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Glossaire/Dico

oM origine machine

OP origine piece (par défaut en haut, a gauchegnida piece)
DEC OP décalage d’origine (par défaut = 0)

Oprg origine programme (premier point a étre @&stépend de la CAO)
PCO point de changement d’outil

PDD point de dégagement

Z suivant par rapport a Z=0, surface du brut

Zdeg Hauteur du dégagement entre 2 objets

Zmax Dégagement au plus haut

Zpalp Hauteur du palpeur

Zcam Hauteur de la caméra

Zop Z origine piece (Z=0, X et Y ne changent pas)

Zsecur niveau Z de sécurité (au dessus de Zdeg)

ATU arrét total d’'urgence

Caou capot entrée de sécurité (comme ATU)

FDC fin de course (-X +X =Y +Y —Z +Z)

Paoupalp palpeur

DEL LED témoin lumineux

RL relai

BOOST Puissance MAXI (sur certaines cartes)

CAM caméra

Tool Outil

GOTO pavé GOTO pour déplacements manuels

PIN broche (patte de sortie/entrée)

IN entrée

ouT sortie

ACC acceélération

DCC décélération

SHIFT touche MAJ

CAO module de dessin (conception assistée ordinate

FAO module d'usinage (fabrication assistée or@ingt

PRM fichier pilote (fichier de configuration priipal de la CN)
GRV fichier CAO2D, projet complet

ILO fichier CAO2D échangeable entre les modulestip sélectionnée
DXF fichier CAO2D, provenant d’autres CAO ou exjatate depuis CAO2D
HPGL fichier CAO2D, provenant d’autres CAO ou ertpble depuis FAO
UPA fichier FAO de NINOS (usinage)

Gcode fichier d’usinage d’autres logiciels

ISO fichier d’usinage Gcode

PA Point d'attache

INT détourage intérieur

EXT détourage extérieur



Conselils a lire impérativement

1) N'installer JAMAIS une nouvelle version NINOS pkassus une version existante qui fonctionne tes bi
ou qui donne satisfaction en usinage. Les difféesmntre 2 versions nécessite une mise au poimédkeges
de tous les nouveaux parametres de la nouvellsgower

On ne change pas une affaire qui marche !'!!

2) Installer la nouvelle version sur une autre PGuounoins dans un autre dossier.

3) N'écrasez pas une version qui fonctionne.

4) Ne pas raccorder la carte ou le port COM avanstdiller les drivers.

Installation logiciel

Avant d'installer

Placez toutes les icones de lancement de I'anciers®mn (au besoin) dans un dossier a part, swireau par
exemple (clic droit / nouveau dossier, puis glidesricbnes dedans)
Installer le dernier setup NINOS disponible supd@ehttp://www.iprocam.com/download/index.html

Setup_MNIMN
05 44 .exe

Pour lancer I'installation, faire un CLIC BOUTON [@RT sur I'icone et choisir « Installer en tant
gu’administrateur.

Quvrir
"‘,' Exécuteren tant qu'administrateur
Résoudre les problémes de compat

Exécuter avec le processeur graphic

Choix du dossier

Répertoire de Destination

Parcourir. ..

C:\Program Files (x36)\IproCAMNINOS44
C'est ici que vous pouvez indiquer un autre dossieme version 4.4 existe déja par exemple

Répertoire de Destination

Parcourir...

C:\Program Files (x38) \[proCAMNINGS44_2015 03

Par exemple entre pour indiquer MARS
2015, c'est un bon moyen de retrouver les versogsite.

Installation des drivers speed IT et port COM

Répondre OUI a la question si le PC n'a jamaidéilie Speed IT et que votre carte en est équipée @vec
speed IT, NEOLPTV2, Turbo5X, CNBOARD...) carte eBRJdirect

Répondez NON si la version d'avant fonctionnaifgiament avec une carte USB avec speed IT
Répondez OUI si vous ne savez pas, ¢a n'est pas gra

Installer la disquette des drivers du port COMaivavez un adaptateur USB/COM RS232 (carte a @IC 4
broches 18F.



Lancer FAO

Il faut toujours exécuter NINO&n tant qu’administrateur.

Lancer en mode ADMINISTRATEUR

NINOS.EXE

Lancer NINOS Repéré

sur le bureau puislic droit dessus puis

- NINOS (770) ‘
Ouvrir CFAO | ‘ N
i Reésoudre les problemes de compatibilite | @ ‘ ‘
Ouvrir 'emplacement du fichier @ @ i =
- Ey Exétger en tant qu'administrateur Ipr@cam J‘ >
el | Anahresr NINOS FYF S lpocay

Lancer FAO

Déclarer les modules en mode ADMINISTRATEUR

Pour ne pas avoir a faire cette manipulation a ebdancement FAO, vous pouvez réaliser ce quipswit
chaque exécutable.

ninos.EXE, usinageXX.EXE et méme tous les exécatdbldossier d’installation CADCAM

Pour ouvrir le dossier CADCAM : Clic droit sur ldoe NINOS ou USINAGE

Quwrir

Executer avec le processeur graphique

Quvrir ['smplacement du fichier i , .
et e s PUIS repérez les programmes : (trier par type)

ﬂNINUS.ae &, USINAGEEXE &, USINAGE-PC.EXE (&, USINAGE-TPC.EXE

| A H]
==y ¥
GRAVECIE  GRAVUREE
XE XE

Pour chacune des icbnes ci-dessus :

Clic droit / Propriétés/ Onglet Compatibilité :



4. Propriétés de : USINAGE-PCEXE

[G:e_necg‘ Compatibifté | Scunté | Détails | Versions précédentes |
Si vous rencontrez des problémes avec ce programme alors qu'il
fonctionnait comectement sur une version antéreure de Windows,
sélectionnez le mode de compatibilité adapté & cette version
antérisure.

M'aider a choisir les paramétres

Ouvrir Mode de compatibilité
Exécuter avec le processeur [7] Exécuter ce programme en mode de compatibilité pour :
Ouvrir I'emplacement du fi Windows XP {Service Pack 3}
‘,I' Exécuter en tant qu'admini
Paramétres
|7] Exécuter en 256 couleurs

|71 Exéeuter avec une résolution d'écran de 640x 480

Résoudre les problemes de

Epingler i I'écran d'accueil
) Analyser NINOS.exe

Epingler 4 la barre des tich

|| Désactiver las thémes visusls
[ Désactiver la compasition du Bureau

[ Désactiver la mise & |'échelle de |'affichage pour les

Envoyer vers + o E
¥ résolutions élevées
Couper Miveau de privilkge
Copier |7] Exécuter ce programme en tant qu'administrateur

Créer un raccourci

Supprirmer l Modifier les paramétres pour tous les utiisateurs I

R
enommer [ oK ][ Beeider H Appliquer I

. Propriéﬁés

Cochez la case en bas "Exécuter ce programme egquadministrateur"

Exécuter ce programme en tant qu'administrateur

Choix du pilote

Lancer FAO. Pour ouvrir le pilote de votre careefllote est un fichier contenant I'ensemble dearpéatres de
configuration de la carte sélectionnée)

| 315 || 425 || 435 || &5 || stepax || Steps || meolpt || Turbo |

Bouton en haut a gauche

Fitrer | ~|[_upa_| [ comax][ comsx][ c-coce |

Facultatif, choisir un raccourci

= L == b L == )L === BL e

] [ Filtrer ||525 j‘ [

Oou entrez un nom

Exemple

Le nom du pilote porte toujours le nom de la cértscrite sur la sérigraphie de la carte elle-méassprti ou
pas d'un "speed IT" si la carte en est équipéeasu p

= =

RSTEP52S5 rewv? LPT.PRM

WBSTEE525 revZ.FRM
RSTEPS25 Speed IT.PRM
525 HEIZ-5TG104.PEM

225 Speed IT.FRM
- . RACK 525 IronmWood .PEM
Choisir dans la liste (exemple)

RwSTEPS525 revZ LFT.FPFRM I:

x Fermer

. BSTEF525 lpeed IT.PEM .
Double-cliquez I:5c aczs cmrinn rm ou cliquez su
|

el

FAC-CAM

Pilote . WSTEPS25 rev2.PREM
Protocole @ IproCAM PIC 18F 40 broches

QK
I
Wy

Vérifiez les donnée=- JPIC18F = pas de Speed IT

C'est presque terminé :-))))) Tout est en place



L'exemple qui suit est pour une carte avec speeddif c'est exactement la méme méthode pour ttases
cartes

Détection matériel (Port COM)

Raccordé la carte, le port COM adaptateur ou le g8B, mettre sous tension a ce moment.

a pour établir le contact avec la carte

Cliquez sur le bouton ORANG

Une fois la carte détectée la DEL COM (témoin lugnix) passe au ve ici contact établi en

COM n°3

Sila COM n'est pas établie, inutile de poursuivrepuvrir la DOC FAOV4 et consulter les rubriques
d'installation et optimisation port COM.

Configuration de base
Une fois la COM établie avec la carte, on va pougontinuer la configuration

Vérifications des entrées

La manipulation d'un capteur, palpeur, ATU etmit de voir directement sur les DELs (témoin lunoixjedu
BARGRAF (bloc de 10 ou 20 DELS) de la carte (sadfNLPT)

CNBOARD

Autres cartes E chaque entrée a sa propre DEL

A chaque changement d'état du capteur, une DELARGRAF doit réagir en passant de ON a OFF ou de
OFF a ON, suivant le type de capteur, cela n'afpaportance.

La manipulation d'un capteur, palpeur, ATU etmit de voir directement sur les DELs a I'écran

x Y Z A EJ Y Z A B 1
@ @ @ Q OGN X
@PF @ AU g; @r =@ ATUE)
-“ | 15 segments |
Aucune entrée active (OFF) entrée X Y Z et ATltivac(ON)

Par contre ici I'état ON/OFF a de l'importance

Si un capteur ou le palpeur ou l'entrée ATU mpestactive, sa DEL doit étre OFF
_L| [ i
] :‘ % iree

@ﬁ =L

o . ) P ] Entrees] F =l o )
Utilisez les case d'inversiol———————— ®im  pour que toutes les DELs & I'écran soit
OFF quand les capteurs ne sont pas actives

Pour les cartes en USB direct, on peut choisifd@htion (la direction) de chaque entrée pourchague
capteur active bien la bonne DEL a I'écran



X [INs | B i

¥ [IN4 | iy
Z [in3 | W in
Exemple * /M6 =l ici on pourrait diriger le capteur X vers I'entri¥5 ou 6 7... de la carte.

De maniere a ce que la manipulation du capteurrXasN fasse bien réagir la DEL X a I'écran.
. X ( : £ i
Donc lorsque la CN sera sur son OM (capteurs aa,d&i,s l?wELs seront 01 2 < 2!

ATU £5)
Si le bouton ATU est enfoncé, la DEL ATU passe F Sl

Les entrées de sécurité

Les pilotes sont configurés pour fonctionner deemtnt avec toutes les cartes livrée en ordre dehmacette
section devrait donc étre inutile.... sauf si laf@pcarte matériel a changée.

Aucun mouvement n'est possible si une entrée dgit®est active. Cela se manifeste soit par lesdDderan

Er AU 8

allumée I SOit par un message clignota. |

Veérifiez que le cavalier ATU est bien sur la carteque le bouton ATU est bien cablé et bien branché
Par défaut les cartes n'utilisent pas I'entrée BRRS pouvez la désactiver.

‘:ﬁ;é‘ ﬁ ‘I Entrées] F ERR Il [ERR | Entrée séourité active | inon utlisé] o] inv

R [T lans a l =

Vousne pouvez pas désactiver I'entrée ATldar sur toutes les cartes de puissance, elle d@alipgentation
des drivers de puissance. Donc on peut faire difpate message mais cela ne sert a rien, lagnasseste
coupée. Le cavalier ATU (ou bouton externe) doi présent.

Si cette condition n'est pas remplie, les mouvemenseront impossibles.

Problemes d'entrée

Si une DEL ne réagit pas bien ou si elle commuéepace d'une autre, c'est soit :
- qu'il ya un PB ou une erreur de cablage (externe)
- que l'onglet "Entrée" a été modifié (mauvaiseetibn des n° d'entrée)

Si les DEL du bargraf ne réagissent pas ou peuéaticirement, vérifiez les 2 fusibles 300 mA dedate (sauf
NEOLPT)

Entrées Capteurs et palpeur
Elles sont OFF si le palpeur n'est pas ON et 8Nan'est pas sur son OM

s N
000 8@
@r =@ AU

sinon, voir ci-dessus

Initialisation des entrées
Si votre carte est en USB direct (speed IT...),utfaitialiser les entrées aprés leur configuration

Capteur de position OM et butées de fin de course (  FDC)

Il ne faut pas confondre, les entrées X Y Z A Csprivent a positionner la CN sur son point OM efile de
course FDC qui limitent les déplacements.



Pour installer des FDC, il faut rajouter des cargte les reliés a I'entrée ATU (2 sur chaque agadyout de
course)
Exemple, le bouton ATU est de type NF (normalenfiemhé) sur les derniers modeéles de cartes IproCAM.
Il suffit donc de mettre en série avec lui 6 capeNiF aussi. Si 'un des FDC ou ATU est manipudé&adrte
réagira

- arrét de l'usinage

- arrét du mouvement en cours

- les relais retombent (coupure broche etc...)

Vérification des sorties relais
Suivant la carlt(?, il peult y avoir 1, 2, ou 3 rel@s pas du tout)

| [™] BROCHE

)

I[dem avec

Cliquez— , on entend le relai sur la carte « clic clac »

etc....

0
=] RL2 220V |m Moteurs
ou parfoii

Configuration des 3 axes X Y Z en mode OP
Com OK, pas de message d'erreur clignotant.

En mode OP, Il faut déclarer des courses X Y Z&dimportant de répartir les Z)

limites déplacements X Y z

i + | 300,00 | 20000 | 100,00
@ 1 ] Limites de la ma-::hine] F - | [ [ -100.00

Interdire les dépassements de limites [

Comme ici, décochez les depassements de limitex¢a&her par la suite pour le mode OM)

Courses en mode OP
Dpliuns] EROCHE 220V ] Lirites de la m

(&) Drigine flottante, sans butée [OP)
() Origine machine, avec butées [OM]

[ Aulancement et a chagque palpage
1

limites déplacements X Y z
+ | 300.00 | 200,00 | 100.00
- | | | -100.00

X>O, Y>0’ Z>0 et Z<0 répartir en Z+ et Z- Interdire les dépassements de limites [

Courses en fonction de la position de 'OM (mode OM )

Regardez bien votre CN de face (axe X de gaucheite)et réglez les courses (et leur sens) entifamde la
position de 'OM sur la CN.

Cas le plus courant

. e O ents .t Y z
+ | 600,00 |3nnun |

- | |1un%_

X>0 Y>0 Z<0



Cas tres courant (et sécuritif car 'outil est and de la CN, loin des mains)

ients X > Z
+ | 20000 | |
= | | 10000 |-100.00

X>0 Y<O0 Z<O0

Cas improbable PN X<0 Y>0 Z<0

Cas improbable — Z<0

Déclaration des axes

e

Configurer les 5 axes, méme si la carte n’en etiljge 2 a 4, cela évitera les PBs de config psuite.

| reeobuuns WUT T (e ~1
|CN = XYZ(A) 1 XY  X1Y1X2Y2 ~|

Yaleur dez déplacements Wil
lingaires [pour 1 pas] :

[ Inverser

. . X | 543200
Résolution pour 1 pe /

Format = (avance pour un tour moteur) / (résolutiordriver)

Exemple:

- en un tour moteur, le charriot X (ou Y et Z) splhce de 5 mm.

- le driver de puissance est réglé pour une résolagte 3200 pas par tour (voir doc de la carte pewéglage,
ici moteur 1.8°, donc 200 ppt, électronique au 1dic 200 x 16 = 3200 ppt)

Donc on entre "5/3200"

L'axe A, plateau diviseur a besoin de 36000 pas fadne un tour (voir doc du plateau)
Plateau avec diviseur 1/10, elec au 1/16, moteQmpd

200*16 = 3200

3200 x 10 = 32000

X | 573200 [ Inverser
Y | 573200 [ Inverser
Z | sp3200 [ inverser
A | 32000 [ Inverser
B [ 32000 [ Inverser S rnaml ST 2 A

puis cliquez sur




Waleur des déplacements Vitesses maximales par axe
lingairez [pouwr 1 paz) : [limitation en mm.'z)

X [53200 [ivessr [ 1563
Y [ 53200 [ hwessr | 1563
Z | 573200 [ Inverser ’W
A [ 32000 [ Iveser [ 100000
B [ 32000 [ iwessr [ 100000

Mh, pasftour

Hz
H=z

Yaleur des déplacements Viteszes maximales par axe
linéaires [pour 1 paz] : [lirnitation en mm.z)

X | 5/3200 [ Inverser 50

Y | 5/3200 [ Inverser

50
z 573200 [ Inverser 1]

A 32000 [ Inverser 40000 H=
B 32000 [ Inverser 40000 Hz
Wb, pasftour
Soyons plus raisonnable
: ] Hampes] Butres... SR

Rz [ puo T | -
Onglet rampe, on clique s puisJ .
e iz Jfadis |

HapportAEE[E/e] +

en USINAG . W mawi. = 50,00 mmds

§ ‘ : XYZAC

1_|]|]°/., j j _)l ﬂ

Yitesse de seuil = 2,50 mm/s [1600 Hz)
g =0.12m{s{s (76 KHz/s). ACCR{YZAC) : 9. 40 mm 0,40 s

Cela donne une ba
Note : Il sera peut étre nécessaire de regler wamape differente pour chaque axe, dans ce casrke daec

Ba v | 2] A]s

et régler la rampe et le seuil pour chague axe.

Vérification graphique de la cohérence des parametr  es.

Passez en VUE 3D, s'il y a une incohérence elle gsualisée car tout est modélisé.
Vue cohérente. Le filet rouge montre le volume aBle, la piece est bien positionnée.



Il faut jouer sur la position de 'OM et sur lesuzses limites

Vue incohérente La course Y >0 n’est pas dans le bon sens,

nts x hd z
+ [ 30000 | —
: - | | 200 | -100,00 _
il faut une course Y<' . ... — cequidonn

Les courses sont OK mais la piece est mal posiéienthfaut régler le décalage OM/OP

Décalage d
S ongines LN <X |
Jauge omoraxe 4. I I < » |

[ ® Usinage sur Martyr (avec équerre)




Et l1a c’est OK

Test des axes en LIVE

T GOTO [

@ o5 ¢

T — EpUiS

10,20 mm/s

par exemple

et on teste tous les axes, ¢a doit bouger (caragset étre pas dans le bon sens)

8160 Hz - r=0,00

PefE PaAE A o . . : : . ,
C'est la qu'il faut déterminer les V maxis de cleagxe et faire les corrections dans l'onglet
AXES et dans les rampes, chaque cas sera différent.

Si un axe se déplace a I'envers, il faut utilisezdche INVERSER dans I'onglet AXE

X | 53200 [ Inverser

Y | 5/3200 [ Inverser

L | 5/3200 [ Inverser

A | 32000 [ Inverser e e s

B [ 32000 [ lnverser X 3200 | Inverser X 5/3200 % Inverser
X pour chaque ax ou

Test du palpeur en live

Testez le palpeuL

— = =
@r E ‘ )P E
Relaché OFF IR Appuyé ON | s
Palpage outil
I]ptiuns] ERO |F'a||:|er uniquernent sur demande j
|F'a||:|eur zur le Brut [palpeur mobile] j

Réglez  ® Drigine fott

Remontez I'axe Z au maximum, préparez vous a deudere contact palpeur avec une tige (pas avec les
doigts, c'est dangereux)



4
&
Cliguez———, attendre que le Z soit descendu de 20 a 40 mrexganple puis pressez le contact. Le
palpage doit prendre fin.
Ce n'est pas réglé, mais ¢a fonctionne.

Tl

Entrez la jauge palper - 2/l I (par défaut le palpeur IproCAM entre 42 et 44 mitfgut
mesurer la cote entre la base du palpeur et leachratu moment ou la del commute quand on rel&heritact
(et non l'inverse)

| .
Posez le palpeur sur la piece et pe-——. Alafin, le réglage en Z est fait, on peut usine

Une fois que les déplacements sont OK sur touaxes, spécifiez le nombre d’axes réels de votre CN

mode

3 Ares -
Onglet AXES

A ce stade, il est possible d'usiner en mode OP

Simuler l'usinage
Il est pratique de simuler le cycle d’'usinage defdM ou OP pour « voir » les trajectoires et lgslaigements

SIMUL : V 100 % - 3,0 mm[ =L I55

L& c usinace o

Usinage en mode OP

Attention, dans ce mode la CN ne connait pas dékmneéelles, ni sa position. Tout est relatif @adaition
courante de l'outil. Il faut étre prudent lors dipthcements. Par contre ce mode est trés simpédtéeran
ceuvre.

Aller sur OP
Avec le pavé GOTO, amenez I'outil au coin de lapifOP, 000)




RESET compteurs

non 0,00
| (S ]
=l 0,00 H
|
USINAGE sur UPA
Paramétres d'usinage du mode [GR'
8,00 Mode séquentiel
CONT : Usinage en continu m t
polit diarrivés - OP+ ZMAX Test dusinage (Z inactif)
Mombre dexemplaires 1 LV St e
pas de changement droutil Vitesse maximale
Echelle dusinage . 1 Enb e
USINAGE | i =] Enbouce

E =] Reprise

.| usiNage [

Utilisation du palpeur en mode OP

Palpage outil

|F'a|per uniquement sur demande

Led Lo

|F'a|peur sur le Brut [palpeur mobile)

5 @ % [~ Favoriser les péecteurs (risque de décrochage)

Réglez les options comme cel ——

Posez le palpeur sur la piece, juste en dessollsutie outil au moins a 20 mm plus haut

)

Cliqguez__—— | la palpage s'effectue. Un conselil, faite un cgeléest en déclenchant le palpeur a la main
(avec un crayon) de maniére a valider le fonctiomerg. Puis faites un vrai palpage

|- m—cm

A la fin Z est calibré et en venant au contackade@iéce en Z on aura Z

Usinage en mode OM

Position de 'om

P A g

5 @ () Origine flottante, sans butée [OP) Yy ®7yx [ Dégagernent d'outil en fin d'usinage
(@ Origine machine, avec butées [OM]
[ s lnmrnmnd <k oAb mnlrecmn YXA O ZY% ® OM (
(W " O o
Sur OM I'outil sera sur ce poil (choisir une des 4 positions, voir ci-dessus kaique)
GOTO OM

) om ™

7 " La CN doit se rendre sur ses capteurs d’'OM Z pyisiis X

Si un axe part dans une direction opposée a sdawap’est que la position de I'OM est fausse oa lg sens
de l'axe est faux ou que le capteur ne fonctioraee(p est déja enclenché).




Position de I'OP

L’OP est l'origine piece, par défaut c’est ce po .

3 Q l (@ Usinage sur Marlyr (avec equerre)
Décalage des
— origines 1000 | 0.0} Donnez la cote en XY entre OM et OP.

[

Cliquez sur—— l'outil doit se rendre sur le coin de la piece{dsur OP,

e .l

Si l'outil n’est pas sur OP , c’est qu’'une des satedessus est fausse.

Utilisation du palpeur en mode OM

Palpage outil

|F'a||:|er unigquement sur demande j

|F'a||:|er I'outil &t définir la jauge en 2 [palpeur fixe) ﬂ
@ % [ Favorizer les phecteurs [isque de décrochage)

Réglez les options comme ce:



Posez le palpeur sur la table de F
encastré dans le martyr
Ici par exemple on a Brut = 18 mm, Martyr = 22 ntirpalpeur = 44 mm , donc les jauges donnent

Attention, le palpeur est censé étre

[

Si le palpeur est posé sur le martyr, il faut miédis jauges en ajoutant la hauteur martyr atie palpeur de

maniére a "tricher" 44 + 22 = 66
|

’ iZsecur'EEbT

A . | -
Cliqguez__—— | la palpage s'effectue. Un conselil, faite un cgedest en déclenchant le palpeur a la main

(avec un crayon) de maniére a valider le fonctiomer&. Puis faites un vrai palpage

i
A la fin Z est calibré et en venant au contactadgiéce en Z on aura Z=_ et les jauges

sont ajustées en fonction de I'outil utili

Utilisation (usinage) en mode OP sous mode OM

Depuis la version V4.40.D.35, il possible d’'usiearmode OM (références libres) tout en étant sagen®M
(dans un volume bien précis), cela se matériabigsd'@pparition de I'icbne RAZ compteur sous modd O



¢<H oo
OM oF '

Configuration
Afin de sécuriser la CN on coche le dépassemelitnites

limites déplacements X Y z
+ | 300,00 | 200,00 |
- | | | -100.00

Interdire les dépassements de limites (X

Avantage :  Au moment d’usiner, on utilise le m@f@ de la méme fagon que le mode OP traditionnel.
Il est impossible de sortir des limites car leda®M veille a cela. (mode sécurisé)
On utilise le méme PRM que pour le mode OM

Inconvénient : La CN doit étre équipée de captdi®d/ et il faut souvent (pas toujours) .
faire une OM avant la session.

On suppose que I'on vient de mettre sous tensi@Na
Lancer FAO, mode OM actif
Faire une OM

% Dégagement d'outil en fin d'usinage

O 0M
(Ol
0P+ ZMAK
CIaP+Z
OZ+

0.00

Conseil: Cocher une des options retour _

(sauf OM (sinon cela perd tout son intérét)
Palpage outil

IPaIper uniquement sur demande

Led Lo

IF‘aI ur sur le Brut [palpeur mobile)

Demander le palpage «Sur deman [ foeger s centier avant palpage

Brider une piece brute et ouvrir un fichier d’'ugiegrien de nouveau)

Prise d'OP

En GOTO , amenez I'outil physiquement sur son OP ..._\
(la vue ci-dessus devrait étre une photo réelléodél en contact sur OP)



—

X
Y
z

A ce moment les compteurs sont quelcor

1 et le vue 2D ou 3D de la FAO non-conforme a la

réalité
SETUP point OM/OP

Redéefinir les coordonnées de l'origine piéce
@ (OP) sur ce point ?

(cette action va modifier les jauges X Y et Z)

1| G0 v oui |[x me |

Comme pour le mode OP sans OM, clique

X
Y ﬂ
z
A

|
Cliquez sur OUI, les compteurs passent a ‘ et la vue s’ajuste a la réalité

Visuellement tout se passe comme en mode OP sads (Capteur OM). En réalité ce n’est pas du tootdme
chose.
En mode OP tradi :

- On ne peut pas (ou mal) gérer les limites ckaut les définir a chaque OP en mesurant

les courses + et — pour chaque axe, une galére....

- Le compteurs de la CN sont électriquement reri®@0 » et la position perdue

En mode OP sous OM :
- On conserve TOUJOURS la position absolue de lal€Njmites sont donc toujours actives
- Lors du « 000 » ce n'est que I'affichage qui preadéférence sur le point courant
- Les compteurs internes ne sont pas modifiés
- Lesjauges X Y (décalage) et Zom/op sont modifidéaut ne pas l'oublier

A la fin de l'usinage vous pouvez quitter FAO eissant I'outil dans une position quelconque.

Au prochain lancement et Sl la carte n’a pas égerhors tension, FAO vous proposera de reprenpiaetia du
point courant

Exemple jai quitté avec I'outil sur OP mais a 5amm (dégagement), je quitte FAO et relance 1H fatcs



COMPTEURS

La CN et ses compteurs sont actifs
| l @ L'outil se trouve t-il au coordonnées

compteurs ?

N

1
. lje clique OUI et je retrouve exactement
le méme état qu’en quittant.
Attention ! Il faut étre sOr de son choix

Note : Si I'outil est resté quelconque et que vaez quitté la FAO et coupé la CN, il est encorssfie de
récupérer la position (car FAO I'a enregistré a kotnsu)

- lancez FAO

- immédiatement menu « Origines » / BAK

Origines | USINAGE COM
] oM

Changer origine progra
Rotation de 90°

Plan XY

Plan YZ

/ Mirair

I BAKXYZA

- Cela a pour effet de pré-charger les compteurs lav@erniére position connue.
Dans les 2 cas, veuillez noter que 'OM est congéel€omme faite (sinon ¢a n’a aucun intérét)

Modification d’'un compteur

Avec ou sans déclaration d’OP au préalable, placeN sur des coordonnées connues. Les
compteurs sont donc quelconques.

Cliquez dans un compteur pour en modifier le cam{@mposer une valeur pour faire une reprise dagpgnsur
un point par exemple). Puis recommencez pour chegjgteur au besoin.

Note : La jauge X Y ou Z associée sera modifiés tlatableau des jauges

Optimisations
Voici quelques optimisations permettant de soulég®C et d’obtenir de meilleures performancesidage.
Réglez comme sur les images qui suivent

[ Buffer HD [uzsinage]
5 [ pWecteurs enmode 5 axes

@ % [ Auto BONZ-/ BOFF 2+

Onglet LICENCE décochez BUFFER HD
De ce fait, vous pourrez augmenter le flux COM i(yabus bas) et donc obtenir des courbes plus fines.

Décochez pvecteurs 5 axes sauf si vous avez und ¥RA axes indépendants.

LNEIANEE d approche paipeudr 3 wmasd @ | 1u.uu

Fiésalution du lissage : factewr X | 0.3 L1

Onglet LIMITES



Flux de données / COM=20% |

Menu COM / Flux COM-—— 20%. Par la suite, quand les courbes seront Bui@ntez
petit a petit vers 50%, ou au contraire baisseéd %olsi les courbes « broutent ».

-

=x

Affichez en 2D #=x & (sans Z c’est encore plus léger)

Pour alléger encore, désactivez les compteurs/semys réel

Compteurs

5 [ Afficher en temps réel
@ % onglet DESIGN |-|=]W| (décocher)

Augmenter le seuil pour permettre d’enchainer deslees serrées (si l'inertie de la CN le permet)

'|":

onglet rampe_ =

-y

Agrandir FAO réduite dans la barre de taches
Il peut arriver que FAO soit réduite et ne veugls s’agrandir par un clic sur I'icone. Dans ce:cas

Survoler l'icéne dans la barre de tad

Clic droit sur l'affichette, puis clic sur "Agramdi

Configuration complémentaire

La base est établie, consultez la doc FAORNMENTIER pour allez beaucoup plus loin ou obtenir plus de
détails sur les fonctions découvertes ici. Seatiptimisation COM par exemple.

A lire également, la DOC CAO en PDF sur le bureaulepuis le menu AIDE, elle contient nombres
d'exemples complets.



