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Installation automatique de NINOS V4

Exécutez le fichieBetup_NINOS 421 Bpar exemple) qui se trouve sur
www.lproCAM.com

Setup_MIM
05421 Ce

XE

Installation manuelle de NINOS V4  (en cas de PB avec le setup de
I'installation auto.)

A titre indicatif, NINOS peut étre installé de marg manuel sur un poste récalcitrant de la
maniére suivante :

1) Installer NINOS 3.87 puis NINOS V4 sur un pogte I'accepte

2) Copier avec EXPLORER tout le dossier IproCAMal¥'4 créé sur une clé USB. Le
dossier IproCAM se trouvera sur

C:\Program Files (x86)\iproCAM\ ou  C:\Pragr Files\IproCAM\ suivant Windows ou
suivant le chemin que vous avez spécifiez a lilagtan (si vous I'avez modifié)

3) Lancer NINOS.EXE qui se trouve dans  C:\PaagFiles
(x86)\IproCAM\NINOS400\CADCAM

Limitation, les fonts et les drivers COM se senpas installer

4) DRIVER Speed IT Lancer C:\Program Files (x8GRRAM\NINOS400\CADCAM\Setup
Speed IT 5.exe

5) Polices de caracteres, elles sont dans C:\Rrogil@s
(x86)\IproCAM\NINOS400\Setup_Ninos_Font

6) Récupérer tous les fichiers DLL et OCX (exten}ide la V3 du premier PC et qui se
trouvent dans le dossier CADCAM de la V3 pour leet au méme endroit dans la V4



Conventions

Quelle que soit votre machine, vous devrez respestBERATIVEMENT les points suivants :

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 rapponta)l

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

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

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

L'origine machine se situe enX -Y +Z, c'est a dire le plus a gauche, devant et en halatpiéce.
Cela conditionne le placement des butées XYZ quirdeactionnées 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 llqiint 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

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 danméau Origines

(en rouge)

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



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 communiquant directepaentJSB

A) Dans le groupe de programme NINOS, exécutetdlhdriver Speed IT
. NINOS CADCAM 4.20
") Art3D (PDF)
I Ar3D
") CAD CAD2D (PDF)
& caD-cAD 2D
B CAM-FAD
#. DESIGNER
4B NINOS CADCAM 4,20
= PCBCI
& sTL3D
=% STL2D (PDF)
| SETUP
&8 Désinstaller NINOS CADCAM
@3 INSTALL driver USB-RS232 (PIC18F-13 ki
B | INSTALL Drivers dongle Microcosm
® INSTALL drief SpeedITS

B) mettez la carte sous tension, le driver s'ifestal
Vérifiez sa prléseJnce dans le gestionnaire de pénigues de Windows. Le N° du port COM

“? Ports (COM et LPT)
- LT5 Prolific USB-to-Serial Comm Port (COML)

.Y Prolific USB-to-Serial Comm Port (COM2)

- L.JF" USB Serial Port (COM3)

.\. n Prorecceirs

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

Il doit étre compris entre 1 et 16, sinon réaffedeepar "Propriétés, parametre du port,
avance"

_":_T UsSE Ser"ﬂl_ Dt fe by |
JF'IrDcesseur;,m Mettre a jour le pilote...
3 Souris et aul Desactiver

Désinstaller

Rechercher les modifications sur le maténel




"Propriétes de : USB Serial Port (COM3)

Général | Paremétres du port | Pilote

Bits par seconde: @
Bits de données: E
Parité: @

Bits d'amét: E

(| 2t mveoets o O
Cortréle de fle: | Aucun | P =

Eﬁl—_l [ Muméro de part COM: [-C[H“!.?s

[
b

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 USB RS232 (DubD9 broche)

A) Insérer le disque d’installation

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

ensemble de DRIVERS

Si elle contient I'un des Setup ci-dessous, exedetesinon passez a |'étape B

e B

PL2303_Prolific_Driverdnstaller_ w105 SETUP SETUR

23
‘)3 18.exe USB-R5232  USB-R5232
Setup.exe VISTA VISTALexe
W7 .exe

A,

SETUP
LISB-R5232
W7
2011 exe

(le nom peut étre différent)

B) Branchez le cordon USB/RS232 sur le PC



L’ordinateur doit ouvrir cette fenétre :

(si ce n'est pas le cas, Windows va tenter d’utikés un driver Générique qui risque de ne
pas fonctionner, passer au point 5 pour le désindtar en laissant le port branché ou
passe au point 3 pour Vérifier le driver)

-

Assistant Ajout de nouveau matériel

‘0\ détecté
Windows recherche les logiciels en cours et mis & jour sur vaotre
ordinateur, sur le CO dinstallation du matériel ou sur le site
Windows Lpdate [avec votre permiszion).

Lizez notre D'éclaration de confidentialite

Autorizez-vous Windows & 28 connecter & Windows Update
pour rechercher des mises a jour ?

() Oui, cette foiz seulement

("3 Oui, maintenant et chague fois que je connecte
un périphérique

(#) Man, pas pour cette fois

Cliguez sur Suivant pour continuer.

[ Suivant > ] [ Annuler

Cocher « Non pas cette fois » puis « Suivant »



Assistant Matériel détecté

Cet Azziztant vous aide & installer le logiciel pour

Pralific LISB-to-Senial Bridge

{ \.|| Siun CD d'installation ou une disquette a &té

et

&= fourni avec votre périphérigue. insérez-le
maintenant.

[Quelle tache voulez-vous qLL\g'.-’-'-.ssistant exécute ¢

(%) Inztaller |2 logiciel automatiquament [recommandé]

) Installer & partir dune liste ou dun emplacement spécifié
[utilizateurs expérimentés)

Cliguez zur Survvant pour continuer.

< Précédent ” Suivant » ] [ Annuler

Suivant...

i -

L ] '-_,, Le logiciel que wous étes en train dinstaller pour ce maténel ;
L

:r Frolific USE-to-Serial Bridge

n'a paz été validé lors du test permettant d'obtenir l2 logao
Windows et vénfiant za compatibilité avec Windows #F. [[ndiguez
-l pourquol ce best est impartant. ]

Continuer l'installation de ce logiciel peut mettre en
pérnil ou déstabilizer le bon fonctionnement de votre
spstéme, maintenant ou dans I'avenir. Microsoft
recommande fortement que vous amrétiez cette
inztallation maintenant et contactiez le fournisseur du
maténel pour obtenir le logiciel qui a été vahdé lors du
test permettant d'obtenir le logo Windows.

Continuer ] [ Arréter linstallation

Continuer...



rg Fralific USE-to-Serial Bridge

Création d'un point de restauration systéme et zauvegarde

de voz anciens fichiers pour vous permettre de restaurer

On patiente...

f

Fin de I'Assistant Ajout de nouveau
‘Q\ matériel détecté

~3

Cet Aszziztant a fini dinstaller le logiciel pour :

3 Prolific: USB-to-Serial Bridge

Cliguer sur Terminer pour fermer [Azzistant.

Termirer

Terminer...

10



3) Verification du port COM

Nous allons contréler sur quel PORT COM l'adaptateété installé

Panmeau de configuration
r‘“
ﬂg Connexions réseau

Rechercher P
!El;d Imprimantes et kélécopieurs

dide et suppart; |E Barre des tiches et menu Démarrer

Exécuter, ..

Fermer la session Administrateur, ..

o
c
=
2
7
o
i
(=]
L -
Q.
(o
Eos
0
=
[=
=
L
=

Fichier  Edition Outls 7 e

Precedents )
o L

Adresse |G’ Panneau de configuration

Affichage  Fawvoris

lﬁ: ):] Rechercher [L_j Dossiers

§-
< 3

.'L
Q=

B =

%9

Syskéme

11

Affichage fjout de AjoukfSupp. .. Assiskant Assistant Barre des Zentre de Clavier
rmakériel de program... Configurati,., Réseausansfil  E&lges... sEcurité
* G 33 o ¢
o Ml f = \ =i
= @ - = o=
Comptes Connexions  Contrdleurs de Courrier Date ek heure Imprimantes et Inkel{R) GRMA Java
d'utilisateurs réseall jEL t&l&copieurs Diriver
| | Ty B ' s
| I T |
D & & L D O W
Mises & jour Options Cipkions Options de Cptions des Ciptions Cptions Ckils
autornatiques  d'accessibilité  d'alimentation  modems. .. dossiers Internet régionales,.. d'administra. ..
@ 2 2 9 O B 2 g
Pare-feu Polices Scanneurs et Sons ek Souris Syskéme Taches Moix
Windows appareils ..,  périphérig... planifiées




R estauration du spstéme Mizez & jour automatiques Utilization & distance
Général Mom de l'ordinateur b ateriel Avance

Gestionnaire de pénphéngues

. Le Gestionnaire de pérphénques affiche la liste de tous les

- peérphéngues maténels installés sur voltre ardinateur. Utlizez le
G estiohnaire de pérphénques pour modifier les proprigtés de
['un de ces pénphéngues.

[Gestiohnaire flf{ périphériques
i

Filotes

B

Dans port COM et LPT, rechercher Profilic USB taae

L. Gestionnaire de périphériques
Fichier  #Action  Affichage 7

B & ® GO = ¥ &

- COMPAGDK2300
+ j artes graphigues
+-E8 Cartes réseau
+-z Claviers
+-i24 Contrdleurs ATAMATAPT IDE
+- 8, Contrdleurs audio, vidéo et jeu
+ E%P Contrdleurs de bus USE
+ E‘g Imprimantes compatibles IEEE 1284,4
+ b Lecheurs de CO-ROM/DVD-ROM
+-age Lecteurs de disque
+ j Mariteurs
+ _.) Ordinateur
+|-=8 Périphérigue d'images
+-+24 Périphériques IEEE 1284.4
+ J Périphérigues syskéme
o Ports (COM et LPT)
(y‘ Port de communication {CorM1)
(y‘ Port de communication {CoM2)
o Portimprimants ECP (LPT1)
r BFr olific USE-to-Serial Bridge {COMT)
+ ﬂ. Processeurs
+ _., Souris et autres périphérigues de pointage
+-age Volumes de stockage

Ici en port COM7

Remarque : Les ports 1 et 2 sont ici non utilieabl
Les ports 3 a 6 sont disponibles mais déja asligar un driver
installé auparavant, on peut les utiliser ici pfmucer notre driver

TRES important, le port COM doit étre entre COMLT&M 16
Si ce n'est pas le cas il faut réaffecter le npdeg COM ou supprimer les anciens drivers

12



4) Réaffectation du port COM

~F POFTIMprmante ECH (LH11)
Pralific USE-to-Serial Bridge (COMT)

[ R

Double cliquer su’

= toaet s
F'L»y" Pr

B Processeurs

) Souris et autres périp
@ Volumes de stockage

Mettre & jour le pilote. ..
Désactiver
Désinstaller

Rechercher les modifications sur le matériel

Propriétés

2

Ou clic droit puis

Propriétés de Prolific USB-to-SeriaI*?ridge (COMT)

|“éénera-l:! Paramétres du port |_F'|Iote || Details |

Bits par seconde : | 9500 VI

8 v|

Parité : | Aucune |

Bitz d'arrét : | 1 v|

Contréle de flus: | Aucun ]|

Bits de données :

won oo

L Avance... ] [ Paramétres par défaut ]

[ ok ] [ Annuler

Cliguer sur « Avancé »

Parametres avances pour, COM7

Utilizer les tampons FIFD [nécessite un circuit LART

Sélectionnez des valeurs baszes pour résoudre les p

Sélectionnez des waleurs élevées pour obtenir de me

Tampon de

réception Basse [1] .. 0

Tampon de .

tramsmission ; Basse [1] | ,
MHuréro de port COM ;| COMT L

COMT [en cours d'utilisation] =
COMZ [en cours d'utilization) —
COM3 [en cours d'ubi
COM4 [en co i
COME [en cours
COME [en cours d
COM7

zation]
Ltilization]

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

13



5) Désinstallation total d’un driver (le notre ou u n autre)
Suivez le point 3 jusqu’a ouvrir le gestionnairepgeiphériques puis :
= Port mprimante £CH (LF11)

Prolific USE-to-Serial Bridge (COM7) |

[ I«

Double cliquer su

MMektre & jour le pilate. .,
Désactiver
Désinstaller

¥ Processeurs

) Souris et autres perip

@ Wolumes de stockage
Rechercher les modifications sur le matériel

Prnp&iétés

Ou clic droit puis

Propriétés de Prolific USB to-Serial Bridge (COMY)

| Général | Parametres du port | Pilote | Deétails|

3 Proliic USB-to-Serial Bridge (COM7)
I

Fournizseur du pilote : - Pralific
Date du pilate : 011242003
Wersion du pilate : 20024

Signataire numéngue : Mon zigné numeénquement

[ Deétails du pilate..., ] Pour afficher les détails concemant les fichiers
du pilote.
[ Mettre & jour le pilate... ] Pour mettre & jour e pilate pour ce périphérique.

5i le périphérique ne fonctionne pas aprés la
mize & jour du pilate, réinstaller le pilate
précédermment installé,

[ Fievenir & la version précédente ]

[ Désir‘ﬁ@ller J Paur dézinztaller le pilote [utilizateur
g expérimenté].

[ Ok ‘[ Annuler J

Cliquer sur Désinstaller

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

(3 Prolific USB-o-S erial Bridge [COM7)

Avertizzement | vous &tes sur le point de désinstaller ce

perphéngue de votre spatéme.

[ Ok ]’ Anruler ]

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

14



Choix du pilote PRM

77 7

Le pilote regroupe I'ensemble des parameétres gé&réiune carte ou d'une CN
Vous pouvez partir du pilote de base d'une cante fgomodifier et en créer un nouveau a
votre nom

Les boutons raccourcis en haut permettent derfileechamps "Filtrer" également
Step4X pour les 44DP et 44CM
Step5MD pour la CM5

315 | 45 || 525 || Stepdx || StepSMD || Neolpt || Turbo |

Filrer <l upa || comax | comsx

O _SECOURS . PRM
' 0. BRM
LCOM4X . PRM
PCOMSX - PIC18F 4 axes.BPRM
PCOMSX - SpeedIT 5.PRM
| 1STEP315 COM.PRM
USTEP315 COM-LET.ERM
QUSTEP315LET. PRM
) QUSTEP425 COM.PRM
Enreqistrer zous. . HSTEP425 LPT.PRM
s USTEP425 Speed IT.PEM
= QUSTEP425 V2 Speed IT BFW40E.PRM
JUSTEP425 V2 Speed IT.PRM
Recherche BSTEP425 V2.PRM
— JUSTEP4X . PRM
| 1STEPS25 rev2 LET.

BSTERSZS revZ. PFRM

Supprirer

Dans le menu Fichier / Choisir le pilote.
Choisir le pilote correspondant a votre carte daroande
Le nom de la carte est sérigraphiée sur la cdger@me
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Configuration des axes

Fréguence, résolution et vitesses max

&

onglet axes et rampes
Axes] Sorties ] Entrées ] Rampes ]ﬁ.utres... ]

Waleur des déplacements Vitezzes mawimales par axe
lingaires [pour 1 pas] : [lirnitatior en mrmdmir)

X | 21600 [ lIrvverser [ 1000
Y IW [ Inwerser IW
7 IW [ Inwerser 00

A IW [ Inwerser IW

Mh, pasfto Hz
Cople X > Y24 | Vnad XY Z4
mode veille copie d'axe résolution
|4 fies | |50z || 172 [1600) |

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

Quelgues remarques basées sur I'expérience des earhoteurs IproCAM
- sous 20V d'alimentation on obtient environ 6@Min 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 portiQo® kg
- Le COURANT (A) c'est le couple

- en 1/2 pas, les vibrations apparaissent en deskod00 Hz environ (1 t/s)
- en 1/4 pas, les vibrations apparaissent en desso@00 Hz environ (1 t/s)
- etc...

La résolution, c'est la finesse et la souplesse desuvements.
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Cas idéal : Maximum de tension sous la résoluigpilis fine possible. Le courant doit étre le
plus fort possible pour garantir le meilleur cougdms perte de pas, mais il doit étre le plus
faible possible pour limiter les a-coups et legaiions !!!

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

Choisir le NB d'axe de la CN

mode

4 Aves -

L'axe A peut étre utilisé en plateau rotatif (emid)en copie d'axe pour doubler un axe XY ou
Z

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

Waleur des déplacements Witeszes mawimales par axe
lin&aires [pour 1 paz] [lirnitation en rmdmin]

X 21600 [ Irwerser 1000

X 2/1600
Déclarer ici la valeur de I' avance en mm pour as qoteur, valeur sous
forme décimale ou de fraction acceptée, exemple60® 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 drivbEdale, pas on avance de 5 mm
pour un tour moteur (vis a bille au pas de 5 mrprése directe). Les drivers sont réglés au
1/4 de pas et les moteurs ont un angle de 1.8t (80@ pas par tour)

résolution

14 (800] |
Régler la résolution sur 1/4 de = ici réglage dans le soft mais sur des
modules externes, on doit régler la résolutionrséime manuellement sur des micro-switch.

Witezzes mawimales par axe
[lirnitation en mmdmin]

3 1000

Régler la vitesse d'avance arbitrairement a 10®0nmm

On adonc 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 de

6.25um, soit 0.00625 mm
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En utilisant la calculette, on a plus de renseiger@s
Calculette E' i
Jr M 1;;1 | 200 pasftour
1/4 pas v]

(@ Axial prize directe

(7 Aial démultiplié

(' Radial prize directe

(' Radial démultiplié
Affecter a l'axe ;

X||¥l|z]||A
x Ferrmer

(ebtetid : O0EES it as

.08 mm

derits

Ici on voit que le moteur tournera a 200 t/min poltenir 21000 mm/min
On est donc largement en dessous des 600 t/ms;piié haut comme maxi

On ajuste donc la vitesses a 2000 mm/min (dond/4@@ au moteur pas a pas)

X | ss00 [ Inverser 2000

Ce qui donng

La carte 425 de base peut accepter 13000 Hz maestationc bien dans les limites
acceptable (5333).

Si 2000 mm/min sont suffisant on pourrait ici pasae1/8 de pas, avoir la méme vitesse
mais une résolution 2 fois plus fine !

On peut également conserver la résolution mais aotgnla vitesse

Conclusion, la fréquence disponible sera utilisérmbtenir de la vitesse et/ou de la
résolution (finesse).

On configure les 3 axes de la méme maniere

X 5/300 [ Irwerser 2000
Y 5/300 [ Irwerser 2000
) 54300 [ Irwerser 1500

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

Conclusion la vitesse maxi dépends de la tension d'alimientale la carte et des moteurs
utilisés, compter une base de 600t/min pour 20Nhaketation
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Rampes , seuil et accélération

Pour arriver a Vmax, il faut accélérer, les motqaeavent démarrer directement a une
Vitesse mini, c'est le seuil (ou start stop)

Réglage de base, mettre le seuil a environ 10% 286 Vmax
Régler le temps (indiqué en vert) entre 0.5s €fids= CN lourde)

Comme ceci :
Lyes ] Sorties ] Entrées ] Hampes] Autres... ]

% masi, = 2000.0 rmnmin

LA

Yitesse de seuil = 1980 mm/min [528 Hz)
g =0.04mdsds [BKHzM) ACCE]: 11,2758 mm A 075 2

Ensuite il faut faire des essais en commandes laauk CN doit étre douce.

La vitesses start/stop détermine aussi la vite@ahtielle 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

Meéthode approchée mais "slre" de configuration des axes

Pour appliquer cette méthode, il faut au préaldBterminer I'avance en mm pour un tour
moteur (cela dépends uniqguement de la mécanigu&jaque, de votre CN. Cela ne dépends
ni si soft, ni de I' électronique, ni du 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)
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 1/8181i6 ou 1/32 ou 1/64 suivant la carte
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44DP -->  toujours 1/2
315 425,525 --> 1/2 a1/8
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=(VRI60)*P  enHz

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

M =200

L=5*20/30 = 3.333333, soit une avance de 3.33ponr 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

12I]I] paz/tour
11.-’8 pasz 71

(1 Axial prize directe
® Aial démultiplis

(1 Radial prise directe
(' Radial démultiplia

Affecter a laxe

Bl ] [z][A
x Fermer I

rebetiy AE00308 rvfpas

X 100442000 |

Notez que la valeur d'affectation a I'axe X consame notation entiél
et donc juste 100/48000 = 0.00208....

Comme on, le voit ici, l'interpolateur PIC18F deda 13000 Hz ne suffira pas
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Soit il faut passer la résolution R & 1/4, sofailt diviser la vitesse MAX par 2, soit il faut
utiliser une Speed IT a 50 kHz

Configuration des entrées

IcﬁneJ onglet Entrées

(Pour faire ce reglage la carte doit etre branel’neeconnue)

‘ @ﬁll Editer le protocole ] M Diétection CH
bz '1 Sorties '1 Entrées1 Rampes ] Autres. 1

Aucune INIT SpeedT |

X :_J X inv

Derniérs entrée D) : = L] ¢ irv

Aty e Butees z [ins | 5% i

I A [Ws =]

C l|[r1|:|r1 utilizg] L] X i

ERR Il [ERR |Entrée sécuité active | IN 3 > | B i

Palpeur outil ]F'alpeur JIN 4 :_J X v

Amrét du cycle !.-'f-.TLI | Ertrée amét d'urgence act 1|N 2 L] P i

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

| [SpeediTs 425 = Aue |

AUTO.

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 affectatppai@it dans le cadre mauve a gauche
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Demiére entrée
activée

Reportez ce "IN7" dans la liste de la ligne dedteb X

X [IN7 | iy |
* Le témoin doit étre éteint si la butée est OFF (active) ou le palpeur non appuyé ou

le signal ATU ou capot OFF (non act

* Le témoin doit étre allumé si la butée est ON (&jtou le palpeur est appuyé ou le

_ 1O
signal ATU ou capot ON (acti, ==

+ Sile témoin de la FAO est allumé alors que la utést pas active, inverser la case
| B inv o] iy O | @ ~1
ou— ~ou ™

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

INV

Faire de méme pour toutes les entrées utilisées.

X [In7 x| B inv
uére entrée i |IN b j X inv
activée Butees 7 |IH 5 j X inv
ES A [N 2] &

C |[r‘u:un uitiliz) ﬂ [% i

ERR I [ERR | Entrée sécurité active (I 3 x| B i
Palpeur outil |F'a|peur |IH 4 j X ir
Amét du cycle |.-'1‘-.TL| | Entrée arrét durgence act ||h| 2 j [% i

Les entrées non utilisées doivent étre positionnéesme ceci :

C |inon utilisé] -] |
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 |
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Vous pouvez gérer son nom sous la DEL ainsi queelgsage affiché en cas d'atu

: |.-'1'-.TL| | Entrée arrét d'urgence act |—
en respectant le format suivant que vous pouvpeco

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 gére de la méme facon (2nd engrééalirité)

Les entrées ATU et ERR provoque l'arrét des mouwésrau leur impossibilité. Si elles ne

|inon utiliz2] |

sont pas utilisées, il faut les positionnées imipérment sul

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 nepas concernées.

Apres configuration , il est impératif d'initialiska carte, sinon les entrées ne pourront pas
étre utilisées en mode OM ou en détection de gécuri

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)
Patienter quelques secondes , les message demrogtian défilent

Dermére entrée
activee

Cette étape est IMPERATIVE

Type de capteurs utilisés

Les contacts peuvent étre de type contact sec NFoiinversion possible dans le SOFT,
voir ci-dessus) ou de type électronique active NBINée inductive par exemple)
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X Y

(@ |Jsinage sur Martyr [avec équerre)]

D écalage des origines
MachinelFizce (OMIOF) L 10.00 MRS

(1 Uszinage avec &tau [zans markyr)
D écalage des origines
MackinelBizce (02107 L MECEE <<
Largeur de 'étau _
BRUT (L=1xH) |NEEEEENN IEEEEEI
Position du palpeur  Okd _ _ -y
Foint de dégagement POD m m
Décalage arging pigce
Gl o0 B 000 |
orFoeT Foe TN NN <
oroeT Lone - DTN NI <

W Poursuivre X Annuler

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 systeme de
bridage.

Les jauges nécessaires different si I'ont travaille en origine flottante (mode OP) ou en origine machine (mode OM)

Plusieurs approches sont possibles

¢« Repere en OM ou en OP (origine flottante)
¢ Piéce sur martyr ou sur étau
e 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 piece 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
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Sans palpeur et en OM, un bouton permet de rentrer une jauge manuellement. Cette jauge est la
distance entre la pointe de l'outil et la table de référence (voir le paragraphe 3)

G) Epaisseur de la plague 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 quetpom sert
de référence)

Si vous installez un palpeur d'outil (trés simplkéaliser), vous n'aurez alors méme plus besonégler la
hauteur des outils.

NINOS vous propose 2 types de prise de piéce, ¢reidar plaque martyre ou dans un étau et consarve e
mémoire les 2 types afin de passer de I'un a aapidement.

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 ou la piéce 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 :

= Biut [trirm]

Dans ce cas, vous travaillerez sur une plaque meaffyanche de stratifié de 8 mm d'épaisseur pamgie), ou
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directement sur la table alu (dans ce cas mefire gomme épaisseur martyr dans le tableau desgaug

at=il

Cliquez le menu "Origines/Définition des jauges'l'@mdne
Cochez I'option ci-dessous et déclarez le décaage OM et OP en mm sur X et sur Y.

x A | X

® |zinage sur Martyr [aves équerne]

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

Le décalage apparait sous la forme d'un traitggitant de OM vers OP (vue de dessus)
Il est pratique de décaler I'origine pour places égquerre graduée sur la plaque martyre. Cellergira pour
ma mise en place de toutes les piéces 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 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 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 :

ERUT [L=lsH 70,00 | 70,00 |
ST 70.00 BY 70.00 [ 10.00 [NARNRII-—.

3) Epaisseur de la plague martyre

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

Epaizzewr 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 ¢athé référence.
Vous pouvez la mesurer comme pour OP (voir 1) #isaut la machine puis entrer la valeur en cligusur

EEJ.:IEI“ B

Note : La jauge doit étre changée a chaque changemetil dawf si vous utilisez des outils bagués ou un
palpeur d'outil.
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3.b) Usinage sur martyr, plan de type gravure sur igine machine OM (texte, logo, import BMP en 2D1/2,
usinages ou la piéce peut étre bridée sans étau...)
AVEC PALPEUR d'OUTIL

Bt [rrirr]

itesdéplacerrents

=F Eirut [rrrn]

La procédure de réglage du décalage X et Y estiglenau point précédent (voir ci-dessus 3.a)
La machine doit étre équipée d'un palpeur d'owiir(procédure ci-dessous 3.c)
1) Monter l'outil dans la broche et faire unagine 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 gene pas l'usinagei soit bien sir accessible a I'outil.

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

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

- mettez une pointe en guise d'outil ou un ougjiaver pointu

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

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

- ouvrez le tableau des jauges
o BT
- notez les valeurs de X et de Y ou utilisez latba

B) Indiquez la coteH entre le contact (moment ou le palpeur déclenchie)dessus de la table de référence.
Cette cote dépend de la maniére dont est fabrepalpeur.
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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 I'outil (déplacememt)|

- relevez la valeur et mettez-la dans le champuyi -

Fabrication d'un palpeur outil

La fabrication d'un palpeur est trés simple. ij'd'un contact (bouton poussoir) monté sur urpsupdisposé
sur la table de référence dans l'axe Z.

Son utilisation simplifie énormément le maniemesmia machine, réduit les temps de production eteunge la
qualité du travail.

contact

table de référence

Le palpeur sert a déterminer le point en Z oumave la pointe de I'outil (point générateur). Léppae est
utilisé automatiquement lors d'un premier usinagegreés chaque changement d'outil programmé ddithier
d'usinage.

note :

Comme on ne sait pas a l'avance ou se trouve taaapres un montage d'outil, la descente vepalfgeur se
fait toujours a la vitesse de seuil déclarée dassitcélérations (voir 2.b.4). Il est donc impdrtare cette
vitesse soit réglée au plus haut possible pourpdednoins de temps possible lors du palpage.

3.d) Usinage sur étau, en volume ou en 3D sur ong machine OM (la piéce peut étre bridée dans un étau
ou autre systeme 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 jauges (cote OM/OP). Cela est du auffgjue I'on doit utiliser un étau dont le mors fixese
trouve a l'arriere, dans tous les cas)

Cochez I'option ci-dessous et déclarez le décaage 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 tabléfdeance (dessus) ET le fond (dessous) de la fidme 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 " HEH | | =

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

)
K

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 autre
systeme de bridage...)
avec PALPEUR d'OUTIL
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Tenir compte de 3.c pour la fabrication du palpstudte 3.d pour la déclaration de la cote C et dg8ur la
déclaration de la cote H

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 volumealdmn'apparait plus dans la vue est les dimensiomsartyr et
de la table sont imaginaires car toutes les réf@=a I'origine sont 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] Lirites de la machine ] Cormp

(® :Onigine Hottante, sans butée [OP]:

) Drigine machine, avec butées [OM]

Choisissez le type de bridage :

' Usinage sur Marthyr + égquerre

(®illzinage avec étau zans marthyr:

1) Usinage sur martyr
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Tangenter : Placez la base de l'outil (axe de la pointe outpgénérateur) sur le coin inférieur gauche de la
pieéce a usiner puis lancez l'usinage.

2) usinage sur étau

Tangenter : Placez la base de l'outil (axe de la pointe ontggénérateur) sur le coin supérieur gauche de la
pieéce a 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, mesuhawi@ur du palpeur au moment du
déclenchement du contact, il s’'git de la hauteunléte de la base au contact

(exemple 32 mm;

SloM ™|

2) Faire une OV
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REF ot seam Tit
v OM l

Op
oprg :

Poink courant
e

<

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

X X,
Y X,
Z -99 22
A X,

5) Relever alors la position du compteu = (ici -92.22) et mettre
cette valeur (en positif) dans le champs Zmax tletal de jauges, accessible avec

6) Mettre la hauteur du palpeur (exemple 32 mm mesurée en 1)
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7) Ne pas oubliez de bien renseigner la valeur Zd&trdt martyr (hauteurs) sinon tous

sera fausj-l- (vert clair pour le brut et vert foncé pour le tggrmettre

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

Nom_ m|
n ‘E:”' i

palpeur par prudence ou placer I'outil a coté dpguar en XY
3

Palper sur le BRUT

Idéal en mode OP

Il s'agit d'un mode ou l'on pose la palpeur syniége a usiner. Le palpeur est alors mobile

Dans ce cas il faut sélectionner cette option tem©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 tableajadgss est la cotre entre le contact et le haut
du brut (ou la hauteur du palpeur lui méme)
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Ninos fraisage et les jauges

Le document qui suit est un condensé simplifiéabess de programmation.

Je ne traite que 2 cas précis :
- Utilisation des jauges ninos pour une piece usamed axes (XY Z).
- Utilisation des jauges ninos pour un exemple 4 &&EL3d ).

Préambule

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

1 2
Fart piicte «
et comechisar

Aprés démarrage de ninos et I'exécution de I'OM fhessage en bas a droite ne doit plus
clignoter ) on doit avoir les compteurs ainsi :
T » & EEF=0F USINAGE AREF

Jagp 7 (|

N A

F
Vous remarquez que A n’a pas le méme texte, nocardl n'y a pas de détecteur sur cet axe.

— On change de mode d’affichage pour la suite ( jes\assure que c’est plus pratique ) en
cliguant sur la petite fleche au-dessus des comgpttion coche OM comme ci-dessous.

u u
A RRER — R

v OR
X op
Oprg
Y Paink courant
DEC OF
Z Auto OMOP
A

100

Afin d’avoir I'affichage suivant :
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v

OM
(OM)

0.00°%

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

e

: 3
|_1Gcode | e r:__ ] I% | IENESEN I [T i | _"'1
0= B o e
| lﬂl e M A (4 [P | ’ { op s oMl |y 2l |
(o) Fevim ot UkiNaLh ~@®) Liniteur ¥ usinggf @-® Eroct

10.00 = . EaTE \ Q_@ Lioteurs
0.00 e A G IR T

0.00 : vi | ®-® soost
0.009 : :

>

P

.A\ A 400
3503 segments ] 0001 001 0.1 libre cofititn E
=N | (e = | TR |
m ol e i i | & |
Fimax=50.00 b7 8 0 ‘ : |
HSTEP425 GO |n op ‘ i-‘%_ﬂ_uprg ‘ |#\ i \ :
X Y Z A - . - Z 1
ey 4 S 6 i
® e ggul |m POD | |K,d PCO ‘ |%Falpe el :
Palpeur AT 5 .
1 2 3 | - A I
|_ml2deg ‘ |m2max ! IMZpalp ‘ ‘ ; s Ap
: 0/inser 3 e + | [ itesse propationnelle ”'T, A ’j £

Chaque appui sur la fleche X provoque le déplaceénhetiaxe et la modijtication instantanée
du compteur.

Pour la suite il faut imposer quelques données :

- la piece est fixée sur un martyr ( pour les notiéai=> fausse table ou plaque
intermédiaire entre la table et la piece ).

- La fraise mesure 4 mm de diamétre.

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

- Lafraise est montée dans la broche.

- LaCAO 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 .

35



L'ordre des opérations n'a pas d’importance, mdeut opérer logiquement ( X et Y ou Y et
X)) pour positionner le centre de la fraise au @m(Origine piéce ) qui se trouve toujours en
bas a gauche avec ninos.
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Premiére méthode( presque au pif ). Valable pour les coupeursalsabou pour les
bruts mal dégauchis.

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

Frofse 4

2- les compteurs dans ce cas la indiquent :
¢! REF = OM

1KV

3- on sélectionne l'icbne des jauges.

.00 gﬁ/

0.001 0.01 0.1
4- le tableau suivant s’ouvre.
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i -,.r'__'_-Jf':l | , f i s ] - =
5172 1 X Y
: l @ Llzinaga s Marty [avec dguers]

I:Iec.'r.:qerl-tsrr'.q'rn
PR 10§ 10.00

-

-2 06

E e

(.} ,!

-J'r'| " Usinapa avec dtau [sans marty]
| thrﬂl-:h]r 5 e
il e ! Backme/Biées [OMIDF)

| Largeur de Paba

3503 segments 45
} BRUT L xixH
@-a F': . wiuH]
L | Pashon du palpeur & M
ZreeamS0 00 1]
WETEP42E COM =1 Pomi de dégagemenl POD
'¢‘ 1= i Diécalage onigine pitce
X Y I A . [OFDELC OF)
| OFFSET Frac
E" @ E g E Ijl“ﬁ OFFSET Frane
g g F'?'_”'Ié OFFSET Lame
Falpeor AT 1
|
A [of  Poussive || 3  Anouier |

5- un appui sur

€= WY

provoque ¢a

(8 Uzinage sur Martyr [avec équernre]
Décalage des ariqmnes
Mactme!Béce (OMIOE) “ m

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

&l — |

La
)

=
*

| 5

i Maon

on répond « OUI » pour v0|r ga
64.36
ST 74

| @ Usinage sur Martyr [avee équerre)

———— | Décalage des origines
E iVl 64.365 1 51.72 [RSH
g o x|

( 2

_42.96
0.00°

o
=

]_.n__

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

6- Si la fraise tangente la piece dans le sengag(l) on peut valider la jauge de cette

facon :.
un clic ici (case =2Z)
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I OM/OF
I 14
provoque I'ouverture de ce message :
r m— |
R ) ZOMIOP = 42,9625 mm

E._ (4] | Mn
0.

n répond OUI pour avoir ceci :

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

7- Contréle
-changement de mode d’affichage :

Jarmin

%! 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=0F

¥

o M s

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

2 eme méthoderour les usineurs
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La procédure est identique sauf pour le positiorerdrde la fraise qui demande un peu plus

de soins (au pluriel svp).

e 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 ). Qéeplus simple.

» Se déplacer en Y- en dehors du brut.

* Descendre de 10 ( toujours pour 'exemple ).

» Tangenterle brutenY

* Remonter en Z de 10mm

e Se déplacer de 3mm en Y+ (toujours pour 1mm dépsisseur et 2 mm de rayon de
fraise ).

» Faire la manip paragraphe 5 de la méthode précgdent

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

Il existe encore la méthode de la pinule de certr&est tres efficace mais nécessite un
démontage de I'outil et certains petits mandrinpioge n’ont pas une ouverture suffisante.
On trouve sur le net le mode opératoire.

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 Piéce ( point en bas a gauche difar du brut)
Oprg : Origine programme ( souvent mal interpré&érmus tous )

N’oubliez pas que les jauges doivent étre refait@schaque fois que vous changez de
programme, fraise ou emplacement de piéce a usinédne machine a commande
numérique ne peut pas deviner ce que vous vouleariaet/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.
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€30 - ATE-37-3-javelot.c3d

ier  Affichage WYue Transformations  Parcours  Simulation  Aide _
AMONIE se+ Sginm

o x

| = Ulm(.'l_'lﬁ.inni Al
| Quatrigme axe i T
Type balavage axe i
Longueur { X &n min ) 27000000
Lavgeur { ¥ enmm § 57 622875
Epalsseur { 2 &nmm ) 58.5?0@5? —
Diamétre du brut gz.ooqoqd—(iiaméttg
Résolution 0,100000° e
Usiner silhoustte Mo

B ahgnement
Par rappork au ¥ en mm S.000000
Pat rapport au Y en mm | 0,000000°
Ear _rappo_rt auZen mm D:DD_DDDDZ
Flancher pigce en mm 0,000000
Plancher brit n rom 0, 000000
Lnnguéur tourilon gau. .. 4.000000°
Longueur tourilon droit...  1,000000.
Diamétre maintien gauc...  62.000000
Longueur mainkien gauc.. . ! S.000000
I;ong_.ueur pénétration m... | 0,000000°
| Diamétre maintien droit...  60.000000
| Longueur n;aintien dr_oit. o 2.000000°
I;.on.gueﬁr bénét.rati.on m... 0.000000 L4
| & Retrait zane usinable

L1

( Retralt automatigue S
Retrait gauche 0,000000
| Retrar droite | 0000000
| Retrat haut 0.000000
Retrait has 0,000000
| & Attaches
I Mombre d'attaches a MI

I
Prét

| Licence Minos Pra | 275° 310°

| cap i NuM! scrt |

Volontairement je passe toutes les phases néaesgaiur arriver au programme transféré (

ou enregistré .upa ).
Toutefois quelques images :

Apres calcul voici une partie des trajectoires

Puis la sauvegarde

Avec son nom

L T T

Serni Finition
i Finikion

H Sauver...

& Usiner

Marn du fichier : |.-'-‘-.T B-37-avelot] . upa

,VJl i Enregistrer i
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2-Usinage avec ninos.

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

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

% o |
i .‘-\:‘,,.y ry L

WehCAM

& o5 sl i @lE |43 o ®

£ REF=0M USINAGE @-® Limitenr ¥V usinage

g—@ Iloteurs

- @) reLar

)
OM 2D 3Disa 3D Suvi Q-@ EOOST

o o

E

15689 zegments

TOOL 1
Imax=30.00

HETEP425-e52a1
hureau

[ ] o

- Théoriquement, le diviseur occupe un emplacemeugdini sur la table de la machine.
La distance entre 'OM de I'axe Y et I'axe du mandrst donc connue, sinon nous
verrons plus tard comment faire cette mesure. Paxgmple je suppose que le contrdle
donnait Y= -80.38 ( sur la BF20 'OM est a gauchéhaut )

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

N PO
‘__\

‘35

Fad ﬁ (=
D WVitesse proportionnells ‘ "‘. "33 i
- = LY IR M|
X BY BZ A gh
| 0 | a0 2o | i | i \‘-/II- nverserm
L=E0 dnunfrun why=-90" xyl==0" GOTO+

Pour avoir ceci :

Puis (toujours avec le Goto ) on déplace la fraiséessus du point de démarrage du

programme.
Apres quelques impulsions la fraise touche le Quije le rappelle mesure 62mm.

H .

o B

UAINAGE

e i Palper | jﬁ Bm]

|m oP |m Opra |_ﬁ_\\ IJH”.'
: 4 ¥ 6
m PDD ‘ m PCO Inpa'l’e'

1 3

I] 0 mm/'min

On ouvre la boite des jauges

Avant modifications

43

e () e o b e | 200

e

@




™

X Y

Uzinage sur Martyr [avec équerre]

Décalage des origines
MactedPiece jop0r) RGN BELECHE << |

o

0.0 noomin () Usinage avec étau [zans markyr]
Décalage des ovigimes

& | Machine!Biéce (DMIDP)

Largeur de ['étau

I 15683 segments |
ERUT [L xl=H]

l TOOL A Pogition du palpeur / Ok _ _ o B

Imax=30.00

USTEP425-essal | Paint de dégagement POD m m
[ bureau | Décalage ongine pigce
. il 000 B 000
X Y Z 1 .
566ed oFFSET Frace TN WNGHENN <
e ® & oFFseT Lone - | NN <~
Palpeur AT

(8 |Jzinage sur Martyr [avec équerne]
Décalage des ariqmnes
Machine/Bigce [OBIOF) 42.44
o AT
En tapant 42.44 dans la case noire sous X
Idem pour Y

X Y

(® |lzinage sur Martyr [avec équerne)

Décalage des origines
Machine/Fiéce (0M/0F) IEREERE] -80.38 |

(8

o

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 :

E:Z

: ?r/ Z OMJOP = 40,8531 mm

i | Man

On répond Oui.
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v
b
R,
s,
m)
[
[l
Z
(=1}
{lm]
o
w“h
=
=
o
=
T
-
[51)
[
e
fim)]
el
b
il

Décalage des onigines
e 42 44 -80.38  JRSEASN

() Usinage avec étau [sans martyr]
Décalage des oriqmes
Machine!Figce (ORIOP) m m sl
Largeur de ['&tau _
pa_____= BRUT (Lx1xH) |

- N

] TER0 e Pozition du palpeur / Ok _ — Lo BT
Foint de dégagement FDID m m
TOOL 1 Décalage ongine pigce
Iimax=102.8531 [OF/DEC OF) T
WSTEP425-essai oFFSET Fraise  [EENNN DN << K0 .__’ mlmﬂ
e OFFSET Lame NN NN < | Rl 2l -2

Ca marche. Garantie & 100%. Pas de prise de tétdewvayon du brut et que sais-je encore.
On peut éventuellement contréler en changeant erdaffichage des compteurs et voila le
travail :

0.00
0.00

0.00
0.00°

Ale 7\

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 modifiant la valeur de la jauge Z ( attention awsens de la correction 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.
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Fraiseuse @ commande numerigue

1- Principe de base.

Le mode OM est le moyen le plus sdr et le plusdepiour exécuter des « reprises »
d’'usinage précises sans « prise de téte ».

Un point matériel fixe sert de référence pour teués positions ( table, piece, extrémité
d’outil etc...). Sur les commandes numériques iggias et étrangeres ce point est dénommeé
«Home » . Ce point fixe est défini une bonne faanoute lors du montage des détecteurs.
Ces détecteurs peuvent étre de type :

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

Détecteur inductif. Précision redoutable et peuistpie d'usure ( c’est un peu plus cher et
plus délicat a 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 jan®rl )

Dans le menu Config-Com de la FAO :
For : Mrsiis fuUsSE 7|

% Az ] Sorties ] Entrées] Rampes ] Autres.. ]
AvLcune |ustep4H ﬂ"f Auto. | |
[IN 5 | | i
Dietniére entrée _ i ||N 4 ﬂz: it
artivée Butees z [in3 ;},l_irw

® mo
® e
® 5o
| inan utiisé] _1J [ i
- | [non utilisé] r

Apres avoir choisi la bonne carte, on appuie sto ati sélection automgtique est
executée.
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On peut tester le bon fonctionnement et la bonnesaé en visualisant ici I'affectation. En

clair si on appuie sur la butée de I'axe X , ort goir apparaitre « IN5 » dans la petite case en
remplacement des 3 tirets (---). Si ce n’est exhfaut revoir sa copie ( erreur de céablage ou
mauvais choix de carte ou fusible hs).

Suivant le type de contact utilisé ( NF ou NO g#t parfois nécessaire de cocher la/les case/s
« NV ».

Sur I'exemple, il N’y a pas de détecteur sur 'éxegénéralement 1€°4° ), je ne parle pas de

C qui n’est pas reconnu a ce jour mais qui den@itmalement piloter le second axe rotatif.

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

Il est préférable de partir d’'une machine biené&édlvitesses maxi, rampes, accélérations
etc...) et de connaitre le mode OP avant de se lamien que cela ne soit pas obligatoire.

3- Sur la machine

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

I]ptinns] BROCHE ] Lirnitez de la machine ] Compt

() Origine flottante, sans butée [OP)

(8 Origine machine, avec butées [0

oM Z-1

Dans I'exemple il y a 1 erreur car il 'y a pas4i®axe alors que « XYZA » est coché. |l
eut fallu cocher la case au-dessus, a savoir « XYI& dirais que cela fait désordre.

Ps : il est évident que la machine doit fonctiorsmrectement ( sens de déplacements des
axes ) avant de demander un retour OM

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
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Yitezze de contact sur butées ; 450
Yitezze de contact sur butées : [min) 30.0

Yitezze de palpage maxi 500

La machine va remonter en Z afin d’atteindre ledigur installé.

Au contact de ce dernier, un mouvement en senssese produit afin de le dégager et une
nouvelle inversion se fait pour étre certain dpdaition ( peu d’inertie mécanique a cause de
la vitesse d’avance plus faible ).

Le méme cycle va s’exécuter pour I'axe Y puis pdur

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

La machine se déplace dans le bon sens, j'appuie suicroswitche ( ou je passe un réglet
sur le détecteur inductif ).

Elle doit se déplacer dans l'autre sens ( dégagemiiiaut relacher le microswitche puis
appuyer de nouveau.

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= 0P Usno

g -

Y 1 \“H
Z . OB

A 0.00° it

F &=
0 rommodn

5- Autres écrans.
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il USIMAGE  Aide  COM

OM axe par axe
ol IS

QM

oM 2

QM A

Farcer [ Of

oM (GOTO)

| =

Ay

Changer origine programme Oprg ['W]
Rotation de 90°

Flan #

(. PLan %2

F Mirair

Dans un premier temps je déconseille son utibsatar quelques fonctions « déroutent » les
non-initiés.

Quand ca marche bien, il est parfois intéressapbdeoir faire 'OM sur 1 seul axe (
exemple : machine a 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 @Bldprigine, on usine ou l'on veut a partir
du coin de la piece (OP = origine piece)
I]pliuns] BROCHE RLT ] Limites de lam:

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

|| I | PRV, Y RSN | RSP SR | SApSpeEy

Réglez comme ceci

- On place Il'outil a I'endroit indiqué OP sur laawaD (I'OP peut étre décalé dans la CAO

m—y

i;!;
2D1/2 avec l'icone OF" '™
auparavant)

(sélectionnez ou non un forme a usiner dans la CAO
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- On mets les compteurs a "000"
(& REF=0P

- 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
les options / limites pour pouvoir déplacer lessaldgrement.

Ce mode permet aussi de partir d'un endroit pptisapport a la piéce, en imposant des
valeurs dans les compteurs (tangenter a -D/2 panplbe)

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
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— Retourner dans le module CAO

@ Redessiner la vue 3D
CONFIG COM

Options

s‘gf

il
E '!' Ouvrir la fenétre des outils et des vitesses d'avance utilisés

-

Tableau des jauges et décalages

Aller a I'origine machine
£ Palper (jauge en 2)

e
(WA

Aller a l'origine piece OP

RAZ remise a zéro des compteurs (mode OP)

@ Simulation d'usinage

Compteurs de position 4 axes

¢! REF = 0P

BN

Indique la position des axes X Y Z A
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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
presser "Entrée”

i EN I

Comprews X N &l

Vumetre de vitesse d'avance

0.0 mm/min

i
lq

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

r“

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

En RPM (rotation par minute par défaut)

Pilotage automatique (bouton AUTO ON)

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 l'onglet "Broche" des options
Pour une broche par exemple

Options ] BROCHE HL1] Limitez de la machine ] Compteurs/FPCO ] Autres. ] [

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

Pour un fil chaud

Fréquence de broche mini | masi | unité | 1] 100 -4

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

Réglage Sortie PWM (variateur de broche)

PR 0 M
| P | H L]

%‘ﬁ | pluz de paramétres |

!EE!' Editer le pratocale |

Le signal PWM est un signal carré a rapport cydigtia fréquence paramétrable

Rapport cyclique variable de 0 a 100 %, général¢nmdisable pour faire varier la fréquence
d’une broche.

Cette sortie est présente sur toutes les carte€ W exepté les NEOLPT
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a) Sortie a rapport cyclique variable

P

PWM / masi /FRO / masi [wiowm>  [500 | |

F[Hz]

~ - |I i T W] _||

Les deux premiers champs sont utilisés, « W<wmpbus e Pic IproCAM et « 500 » comme
valeur maxi, 0 = 0%=0V, 500 = 100% = 10V (10V ptas cartes equipée d'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. =

I;haine h4120:W0
paramétrable
d'initialization

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

/FRO / maxi | | |[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 » di

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

notes : Les 2 modes ne peuvent étre utilisés enenmé@mps.
La correspondance avec la fréequence de rotatiathbrest a déclarée de-————— onglet
s] Broche ] Lin
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Limiteur de vitesse d'avance

:Q—@ Limiteur V usinage
xx A

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
USINACGE ARRFT

Usinage
Ouvre le panneau de lancement d'usinage.

Arrét
Stoppe l'usinage en cours

Stoppe la simulation d'usinage.

Stoppe le moteur de broche.

Ecran d'indicateurs

_
69933 segments

TOOL 1

USTEP4Z5 V2 Speed T

BFVW40E
— )

Donne des indications sur le projet et l'usinage en cours.
Nombre de segments total & usiner.

Comprends les segments de droites, les arcs, cercles, courbes sont également découpés en segments. Ce qui peut
expliquer le nombre important indiqué.
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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 apres 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 I'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

Options d'affichage vue 3D

I'—- Vue de dessus

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

== Montrer/Cacher les trajectoires hors matiere

Menus Fichier Ouvrir

Ouvre un fichier de conception ou format UPA

_is

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, l'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 PEM
Ouvre un fichier au format G-code appelé aussi &180

Exemple :

G90

GO0 X10 Y10

G0 Z5

G2 X5Y517.5J37.5
M2

Ces codes proviennent d'autres logiciels de conception. Le code apparait dans une fenétre (si option activée).

Ouvrir I'éditeur
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Ouvre automatiqguement 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 'UPA

Décalage sur G-Code

Quvrir un fichier ISO G-code

Regarder danz : ]'C} GLODEmainGaucheRAPPORT ;j ™= I'::F '

ez documents
récents

,
—
)

m
=
o
e
=

&

Mes documents

Poste de havail

Favons réseau  Mom du fichier : ]MainsMuP-D2-4DD-EIHE.iso _:_I Duwrir |
Fichiers de type : lG-code 150 NC) __:J Annuler

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

Déclarez ces paramétres d'aprés le logiciel de
% conception utilisé
X Y Z
Brut | 150 | 150 | 20
Décalage Usinage/Brut | 750 | 750 | 00 |

=z

Ordre des outils utilisés - T1

g/' Foursuivre
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M 2D 5D4s

- )

DEC OF Eirut [revn)

15 mm au dessus du brut
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»
|

||

ENEERERE
c:hdocumentz and zettingzhadminiztrateuribureauhgoo

écalage XY<]
o o [0 | Y
1 1

-
1z

Correction -15 mm

&% Editeur de code 1SO
EEEENEIEE
chdocuments and zettingzhadministrateurtbureauhgoodems
kl ecalage [XYZ)
|0 |0 15
OK OK

(= R HIE (]t FR TN E

e

Clic >

K e

-+
DEC OF

Bt [rritn]

I —

OK

TN AGE

Enregistrer 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”

60



Exporter l'usinage

Fabrique un fichier d'usinage au format spécifié.
Les icones

E Enregistre le programme

% Imprimer le programme

O 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 2D¥z pour les réutiliser avec un autre logiciel de conception.

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 MO0O : Format de sortie
GO01 au lieu de G1, TO3 au lieu de T3 etc...

Case format numérique
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Format d'affichage des X Y Z. Vous pouvez utiliser O (zéro, le chiffre est toujours affiché, sinon zéro est affiché), # (le
chiffre est affiché s'il existe, le point comme séparateur des milliméetres
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 V/ 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

[

L]
=~ Ouvrir un fichier G-code

Nouveau (efface le programme)

E Enregistrer

% Imprimer

A

&% | oupe 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
G80/G81/G82/G83/G84/G85/G87/G88/G89 G45
M02 MO0 MO1 M03 M04 M0O5 M06 M0O7 M08 M09
NFTDS

XYZ I1JK PQR H

EXEY EZ EP EQ EI EJ ER EF EB

G71 G70 G74 G73 ED

Numeérotation 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
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Aprés numérotation ligne vide et indentation, devient

G90
GO X10 Y10

N30
GO0 Z5
G2 X5Y517.5737.5

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 "( )" a I'endroit du curseur
Ligne de fin

Ajoute "( FIN )" a 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 DECL1 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

Simulation
Cycle normal

Réalise une simulation d'usinage a I'écran a vitesse normal. Le temps d'usinage est respecté.
La résolution de la simulation est réglable dans "Options/Limites de la machine"

FAO pour 98 laisse une trace du diametre d'outil.
FAO pour XP montre I'outil se déplacer.

Cette différence est due a systeme de programmation 3D différent dans les 2 versions.
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Cycle rapide

Réalise une simulation d'usinage a I'écran a vitesse rapide. Le temps d'usinage est réduit.
La résolution de la simulation est réglable dans "Options/Limites de la machine"

FAO pour 98 laisse une trace du diametre d'outil.
FAO pour XP montre I'outil se déplacer.

Cette différence est due a systeme de programmation 3D différent dans les 2 versions.

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

¢

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

-4
(]

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
th

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

Origines
Retour OM
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&

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
h ol

L'OP se trouve toujours sur le coin supérieur gauche, a l'avant de la piéce. (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

[&

Reégles 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 l'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

[ REF=(1
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.

REPRISE
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T =t e

) Eepris=
o Tact d'usinage{lf

_| e - )

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.

Note : La reprise fonctionne méme apres une coupure de courant.

Interrompre

L'usinage peut étre interrompu a n'importe quel moment du cycle.

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.
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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. Ransas, 'origine est dite flottante (en bas a gauwte la
piéce ou en haut a gauche sur étau)

Jégagements en £ [lors des
levées d'outil]

Cette valeur représente la hauteur a laquellmsgdra la fraise (par rapport a OP) pendant héde 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 pavéérique, 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 paraetpl'origine machine. OM = (0,0,0)
Dans ce cas, les valeurs en Z sont toujours négativ
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 matiére

Note : Pour changer legitesses programméesdans le fichier d'usinage, cliquez sur "Prépasmolutils”

‘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.

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)
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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 piece
Dégage I'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 l'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 3 et9
Atouche 7 et 1

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

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

curseur + CTRL + MAJ : avance tres lente

1) Les commandes clavier et souris

a) Commandes manuelles
Depuis I'écran FAO vous avez acces a une séri@genandes :

Déplacement lentsX et Y ---------- e 4
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Déplacement en «

Déplacement rapidesidem ave

Déplacement pas a pasdem avec

Déplacement en trés lenidem ave

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

Ayance manuelle rapide :
Awvance mahuelle lente :
Ayance manuele tréz lente [chil+zhift):

Déplacement en paz & pas

Pré-avance lente : |

La pré avance permet un départ lent sur la distamtbguée avant de

passer en rapide (sécurité)

Le pavé numeérique est aussi utilisé. Avec VERR N&/kpide, sans

VERR NUM = lent
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Al [H) i
ON/OFF RESET
Pavé GOTO compteurs

OFF
OFF
ON
on

‘x goto  Broch
X ot roc_e AZ
= & ®

depuis I'écran principal
Les 4 boutons arriere ensemble= lancer l'usinage (tB)
puis pour valider ou annuler les fenétre qui suivehouton 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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Voici les fonction du pad que je connais , si vensonnaissez d'autres je suis preneur.

Bouton 1: aller a 'OM
Bouton 2: aller a|' OP
Bouton 3: aller au PCO
Bouton 4: aller PDD

fixer la vitesse de déplacement des mouvements
Bouton B5 : Tres 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
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Caméra de positionnement (version DESIGN)

Prise de référence et étalonnage de la CAMERA driraest de positionnement

Réglage du décalage CAMERA en XY Z

En mode OP (pour le réglage)
Régler la hauteur de Z désirée. (une largeur dmplten 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)
e
" P1 sera le centre de ce percage sur mon martgxeanple, on place I'outil
juste au dessus, bien centré

Mettre les compteurs a "0"

Déplacer la caméra pour gu'elle vise la cible P1

A ce moment les compteurs indique le décalage amér
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- biggfy:  -2409)

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

£ |

droite qui effectuera la bonne opérat -

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

Dans I'exemple suivant, le brut faisant 10 mm ebétyr 10 mm, I'axe Z remontera de 10
mm (30 -10 -10) pour se retrouver a 10 mm au dedsU©P

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

Test de la caméra

Pour tester la validité du réglage utiliser le m8WEBCAM en haut ou clic doit dans la vue
caméra

Tester avec "GOTO OP" (I'outil se place au dessua dible) puis "WEBCAM GOTO OP"
(la caméra se place au dessus de la cible)
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INIT POS WEBCAM sur OP
IMIT 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'usinagks&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
Cliguer sur "INIT POS WEBCAM XY"

Entrez la valeur de X puis celle de Y

[ o200 ]
+/—

3
9

g
=
1
0

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

Celui-ci est automatiguement détecté et affichdoit se situé a l'intérieur de la zone
rectangulaire bleue. IL est inutile de le mettrecantre

Cliquer sur "Etalonner/Graduer”

INIT POS WEBCAM sur QP
INIT POS WEBCAM XY...

GOTO OP
WEBCAM GOTO OP

Etalopper/Graduer

Centrer CIBLE
SET CAM

REF (0,0)

REF Outil

Le réglage se fait automatiguement en quelquesidesdla machine exécuter un cycle afin
de déterminer les cotes de base et vérifier lagpelipularité)
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Réglage du point de référence de mesure

Placer le réticule de la caméra sur le point déreéifce voulu (exemple le coin du réglet)

. 43.05

i TR

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

GOTO OP
WEBCAM GOTO OP

Etalonner/Graduer
Centrer CIBELE
SET CAM
REF.(0,0]

REF Quutil
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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 calerrBages sur les compteurs dans la position
actuelle

SETCAM appelle I'écran de réglage de votre caméra

Exemple pratiques...

Voici une mesure apres étalonnage et REF=(0,0)
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Déplacement de 50 mm

Tik—

Mesure d'un pergcage

J'ai réalisé un percage de 3mm dans une piece PVC

Je cale mon réticule et je RESE

AT
EF

T maRE

bord

gaacly)'

b

Iy

T

F(

o

") et compteur X a0
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Je me déplace

3.02

Diametre
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Magasin d'outil STG104

STG104 Sur carte IproCAM Cmb5 (STEP5MD)

Prise SB15 du magasin d'outil

r..--'\
O_
O - I
o A
O Serrage PINCE
O > O
Oa Vitesse broche
Oa Ouverture
O ; 0 o Magasin
O-+—=— Vitesse broche
O 51’ O Broche ON/OFF|
S, |
PIN
1 GND (| Masse)
2 0-10V commutation vitesse de référence 777
3 _—
4 +24 V' Pince de préhension (Couppleur)
5 +24 V' Pince de préhension (Couppleur)
B +24 V' Pince de préhension (Couppleur)
7 GND
8
9 Signal entrée (Moteur de broche)
10 Signal entrée (Cmde pneumatique)
1"
12
13 Signal entrée (Ouvertureffermeture pince « Tulipe #)
14
15

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
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Vous pouvez fixer cette prise sur le rack Cm5 etoeder le rack au magasin par une rallonge
Sb15 M/F

Sur la Carte CM5, On utilise J5 et J11

| |re{c1 | a]nglos s at o

® © @ ¢ © © ¢ O 0 ¢

17 12 13 14 15 16 17 18 19 20

:]11

J11
Buta O 1 ro\
vddp O 3 O

ButX O = O
RA3 O : O

buty O = O
RA4 O . O

Bulz O O
__kcom_ent O g O
O/

CORIKL_ DO

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 une
des 2 sortie qui doit étre libre, une des 2 pr3683 220V non utilisée)

Logiguement la prise 220V broche est libre, dorengre OUT1

5) Facultatif, Relier 2 de la SubD15 femelle sGirde J5 (connecteur HE10 sur la carte Cm5
pour commande vitesse broche du magasin, en option)

Configuration sous NINOS

81



Bres ] Snrties] Entrées ] Rampes ].-’-‘-.utres... ]

Alimentation I___ ;I [ inv. IMDteurs || e [0 s e =
Bouton personnel II]UTE ;I [ inv. [ Aszervir & lusinage IHLE 220
Bouton personnel IDUTE ;I X inv. I.ﬁ.sservir aus déplacemfj IEN-":"- ane A
Broche MO2 [sen: [gT1 - i IBHEIEHE

hnlaire]l —I L
Magasin d'uutiIIDUTE ;I [ inv.

Changement = A
'angement |ouT4 | inv.

I} ES
Arrozage lubrfiant i = i
W [riom utilizd] J [ i,
[ ouT=1

totocole de communicCRIRINID i
W lproCAM Speed-IT 5 v

Origine machine [OM) |

Palpeur d'outil | -m
PuM /masi / FRO / masi [fwowms 500 | | BT
SurtiESICDMfUSB j I FOH

oo
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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 diamétre en une
passe et hors matiere en mode OP

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 depaiddssier CADCAM en mode
administrateur

Procédure : Clic droit sur l'icone de lancemenhN&&OS puis "Propriétées”

If_rfai Ouwrir

y esoudre les problemes de compatibilite
W Re dre les problé o patibilité

Ouvrir 'emplacement du fichier
ﬁ}' Executer en tant qu'administrateur

Epingler 2 la barre des tiches

Détacher du menu Démarrer
Restaurer les versions précédentes
Envoyer vers k

Couper

Copier

Créer un raccourci

Supprirmer

Renommer

Progrigtés

Onglet Raccourci :

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

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

USIMNAGE.EXE Maodifié le: 25/03/2011 20:52
:J@"— Application Taille: 4.95 Mo

exemple

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

EI‘EIF.:I]'BF:I]'B

Ouwrvrir

USIN '5' Exécuter gy tant qu'administrateur
Résoudre les problémes de compatibilité
W Analyser USINAGE.EXE

Epingler a la barre des taches

Frinoler au menu Démarrer

Pour ne pas avoir a faire cette manipulation a ebd@ncement FAO, vous pouvez tenter ce
qui suit pour chaque exécutable.

ninos.EXE et les usinage...EXE

ﬁ MNIMNOS. exe |
o

3. USINAGE.EXE @. USINAGE-PC.EXE @. USINAGE-TPC.EXE

Pour chacune des icbnes ci-dessus :
Clic droit / Propriétés, onglet Compatibilité
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-:D-,E-p...,,‘._,ﬂ,_\_-— s | :ﬁ

#, Propriétés de : USINAGE-PC,

antérsure.

M'aider & choisir les parameétres

Général | Compatibiité | Sécunté | Détails | Versions précédentes
Si vous rencontrez des problémes avec ce programme alors qu'il
fonctionnait comectement sur une version antéreurs de Windows,
sélectionnez le mode de compatibilité adapté & cette version

| Paramétres

Mode de compatibilite
[l [7] Exécuter ce programme en mode de compatibilité pour ;

[Windovia XP (Servics Pack 3

[ Exécuter en 256 couleurs

[ Exécuter avec une résolution d'écran de 640 x 480
[ Désactiver les thémes visuels

[ Désactiver la composttion du Bursau

[] Désactiverla mise & I'échelle de | 'affichage pour les
resolutions élevées

Miveau de privilege

[7] Exécuter ce programme en tant qu'administrateur

’ Modifier les paramétres pour tous les utifisateurs ]

0K ][ Aonder | [ ropiquer |

Cochez la case en bas "Exécuter ce programme equadministrateur"

Général | Raccourci | Compatibilité | Sécurité | Détails | Versions précédentes |

& |

Efg NINOS CADCAM 4.20

Type de cible : Application

Emplacement CADCAM

Cible : B lproCAMANINO S42INCADCAMANING S axe”
Démarrer dans : "CA\Program Files {cB6)\proCAM\NINOS4200,
Touche de Aucun

raCCoUrti :

Beasa: | Fentre nomale ]
Commentaire :

| Emplacement du fichier | | Changerdicne... || Avencé.. |

[ QK j’ Annuler Appliguer [ '
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2) Détection carte

La carte doit étre détectée (ttmoin COM eu\ " au lancement de la

FAO

Si ce n'est pas la cas, vérifiez

- I'installation des drivers suivant la carte (eadRS232/USB ou driver Speed IT installés)
- l'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 cliquez dans l'ongletit@g":
I]ptiuns] BROCHE ] Lirnites de: la machine ] Compteurs

}ﬁ Ongine fottante, sans butée [0OP]
(") Origine machine, avec butées [OM]
[ &ulancement et a chagque palpage

[ OM axe par axe

[ Limiter la vitezze =i OM non réalizée

<
% i
H@‘ Oxvza oMz
$ i

[ Favoriser les phecteurs
[ Interpolation linéaire en pYecteurs
Décochez les 2 case -

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

] Limitez de la ma-::hine] Cornpteurs/PCO ] Autres. . ] Goode ] Licence ]

mm{min mm
srapide : [<- <> + zhift] IW limites déplacements X Y zZ
nanuelle lente : [<--3) IW -f I Lo I Lo I _:ulilgu
z trés lente [ctrl+shiftl: | 10.0 Interdire les dépazsements de limites [

o V0l 1
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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)

1)
)

(réglage de ces parametre dans config C

5) Le MODE DIRECT

Ce mode est comptatible avec TOUTES les interfgme€AM, TOUTES les versions de
PIC (FRM) et sous TOUTES les versions de Windovestrlise en tampon (buffer) des
données n'est pas utilisée.

Dans ce mode, la carte réalise les mouvementsrump@néme sur les arcs, cercles et
courbes). A le fin de chaque mouvement un accuséadption est envoyé au logiciel qui
peut alors passer au mouvement suivant.

Une courbe sera décomposée en succession detfadtitsce qui donnera un résultat
segmenté et limitera la vitesse de déplacement

Pour sélectionner ce mode cliquez :

[] pecteurs D
Hon Windows

% ‘i ‘ L%E!l Editer le E{‘Dtucnle | ] Binary
Loz

|

pvecteur décoché
les coches XON et Binary n'ont pas d'importances @@mode

Le réglage du FLUC COM (voir plus loin) n'a pasnaportance ici (non utilisé)
Vous pouvez passer au test d'usinage

La CN décrira le cercle en émettant un son comgeséet (zip zip zip)

Notes : Suivant la version de Windows, du PIC (intpolateur) et du type de port COM
utilisé, il se peut que ce mode soit le seul utiible sur votre systeme.

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)
dans l'onglet rampe (dans les limites acceptableqtee systeme carte-CN). Augmenter le
seuil et une accélération plus forte
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W mawi. = 1000,0 monmin

Plus rapide :

Y rnasi. = 1000.0 rornmin

Start/Stap = 80,0 mirm/min

Plus lent :

6) Le mode TXT (non bufferisé)

Dans ce mode, le fonctionnement est identique aderdoect mais la FAO rajoute les
accélérations et décélérations en début et firodebe tandis que le pallier se fait a vitesse
maxi. De ce fait les courbes 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 versions suivantes
- V3.2 B BUILD 3 pour carte SPEED IT5, TurboLPT NERTV2 (USB)

La mise a jour de ces cartes peut se faire a distan par un utilitaire, pas de co(t

-V2.9...pour carte a PIC 18F(sans Speed IT5), NEOLPT (RS232)
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La mise a jour de ces cartes requiert le changeche@t ci-dessus, voir l'offre sur site
www.lproCAM.COM

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 joievetionner sous Vista et
Sous W7

Configuration du mode TXT

Pour sélectionner ce mode cliquez :

pfecteurs [] DI
o Windaws

@ i ‘ Eﬁ!' E diter le E{Dtncnle [ Binary
- W Protocole automatique

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 gMer envoyeé a l'interface en 1 s.
Plus le flux COM augmente et plus la pvecteurs or(plus petits)
Valeur Typique passe-partout = 20%

Ce réglage ne peut étre fait que sur des cerclde®gourbes car il n‘est pas utilisé dans les
déplacements linéaires basique (commandes manpaliexemple)

Sans liste

i |

<

Liste
DEBUG
Editer liste

| =

-
___.__l-q-c._I_ I .

Effacer liste

Détection

Abandonner
Ferrner COM
Terminal COM

- w

N1

ou clic sur la barre de vites
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Flux de données / COM=10%

[ Compteur [% Suivi

[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 maniere continu. Si betaite, ajuster le flux COM
Si c'est fluide augmenter le flux COM par palliesgu'a trouver la limite (¢a ne doit pas
brouter).

Le flux COM : Explications

Vitesse du port COM = 19k ou 38k ou 115k suivantdrpolateur
- 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 Bufferise, 30
un caractere = 11 bit maxi
- pour une ST5 en binary, on a NBT (nombre de ¢raonpuv par seconde)
NBT = BAUD/NBC = 115000 / (5x11) = +/- 2000 p\apseconde

Si le flux COM est a 100%, FAO calculera les longuges 1V pour obtenir 2000 pV par
seconde, mais si le PC ne va pas assez vite poaaleuler et les transmettre, il va y avoir
des attente entre chaque pC (le pV transmis s@aigié@é que le prochain n'aura pas pointé
son nez a l'entrée de la carte !)

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

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

8860, 28mm B =0284mm w20
=B = 130,00 ¥B = 30,00 zB = 2,00

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

Rézalution du lizzage : [X 0.30

supérieure au lissage déclaré dans les op
Ici 0.3 mm, ce qui explique le 0.284 final

Plus la vitesse demandée est importante, plusMesegont 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
en début et fin de courbe tandis que le palligade vitesse maxi. De ce fait les courbes sont
fluides

Les données sont mises en tampon ce qui permé&fttarschir des acces Windows vers
d'autres programme lancé (volontaire ou pas)

Les données sont compresseées, ce qui permet dgoaourbes tres fluides et tres détaillées
(plus fines)

pecteurs [ DIs
Hon Wwindows

Binary
Pratocole automatique

Coche puVecteur Cochée obligatoirement

Coche XON
- si cochée, c'est Windows qui contrdle le fluxddanée
- si décochée, c'est FAO NINOS qui controle le fiie donnée

Le réglage du FLUX COM est important
cfeom)

Sans liste 1
v Liste

DEBUG

Editer liste

=

k"-_l_"

Effacer liste

Crétection

Abandonner
Fermer COM
Terminal COM

v w

N1
FluxgCOM P —

ou clic sur la barre de vites -
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Flux de données / COM=10%

[ Compteur [% Suivi

[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 maniere continu. Si betaite, ajuster le flux COM
Si c'est fluide augmenter le flux COM par palliesgu'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

SORTIE|Débogue ™

COM{USB
Fichier
Liste

ﬂ %|@ —Liste + COM
[ i | Eﬁu Editer le protocole | Frécnnfm&

Ou accessible depuis le menu COM
a0
[ CQX

| & | Sans liste VT

i1 <
fd Liste o
|

DEBUG

gh Editer liste
Effacer liste

QJ“ Deétection

Q)" Abandonner _-uf
Fermer COM

Terminal COM

Flux COM

Choisir DEBUG

Cette option fait apparaitre une fenétre qui lestes ordres échangés entre FAO et la carte
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EFFACER la liste
Cliquez avec le bouton droit dans la liste

COPIER la liste
Pour éditer la liste dans le BLOC NOTE de Windogligiuez 2 fois rapidement dans la liste
avec le bouton gauche.

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

Les fonctions sont aussi directement accessiblggislée petit bouton USB vert

mll

Sans liste

Liste

v DEBUG
Editer liste
Effacer liste

Détection
Abandonner
Fermer COM
Terrninal COM

Fluze COM

Editer liste ouvrira la liste complete dans le NOTEPAD de Windet vous pourrez la
transmettre au concepteur s'il vous demande upaesculier.

Optimisation logiciel et matériel

Veilles PC
Toujours désactiver les veilles du PC, sinon cela perturber l'usinage

I;_i',J Eteindre 'écran : ’Jamais "]

W Mettre I'ordinateur en veille ; ’Jamais T]

Test de la rigidité de la CN

- Mettre un morceau de DEPRON ou Polystyrene cotmme
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- 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 TOURNE 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
premier pas, mais au bout d'un moment l'outil vageo, quand la CN aura rattraper 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, on a
couramment 0.1 & 0.2 mm, sur une portique a cayrgai monte facile a 0.5 mm, sur une
TITAN 0.005

- Faire de méme sur les axes Y et Z

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

Soulager les ressources du PC

Vous constater que les courbes broutent, ou vauaitler avec un PC ancien, pas tres
performant
- afficher la vue 2D plut6t que 3DISO ou 3D

OM 2D 3Diso 3D Suvi | @~ BoOST ‘

600 mm/min

- désactiver les compteurs "temps réel"

94



enfguoton e vinso<

Options | BROCHE | Limites de la machine ‘];'taf.iaféﬁfg;rp'c'n"%5

Unité Point de changement d'n:"
(® mm/min ) in/min 22

' mm/s (ints ' Sur le point [par rapg
() m/min (' Hz x .00

[ Chargeur d'outl

"Compteurs

[ Afficher en temps réel
[ % ..0005TAH

- baisser le flux COM
Sans liste
Liste
DEBUG
Editer liste
Effacer liste

i |

<

==Y

S

b

Détection
Abandonner
Ferrner COM
Terminal COM

FluxCOM

Flux de données / COM=10%

[ Compteur [% Sui

32 L=0165rvmnm

@ i

_L

(curseur a gauche, % indiqué en haut)
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Définition des MACRO dans FAO DESIGN (uniquement)

Le bouton MACRO ou bouton droit du game pad, peff@ivrir le 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"

IDégagE.-r pigce

clic OK
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[ M‘Eﬁﬂﬂn‘? A - %ﬁ

FA100: Y50 490 W10 +=B . ¥B :+2B : FD - £M :

Ok OF : =0P :YOP : Z0F : AQF : OFRG : PCO L |

POD 000 =0:y0: 20 a0 TG: BUN ; TO.5: P

BOM: BOF : P1OM : PI0OF: P20M : P20F : STOP ﬂj ‘

{+Z50:+Y100 |
L _“.l:.;___ — =.__:-'_ha m"_

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

IL est aussi accessible depuis | 'accueil gracebauton droits du gamepad
Cela en fait un outil tres efficace en production

Copie d'axe
POur ceux qui possédent des CNs avec 2 moteurs @lares de puissance) sur X

En fait le Firmware de la carte permet une copiaMite A sur X, 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).
a ce stade les 3 axes XYZ sont bien configurésrattionnent en mode OP 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 saix@2s A et X avec une seule butée sur A) -
-dans editer le protocole / plus de parametreanegs...

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 setenter de retirer K4)
KO = pas de copie d'axe

4) Déclarer I'axe A identique a I'axe X (onglet AXE
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X 21600 [ Ireverser 900 Fr=12,0kHz (1,25y)
Y 2/1600 [ Irnverser 900 Fy=12,0kHz
Y 2A600 [ Inverser B0 Fz=8000Hz

A 2/1600 [ Inverser 900 Fa=120kHz
Afmm)  +| Hbpashou H=

5) Cabler physiquement la butée de I'axe X sutréenA et non sur I'entrée X

6 ) dans I'onglet OPTION imposer la séquence d'OiVasite
(8! Origine machine, avec butées [OM]
[ Awlancement et a chaque palpage

[ OM axe par axe

[ Lirniter la vitezze & OM non réalizée

C
I~ B =y 7

C @ XYZ
O ¥yZA OMZ-[

Remarquez le ZYA dans la la case a droite
nono

Manette de commandes manuelles incrémentale
Shuttle PROV2 de Design CONTOUR

ShuttlePRO v2 ShuttieXpress
Compatible avec
Mac

Windows

Compatible avec
Mac
Windows

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

Commencer par installer les drivers fournis avendaette

Brancher la manette
Lancer FAO

S || T R
L ¥ - & L

mar e | <F

u] [ROR {E ? « s |

Cliquer— —— puis pour ouvrir I'écran
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ShuottlePRO w2 j

pour les incréments de 0.001 a 0.1 mm, c'est dudtd incrémental avec 10 pulses par tour
(soit 0.1 mm/tour en résolution 0.01 mm par exeiple

en 1 ou 10 mm, chaque pulse provoque I'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
provoque un déplacement en continu a l'une dete8sds de commandes manuelles

V- =V trés lent

V =V lent

V+ =V rapide

La broche est également pilotable

Attention
- sens trigo des 2 roues = mouvement négatif ge I'a
- sens horaire = mouvement positif de I'axe

Autrement dit "+" = mouvement a droite X, versdéad Y et vers le haut Z

- mode "JOG"
ici la roulette noire
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J'exploite celle-ci posséde sur 4 positions de wbagté plus le "0"

J'ai affecté les vitesses manus (3 vitesse + l& pas) 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 WNEFO

Les vitesses 2 a 4 se reglent dans les limitesofogt

Contréle d'un cycle d'usinage étape par étape
Ouvrir la fenétre d'usinage puis activer "Mode sidiel"

Lismer sans butee _I:'1'1§il'1-3 IlCﬂ.[HI'I[E_:
) - mian m T
Puis lancer l'usinage, a chague mouvement, la Cacater, on peut contrdler les compteurs

et le mouvement (aussi par rapport a la vue 3B,utiée dans ce cas)
Pour poursuivre il faut pressez la touche CTRL laquer sur le bouton "Usinage" vert

L'usinage se déroule alors étape par étape

Exporter l'usinage au format HPGL pour repriseen C  AO

Transférer un projet depuis une CAO ou ouvrir ghiér d'usinage
Afficher lI'usinage dans FAO

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

impossible)
Mettre le dongle ou brancher la carte
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Fichier | Simulation  Vue .

Mouveau

Cuvrir

Owvrir 150 G0
Enregistrer sous...
Gérer la production
Ouvrir une production
BAK

Exporter I'usinag
Fditeur IS0 G-ro

" Format des données

|HPGL (2D)

[ G70/GT1 ou G20/G2T

[,

KMXTHXDXSXF
X |hclure la prige d'origine OF
[ Inclure GOO %050 & la fin

=]

R 5 Y

IN;

IPO O 3999 1999;
sc0O 0 3999 1999;
PA;

PUD,0;

PU399 799 ;

SP1;

PD39%9,799;
FD3599, 406 ;
PDT793,406;
PDT793,799;
FD39%9,799;

SFP2;

PU1581,406;
PD1581,406;

2A D .

E;'

Enregistrer le fichier

Le BAKINI

Le BAKINI est une procédure permettant de présetmates les configurations de tous les
modules entre 2 installations de la méme versigeunade NINOS exemple (3.70 et 3.71)

Depuis le panneau de lancement cliquez sur I»
disquette puis sur le menu « Préserver ».
Cette action va créer un dossier « BAKINI »

dans le dossier CACAM.

Vous pouvez le laissez |3, il ne sera pas effac
lors de la désinstallation ou de la réinstallatior

d’'une nouvelle version.
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Vous pouvez le copier et le placer au méme endwitin autre PC ou dans un autre

répertoire d’installation de NINOS

Si vous réinstallez dans le méme dossier par dédrs il suffit de
relancer le lanceur et de cliquer cette fois sur :

S

Préserver mes fichiers de configuration
{ ﬁes'la;re&mes fichiers de configuration
= [ e

Et toute votre configuration sera retrouvée

= 5 IPROCAM
= 153 NINOS
=1 L) CADCAM

BAKIMI
CLIPARTS

I MAGASIN
|5 POLICES
IS WISION

Note : Il peut étre parfois intéressant de repditine configuration « vierge » plutét que de

récupérer une ancienne configuration
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