : Appliquer,
g Redessiner

Kbrutld0, 00 Ybruté0,00 Zbrut3, 00
a0

M1o @21

M20 30 X24.629 Y45.36

m

5 - Scan sur Cible de Reperes numériques depuis  CAO2D
note : Si vous avez placer des cibles de repérage numérique dans la CAO, celle-ci peuvent étre importées directement

avec le bouton

Importer R_M.
(Reperes Numériques), le scan se fera sur ces cibles

Exemple, en CAO, placez 4 points de percage (obligatoirement en rectangle), le point 5 sera calculé par FAO

¥ Rang d'usinage 1..__790

Repére numérigue

BRIDE
En CAO

En FAO =2
| i b R
[Festrestion 20 geométrie table = . s
| X | 10.00 PALPER les 5 points 50,00
Y [ snoo 50,00
I 0 oo
50,00
|
[ 0.00 | | 0.00 |
10,00 10,00
Importer R_M. | 10.00 30,00
[

Reste a définir les Z par une des méthodes ci-dessus (manuel ou SCAN 5 points)
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Correction de la perpendicularité sur le plan XY

Soit le fichier suiva

[ Activer

|
I

|

L !

100 !

|

|

|

|

] Perpendicularité 1

Table de cu:urlt%ctiu:un 30

Menu
Définir le delta X pour un delta Y donné (& meswaarla table). Les valeurs peuvent étre positiees
négatives

Exemple exagéré avec 10% (10/100)

Usinage d’'une partie

Il est possible de cadrer une partie d’'usinagdgpaélection du début et de la fin de la reprise.
Le début d'une reprise d’'usinage peut étre détegmar le menu USINAGE/REPRISE, soit en entrant une
valeur (segment ou %, exemple 1200 ou 42%) saitignant sur le segment dans la vue 2D ou 2DISO).

Ouvrir un fichier d’'usinage (exemple ici avec 3itm)t

Lo Brut cmid
[

| —

Trajectoires

)
3
. . ﬂ % Multi-couleurs par outi
Note : Les couleurs par outils sont obtenus pautidm
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[ Sélection

}' @ [ | compteus | [ Index debug

Réglez comme cecf

Ce qui fait apparaitre une zone de visualisatiateagglage de l'usinage (au dessus du tableaoudis).
Attention I'écran doit étre large, sinon la zonapparait pas (au moins 1200 pixels).

Les 3 secteurs représentent les 3 outils

g2 ___Jroo @ o | | | ' | | | | ||

Pour sélectionner la zone désirée, utilisez lesl2dns de la souris.
- clic droit pour déterminer le début (et donc lemaile reprise)
- clic gauche pour la fin

Exemple d’encadrement de l'usinage outil 2

i —

N clic droit> (zone verte encadrée)

La sélection est visible sur la vue 2D ou-

Il reste a usiner, n'oubliez pas d’activer la reprd’usinage

clic gauche>

I
] Reprise USINAGE { &

L’'usinage ici se fera du secteur jaune au secteuwr. b
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UpDate FirmWare
(depuis la version 4.31.P.00)
s NEY 7! .4

Mettre a jour la carte

La mise a jour ne concerne que les cartes a baSpeata IT ou NEOLPT
Les cartes a PIC 18F 40 broches ne sont pas c@&eser@ependant, vous pouvez utiliser la fonctigstejpour
voir si vous étre a jour (sans faire d'update)

La mise a jour est possible depuis la version M310 de NINOS

1) Précautions
- Si la carte peut étre débranchée de la partespaoce, faite-le (NEO, TurboLPT, CNboard...)
- Si la carte abrite une Speed IT V2, couper 1eV2@0 rack, la Speed ir V2 est alimentée par 'USB
- Enfoncez le bouton ATU, cela empéchera la brathes moteurs d’étre sous tension.
- D’une maniére général, faires en sorte que leeung et la broche ou tout autre partie de puigsanc
soit pas alimenté pendant la procédure

2) Lancer FAO et Détection carte (COM au vert)

3) Menu COM / UpDate

COM | Aide
Sans liste
Liste
DEBUG
Editer liste
Effacer liste

Détection

Abandonner

Terminal COM
Flux COM

Switch carte 3 axes (XYZAC)
Switch carte 4 axes (XYZA)
UpDate firmware 4

4) Lire le message attentivement !
UpDate

L'update doit impérativement se faire
dans un environnement électrique stable
et non perturbe...

Il ne doit pas y avoir de coupure de courant rpeieurbations pendant l'update, sinon la cartetplanet un
retour en atelier sera obligatoire, ce qui engeddsefrais et un temps d'immobilisation de la CN

Ne mettez la carte a jour que si c’'est absolumendispensable. (sur conseil d'lproCAM)

Mettez a jour les cartes suivantes :

- NEOLPTV2 avant le FRM V3.2 f build 8, uniguemetity a un PB de sens sur un axe (DIR)

- Autres cartes avant le FRM V3.2 d build 3, s'dyles PB de flux COM (saccades malgré un flux Qsak)

5) Un écran s’ouvre et doit indiquer la versioruatle du FRM, ainsi que la carte et sa fréquence
Ici une NEOLPTV2 & 20 kHz dont le FRM est 3.2 flo@
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-

==, |
2 UpDater FirmWare IproCAM | 2 |

Yersion de la carte 32606 I
V2 20kHz

iNeuLPT V24X¥32_(Buldb $

6) Sélectionnez le FRM désiré

Yersions disponibles 32403

v3.2 Dbuild3 STH-MED2 fraiza
¥3.2 Fbuildg 5T5-NED?2 fraisage. IPR

Yersion plus ancienne !

UpDate
Ici le FRM choisi est plus ancien que celui dedde, 'update n’est donc

pas possible.
On sélectionne donc le F8

Yersions disponibles 32603

v3.2 Dbuild3 5T5-NEO2 fraizage..IPR
¥3.2 Fbuild8 ST5-MED2 haisage_.IPR

UpDate recommandé. ..

b

Cette fois le FRM est plus récent, 'Update estgilale.

o

. UpDate L . . .
7) Cliqguez sur Updat- , la mise a jour commence immeédiatement, elle ¢ gene doit pas
étre interrompue, sous aucun prétexte.
UpD ate
]
W  reooaen

.

2 UpDater FirmWare lproCAM | 2 |

Version de la carte 32608 I
(e o

JNeoLPT V24<V32 (Buld8%

Versions disponibles 32608
2 Dbuild3 5T5-NED2 fraisag
2 Fbuild8 ST5-HED2 fraisag

[¥3.
v3.2

Yersion identique, UpD ate inutile. Fermez Cet écran’ C,est termlné.

167



Spécial 4 axes ou 5 axes

La permutation d’'une carte IproCAM (certaines)aépar le menu COM

Carte détectée
Choisir 4 ou 5 axes dans le menu.
Seule les cartes en Speed IT peuvent étre basculées

au préalable.

Onglet MACRO d'usinage

Les macros d’'usinage permettent d’effectuer desadipé@s a des moments clés de la FAO ou du cycle
d’'usinage.

e' @ % | MACRO )

Avant usinage

|Z—2D:T2:P10FF

Exemple
le tout avant l'usinage

descendre de 20 mm, pause 2 secondes, désaethautbn perso 1,

Détection interface

P1ON
Exemple | Activer le bouton perso 1 au lancement de la FA&3, la détection carte
Avant usinage Des qu’on lance l'usinage, avamtet® autres choses
Début usinage (Oprg) L’outil se positionne d’abatdpremier segment d’'usinage
Fin usinage (FIN) L’outil termine juste le derngagment
Apres usinage Le cycle et le retour sont terminés
Détection interface Deés que la carte est détectée
En quittant FAO Par la croix ou le menu Fichiertt@u
ATU Quand I'entrée ATU st activée

Si la case macro ATU est vide, tous les relaia &érbche retombe automatiquement
Pour ne rien faire sur un ATU, mettre un texte qoetjue dans la MACRO, par exemple "N.U." comme non
utilisé

La liste des instructions des MACROS se trouve dmnsbrique MACRO, plus haut (déplacements, tempo,
action relai etc...)

Trucs et astuces a lire

1 - Lancer NINOS en mode administrateur

Cette méthode permet de s’assurer que Windowlibde plus possible les accés aux différents périgues
et notamment I'accés au disque dur pendant I'ugin@gla permet une meilleure fluidité des données
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NIMNOS V4
, clic droit puis "Exécuter en temps qu'administvat

Résoudre les problémes de compatibilité

Cuvrir 'emplacement du fichier
Hy  Exécuter erl/}:cant qu'administrateur
Epingler 3 [3'barre des tiches

Cette méthode est applicable aussi directemenéesiXE dans le dossier CADCAM
fGRAVURE.EXE El HLP.EXE

@ scrorspecannsee B '|seTurexe
B | cam
Ouvrir

4 Control) ®¢ Ex%uteren tant qu'adrministrateur

Réstudre les problémes de compatibilité

2 — Gestion du BUFFER USINAGE

Le fichier d'usinage peut étre entierement mématasds FAO ou faire appel au disque dur.
L’option ce regle dans I'onglet licence

LSRRI DY 1) = DT [ WL = [ [0 e T - [

@ % [ Butfer HD [uzinage)

[ Interpolation linéaire en pifecteu

M+ 0 R = aRAre—

Ll

Cochée, tout se passe comme avec les versionsiprées, pas de limitation de taille de fichier diage ou
G-code, mais l'usinage passe par le HD ce qui lraiter le débit COM et donc limiter la résolution

Décochée, le fichier est entierement chargé. Maistilimité & 1 000 000 d’instructions
Si le fichier est trop grand un message vous awaegtiil faudra alors passer en mode BUFFER HD

Par contre le flux COM peut étre augmenté et dantaille des pV transmis et plus fine. Ce qui pmésen
gros avantage pour la fluidité et la rondeur desloes.

3 - Agrandir FAO réduite dans la barre de taches

Survoler l'icéne dans la barre de tad

Clic droit sur l'affichette, puis clic sur "Agramtli e et
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4 — Estimation du temps d’usinage
Au chargement d’'un usinage, une estimation rapideechps d’'usinage est réalisée. Mais celle-cirést t
optimiste car elle ne tient pas compte des ramgaS/BCC de la CN. Plus les rampes sont douces st plu
I'estimation est imprécise.

23 min \«-

P

2 |

23 min
Pour une estimation preécise, il faut cliquer siwdhe horlog
u Tt ™
c

Temps 41 %

Le calcul commencll IF~=l Tl ct sera affiché en fin de calcul

5 — Pavé GOTO PLUS (programme libre GOTO+)

Ce pavé permet :
- de programmer des mouvements (200 lignes)
- de les enchainer
- de répéter la séquence en boucle un nombre dddtegsminé

T GOTO

S

Acces clic gauche par le pavé GO
© GOTO

O

Acces direct depuis le boutee— | par le clic DROIT de la souris

;:/j IHH’EFSEF! T I
GDTD+E |

puis:

Une ligne peut comporter plusieurs axes et lesagdéphents peuvent étre réalisés simultanément ou
séparément.

LY

Pour effacer et initialiser le tableau
Les ordres possibles

Tapez les valeurs en mm ou en ° ou en hombre dg tou

N° [Ordre | X | Y z | A |

1 3D 100

2 3D 90

3 3D

Ligne 1: 100 100 mm en X (mettre -100 pour nsee le sens)

Ligne 2: 90 90°en A

Ligne 3 : 4t 4 tours, soit 4x360° en A (le petit» exclusivement doit étre utilisé)

Pour inverser le sens, mettre une valeur négativ@ar exemple
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N° | Ordre X | vy | z | A | € |Avance| ACTIF | TEST
1 VMAX X GO |

Mode 3D (mouvements combinés) : Tapez 3D ou laissez kadds

Ces 2 lignes sont identiques
1 ¥ U2 FaAVLY)

|2 100 50 |

] 3 3D 100 50
La CN réaliseraici 10 en X, 5en Y et -5 en Adiarseul mouvement

Mode séparé
L LS

7 | zrx 10 5 5

] 1))
Exemple en mode Z Y X (le choix est arbitrairejtés les combinaisons sont possibles)

La CN réalisera d’abord -5 en Z, puis ensuite ¥ gpuis a la fin 10 en Y en 3 déplacements séparés
La séquence est libre. Pour une exécution 3D saméé, mettre « 3D » ou laisser la case vide.

VUSI (vitesse paramétrable)

Permet de définir une vitesse d’usinage qui seliaag ensuite :
m AU I Fa

1 | vusl 200 -

2
On peut ensuite modifier toutes les vitesses gegd en VUSI en modifiant le « 200 » de la ligrgad
exemple

VUSI peut étre défini sur plusieurs lignes, déslast lu il devient la vitesse par défaut

Vitesse d’avance :

VMAX = Vmax CN

VMIN =V lent des avances manuelles (onglet limites
VUSI = Vitesse programmeée

Ou entrez une valeur quelconque

2 100 50 300 |

Il o~ LT R

Ligne ignorée
Melttez une ‘ (apostrophe) devant le texte dedanere case pour que toute la ligne soit ignorée.

2

3
4 EE-TI La ligne 2 sera ignorée, la ligne 3 sera exécutée.

Remarque / Note
Si une parenthese se trouve dans une case (quegfsa place), la case sera ignorée.

la casgusiner)sera ignorée.

Utilisation des MACROS
Dans la case ORDRE, mettre la MACRO, exemple "BON"T5" etc....

Attention, les macros ne seront ni visualiséegamsmises a la FAO, si un transfert est demanatécdhtre,

&

elles seront exécutées lors de I'enchainemer | =
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Voir la section « MACRO » pour la liste des commasmdisponibles.

exemple, ligne 1, 10 et 11.

IN° Ordre X | Y | z | A c° Avance | .
1 BO MAC
2 T5 MAC
3 3D 5 VMAX
4 3D 10 VMAX
b 3D 10 VMAX
6 3D -10 VMAX
7 3D -10 VMAX
8 3D 5 VMAX
9 3D 20 VMAX
10 | BOFF MAC
11 | STOP MAC

41 am b AN

Saut inconditionnel (GOTO ligne ...)
Exemple GOTO15 (les autres instructions de la lgpr ignorées)
Syntaxe GOTO15 ou GOTO en colonne 1 et N15 en cel@ o

6 |GOTOl1b VMAX X
k4

7 1 an -1 . R . VMAY
Si la ligne 6 est cochée le PRG passe directemliarigne 15 (qui sera exécutée)

Si ce n'est pas coché, la ligne 6 est ignorée.
Vous pourrez mettre la coche a profit pour exécotigpas des parties de PRG.

Insguction FIN
16 FIMN

Tous ce qui est en dessous de FIN n’est pas exdantele programme principal. C’est donc en desdeddN
gu’il faut placer les sous-programmes.

Utilisation de variables
VAR1 a VAR9 peuvent étre utilisées a la place ddesws numériques.

(L] [IRNIE - N | ] | . |

2 | VART 20

3 | VAR2 10

4 | BON

5 | 5
6 VAR

7 | PRG  N17  N18 Bx
8 | VAR2

9

10 | -VART

Ligne 2, définition de VAR1. Varl = 20 mm.

Ligne 6, déplacement de VAR1 donc de 20 mm.

Ligne 10, déplacement de -VAR1 donc de -20 mm.

Les variables sont utilisables pour les déplacesneinpour les vitesses d’avance. Ce qui permedymmple de
modifier toutes les avances d’usinage en ne madifja’une seule variable en début de programme

Affichage des variables
Exemples :
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AFF VARS

AFF OM/OP

AFF VAR1 VAR2 VAR3

Exécution de sous-programme en boucles finies
Exemple o
7 PRG N17 N18 by

En ligne 7, le programme exécutera 5X de suitegiee$ 17 a 18.
Attention, un sous-programme ne peut pas fairelplpe-méme ni a un autre sous-programme.

Notez I'instructionFIN a, placer a la fin du programme principal.
Sinon le programme continue et exécute une derfoesdes lignes en dessous A&\

Exécuter un fichier d’'usinage (ou plusieurs)

giqliez sur Iguc‘?se ORDRE sur la ligne de votrax;loela fait apparaitre la case de sélection

ml|3
4 Double-cliquez dans la case foncée et ouvrezhadi d’'usinage. Son nom apparait.

4 VMAX X GO!

La ligne 3 charge (ouvre) le fichier. Pour l'usineril faut ajouter I'ordre « RUN » sur une des lignes
suivantes.

Ligne 8 : Ouvre le fichier et le dessine dans la aative de la FAO
Ligne 10: Envoie 'outil sur Oprg
Ligne 11 : Exécute le programme

Le fichier sera usiné comme un sous-programmegahgonc les enchainer.
Attention le programme commence a partir du poiptgJvoir la vue 2D dans la FAO)

Prise d’ Oprg dans les enchainements de fichiersasinage

Attention : Si vous utilisez le mode « 4 axes a plat » deA#®, le chapitre qui suit est inutile (reporteaisa
la doc CAO, le mode 4 axes a plat y est expliqué)

L’usinage commence toujours a partir de I'Oprg idhier (UPA) chargé. L’Oprg est différente pour gha
UPA donc utilisez par exemple I'ord@prg pour positionner I'outil avant de lancer I'usinage

- Si les enchainements concernent les mémes typsisage (3 axes par exemple), il n’y a pas de B d
calage entre les fichiers.

- Si les enchainements concernent des types dusidifférents (4eme axe puis 3 axes par exemple), i

faut insérer un décalage entre les fichiers. Notantran Y a cause de la position de OP entre les 2
modes.

173



Exemple pour un usinage avec brut monté sur axeuh lps 2 usinages mais un fichier en 4 axes etrézen 3
axes a plat (il conviendra de calculer autremevasil les cas)

@® Usinage sur Martyr (avec équerre)
Décalage des
Drigines m
Sauge OMIOP AXEA -

Exemple de jauges (identiques dans les 2 modes)

OP en 4™ axe OP a gauche au centre

OP en mode 3 axes OP en bas a gauche

Entre les 2 usinages il faudra décaler Y de Ybr(id‘:iE—lZ.S/Z = -6.%5 mm)'

Notez bien 'emplacement du décalage de -6.2_

Usinage 1 : 2" axe classique

Usinage 2 : 3 axes XYZ
On voit bien le décalage nécessaire

Icbnes
L

— Nouveau: Initialise les 200 lignes de programme (progravierge)
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Ouvrir etEnregistrer un programme sous...

:;i__; a
e

s

Insérer une ligne

Aller audébut ou a lafin du programme

HE|

Visualiser le programme en 2D vue XY et vue XZ

)
#

Supprimer des données
= premier clic : supprime les valeurs et initialiadigne
= second clic : supprime la ligne (remonte d’'un demnlignes en dessous)

Aide : Récapitulatif des commandes disponibles (hor<OR®)

Tester/ Exécuteune seule lignede programme

_

Affiche la structure du programme en surbrillance
(concerne REPET PRG GOTO FIN)

Calcule la somme des mouvements de chaque axe
(permet de savoir si on a fait une erreur par exemp

Activer/Désactiver des lignes

e | ACTIF | TI Avance | ACTIF | TEST
< C VMAX X GO!
< % C VMAX GO !
: vuax [ Go!
Cochex Cpour enchainer toutes les lignes cochées. Exe vax  x  eo! |, ici les lignes 1 et 4
g7
seront exécutées p , les lignes 2 et 3 seront ignorées.

Tirez une barre du haut vers le bas sur plusieasespour inverser d’'un coup plusieurs cases « X »
Inverser

Wt

F Inverse les valeurs numérique XYZAC d’une seiged.

Ecriture des lignes par les raccourcis du menu CliDroit.

Clic gauche sur la premiere case d’'une li¢|— (ici clic sur 19)
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REPET (intégral)
VAR (variable)
PRG (Sous-programme)
GOTO (saut ligne x)
oM

ap

PALP (Palper)

PAUSE (Pause usinage)
T (Temperisation)

O (Changement d'outil)
BON (Broche QON)
BOFF (Broche OFF)

UPA (insérer un fichier)

Clic droit dans la case pour ouvrir le me
les cases voulues ou modifier les valeurs par défau

Choisir l'instruction puis remplir

&

Usinage du programme cliquez pour enchainer les lignes marquée par « X »

T —

SEQ

Si le bouton SEQ est activé, 'usinage se faitdigar ligne avec arrét a chaque ligne, cliquez a

nouveau su pour continuer.
Pendant le
recliquez

== Transfert le programme dans la FAQO, il sera al@sthle comme si c’était un fichier d’'usinage
classique en vue 2D et 3D et pourra étre usinénffiete pavé GOTO+ pour cela)

Boucle de répétition
Reépéter Répéter
|-10 [ 10
— ou — pour répéter le programme le nombre de fois ingEkguN)

Si la valeur est positive, un compteur indiqueraylee en cours de 1 a N.
Si la valeur est positive, un compteur indiquerddeompte du cycle en cours de N a 1.

Bornage de la répétition
Si la premiére ligne du programme contient pad’ordre REPET, les boucles se feront entieresedattigne
1 et la FIN du programme (Ordre FIN sinon dernligee).

Si la premiére ligne du programroentient I'ordre REPET, les boucles se feront entre lasdigspécifiées.
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N°® Ordre X Y z

] 1 REPET N11 N12 3X
2
Répéter
[ 10
Si le nombre de boucles est omis en colonne Zst tteenombre —  qui sera utilisé

Exemple REPET N10 N20 5x
déclaré en ligne 1 du programme
et FIN déclarée en N30

Le cycle 1 se faitde N1 a N30
Les cycles 2 a 4 de N20 a N30
Le cycle 5 de N20 a FIN

Autrement dit :

la séquence N1 a N20 est exécutée une seule foisbert de programme
la boucle N20 & N30 est exécutée 3 fois

la séquence N30 a FIN est exécutée une seulerfdis de programme

Et possibilité de mettre ce qu'on veut entre N2 et N19 exécutable avant la boucle

Et possibilité de mettre ce qu'on veut entre N21 et N29 exécutable apres la boucle jusqu'a 'arrét

Exemple structuré complet

Cliquezﬂ pour faire apparaitre ou disparaitre la structure.

Percages de 3 lignes de 4 trous de profondeur VAR2am, espacés en X de VAR1 = 20 mm, espacés en Y

de VAR3 =15 mm

N° Ordre X Y z A° Avance | ON |Test|«

VUSI 2400
VAR1 20
VAR2 10
VAR3 15
VAR4 600

OP

3D 30 20

|_PRG | N7 | N20 | x4 |

-VAR1"4 VAR3

-30 -65

KX XX XXX XXX XX XXX XXX XX XXX

Structure du programme

1 REPET N11 N12 3X
Conséquence : Les lignes 11 et 12 seront exécBties a la suite
11 | PRG N17 N20 4x

12 VAR1"4 VAR3
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Lignes 3 a 6, déclaration des variables

3 | VAR1 20 (Espace enX)
+ | VARZ2 10 (PROF.)

5 VAR3 15 (Espace enY)
6 | VAR4 600 (Avance mm/min)

U
Notes, les colonnes XYZAC et Avance peuvent reqed@s remarques. Il suffit de commencer et/oumie [
remarque par une parenthése ouverte ou fermée @etns chaque case utilisée comme remarque).

Ligne 8 : Retour OP (sila CN n’est pas sur I'ored (MACRO)

Ligne 9 : Broche ON (MACRO)

Ligne 10 : Déplacement au dessus du premier ped@ge30 Y=20 (3D = mode simultané)

Ligne 11 : Exécution du sous-programme des lignea 20 (4x percages puis décalage vers la droite)
Ligne 12 : Retour a gauche et avance en Y (VARS ls&erangée suivante

Ligne 13 : Broche OFF

Ligne 14 : Retour au point de départ

Ligne 15 : FIN (fin du cycle)

Sous-programme

Ligne 17 : Plongée —Z de VAR2=10mm a la vitesse MARG00
Ligne 18 : Tempo 0.2 seconde

Ligne 19 : Montée de 10 mm

Ligne 20 : Avance en X de 20 mm (VAR1)

Exécution du programme

Les lignes 1 & 6 sont des déclarations

Le cycle commence vraiment ligne 8 et s’enchaimeroe ceci :
8 9 10

11 (qui entrainent I'exécution de 17-18-19-20)

12 11 12 11 12

13 14 15

Instructions complémentaires

OM/OP XY Z pour redéfinir les jauges

BRUT x vy z pour redéfinir le brut
SEQON et SEQOFF pour exécuter un fichier prograrammode test (pas a pas)

6 — Sélection rapide d’'une reprise d’'usinage (début et fin)

Avec la souris sur les vues 2D ou 3D iso

- touche MAJ + clic gauche = début de la reprise
- touche MAJ + clic droit = fin de la reprise
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FIN
| | |

| | | | [
oo 10 1200 120 140 150 ds0 17

Exemple 5 outils

Bl
Ll

[~ Tool3

Repnse

Sélection visu de I'outil 3 (ou phase 3) s-

4
]

Cliquez sur « Reprise » pour encadrer la repriseiisca reste uniquement de I'affichage).

La reprise est préte.

Par sélection d’'une section

Menu Usinage / Reprise / Section bornée
Cette barre apparait, elle représente 100% du gmoge ouvert. Le chiffres sont les changement d’¢ut2
3...)

1 2 3

608/ 30,6% (clic GAUCHE=DEB / clic DROIT=FIN)|
En promenant la souris on a une indication du nSedgnent et du pourcentage.
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Cliquez sur un point avec le climuchepour marquer leébut de la reprise.
Cliquez sur un point avec le clitoit pour marquer |&n de la reprise.

0 40 S0 &) Y0 B0 90 oo

an 20
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Pilotage 5 axes sous FAO NINOS depuis G-code

Références

Systeme d'axes XY ZABC

[ Beiceau D
Axe A .

L'axe A peut
- supporter directement la piéce en son centres(sarceau), coche berceau décochée
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- recevoir un berceau avec un décalage (excentgagjejaudra indiquer dans le tableau des jaugeshe
berceau cochée , cote D a définir, voir exempls phs).

Jauge et décalage axe A
Dans le tableau de jauges et uniqguement en modéc®lin’a pas de sens en mode OP)

Décalage X Y / OM
! A X
@ Usinage sur Martyr {avec équerre)
Lgcsisgs des arginss
Mechia e REtad
Jauge OMOP AxE A XTI XY

]

Jauge Z / OM/OP
La cote OM/OP s'ajuste automatiquement en fonatiodiametre du brut et de la position de I'axe AZen
(cote fixe)

Elle est indiquée i B mais son calcul et automatiqguement ajusté enifumdie
étant une cote fixe.

Axe B :
Pour une broche sur pivot en B, il faut renseiga@ote R (cote de I'axe a I'extrémité de l'outil)

ZA = cote Z de I'axe A (entre la table, en dégrade grdessus et 'axe de rotation A)

-50.00

-

‘ (¥ Berceau D
et

- Décocher "Berceau" si la piece reste coaxialeApendant la rotation
Dans ce cas la cote D n'a pas d'importance.

- Cocher "Berceau" si la piece n'est pas coaxiake A pendant la rotation
D = DECALAGE berceau= décalage >0 ou <0 entre I'axe A de rotatioregilan du berceau
D qui recoit le fond du brut, le décalagedgdini par rapport a la cote ZA ci-dessus
=0 le plan du berceau (le dessous de la pgrapuve sur l'axe A
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>0 le plan est au dessus de I'axe A
<0 le plan est en dessous de I'axe A

R = axe broche B= Cote entre I'axe B de rotation broche dans && @X
et le bout de 'outil, cette cote inclue la cetdre I'axe B et la pince + la jauge oultil.

Plan des jauges Z

Remarquez D<0, dans ce cas, toutes les autres xote

Redirection des axes suivant cartes et CN

Les cartes IproCAM pilotent jusqu’a 5 axes simuitaent au maximum repéer¥sy Z A C sur les

W ®
A LN L,/

W e 4 e e e e e o#
sérigraphies des cartes ou des facades de

Les sorties de carte A et C peuvent étre dirigés e moteur A B ou C, suivant la configurationlletde la
CN.

La sortie A peut piloter un moteur d'axe A, B ou C.
La sortie C peut piloter un moteur d'axe A, B ou C.
Pour chaque configuration, il est précisé :
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- les axes a générer dans le G-code, coté CAO (5ipanrz A B C)
- la configuration a adopter pour les 4éme et 5émeecate config FAO (A, B ou C)

- éventuellement, la redirection des axes->B)) signifie que I'axe B dans le G-code sera dikiges la
sortie C de la carte

- une explication sur l'utilisation de chaque axeGhsode

Configurations 5 axes possibles  (onglet AXES):

4 éme axe 5 éme axe ~_Config 5éme axe .
AP (standard)
. : XYZAB broche B(=C), axe A

: XYZBC broche B(>C), axe C(=A)
: XYZAB 2 berceaux A / B(=C)

: XYZBC TWIST broche B(=A)/ C
: XYZAC piéce A, axe C

: XYZAC TWIST broche A/ C

: butee C e?camutable

= T A o L RS =

T
] =

1
| I

1) XYZ AB, broche B©C), piece A

2) XYZ BC, broche B&C), piece plateau CXA)
3) XYZ AB, piece double-berceau A /BC)

4) XYZ BC, TWIST broche B§A)/C

5) XYZ AC, piece sur berceau A / plateau C
6) XYZ AC, TWIST broche A/ C

7) Butée sur vérin escamotable.

4éme et 5éme axe sont tous 2 en mm ou en ° (degiest)le choix de l'unité de I'axe 4 (sortie A)igmpose
'unité de I'axe 5.

1) G-code XYZAB B <]

A = rotation de la piece sur axe A (ou sur bercesar}ieA de Ia carte
B = rotation de la broche, sorfie des cartes I|proCAM
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B -
2) G-code XYZBC

C = piéce sur plateau tournant, sofiale la carte
B = rotation de la broche, sorfie de la carte

MNh. pastour
AC)

. B -
3) G-code XYZ AB , piece sur 2 berceaux A/
Double-balancelle A/B
A = balancelle sur axe A (// a X), sorfiede la carte

B = balancelle sur axe B (// a'Y), sorfiede la carte

Mb. pasftour
|B ) =

4) G-code XYZBC, TWisT  I©

Broche sur B et C (voir plus bas pour une brocheset C)

B = orientation plan vertical, sorti& de la carte
C = orientation horizontale autour de Z, sortieedalcarte

5) G-code XYZAC (tilting)




Piece sur axe ou berceau A, le tout sur plateau C

A = rotation de la piece sur axe longitudinal, softide la carte
C = plateau rotatif tenant le berceau, sotiiele la carte

Mb. pasftour

AC) =

C -
6) G-code XYZAC, TWIST

Broche surAetC
A = orientation plan vertical, sort& de la carte
C = orientation horizontale autour de Z, sortieedalcarte

7) Butée escamotable

Spécifique a l'usinage de longs profils sur 4 fameplus et requérant un soutien central pour seppar.
Voir la DOC CAO, rubrigue « Usinage 4 faces » qupl&ue entiérement cette section.

Exemple de G-code
Option « modulo 18 » de lI'onglet G-code cochée

Sstar c- par c+.txt
(CONFIG 6 R=0)

CCCrrroix ! AB.nc.iso
(Config 1 R=50)
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TEST TWIST AC.iso ou TEST TWIST AC.iso
(TWIST A/C confign°6)  ou (TWIST B/C config n°4)

OK xyzac spirale sur sphere 10cm depht 0.5 offsettAC0O.NC
(CONFIF FAO n°5 XYZAC D=0)

Vitesse de coupe
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FAO suit le Gcode (parametre F) si le limiteur@Bt
FAO impose la vitesse de coupe si le limiteur st (e limiteur Z est toujours inactif)

Dans les 2 cas FAO tente de maintenir la vitessedg ou limiteur) au niveau du point générateuradgil
(donc Vcoupe)

Il y a donc une limitation car il n'est parfois gasssible de maintenir cette vitesse dans certsn ¢
Exemple : usinage d'un arc serré dans le plan X£ pwot de la téte autour de B.

Dans ce cas B monte a Vmax et X a une vitessentaradors que Vcoupe est constante.

Pour résumer, la vitesse des axes individuels pedtee a I'opposé de la vitesse de coupe réel.

Usinage avec téte twist. Type 5 pour Ninos

Pour simplifier on commence par définir la machine.
La base est souvent une machine portique a 3 axes XY Z.

La téte possede 2 degrés de liberté Cet A ou B.
La piece est toujours posée et bridée sur la table.

Pour faciliter le calcul, on va mettre un seul offset sur I'outil (téte sans déport).

La base de fixation de I'ensemble 2 axes pour notre exemple est supportée par
L’axe Z. aucune ambiguité possible : il se nomme C (j’insiste).

- Si nous regardons en vue de dessus nous avons :

oy

- Souvent, mais il n’y a pas de norme, au repos la broche est en position verticale. Cela peut sembler logique puisque
nous partons d’une base fraiseuse 3 axes.
Voici donc ce que j'estime étre la position de base (a I'init de la machine). En vue de face C=0, B =0.
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Une autre possibilité :

Iciona:C=0, A=0. Ce n’est plus un axe B mais A.
Autre possibilité : broche supportée d’un seul coté :

cela ne modifie pas la désignation des axes, c’est moins encombrant mais moins

rigide aussi.

LES DEBATTEMENTS

L’'ensemble de la téte est considéré comme une unité d’usinage avec quelques impératifs :
L’alimentation en courant du moteur de broche
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- Parfois tout un dispositif de blocage/déblocage d’outils (donc encore un paquet de fils et durits)

- L’alimentation du motoréducteur de I'axe A ou B.

- Untuyau pour évacuation des copeaux (jet d’air, aspirateur, pulvérisateur, arrosage ....)

- Sur une machine cnc de production il faut ajouter : les détecteurs de prise d’origine, les fins de course voire des
codeurs.
Pour faire simple :

- I'axe C ne pourra parcourir que de 360° (1 tour maxi). La position limite reste a définir mais on choisit un angle
caractéristique (0°, 90°, 180° ou 0°, -90°, -180°).

- L’axe A (ou B) portant la broche aura un débattement en fonction de la construction et de la place occupée par

I’ensemble. On peut facilement imaginer de -120° a +120°.

Dans cette configuration, on constate que l'arriere de la broche est passé sous la table. On a donc 2 possibilités :
1 Rehausser la piece
2 Limiter le débattement a -105° voire -90°

De tout facon il y a une limite au- dela de la quelle la fraise n’est plus en contact avec la piéce a usiner.

- Pour le référentiel de base nous allons fixer quelques cotes et faire une simulation du tracé d’une croix sur une
sphére.
- Vue de face
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Quelques cotes :

Rayon de la sphére = 50 mm

Longueur de 'outil par rapport au centre de pivotement = 106.2 mm

Position de base : C = 0 (sans importance pour I'instant mais il faut bien un départ).

Position de base : A = 0 (position verticale)

Débattement de A : -90° a gauche a +90° a droite.

Hauteur de la face d’appui de C par rapport a I'axe de pivotement A =150 mm

Toute la cotation est basée sur le centre de la sphere mais on peut partir de I'appui sur la table ou du dessus de
la sphére (a convenir entre nous pour gmax).

Descriptif du déroulement du cycle :

1- La machine part de la position (a gauche)
X-156.20 YO 2150 A-90 CO

2- Position intermédiaire négative :
X-110.45 Y0 Z260.45 A-45 CO

3- Position verticale :
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X0 YO0 Z306.20 A0 CO

4- Position intermédiaire positive :
X110.45 Y260.45 A45 CO

5- Position horizontale positive :
X156.20 YO 2150 A90 CO

6- Dégagement en X et Y (ou Z) afin de permettre la rotation de C.
Y- 160 C90

7- Positionnement du second trait de la croix :
X0 Y-156.20 Z150 A90 C90

8- X0Y-110.45 7260.45 A45 C90

9- X0 YO0 Z306.20 A0 C90

10- X0Y110.45 72260.45 A-45 C90

11- XO0Y 156.20 Z 150 A-90 C90

12- Dégagement Z

13- Retour aux origines Op ou OM.

Exemple d’'usinage d’'un cercle sur le dessusdelaS  phére.

Description :
- Ontrace un cercle // a la base et suivant une oblique a 45°.
- Ce cercle fait 100*sin45 = 70.71 mm.
- Lafraise sera toujours a la normale de la surface. C’est simple I'outil va décrire un céne dont I'angle de pointe est de
90° (45*2).
- Je traite 2 types de téte-twist C-B et C-A
Position de base pour C-B

I Le cercle sur le dessus
Ceci est la position de base a régler avec les Dec(s) et jauges
Perso, j'aime bien partir du centre de la sphére mais on peut partir de n’importe quel autre point puisque nous
connaissons toutes les cotes de base. Je conserve donc les références de I'exemple précédent (croix).
GO X0 Y0 Z306.20 CO BO
Le cycle d’usinage (dans les grandes lignes)

1- Mise en position de B-45
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2- Déplacement a gauche puis en descente au point de contact

GO X-110.45 Y0 7260.45 CO B-45
A partir de maintenant Z ne bouge plus et B reste a -45 (sauf si on limite le débattement).

L'image de droite montre la vue de dessus.

3- Une rotation de 45° dans le sens horaire
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GO01 X-78.10 Y78.10 Z260.45 C-45 B-45F500
4- Encore 45°

X0Y110.45 7260.45 C-90 B-45
5- Etcgacontinue

X78.10Y78.10 7260.45 C-135 B-45

6- Le point opposé au point de départ
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X110.45 Y0 Z260.45 C-180 B-45
7- On poursuit le tour
X78.10Y-78.10 2260.45 C-225 B-45
8- X0Y-110.45Z7260.45 C-270 B-45
9- X-78.10Y-78.10 7260.45 C-315 B-45
10- X-110.45Y0Z260.45 C-360 B-45
11- GO Z306.20
12- CO BO (mise a la position d’origine des axes rotatifs)
13- GO X0 Y0 Z306.20 CO BO
14- Fin

Exemple C/ A
Je ne reprends pas tous les détails mais il y a quelques modifications
L’axe A étant théoriquement // a I’axe X nous avons un décalage de 90° il faut donc commencer par faire une
rotation de C de 90°
1- GO X0Y0Z306.2 C-90 AO
2- A-45 (a vérifier, c’est peut-étre A45)
3- X-110.45 Y0 C-90 A-45
4- 7260.45
5- G01X-78.10Y78.10 Z260.45 C-135 A-45 F500 ( Z et A ne changent plus)
6- X0Y110.45 7260.45 C-180 A-45
7- X78.10Y78.10 2260.45 C-225 A-45
8- X110.45Y07260.45 C-270 A-45
9- X78.45Y-78.10 Z260.45 C-305 A-45
10- X0 Y-110.45 7260.45 C-360 A-45
11- On ne peut pas aller plus loin en rotation C. On doit dégager et faire un tour en arriere.
G0 7306.2
12- CO
13- 7260.45
14- GO1 X-78.10 Y-78.10 2260.45 C-45 A-45 F500
15- X-110.45 Y0 2260.45 C-90 A-45
16- G0 Z306.20
17- GO A0
18- X0 Y0 Z306.20 CO A0
19- Fin

Remarques :
Pour une petite machine comme la mienne (BF20), cette téte est trop encombrante.
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- La sphere diamétre 100 mm est un peu surdimensionnée pour un exercice mais c’est tellement plus facile pour les
calculs (quoique !!!).

- Les positions de départ sont un peu arbitraires mais cela est facile a corriger et interpoler.

- Le but est toujours de comparer avec gcode d’un postprocesseur du commerce (gratuit ou autre).

Daniel E. (vendredi 20 février 2015 21h00)

Utilisation d'un pointeur LASER (ou caméra) pour le positionnement

1) déclarer l'offset Tool/Fraise dans les jauges

WARILITCIN 2000 § 000 |

Ici la camera (ou le LASER se trouve a gauche altil)

2) Placer le LASER sur O au point (0,0)
3) Mettre les compteurs a « 000 »

4) Cliquez tour a tour dans les compteurs X Y Iater la position. Ici I'outil se trouve a X=20rkgue le
laser est a X=0. Donc on force :

d 20|
g 000
4 000

si I'outil est tangent a la piéce (Z=0)

C’est tout, tout est prét pour l'usinage

5) Dans le pavé GOTO cliquez sur OP
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L=

/

[Bhlor]

L’outil se positionne sur OP

Cliquez sur ORI SCA 7 , le laser se positionne
sur OP.
USINAGE

6) Usinage
Si l'outil se trouve sur OP, l'usinage se lancemalement, directement.

Si le laser se trouve sur OP, une boite s’ouvre

Les compteurs n'indiquent pas l'origine 111

Usinage RAZ ﬂ,?,ﬂ'_puis lancer
usinage

Cliquez sur USINAGE afin de ne pas modifier les ptears.

7) Fin d’'usinage
Aciver CAM REP ou OP pour envoyer la CAMERA (lassuy OP ou I'outil sur OP a la fin de l'usinage.

[® Dégagement d'outil en fin duzinage

O OM I PCO

I op I PDD

g 0P+ ZMAX @ CAM REP
0P+ Z

Dz++ 0.00
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Palper avant chaque objet (plasma ou palpeur spécia 1)

Cette option permet de régler le Z pour chaquet@bgkecouper. Pour cela vous devez disposer dipeyraqui
détecte la mise en contact entre le nez de lag¢artha plague a usiner (ou entre le bout de I'etite dessus
du brut avec un palpeur déporté a coté de I'oulié enécaniquement au corps de broche). Autremiénine
fois que le palpeur se déclenche, cela signifielguerche (ou I'outil) touche la plague au poietd#part de la
découpe de l'objet.

Le Z se releve alors de la valeur afficher danjauge du palpeur (ici 2 mm par exemple)

Régler les options comme ceci :

Palpage outil
|F'al|:uer avant CHAGQUE objet j

|F'al|:ueur zur le Brut [palpeur mobile] j

[*® Palper sur place [position palpewr ignorée] Degager au plus haut hors matigre (31001

et - dans les jauges pour la hauteur du palpeur. (@@l pour avoir une visu mais sans remontée)
Le cycle est le suivant :

- la torche de rend au point de départ de I'olsjeX¢ et Z=0 (a raz de la piéce)

- Z se releve de Z dégagement (exemple 5 mm)

- palpage

- le nez touche la téle, le palpeur réagit (vo@ppur doit étre congu pour cela)

- Z remonte de 2 mm (jauge hauteur palpeur = hadkegoupe)

- le coupe de I'objet est réalisée.

- Le cycle recommence pour I'objet suivant
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