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Exemples de paramétrage d'usinage en CAO2D (install  é avec la version
4.22 et +)

C;AOZD GRYV Gravure

INgI

b

CAO2D GRV Détourage
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CAO2D GRV Détourage POCHOIR

CAO2D GRV LAMAGE simple

CAO2D GRV mis en RELIEF 1.GRV




CAO2D GRV PLASMA-LASER



CAO2D GRYV Lettrage avec moulure.GRV
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Insertion d'ordre d'exécution spécifique a la fin d 'un RANG
(MACRO)

Cette puissante fonction permet de réaliser desabpgs programmeées a la fin d'un rang.
Exemple : Aprés l'usinage du rang n°2, je veux ireieraa fraiseuse, couper la broche,
palper, activer une sortie puis reprendre l'usinage

Voici les ordres associés a cet exemple :

1. remonter la fraiseuse Z100
2. couper la broche BOFF
3. palper P

4. activer une sortie P1ON
5. reprendre l'usinage BON

Le point 5 permet de remettre la broche en machst plus élégant pour usiner :-)))

1) Saisie des MACROS

Edition | Seélection  WYue Moc

Annuler

[ L Y|

Refaire

Couper

Copier

Caoller

Supprimer

Supprimer (ocbjets isclés)

Mesurer

Décalage d'crigine (DEC Ol
Anti-escalier
Anti-doublon

. . . L N Opérati icial
Depuis CAO, Ouvrir le menu Edition / Operatlonscsahesi pEETORRECEE

Remplir le tableau a votre guise

Aprés e rang Exécuter la MACRDO

l =l
|Rang: 002 | |Z100:BOFF: P: P10N : BON

| -1

L'ordre des rangs n'a pas d'importance, c'est iguNEompte




Attention la séquence est exécutée apres usinaigedéeniere piéce du rang concerné, au
moment ou l'outil dégage la matiére et se trou¥e@

Aidez-vous grace aux listes déroulantes qui dongeelgues exemples de syntaxe
| |

[ [z DEPLACEMENTS —

ZD

[

ZM
OM

|
| |oP
|
l

[.m

FCO
FOD
Z+40

1

2) Liste des MACROS utilisables

Séparer les commandes par des ":" ou par des ssparcene dans cet exemple :
Z100 : BOFF : P: P10ON: BON

Commandes d’actions :

BON Broche ON

BOF ou BOFF Broche OFF

P10ON Bouton perso 1 ON
P10OF ou P10OFF Bouton perso 1 OFF
P20N Bouton perso 2 ON
P20OF ou P20OFF Bouton perso 2 OFF
MAGON open_DOOR Maiga®N
MAGOF ou MAGOFF open_DOOR MagaSiFF
M60ON open_PINCE M68IO
M60OF ou M60OFF open_PINCE MBFO
M70N arroser M7 ON

M70OF ou M70FF arroser M7 OFF
MOTON moteur ON

MOTOF ou MOTOFF moteur OFF

Les fonctions ci-dessus (BON a MOTOFF se configutans l'onglet "Sortie" de FAO avec
les OUTs, vous pouvez donc affecter une sortie @Uie ligne de sortie non utilisée par

votre carte de maniére a pouvoir I'exploiter pabiais des MACROS et récupérer le signal
sur un connecteur de votre carte

Changement [T ~] i
doutil MG s B
Exemple T n -

J'affecte OUTS5 a la fonction de changement d'oetil(supposant que je n'utilise pas de
changeur d'outil). En programmant M60ON dans une MRAC|'activerai la sortie OUT5 de
la carte qui est branchée et M60OFF remettra la soét OV.

Cela n'est possible que si la ligne n'est passdidiet si la sortie est disponible et non utilisée.

Commandes de déplacements :

Z+50 Déplacement relatif de 50 mm en Z
Z50 Déplacement relatif de 50 mm en Z
Z-50 Déplacement relatif de -50 mm en Z



@X100 Déplacement absolu a la position 100 m en
(par rapport a OP ou OM suivant le mode colrant

@X-100 Déplacement absolu a la position -100 mix e
(par rapport a OP ou OM suivant le mode cojrant

note : les instructions X0, YO, Z0 et AO sont reges pour remettre a zéro
un compteurs

Pour retourner au point (0,0,0) en programmathsobue, il faut utiliser

les commandes OP ou OM ou @XO0 par exemple

syntaxe identique pour XY et A exemple X+100%50.36

P ou PALP Palpage

oM Origine_Machine

OP GOTO OP

ZOP GOTO zZOP

OPRG GOTO Oprg

PCO GOTO PCO

PDD GOTO PDD

ZM, ZMAX GOTO Zmax

ZD GOTO ZDEG (valeur des options)

Commandes paramétrables :

TX temporisation (T5 = pause de 5 secondes)
Fx Variation du PWM (F15000 = broche a 15000rjm

Autres commandes disponibles :

STOP Arrét (ouverture d'ulnéd avec attente de validation)
PAUSE Ouvre la boite de pause avecsacommandes manuelles
MSGON Message ON, affiche la macro avant de I'etérc

MEM1 a MEM9 Mémorisation du point courant

GOMEM1 a GOMEM9  Aller sur un point mémorisé
9 points mémorisables.
Les fonctions de mémorisation sont indispensablesus devez vous rendre en un point
précis avant un changement d'outil par exempl@lasigénéralement si vous devez revenir a
un point précis apres avoir utilisé une commandééggacement en absolue comme @X100
par exemple

La liste des MACROS suivantes concerne les autesmandes MACROS exécutables hors
usinage depuis FAO (menu Usinage/MACRO de la FA@ddrd ou bouton MACRO de la
version tablette PC)

TG TANGENTER
GO, RUN Lance l'usinage

000 RAZ compteurs
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X0 forcer_compteur X a "0"

YO forcer_compteur Y a "0"

Z0 forcer_compteur Z a "0"

A0 forcer_compteur A & "0"

+XB avancer de la valeur de Xbrut

-XB avancer de la valeur de -Xbrut

+YB avancer de la valeur de Ybrut

-YB avancer de la valeur de -Ybrut

+ZB avancer de la valeur de Zbrut

-ZB avancer de la valeur de -Zbrut

+ZMAR avancer de la valeur de Z martyr

-ZMAR avancer de la valeur de -Z martyr

AOP Retour axe A sur OP

YOP Retour axe Y sur OP

XOP Retour axe X sur OP

BAK Rappel et force aux derniéres vedexiY ZA

COM Détection interface

ROT Rotation de 90° de I' usinageéaian

LIMITOFF Désactive la gestion des limifpermet d'aller au dela)
LIMITON Résactive la gestion des limi{émitation des mouvements)

La liste des MACROS suivantes concerne les autesrandes MACROS exécutables hors
usinage depuis le bouton MACRO de la version t&RC uniquement

CLOSE Referme I'écran MACRO apreés exéoude la commande
ZCAM GOTO Z CAMERA

XYCAM GOTO XY CAMERA

INITCAM Enregistre la position de la camé

3) Exécution des macros

MACRD

| | | | | | | |
=1l an i 10 120 1= 140 150

Lancer l'usinage, au moment de la MACRO une bateahfirmation s'ouvrira, vous pouvez
exécuter ou pas la MACRO. Exemple :

11



=S Exécuter la MACRO :

\ | 7100 : BOF: PLON : T1 : X50 : PAUSE : PLOFF : BON

QK Annuler

ATTENTION !
Apres I'exécution de la MACRO LA cn RETOURNERA $aipoint exacte d'insertion, a
Z=0 et aux méme coordonnées X et Y

Cela offre des possibilités multiples en programingi&s mouvements, des pauses, reprise
d'origine (recalage) ou activation de sortie
Une MACRO peut contenir des centaines d'instruction, soyez TRES prudent !!!

Testez vos MACRO a part avant, dans un petit pofed

Note sur I'enchainement des MACROS

Départ cycle, prise d'OM ou OP, puis...

- Changement d'outil si nécessaire (avant le ramgjréer) , donc exécution de la MACRO de
Changement d'outil (onglet FAO / Compteurs/PCQO)

- Usinage complet du rang

- L'outil se reléve juste au dessus de la sortidatnier objet usiné

- FAO mémorise la position de I'outil (mémo inteman accessible)

- Exécution de la macro de ce rang (MACRO de la C¥dr ci-dessus)

- L'outil retourne a la position mémorisée ci dess@le cette facon on peut faire n'importe
guoi dans la MACRO, on se retrouvera forcémentdanfin)

L' usinage du rang suivant se poursuit... etc...

Vidage/Gravure de lettre

ut en avalant j

[ Angles 20142
L'option dans les préférences de la CAO permet de gragdettees
(si vidage complet) avec une pointe en V de mardiesbtenir des angles parfaitement vidé
(donc sans rayon), la pointe remonte en biais Raergle. Ceci n'est possible qu'avec une
pointe en V

12
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Placement automatique avec optimisation et gain de
matiere

Placement simple

Placement automatique A @

™ Ornenter les objets en =

™ Ornenter les objetz en'y’

(¢ Me pas modifier ' arigntation

L}Grille de placerment 1 Ik
4 ! Précizion/Résalutian 1 ’ "
JDu bas vers le haut _:J b atigre restante entre objets | 2 |

“?{"’ E‘u:u_u_rjsui'-.fr_n_a x &_nnuler

| = —

Grille (mm) : C'est la pas que va utiliser CAO pour pldes objets sur une grille imaginaire
espace de cette valeur

Plus il est fin , plus le placement sera précismeg

Plus il est grand, plus le placement aura tendargécarter mais sera rapide

Résolution (mm) : Afin de réduire le temps de calcul, CAMaatillonne les objets avec une
précision égale a cette valeur
Ca parametre disparaitra, il sera automatisé ectitonde la structure des objets

Orientation : En testant il m'est apparu que si les objets teus pré-orientés sur X ou Y, le
placement est plus efficace

Matiere restante (mm): Passage minimum a conserver apres découpe peule uut reste
en un seul morceau
0 = pas de matiére prévue, le brut doit étre plguéaspiration ou double face

On peut placer de gauche a droite sur la hautebrutwou de bas en haut sur la largeur du
brut

Voici un exemple pour bien commencer :
J'ai agrandi le brut en X et je place a gauche

Avant

14



Placement auto sur BRUT quelconque (ou par ZONE)

15



Voici des objets a placer et un objet déclaré em (grace a son rang)

BRUT

Fang: 3
Rang: 10

R epére numérngue
BRUT
BRIDE

1 ‘-‘H” @Qﬁ‘:ﬂ K
_________________________ @hﬂm gLt
é&k) kpgw M
HbG "

e

Attention, il ne doit y avoir sur le projet qu'ueus brut actif, un seul sera pris en compte

Sélection sur cadre précise
2

) [ R

ISBnE

Avec les 2 icones de droi

1) Sélectionner les objets complets
zige | |
Ic@ne|| et inactive

Tirez un cadre de la gauche vers la droite

16



Sélection effectuée : Seuls les objets entiereecdadrés sont sélectionnés.

2) Sélectionner tous les objets touchés (méme paftement)
B ) .

Icone active
Tirez un cadre de la gauche vers la droite

a— ®
- =
d A * =
""""""""""""""""""""""" M Vo
i

Tous les objets touchés sont sélectionnés

Note : Si vous tirez un cadre dedeoite vers lagauche la fonction est inversée

Sélectionner un objet et son contenu

Sélectionner un objet unique
—l

[cOnexiE=1 M inactive

17
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Seul I'objet cliqué sera sélectionné, les objdtrigurs ne sont pas sélectionnés

Pour étendre manuellement la sélection il y a Zipdgés
—l

1) IcOnes== m inactive et menu suivant :

Tumme e P T ——
[Sélecti'on Vue Module FAQ-[F5] Aide

Sélectionner 3 ; Pointeur i
= = b
4 TOOLS BOX F&
!_ TRAMNSFORMATION... 23 Sur critére... crilsk |
1 MALRD: e | Inverser

Grouper Ctrl+G Désélectionner tout

Dégrouper Ctrl+D : Etendre auNij ets contenus Ctrl+F

Ordenner .

A
2) Icone= == mm active
Tout ce qui est contenu dans I'objet ou toucligetaest sélectionné aussi lors
de la sélection du premier objet. (Il faut dontivaer cette icbne auparavant).

Résultat de la sélection

18



Vous pouvez alors déplacer I'ensemble

Déplacer un objet et son contenu

1B JEE
) |I=YEE O0 E

Voici 2 objets distincts

i

. X . :
Sélection du rectangle avec optar=1s inactive

19



Le rectangle seul sera déplacé

1 active

L'ensemble sera déplacé

SCINDER un projet suivant une ligne

(Concevoir un grand projet pour une CN trop petite)

Pour usiner en plusieurs fois, on peut scinderdgepsuivant ujne ligne de coupe
Exemple :

r

e

TOF b4

20



Placez une ligne de scission et sélectionnez la :

T
o

'OF - - - - - X
LYOUBIET IES POINTS LIMN+rL
Réduire les points Ctrl+F3
Vectoriser Maj+ Ctrl+F1
Arranger Maj+ Ctrl+F2

Placement automatique

SCIMDER suivant cette ligne
Menu Sélection / Scinder R !

Cr e e g
'

%k """""""""" W G‘)
| e
S TR T A T e T @ """"""""""/'Z/:l‘é

La partie scindée est sélectionnée, vous pouveggkacer par exemple

21



=3 b4

Pour usiner en 2 fois, il faut usiner en premigodgtie de gauche (notez la position de I'OP

UL E BU KU ()
h

b

puis placer I'OP sur I'axe median pour usiner tdgde droite

Fi

' dTn:uP La
Note : Les détourage intérieurs et extérieurs quieté scindés devront étre remplacés par des
usinage a droite ou a gauche du profil car lestslgient ouverts.

La scission peut étre verticale ou horizontalerf@me en biais)

22



Dans les options vous pouvez préciser un décalkagémharation a appliquer

{H] Préférences - - -

Options ] Apparence ] Usinage Paramétres l

Scinder suivant cette ligne

Décalage en = 1]
[Décalage en’y’ 10

H43 2 100 x 10 fror)

T

|
|

B

Jijim; S

Boite a Icbne personnalisable

Initialisation des boites a icones

Lancer CAO2D1/2, les boites peuvent apparaitre rg@sisées

Mode 1 : Boites masquables ou flottantes

23



s ] - |l = | 7 o] -~ |l @ [l Rl

2 n [
N R R R T R R R R T R RS

@El Jll-ﬁ-lul_ -

0
i

Menu Fichier / Préférences, bouton INIT

1
N . &l
[¥ Bares dicines mazquables INIT... .I

——® Refermer |la baite aprés choix
L[ lcdnes DESSIM & gauche

n n o = 1 Ly - & o
sur "INIT [X Sélectionner l'objet dés =a création
Ce qui fait apparaitre les 3 icones a gauche ginsia barre d'icénes principale

Fichier Edition Sélection Vue ModuleFAD-[F5] Aide

2] ) 5 n@/= = m

Dans ce mode les boites n'apparaissent a I'éceabagsi qu'elles sont sollicitées (comme les
V3 et V4.1 de ninos)

T

_ =X Refermer la boite aprés choix ] _ o
Si l'option est cochée, les boites se referment aprés sélection

sinon elles restent affichées tant qu'une autre Imest pas appelée ou la touche ECHAP

enfoncee Dans ce cas utilisez [ ICl|7 et le menu pour fermer la boite

|| Fichier Edition Sélection Wue |
2] @fF o=
i E— T — e
jﬁ Personnaliser |:—_"‘

Redimensionner r o

Fermer

24



Fichier Edition Sélection

-:E

QIEE E:: ‘

lw@%ﬁﬁa%-
l@ﬁ@@ﬁm

IBEEEER
IEFERES |

exemple :

Vous pouvez déplacer/redimensionner/personnaksér ¢i dessous, icoi Ifi?)

Mode 2 : Boites incrustées

[ Bares dicénes mazquables IMIT...

——I® Refemmer |a boite aprés chaix
™ |ctnes DESSIM & gauche

Cliguez INIT

| :'_'.-i- Sélechan Wi :';-.u-_--'.._l:, : : =

ik A EIE] i'*’ﬂalal | 'rf'l" 2| < em ] = ]

F' |EJ CiI/‘|-"-"’|'“ 1] ] N %o 0| plelaeco ol w0 e =k e 1 -l
lal@lZl=l | i I | B e e e e R e el e B

m- = “W“'-mﬁ‘"wwwww““'“ =

[!].L M H- I AN T )

Les boites apparalssent sous les menus (en haat)endroit que vous désirez (pour chaque
boite) et sont persistantes (toujours affichées)

Mode 3 : Boites incrustées avec icones de dessigaache

25



- 5]

[~ Bares dictnes masquables INIT. .

™ Befermer | bote aprés chaix
LI |cones DESSIM & gauche

Cliguez INIT

| o 525 e g = 5|

e— e
_:'ﬁ_"; ||| o | e 52 [0 =m0 | e [y -
a0 ¥ A L &3 T &) ) (1] 10 (1] 15 i &0 -

Les boites apparaissent sous les menus (en haatyendroit que vous désirez (pour chaque

boite) et sont persistantes (toujours affichées) lsaboiute a dessin qui sera fixe, incrustées a
gauche

, . : o .l
Vous pouvez déplacer/redimensionner/personnaksér ¢i dessous, icol IT)

Personnalisation des icones
Vous pouvez déplacer, personnaliser ou redimensides boites

Déplacement d'une boite

0| =
— . . . (clic gauche)

=
DXE

‘ﬁ‘
Déplacez les boites avec les poignets vertic mxj‘%

Personnalisation d'une boite
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Pour changer une icbne de place de maniére dynarpigssez la touche MAJ (maintenir
enfoncée ) et déplacez l'icone vers I'emplacemenbtre choix dans la méme boite.

L
& i P
SLAP
| | - =
S [
g‘ i i -1 i i
I Pepsonnaliser
! Redimensionner
A i
! | Ig ﬁ Fermer
L'icbnhe—— --> i : T menu "Personnaliser" permet

d'accéder a un menu complet de gestion ou l'onmatmmment masquer des icbnes de
maniére a n' afficher QUE les icones que l'ontrdadiliser :

IL est aussi possible de classer les icones
(G o — e — — _— T l 5] | 53 |1
Persannaliser la barre d'outils = ]

| - |

Boutons disponibles: E_!_u::utu:_uns de |a bame — L
Séparateur f . Détourage lumiére E Réinitialiser ]
il
. Détourage rectangulaine Bjouter - E Uzinage linéaire Aide 1
l - Détourage cinculaire f.supprimerj ! Percage T |
I ; i Mearter :
- Percage serel
il = Descendre
' o . 00 ———J
1 | 11} | b 4| 1} [ 3
" .
[ - = 2

Vous pouvez aussi faire glisser les icbnes d'wste & I'autre sans passer par les bouton
Ajouter/Supprimer

Initialiser une boite
Si une nouvelle icbne (nouvelle fonction) doit &itdisée, il faut initialiser la boite compléte
sinon elle ne pourra pas étre enregistrée ou dedatfes apparaitront

g“ i i - i i i
I Pepsonnaliser
A @ ﬁ Redimensionner
! I_D Ig ! Fermer
lcohe—— --> ] ; B aaaaaaa—

—_—
Réinttialiser I
Cliquer sur i

Redimensionner une boite
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Fichier Ediion Sélection Vue

‘% 1 e 1 i I-_.

Personnaliser

ré REdiEH sionner
I Ferme

Icone Igﬁ de la boite puil «

TOOLBARS SETUP

= |

|
L.

LR E |l 5
rrl r_1'l'1n L ]

A [ M

f Fermner

I = —
SLT B R L EREE

T
Le curseur en surbrillance est celui de la boit&des en cours mais vous pouvez
redimensionner les autres barres

Les5 grandscurseurs horizontaux permettent de redimensionner les boites

Le petit curseur horizontal ™ - — permet de régler la largeur de la boite a dessin si

[ Bames dictnes mazquables Il

——® Refermer la baite aprés choix
L |cénes DESSIM & gauche

elle est sur le coté gauc

Le curseurs de droitedrtical) permet de gérer I'espace allouer aux boites @gmndlans les
mode 2 (icones non masquable)
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Image de fond (superposition sur le brut)

Cette fonction permet de superposer au brut ungerBMP (BMP ou JPG) depuis un fichier
ou depuis le presse-papier de Windows

9 Affut de canen preahe PG [11] (Hackgreund)

Voici une image scannée de travel

Importer une image de fond
Comme dans les versions 3.x a 4.21 ge NINOS, pessible d'ouvrir I'image depuis le menu

bl I

. A | |
Fichier/Importer ou depuis I' icO == dans la boite a dessin.

Coller une image de fond depuis le presse-papier

Depuis la V4.22.D23, il est possible de coller cieenent une image depuis le presse-papiers
Windows

- Copier une image depuis une application extesnayent par le menu Edition/Copier apres
avoir sélectionné une zone)

- Repasser dans CAO Ninos

- Menu "Edition / Coller" ou toucheCTRL +V "

L'image est incrustée sur le brut et une boiteaieetnent apparait ainsi qu'un bouton bascule

F ] 0 0
I|||||||||||||||||
bl Eache'rh'nagel

'Montrer/Cacher” 1504583115 frr)  (Ce bouton permet également de rappeler
la boite de traitement si celle-ci se cache sotsudle principale)

.-|"|!-i-|

1)
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Apparence de l'image

RESET

Cliquez sui pour positionner les curseurs de réglage par défaut
Si le fond de CAO est blanc (voir menu Fichier/Bréhces) I'image elle méme ne sera pas
modifiée et apparaitra telle quelle

Utilisez les curseurs "Lumiere" "Couleur" "Grillest surtout "Masque" pour obtenir un rendu
correct de I'ensemble (tout dépend de 'imagedifaiet notamment de la couleur de son
arriere plan)

Image sur fond blanc, CAO sur fond blanc, conseailirsseur masque
1

I L T T T T T T S S S T T R B T |
asque \
jul
, |
505 58,9 515 [rom)
‘fl it
— Nt ]
-
—
_ ==
Ei c |
. |
“THOF .

Image sur fond blanc, CAO sur fond noir, consesbrseur masque
1

b azque [ T T T S T T S T S T S S T R |

]
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Cacher image

Le boutorm permet de masquer ou non l'image (bascule)

Positionnement de l'image
Utiliser les curseurs Rotation, Echelle, POS X@86PY pour orienter et positionner l'image

Exemple avec une correction ici de 3°
30 38,9813 (i)

b

= C

T a) '

Sélection des axes d'accrochage

L'accrochage peut se faire sur XY ou X seul ou ™ §au pas du tout)
Activez l'accrochage (1ler icone)

B Al l=]<w o=mo[ <y -
Cliquez sur la liste pour I'ouvrir

Si elle ne s'ouvre pas (pas assez de place sbogdaa icone car elle est en bas du bandeau
ou flottante) utilisez I' icbne précédent de lédo

HI%KY jv 1“\§\m ‘}‘XY"Y—;|
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Evaluation des surfaces / volume / poids d'une séle

Magasin de matériaux

i

Icone= ===

cliquez sur=—

ction

Le tableau des matériaux s'ouvre, vous pouveziredéti compléter ce tableau

Magasin matigéres - (=]
Désignation |V coupe |Cuef |Densité <

1 DEPRON 150 30 0.037 |
2 Foly extrudé 150 30 0.03
3 Poly expansé 200 20 0.015
I G ALS A 100 | 100 | 01|
b SAPIN 150 150 0.4

{f|& TECK h0 600 1

7 CTP 100 150 0.8

Pour chaque matériau, il faut définir :

- la Vitesse de coupe en m/min (donné par le fahtjoqui permettra d'établir la fréquence de
rotation broche

- le coefficient de dureté (défini de maniére emgpie) qui permettra d'établir la puissance
nécessaire en WATT a la coupee (donc la puissalecbrache)

- la densité du matériau (donné par le fabricanipg@rmettra d'établir le poids des pieces
fabriquées

Choisir un matériau

Sélectionnez un ou plusieurs objets dans le projet
by

T

Icone—s—— dans la boite de transformation
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Surfaces et volumes

Matiére : SAPIN

Densité - 0,400

Surface nette

Surface soustraite

Surface brute

21.1 |cm® At

2.2

233

Yolume MET

Foids NET

21.1 |cm3 A

8.4 |9r E

oK

Surface nette : Surface de la piece en tenant edgs surfaces intérieures soustraites.

Surface soustraite : Surface des "trous"
Surface brutes : Surface des piéces sans les trous

Choisir les unité de surface, volume et poids dessistes

Volume et poids NET = Piéce usinées (a partir daitéace nette et de I'épaisseur du brut)

Ouverture d'un fichier par GLISSER/LACHER
Depuis EXPORER (externe a CAQ), il est possiblgldser un fichier dans un projet CAO

(au lieu de passer par les menus d'ouverture)

- cliquez sur un fichier (1)
- maintenez-le (clic enfonce)
- glissez-le sur le brut de la CAO (2)

- lachez-le (3)

Cela ouvre le fichier (et sa boite de transfertrappe)
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...............................................
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Y
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- |
|
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Backup - i 'I'
bigak |
oY |
Apphcations |
BrAp

Detiug Hw
Direnges Cial
F&038 COEl OLD

Hon bm = GCLbmy oen
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HP plasmabm MONO.bmp manup.bm |zzer imip Imzgel bm ;
Ipracarn Global [ B u ;

LR | |
D08/ 200 1957 Ts |
|

WIMOSF

Marp.bmp

Note :
Si votre fichier est une image :
- SANS touche du clavier enfoncée, elle sera visgie
- Avec touche MAJ ou CTRL du clavier enfoncée,
elle sera utilisée comme image de fond suru¢ br

Cette fonction est utilisable avec les images, DKB, DAT, COR, PLT mais également
avec les projets CAO (fichier GRV)
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Calque_2.dxf CLOCHE.GRY Cro-magon.jpg

Vo
Iy

papillon.bmp TestILO zagil?.dat

Récupération d'un GRV en cas de plantage PC

Si le PC plante au cours d'une conception et que uavez pas enregistré votre travail
récemment, il est possible de récupérer le fiotnerespondant a la derniere action effectué
(équivalent a un "ANNULER")

Relancer le PC
Lancer CAO
Menu Fichier / Ouvrir

ML—@I‘

Icone =

GRYOO0O.GRY
GRYO00Z2.GRY
GRYOOD3.GRY
GRYO004. GRY
GRYO0005.GRY
GRYO00E. GRY
GRYO007 GRY
GRYO0003.GRY
GRYO009.GRY

Le plus récent ici est le GRV0O001.GRV
Ouvrez-le...

Les autres contiennent d'autres BAK récupérabliééreht stade de la conception

Création d'une ligne paralléle cotée

Methode 1 (& partie d'une droite isolée)
1) Tracez un segment ou une figure avec des segment
2) Sélectionnez le segment
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L

b.E? I

(‘E"’f< ‘I'i'-?| |+'||]
3) Cliquez+ | ==tiane 7l puis dans le champ de sai_ m fmise 3 jout]

4) Entrez la cote // voulue (+5 ou -10 par exemple¥ pressez la touche "Entree

i

1

Attention ! Ce qui détermine le coté de la copiel@systeme orthonormé
+10 = a Droite ou en haut
-10 = a Gauche ou en bas

Recommencez le point 4) autant de fois que voulu...
Attention c'est la droite sélectionnée qui sentedférence pour la création de la suivante

Méthode 2 (a partir d'un segment quelconque d'un ojet quelconque)

Exemple a partir d'un polygone
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& b
Cliquez=—7—

Sélectionnez le segment de référence et écartmlés (peu importe la direction)

)

4

Entrez la cote dans le champs

Maorntrer TOUT
Rang: 001

Fang: 001
P
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Détection et affichage des erreurs de CAO

Cao affiche les erreurs de conceptions les plusacoes
Les 4 cercles ci-dessous sont usinés avec undiartiletre 6 mm

Cercle 1 ERR, Diamétre de fraise trop petit (D = 6 pour ceflg mm)

Cercle 2 : OK, pas d' erreur
Cercle 3 ERR,Un seul point de départ mais cercle ouvert

Cercle 4 ERR, 2 points de départ (2 arcs de cercle non cornjtinus

Copie symétrique par rapport a une ligne quelconque
Sélectionner

Cliquez

Cliquez sur la droite servant d'axe de symétrie
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Cette fonction est aussi valable pour une ligneyabl

Tracer une droite de longueur défini avec angle imp  osé (ou
pas)

Exemple sur une droite de longueur 85mm a 15° camgard a x=10, y=10

+|b/*° L
+1 2 | puis cliquez le point de dépa
H=

x10 w10

[mize & jour]
ﬁ T puis "Entrée" _
Puis dans la case de saisie, entrée les coordopokées

H=S 2 I
L85 *15 i
o

ou imposer le dans la case de saisie

MEENE syntaxe = "Lx °a" , exemple L85 °15 puis "Entrée
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- l'angle 0° est a I' horizontal
- la saisie des coordonnées classique ou polairegbes utilisée pour tout type d'objet
pendant le tracage car la saisie remplace le @lidisau moment ou vous tapez "Entrée"

Positionner un objet par rapport a un autre

Repérer I'objet de référence par son nom danstég ienommer le s'il le faut

Ici nous allons positionner le centre du carrérppport au centre du cercle a x=30 et y=0
]

Sélectionner le carré p
Position /OP

{||REFOP v

puis sélection du cercle de référence dans k:list

Position /CERCLE REF =

|CERCLE REF ~| K v
X 0 Y 0

Objet de référence : CERCLE REF

N e e e e i A e e e

46,454

Sélection des points de référence
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Objet de référence : CERCLE REF
W =====oza0i i (

O ® C

o AT o P o

S élection

(1----- L R ERb .

O ® C

o T T o TP o

, ici on sélectionne les centres pour les 2 olgetse sont

les centres que l'ont veut écarter de 30 mm en X

Indiquez alors les cotes désirées Exemple aveti 30et 0 en Y puis "Entrée"
Position /CERCLE REF (=]

ICERCLEREF > |1 =||xr =l
X | 30 |:Y 0

Obiet de référence : CERCLE REF
W e e R e )

[ —— [ p— &
R
pEos — T~ A®
E | §
E_F'_ _________ 'f' .......... 7

| s Tk

Vous pouvez de la sorte positionner les objetsedére a centre, de bord a bord ou de bord a
centre ou de centre a bord ect....

Autre exemple
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Obijetde référence : Caré REF- 1 1 Sélection—

o IR e SRR e (I o
C % ® ﬁ r O
g et e e s T O

Ici, je dis "Je place le bord gauche de la séladiX et Y mm du bord droit de I'objet de
référence”

Position par rapport a un point de REF
IL est aussi possible de positionner un objet apport a un point de REF quelconque

SEERF
50 i

Ici on place un point de REF sur un droite

Position /REF POINT [] |
WIREFFOINT  ~[[1 ||y =|lE
X[ o #Y[ o

Choisir REF POINT dans la lisl|

Sélection |
o)== S
o) @ C
o Tra el -
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Positionnement polaire en donnant une longueur etruangle.

Exemple avec un écart de 40 mm de centre a cenireangle de 45°

osion

CanéREF =]
J1U _v_l |F'0Iaire (=] il | 40 %- 45
- Objetde référence : Caré REF 1 1 Sélection
(Jeerreres A =y 5 A &
e 0 & c ® ¢
O 5 @ - Ol ®
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Pause usinage entre une ébauche et une finition
IL peut étre utile d'interrompre l'usinage entre passe d'ébauche et une passe de finition

Dans les préférences, onglet "Usinage"

X Angles ¥ 2D1/2
[ Auto RUN FAD

[ Pauzes entre Ebauche et Finition XY

Il s'agit d'une case a cocher générale (qui affedtais les objets) et fugitive (non
enregistrable car c'est une fonction particuliére)

Pour qu'une pause aie lieu entre les ébauches #iteons, il faut
- qu'un cycle d'ébauche existe ainsi qu'une finisar un méme objet
- qu'une finition soit programmeé en XY

Traitement des doublons et nettoyage d'objet

Voici comment repérer des doublons trés facilement

Objet apparemment correct

Que nenni ! Je le sélectionne...

Partout ou les traits n‘apparaissent pas, celadigexqu'il y a 2 traits qui se superposent et ce
n'est possible qu'en mode sélection car je dedsing un mode DIT XOR qui inverse la
couleur du pixel avec celui du fond, donc quandneerse 2 fois (doublon) le pixel disparait.

Bref, un coup d'anti-doublon (Menu Edition / Antiublon)
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Puis il faut ordonner
Puis déplacer en sélectionnant/glissant le trahalit (ne pas tirer de cadre de sélection,
regardez...Et supprimer les indésirables

Elaguer (recouper un segment)

<X
A

(EdV

Icone . et pointez les bout a supprimer

Apres
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Il est également possible de supprimer la partéigure d'un segment en pressant la touche
MAJ au moment du clic ; f

|

=
m
o

puis MAJ - ro
Avant
/ / |
L [ e Y e S
| T
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¥

=

frl+]

L

iy 126 B

Sélectionner I'objet qui doit étre dupliquer

i

a7



Reconstituer un objet a partir de 2 objets
Exemple : pour assembler un SCAN

2,

Conseil d'accrochage : Réglez l'accrochage surdiexé des objets comme ceci :

T sl ==l [eblo=l oo

N St

~Jeg| [

Cliquez I'icOne  wn puis les 2 couple de points dans cet ordre

Point 1 sur la courbe 1
Point 2 sur la courbe 2 (en correspondance aveaite 1)
Point 3 sur la courbe 1
Point 4 sur la courbe 2 (en correspondance aveaite 3)
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L'objet est groupé en un seul, il restera peut@t@rdonner

Autre exemple avec recouvrement de scan (si 2ggastint communes)
Conseil d'accrochage : Réglez Iaccrochage le diasgsegments comme ceci :

ek | et LT I e T e e

7=l =I5 | @ |eBlo=]oo] =]
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Il reste a supprimer ou élaguer les segments dupevec

Mise a I'échelle sur un seul axe
Faites une Sélection

26, 4
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|
.

P
s

i

(o o
] ChE:"E:?ﬁ*
. it T R bl
Cliquez—— 1= —

Entrez "2.3" par exemple pour une échelle sur lase? X et Y

Entrez "X2.3" pour une échelle sur I'axe X uniquatme

T =S i g A &
e
AN
i: =
U
ol

Ou entrez "Y2.3" pour une échelle sur I'axe Y ueigent

Filetage intérieur ou extérieur

La fonction de filetage de la CAO 4.23 respectedane suivante

Filetage J e s
midirigie H = 06 P

i filet O = d = dizmiire nomingd
" i ]
triangalaire Dy=dy=d- W
Mormi L H H e
NF E 03001 """"'1":(:;_'? I
D, =d- LORS P — 1
. 1:(H |1) H; I
L=a-15-5 ) |y

d,=d - |,ZGR P D, \
D-Dy 4 :
Hy=——=as2Pp

d- 4
hy=—— = 0SIM T

Pour fileter, il faut un outil avec une pointe emttée, comme celui-ci, confectionné par
Daniel E. de la liste NINOS

Il suffit alors de déclarer une fraise de diameweinal égale au diametre que décrira la
pointe de l'outil dans la matiere.
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Il convient auparavant de réaliser un percage dméire adéquat (non traité ici)

Exemple : a gauche un taraudage, a droite undieta

Diametre nominal = 20 mm, pas de 2 mm

Tracer simplement un cercle de diamétre nominaéaurage interne pour un taraudage et

externe pour un filetage.

Parametre d'usinage pour un taraudage (ne pasrdadase "Finition") :

[v Type d'usinage

W Diamétre [mm]
L

~110,0 130 inl gy
[rétourage exténeur

[ étourage & gauche G41
: [étourage & droite G42
[}‘ Pas de vidage.
: Hachurage wertical
: Hachurage horizontal
Hachurage croizé
Yidage complet
Remplir de pergages
Yidage complet [fraverzant]
Cycle de poche 0,540
Cycle de poche libre
Videge sans remontes e I

L sinage centre outil

v Paraméhies d'usinage [mm/min]

]Filetage.f’T araudage __v_] m

WVitesse d'avance | 14I]I] _,EE

Vitesze de péndtiation |400 L
Frofondewr d'usinage ; ]m—IT
Paz du filet 11_-7".5—%-

Flongee sans matiéne m

NEdefiets[12 5 (3]
[~ Finition

| Witasza 1204 - i | |

20
MAX
0.8:D

2

e

Parametre d'usinage pour un filetage (ne pas céelvase "Finition™) :

¥ Diamétie [mm] ¥ Type d'usinage

Uzinage centre outil
Etourage intériewr
[Digtourage exterieur

|

Dtulage a gauche G41
D étourage a droite G42
Hachurage horizontal
Hachurage croizé

0.0

Hachurage wertical

Yidage complet

Femplir de pergages
Yidage complet [raverzant)
Cycle de poche 05«0
Cycle de poche libre

52

¥ Paraméties d'usinage [mm/min)

j Filetage/T araudage L] ﬁ
Witesze d'avance M
Witezze de penétiation Wﬁ 20z ||
Profondewr d'uzinags rﬁ—w ﬂj
Pasdufiet[1,76 5% os0 |
Flonaée zans matigre Fﬁ
NBdeflets[12 S [&] 1] 2]|

[~ Finition




Parcours d'outil apres CALCULS :

Dans les 2 cas, il y aura une passe haute et passéabriquer un chanfrein.

TEXTE depuis une police Windows

IL est possible d'éditer des textes de haute @uaditir une gravure fine en jouant sur
différents parametres.

Exemple : "0123" en 5 mm de hauteur
Préférences résolution sur 0.5 mm et résolutioexke "mini"
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\ ‘ e ‘ Options l"ﬁ"p[ % Splineddre...
=

Résalution 0.5 —— Résolution maximale
il ¥ =
Fiézolution Gr
[ Lissage Z| kini - F

=

23
23

Ici la déformation est importante car la résolutish de 0.5 mm

Avec lissage coché

Exemple : "0123" en 5 mm de hauteur
Préférences résolution sur "maxi" et résolutionetée "maxi"

Al LELALELAN

Rézalution SPLUMNE

Fézolution des arcs * 1
A &znlution 0.5 ——X Résolution maximale
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pacement F &zolution Grouper

0% | |Max ~| |Potyg

Proportionnel

o
GG |G |S
&7 [=[>
v Lissage )

Attention : I' Option lissage peut entrainer defodéation
Ici la déformation est faible

ﬂ ﬂ R
Remarquez les pointc

Le lissage peut étre utile pour rendre plus fluédetrajectoires outils

Marqueterie/Encastrement

Cette fonction permet d'usiner des objets devaatettcastrés dans des supports
(marqgueterie) sans laisser de jeu entre les deux.

Au préalable, il faut choisir le type de calculaitourage dans les préférences (valable pour
TOUS les calculs dans les autres fonctions du ielgidétourage, offset etc...)
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Options ] Apparence ] Usinage Paramétres l

Scinder suivant cette ligne

Décalage en = 0
Décalage en’™y 10

[ OFFSET. forcer le passage

Si la case 'Forcer le passage” est cochée, legmdsautil est forcé méme s'il n'y a pas la
place pour passer.

Cochée

Décochée

Note dans ca cas une trajectoire de fermeturegmparaitre

1) Transformation des angles VIFS en arrondis @&sagi diamétre de fraise

7]
o

| o]

itk
LD

19,4
=
L

3 94 3
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j REESETIEcEE=o N

- 1
b P% I
= T T

:

choix du diametre d'oufDE) (important) I &+ #==

v Appliquer

3)
Résultat, les angles sont adaptés,

&5

.

4) Les objets sont pré-paramétrés par étre usineneastrement, donc détourage intérieur +
vidage

5) Puis il reste a fabriquer les piéces a encastrédET EXT dans la matiére de lettrage par
exemple avec le méme diametre d'ofRiLl=DE sans JEU ou DL=DE-2*JEU si vous
voulez un jeu pour le montage)

Exemple DL = 2-0.2 = 1.8 pour avoir un jeu de 01 su montage
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Le lettrage s'encastrera alors a force dans I'tmecasnt usiné plus haut

Pour un encastrement plus facile, trichez surdenéire d'outil dans l'usinage du lettrage en
respectant la formule

JEU = Jeu entre les pieces

DL = DE - 2*JEU
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*REE Qptimisations FAQ *****

Réduction des dégagements

Sans limitation (le dégagement dépends des options "Zdégag" etdRtemau plus” de
FAO)

Tous les dégagements sont égaux

[T Limiter les remontées en Z I 2

[~ vidage zans remaontée en 2

fL1

7 2 =
T e E
-

=

=
=25
i
e
S
Sz
~o
Sy
=,
[} T
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Limitation des remontées
Les déegagements dans un méme objet sont limitié ifaen)

I
I_u .
[¥ Limiter les remontées en Z I 2 sina

[ A

O

[~ Vidage zans remontée en 2

Idéal pour le vidage fin de gravures internes

Utilisable aussi sur des CNs avec un grand Z, dartas prendre une limitation a 10 mm par
exemple

Utiliser cette option également lorsque l'usinaggénére pas de gros morceaux de piéce
pouvant venir s'intercaler entre I'outil et le brut
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Vidage sans remontée
Attention, dans cette configuration, il n'y a pasremontée pendant l'usinage d'un objet.
Donc s'il y a des objets internes, ils seront igsor

A utiliser avec prudence !
[% Limiter les remontées en Z I 2

X idage sans remontée en 2

|

I
1(

|

)
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Création et utilisation de brides (bridage des piec  es)

Création d'une bride

1) Dessiner un profil de bride dans CAO 2D

2) Définir ses propriétés d'usinage comme ceci :

[+ Epaiszeur bnde

~110,0

v HRang d'uzinage 1.._.800

BRIDE
Fang: 9
Rang: 10

Repére numérique

BRUT

o Appliguer o  Poursuivie X

Annuler

L'épaisseur 10 mm sera |'épaisseur de la brideessud de la piece brute
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3) Dessiner le socle de la bride (facultatif) étlfiecter une épaisseur de "0"

v Rang d'usinage 1..._800

[+ Epaizzeur bride

......................................... -
- -
- e R 1 -
L 'Bride ' N
1
- 1 ' 1
1 1 i 1
1 1 1 1
h , ! i
L ' ' Fl
- ! 1 -
~ ' 1 K
- e e e e e e e e m - -
- Ed
Bride

L'épaisseur "0" signifie a FAO qu'il faut représaere socle entre le haut du brut "Z=0" et la
table

4) Positionner la bride
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002 80 210 [rrivn)

b

_____________________

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

- menu fichier/créer un clipart ou icér—
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[# Ca02D - c\users\iprocam\desktop\br

[Fichier | Edition Sélection Vue Mog

MNouveau

Ouvrir
Enregistrer
Enregistrer sous...

Importer

Créer un fichier d'usinage

Créer un fichier d'usinage PROD_UP

Cléewn clipart

DYEE. o+

| Imparter la z&lection

I | Zoorm + i

I 2o - |

(1)

/" Poursuivre X

poursuivre

Donner un nom a la bride

s

b
Sauver un Clip art |

| s
Entrez le nom du fichier [8 caractéres masimun] 0K |

Annuler

bride MINDS

Tous les cliparts sont enregistrés avec tous lesyEtres d'usinage (mais ils sont groupés si
la sélection comporte plusieurs objets)

]
- icone puis

- retrouver la dans I'écran
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w  Poursuivre

x Annuler

I;Lg j 12 segments

Le dossier avec tous les cliparts se nomme clipart
BAKINI &

CLIPARTS
FRIM

C:\Program Files (x86)\IproCAM\NINOS400\CADCAM soMV7
Vous pouvez la dimensionner, tourner, miroir etc...
100 = 80 10 ()

_________________________________________

_____________________________________

Dégrouper la nouvelle bride
Si le clipart comporte plusieurs objets, il fautlsgrouper. Le groupe permet un
positionnement rapide du clipart
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M?mrﬁ
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40 e A Y

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

Utilisation des brides

(] LI -
[* Limiter les remontées en 7 2 £in3
[ Auk

[¥ Vidage zans remantée en 2

W Fermer
%

Préférences CAC

1) Placer les brides et les bruts sous CAO avegdemges
Voici un exemple avec brut perso, brides et usigage

Création d'un brut
MO0 3 80 =10 frrmn)

b

, "Brut

Le brut est un dessin (comme pour un usinage) @eelabrut dans les parametres d'usinage
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[ Bang d'usinage 1..__800

[+ Hom IBHUT

v Appliquer o+ Poursuivre Il

T | — N T x

Ce qui donne ceci en FAO

Les autres dégagements sont conformes a la coffly F
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Optimisation gravure laser

Pour réduire les brdlures aux angles, il faut @nefapécher le CN de ralentir dans ces
endroits

1) Dans CONFIG COM/ Onglet RAMPE :

LI_

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

1
. . /
- réduire les rampes en cliquant sur [

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

ﬂavnriser les pecteurs

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

(cette option peut se trouver dans I'onglet "Opiales anciennes versions)

3) Dans Config COM / Editer le protocole
- si vous procédez un afficheur, décocher la oaise__ .

4) Supprimer les temporisation d'alimentation motew et de broche
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[ iTemporizé (T_OMAT_OFF | 1.0 | 1.0
X Temps masqué

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

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

Utilisation d'un potar de réglage d'avance externe

Option disponible uniqguement sur les cartes équipdinterpolateur Speed IT 5X (voir site)
Le potard de 10k linéire se branche entre le O B de la carte mére par l'intermédiaire
d'une résistance de 4k7 et son point milieu el aeEA (entrée analogique) pour obtenir une
tension variable de 0 & 5V

Exemple

e -
10k
: : CGnd
noir = OV
bleu = EA
rouge =5V

Sur le Speed IT V2, on peut également brancheotigr glirectement sur la carte speed IT (3
fils) sans résistance

Les cartes TuboLPT possede déja ce potar implanté sarte.
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Certaines cartes IproCAM posséedent une entrée gigak utilisable comme entrée de

commande de vitesse d'avance.

Régler les options selon vos besoins

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

@-® 10.120%

(ou bouton VARIO dans FAO DESIGN)

Configuration de I'usinage

I]ptiuns] BROCHE ] Limitez de la machine

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

[ OM axe par axe

[ Limiter la vitezze zi OM non réalizée

[ Pas de changement d'outil

] Compteurs/PCO ] Autres... ] Goode ] Licence ]
Lancement

[¥ Ouwrir le dernier projet au démanage

[¥ Init LPT et COM au démarrage

[ Ouvrir la liste des pilotes [PRM)

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

'S [ Activer la gestion les paramétres en quittant
. =y . . .
(w - [ Ouvrir la gestion de production
@ X7
[ Inverser le Z00M roulette
XY 7A oMz [ Ouwrir AUTO_LOAD USE
[ Limitewr ST5 toujours achf

[¥X Mon actif en usinage hors matiére

Potar actif uniqguement en usinage, inactif en condeananu

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

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

| uvnr el u_Lual Uab

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

Potar toujours actif, en usinage et en commandesima
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[® Limitewr 5T5 toujours actf
[ Mon actif en usinage hars matiére

Fonctionnement de l'axe A

En usinage, pas de dilem, c'est la vitesse den@undionditionne le comportement de l'axe A
et ceci par rapport a la distance axe A/outil (@os'éloigne plus la vitesse chute pour
conserver une vitesse outil/matiére constante.

Mode 1

Actuellement, je prends en compte la vitesse manuathdée ici

Et je calcule la fréquence en A qu'il faut pour foetil se déplace a cette vitesse par rapport
a la matiere. c'est pour cela que tu es vite brdis les 8.35 mm/s sont respectés

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

Or cette vitesse dépends aussi de la distanceudkede qui ne devrait pas étre la cas en
commande manu qui devrait étre un mode de posgioent

Or encore, si les compteurs ne sont pas caléapport a OM ou OP, le calcul,de cette
vitesse est faussée

Mode 2

Donc l'autre solution consiste a rendre la barreidsse active en fonction de la fréquence
maxi de I'axe A, mais dans ce cas l'indicationitesge ne veut plus rien dire dés lors que A
est utilisé, par contre on retrouve une vitessegntmnnelle au curseur

Conclusion

Si un mvt est demandé en manu en A seul, j'affielieequence a la place de la vitesse (ou
j'affiche °/s ou °/min) et je bascule erode 2 sinon j'affiche la vitesse et je la respecteet |
suis donc emode 1

Par ailleurs en mode 2, je vais indiqué quelque pata distance entre lI'axe de A et la
pointe de l'outil, ca pourra méme servir & mesurer

Lissage
Courbe témoin
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L Il e L e P RISl L Y I L [ ® e

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

Onglet "Limites"=——~——~= 1

Premier parametre la résolution (ici 0.3 mm)

Celui ci opére un sur-échantillonnage des donnaéissreforme des courbes entre les points
de maniére a rendre le parcours plus lisse. Leawert une résolution paramétrable, ici 0.3
mm par exemple, ce qui signifie que les pV auroastau moins cette taille.

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

Note : Ce parametre ne modifie pas la géométrie duwpascce qui est tres intéressant. Les
points d'origine servent de points de passage @bkl FAO rajoute des courbes lissées entres
cers points

Second parametre (facteur 2 dans notre exemple)

Le lissage est une fonction qui peut servir aibegue depuis STL3D
- g-code inconnu

- import DXF

- import BMP vectorisé avec escalier etc...

J'ai introduis une fonction de lissage disponibie i

Cette fonction a pour but de supprimer les crémsay autres bossages introduits par les
calcules de trajectoires dans les courbes.

Facteur = "0", aucun lissage (mais le sur-échantillonnage guteseste appliqué)
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Avec unfacteur 1 l'effet est juste perceptible et déforme Iégémneegéomeétrie initiale du
parcours (une moyenne est appliquée)

Facteur 2 ou 3 Un lissage efficace est appliqué. N'utilisezfeeseurs que si la géométrie de
la piece peut étre légerement adaptée (lissagm@genne)

Facteur 4, Avec unfacteur 4 I'effet est tres efficace mais peut entrainer eartgpar rapport a
la géométrie initiale du parcours.

Si un facteur supérieur a 4 est nécessaire, aledegparcours en a besoin de toute facon et
gu'il y a des gros PB sur le dessin de la piecge¥Ya lisser le STL (sans STL3D)

Lancement d'un usinage par une entrée externe

Choix de I'entrée
Anes ] Sorties ] Enlrées] Fampes ].t’-‘«utre&.. ]

Aucune | [SpeedIT5 pCOMSX ~|= Auta INIT NeolPT |
X [IN5 | & i
Demiére entrée Y ||N 4 j X i
ActvEE Butees Z [In3 o] B in
L A s =]
C |[non Litilizg) ﬂ [ i
ERR I |EF|F| | Ertrée séounté active |IN 1 j X irve
Palpeur outil |F'a||:|eu1 |IN 2 j X irve
Armét du cycle |ﬁ1‘-.TU | Entrée amét durgence act |IN 10 j P i

Choisir une entrée libre accessible sur la caxé (loc carte) ou I'entrée palpeur
L'entrée palpeur est idéale car le palpeur n'esaigutilisé en dehors de la séquence de
palpage, il peut donc servir au 2 fonctions (pagpaiglancement d'un usinage)

Pour cela il faut brancher un contact NO en pdeafiar le contact NO du palpeur par
exemple (ou 2 contacts NF en série)

Paramétrage de la fonction (onglet LICENCE)
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Options ] BROCHE RL1 1 Limites de la machine ] Comptews/PCO ] Aulres... 1 Geode 1 Licencei

8 |

Recherche
& F 1M SHIP V4

Commande spécifique sur activation entrée [RUNP %DF‘A Commande BETA TRPACPC

[ Favoriser les pWecteurs

[ Interpalation linéaire en pecteurs

| Poursuivie || X  Annuler

Syntaxe : RUNX
x=PXYZAouC

RUNP = Départ cycle dés que l'entrée palpeur regogignal

RUNX = Départ cycle dés que l'entrée butée X (Odfpit un signal
RUNY, RUNZ, RUNA, RUNC (idem sur entrée Y Z A ou(@u AUX))
(voir l'instruction STOP plus bas, elle n'est pale uci)

Attention !!! le cycle d'usinage démarre directemeh sans aucun message ni aucune
boite de dialogue

Pause usinage par une entrée externe
Il est possible de la méme maniere de provoquepanse pendant l'usinage a partir d'une
entrée (voir ci-dessus pour le choix de I'entrée

Le cycle sera interrompu si I'entrée devient activiee s'agit pas d'un arrét d'urgence mais
d'une simple pause pour contrble par exemple

La pause a toujours lieu a la fin d'un usinagejétetou a la fin d'une courbe, entre 2
remontées d'outil par exemple

Syntaxe : STOPx
x=P XY ZAouC (choix de I'entrée)

Commande zpécifique sur activation entrée |RUNP STOPA

Exemple (départ sur palpeur, pause sur
butée A)
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Création d'une clé USB de production

Cette option vous sera fort utile si vous concestgzun PC puis usinez sur un second PC.
Elle est également utile pour générer facilementfabier d'usinage sur une clé USB de
fagon automatique

Creéation de la clé USB
Prenez une clé USB quelconque, il n'est pas nédoesgeelle soit vierge
Renommer cette clé PROD_UPA (en majuscules)

Disque amaovible (F:)

= 117 Mo lib

Owrvrir

Chuvrir dans une nouvelle fenétre

Partager avec 2
Ouvrir en tant qu'appareil mobile

L) Analyser B\
Farmater..,
Ejecter
Couper
Copier
Créer un raccourci

Rennr&"ner

Propriétés

PROD_UPA (F)

W 117 Mo libres sur 117 Mc

Sur cette clé, créez un fichier texte vide et nomeePROD_UPA.TXT (en majuscules).
Il est possible que le ".TXT" n‘apparaisse pasa dépend des options de votre exploreur.
Dans ce cas nommez le fichier PROD_UPA, I'extensera automatiquement gérée par
Windows.
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Affichage L

Trier par »
Regrouper par »
Actualiser

Personnaliser ce dossier...

Coller

Coller le raccourci

Annuler Renommer Ctrl+Z

Partager avec L

Mouwveau k , Dossier
Proprités E Raccourci

“J  An3d.Document

& Image bitmap
Coupedd.Document
[#5 Contact

IE—IJ Document Microsoft Word
Visulf.Document

% Document Journal

Eﬂj Présentation Microsoft PowerPoint
Paint Shop Pro 6 Image

@ Document Microsoft Office Publisher
Rtf3d.Docurment

51

Du:ucun‘r;snttate

o ¥ Ordinateur - UPA_PROD (F)

Crganiser = M_I Quvrir - Imprimer Graver MNouveau dos:
I Favoris 4 Document texte (1)
Bl Bureau
2| Emplacements récents
4. Teléchargements PROD_UPA.
bt

i Bibliotheques
|5 Documents

| Images

Voila, la clé est préte a étre utilisée
note : vous pouvez créer autant de clé que vodédigez
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Utilisation de la clé de production

Branchez la clé sur le PC de conception
Lancez CAO2D 1/2
Ouvrez un projet GRV (ici j'ouvre NINOS.GRYV)

E15UH 60 4 [rrmi)

b

Cliquez sur menu Fichier / Créer un fichier d'ugm&ROD_UPA
(ou pressez F11)

Fichier | Edition Sélection Wue Maodule FAQ-[F5] Aide

Mouveau Ctrl+M [
Ourvrir Ctrl+0  |F
Enregistrer Ctrl+E
Enregistrer sous... Ctrl+5
Importer [
Créer un fichier d'usinage F12
Créer un fichier d'usinagg PROD_UPA F11

L Ushcoedy
| !‘ Créer le fichier E

Cliquez su — = Ou pressez a nouveau F11

Un dossier est crée sur votre clé et le fichieceptée dans ce dossier
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== P Crdinateur » PROD_UPA(F] »

Organiser = Partager avec =

i Favoris
EE Bureau
i=| Emplacemnents récents

& Teléchargements

= Bibliothéques
_;] Documents
=l Images
,JT Musigue
B vidéos

Mouyeau dossier

4 Document texte (1)

PROD_UPA.

Bt

4 [Dossier de fichiers (1)

USIMNAGE
MNINOS

» Ordinateur » PROD_UPA (F:) » USINAGE NINDS

[ Favoris
= Bureau
| Emplacements récents

g Téléchargements

4 Biblictheques
=_| Documents

=l Images

=l Musiaue

Organiser » Partager avec =

Mouveau dossier

4 Fichier FAO NINOS (1)

e

MIMOS.UPA

A partir de maintenant il suffira que la clé saégente et de presser 2 fois F11 pour générer

un fichier sur la clé

Celui-ci portera automatiquement le nom du ficl@&O, ici NINOS.UPA

Mais c'est loin d'étre fini, puisque c'est pratiguentinuons...

Branchez votre clé sur le PC de PROD (qui peutlétreéme que le PC de conception)

Lancez FAO, le module d'usinage

Bils

Cliquez sur Fichier/Ouvrir une production ou cligu2ROIT sur l'icone
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FAO3D - usinageig

Simulation Vue Outil

Mouveau

Dhuvrir

Qurerir IS0 GO
Enregistrer sous...
Gerer la production

Cluvrir unemroduction

DAk

4=4E)

L

»

Faites défiler les pages jusquau b=

DE USE FROD_LPA

Cela a pour effet de lister TOUS les fichier UPArseivant sur la clé USB dans le dossier

d'usinage

Cliquez sur le fichier de votre choix

[EUro oapproD_ura [, W -

‘ . Vous trouverez l'icone

DRIVER4A V1 DET.UPA
DRIVER4A V1 SERIF.UPA

DRIVER4A V2 SERIF.UPA

Pratique hein ?
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Ce n'est pas fini, il est possible d'automatis¢@d¢he d'ouverture en cochant I'option
Auto_LOAD, ici en bas, dns l'onglet Options de taté a outils
! | | | |

Lancement

[® Ourerir le dermier projet au démarnage

[% [nit LPT et COM au démarnage

[ Ouwrir la liste des pilotes [FRM)

[ Ouwrir les GRY [CA0Z0] en pilatage DIR [lazer]
[ Limitewr d'avance > 0

[ Activer la gestion les paramétres en quittant

| Ouwrir la gestion de production

[ Inverzer le Z00M roulette

[® Oueerir AUTO_LOAD USE

Dans ce cas, a chaque lancement de FAO, la listédhers s'ouvrira si une clé de PROD est
reliée au PC !!!

Entrées / Sorties complémentaires des cartes [proCA M

44DP 44CM CM5 525 STEP4X STEP4X4A uSTEPSMD

Connecteur HE10 sur la carte

SDA| SCL|PWM| C1 |CB | A4 |OS [A3 |A1 |ON

C3|Sg1|5g2|B@ [B1 |uH [V-[12V| 3V | BV

ON =0OUT1, A1 =0UT2, A3 =0UT4, A4 =0UT5
PWM = Sortie signal commande broche pwm
uH = Sortie signal commande broche 0/10V
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CM4VvV2 CM4V3 CM5V2 CM5V3

STEP4X CM4 V2

et V3

Connecteur HE10 sur la carte

PHHI“IE l'11 HEQSMQSQEM ‘ |

® © © © © © © © 0 ¢

® ¢ & ¢ ¢ O U ¢ 0O

|(_)| B1 B3 Eﬁ 1BU V- 12\) v |\

A0 =0OUT1, A1 =0UT2, A2=0UT3, A3 =0UT4, AA =48
EA = entrée analogique

PWM = Sortie signal commande broche pwm

10V = Sortie signal commande broche 0/10V

MACRO personnalisée pour changeur d'outil

Configuration de base a respectée :
On coche Chargeur, on décoche STG104

(@ Sur le point [par rapport a OM] :
¥ | -30.00 Y| =200  z| so00

X Chargeur d'outil [ STE104

i =¥
3 e
| ¢ ¥

MACRD i:T1 Z200430 | X-30:Z2-20:P1ORFT1:220:X30
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Déclarez bien la position du chargeur X Y Z (ig#alu point de départ du cycle de
changement que vous souhaitez qui n'est pas forcameooint physique réel) et son
orientation

Ecriture de la MACRO
On écrit la MACRO avec un séparateur car il fagéguences. Le séparateur est la barre

verticale de la touche 6 du clavier (ATL Gr + 6)
SEQ1 | SEQ2

SEQ1 = Dépose de Il'outil courant
SEQ?2 = Prise du nouvel outil
Attention la barre a une action, elle permet Iela@&ment d'un outil a l'autre

La séquence est donc la suivante :
- FAO recoit un ordre de changement d'outil

) » | -30.00 Y 20,00 zZ 50,00
- Le chariot se rends aux coordonn " | | |

(par rapport a OM ou OP suivant le mode courant)

- la SEQ1 se réalise

- le charriot avance de I'outil courant a I'odgimandé en respectant
la cote et I'orientation définie ici :

) 1

ici : avancer de 40 en Y car le chargeur se gdixé en -X

- la SEQ2 se réalise
- le chariot retourne a I'endroit ou il était avEndébut du changement d'outil

Exemple 1 :
X-30:Z-20:P10ON:T1:220:X30 | X-30:Z-20:P10FF:T1:ZX30

X-30 30 mm a gauche
Z-20 descente de 20 mm
M60ON active la sortie associée au changementid(oaglet sortie)
ici on envoie le pression pour lacher l'outil paemple
T1 tempo 1s
Z20 remontée de 20 mm
X30 dégagement 30 mm a doite
| on passe d'un outil a l'autre suivant la coéfablie (onglet compteurs/PCO)
X-30
Z-20
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M60OFF désactive la sortie, on relache la pressiam eaisit I'outil
Tl

Z20

X30

Exemple 2 :
X-30:Z-20:P10ON:T1:220:X30 | X-30:Z-20:P10OFF:T1:ZX30:PALP
Comme exemple 1 avec en plus un palpage avanseegtisinage

Des commandes OP OM etc.. sont utilisables aprsgeiment par exemple

Optimisation de la commande manuelle

Si vous utilisez le clavier, il faut ne pas piamdténétiquement sur les touches, il faut
attendre I'arrét d'un mouvement avant de renfomeertouche. (cette recommandation est
également valable pour les autres modes sourisMIERPAD)

Le mieux étant d'utiliser le pavé GOTO ou le clawmnuel du pavé GOTO depuis FAO
Commandes manuelles CLAVIER _ &

—

- R sl + N
] E ma
s [¥ ] i v |
< 2 | D)
i *|

.Stepi

Ce clavier est plus réactif que celui de I'accgeilgére tout en méme temps, (interrogation
en boucle de l'interface + clavier + souris + pad)+
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Utilisation des reperes numériques

Les repéeres numeériques permettent d'imprimer geses (4 pions noirs) sur la piece a
usiner. Ensuite FAO et la caméra trouveront legneg corrigerons l'angle et la taille en X et
en Y automatiquement, et usineront la piece saosreuprise d'origine

Attention, l'utilisation de cette fonction modifes jauges X et Y
j Jauges et dimensio

X Y

(® Uzinage sur Martyr [avec équerre]
Décalage des ariqmnes
Machine/Figce (0MI0E) 153.6044 § -137.7527 BEESES|

Il faut en tenir a la fin de l'usinage et il estiBaitable de noter les jauges avant d'usiner si
vous désirez les réutiliser par la suite.

Mode opératoire

Dans la CAO, placer 4 repéres numériques (en rgiefanDe préférence bien a l'extérieur de
la zone a usiner

ETIPR T ER
1

'y

~ -~

A
ci-dessus en rouge

Placez les 4 repéres dans le rang "Repere numédgaeropriétés d'usinage
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v Rang d'uzinage 1.._.800

[+ Mom |F|3

o’ Appliguer «  Poursuivre x Annuler

Transférez le projet dans la FAO

Dans la FAO, activer le paramétre CAM REP dangjgm®ns de fin
[® Dégagement d'outil en fin d'uzinage

(1 Ok (7 PCO 1 FOD

Cop (@ CAM REF
{1 OP+ Zhddix=

I 0P+2

7. 20,00

d'usinag

Réglage de la caméra

Le réglage est a faire une fois en début de sessidorsque que I'on change la position
physique de la caméra

Placement en Z de la caméra

La caméra doit offrir un champ en X de 30 mm mi@D& mm maxi environ. Elle peut étre
montée sur l'axe Z (et donc monter et descendréxewsur le portique, dans ce cas elle ne
bouge qu'en X et Y

Dans les 2 cas il faut impérativement déclarerjange Z de décalage entre I'OP (surface de
la piece) et la caméra

Ici la cote de 80 signifie que I'axe Z remonter&8@enm au dessus de I'OP afin de rechercher
ensuite les repere numérique sur la piece a usiner

Placer un point de repere (point imprimeé sur undléediametre 1 a 5 mm ou marque faite
par l'outil de découpe)

Positionner l'outil au centre de cette marque (eetie¢ I'outil sur centre de la marque)
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GO ] SETUP

!:! REF TOOL

Onglet SETUF
compteurs

cliquer sur ,peu importe la valeur des

Amener la caméra sur le méme point de repere étecda

GOl ] SETUP

_ @) REF CAMERA i _ i o
Cliquer sur m , le décalage outil/caméra est enregistré

Il est accessible dans le tableau des jauges :

L L e e

(OF/DEC OF)

MFFSFT | arme YT BRSO . - |

Etalonnage de la caméra
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tonle o refarence

REP
Cible de référence

py

+ 4 €
Ouvrir I'écran de sca—— (l'icbne n'est accessible que si un projet conapbides
reperes numérique est chargé a I'écran)
Positionner la caméra sur la cible inférieure gayBEP), le repére doit se situer a l'intérieur
du cadre pointillé bleu .

Utilisez le curseur de droite pour régler la seilistde la détection

Attention, avec le curseur tout en haut vous aurezsensibilité maximale mais des points
parasites ou des traits seront aussi considéréshearible
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Conseil : Placer la caméra au dessus de la pigasmer sur une zone sans cible a repérer
(vierge). Baissez alors le curseur de maniérecuede point de visée VERT passe en

P s

Trig=16% |

=== Baisser encore un peu la barre de 3 ou 4 points

ROUGE.

Placer ensuite la caméra sur un point de repéreérngue, la détection doit étre bonne.

Corriger et
poursuivre:

o

A Annuler

{193

|
bl b B Sl

) Conection d'angle + centrage (® Conection d'angle + déformation [~ Sensible
[ Ney=16 | Tig=29% | Pas=4 [mat=4800) | dPix=70 | d<=42 |

Etalonnage Q

Cliquer sur "Etalonnage le cycle commence...
Note : la caméra doit étre bien positionnée (valtiment et en perpendicularité)

A la fin du cycle, la cible doit étre centrée et tégles sont ajustées. L'étalonnage est terminé
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4

A ce moment, les boutons de tests suivants pe@mnttilisés pour valider I'étalonnage
(conseillé)

jauges)

Envoie l'axe Z sur la position de SCAN (a hautifinie dans les

Tool
iy . . .
Envoie 'outil au dessus de I'OP de la piece

T ool

REP . . R oA
Envoie l'outil au dessus du repére de référence

CAM |~
oP . , , .
Envoie la caméra au dessus de I'OP de la piece

Cam

REP . . . N
Envoie la caméra au dessus de I'OP du repeefé@tence

Si ¢ es mouvements ne sont pas cohérents c'ebétplennage est mauvais ou que les jauges
sont fausses (recommence la procédure depuis &atiiép

SCAN des reperes / Correction des trajectoires
Placer la caméra sur la cible de référence REP
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REP
Cible de référence

Cliquez sur SCANM

Le cycle commence : La CN va scanner les 4 cilildgterminer les corrections a apporter au
cycle d'usinage (orientation et dimension)

Un graphe furtif indique a la fin les correctionagportées. Si le cadre VERT est totalement
déformés ou incohérent, l'usinage ne sera pashpessi
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_______________________________________________

oh [ Sensible
1 A*=-0,238 dL=-5.63 | dH=-3.36

exemple :
- Correction d'angle de -0.238°
- déformation dL en X de -5.63
- déformation dH en Y de -3.36

Corriger et
v poursuivre

Cliquez suli pour appliquer les corrections au fichier d'usinagdiécran

Vous pouvez lancer I' usinage...

Eviter les bride (Z sécurité)

En mode OM ou OP, lorsque les brides de serrage oo les montages d'usinage) sont plus
haut que le piece + valeur de dégagement, il penbyr collision sur une bride lors d'un
palpage ou d'un retour OP. Depuis la version 4.28,Qin indicateur Zsecur permet de
paramétrer ces dégagements sans étre contraitisefde dégagement MAXI (onglet limite /
dégager au plus haut, case décochée).

Si la case est cochée, tous les dégagements s Zomiaxi (Z au niveau Z OM)

Dégagement enZ+: ZSECUR | 10 | 4D
Dégager au plus haut hors matigre [66.7838) [

Voici un rappel des différentes cotes (Jaugegetdonfiguration dans la FAO
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Tableau des JAUGES

7

oM

e
Zecur

BE.7838

ZMAX HP

Martyr Brut

Zdeg (dégagement entre 2 objets a usiner) casautdg (ici 10 mm)

(=l = b= Lo =l W N =T = Y L= Ec = I L= E- I o

Dégagement enZ+: ZSECUR| 10 | 40

Mdimmmmr =as mhoe s b s e s b (00 700000

Zsecur (nouveau parametre) case de droite, icih0 m
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(=l = b= Loy =l W N =T = Y L= Eci= I L= E- I LrpERr

Dégagement enZ+: ZSECUR| 10 | 40

Mdimmmmr =as mhoe s b s e s b (00 700000

Cycle avec Case décochée

DégagementenZ+: ZSECUR| 10 | 40
Dégager au plus haut kors matiére (56,7838
Les remontées se font au niveau du nouveau pamzstcur entre le palpage et la piece et
au niveau de Zdeg (comme auparavant) entre 2 abjesser

OM
|

TFIN

Zsecur

Cycle avec case cochee (parameétres griseés)

DégagementenZ+: ZSECUR|[ 100 [ 40
Dégager au plus haut hors matisre (66, 78:38) X

Toutes les remontées se font a Z maxi

| OM
) ( N

L,

=
SRECUT

Palpeur TFIN
Zsecur Zdeg
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Optimiser le FLUX COM sous V4 (IMPORTANT )

La doc FAO V4 traite de la gestion du port COMetise chapitre entierement
En complément voici quelques éléments d'aide
Généralités pour la version 4 de ninos

Cas 1: PIC18F

Si votre carte utilise le PIC 18F (circuit intégrd0 broches,
celui ci doit contenir la version 2.9 de firmwapgdgramme mterne)

‘ &ree Détection CN

I % ﬁ B2BrY2 3 Prov'd 2 Build 1 [COM 1)

>>> \ N (V2.9)

Vous devez également vérifier que la case "BINARM'protocole de communication est

bien décoché] \—l' @

Config de base correcte :

L%EJ Editer le protocale I

IIpruCAM FIC 18F 40 broches j Fichier : ISTEF"4>< j
hine (OM) | pecteurs DISPLAY 240
_ #on Windows
eur d'outil | O &
inar
I -m ¥

R/ mai IW<W”"} IEDD I PiHe | Frotocole automatique ik O

Cas 2 : Speed IT

Si votre carte utilise la Speed === celle-ci doit contenir la

version 3.2 de firmware (programme mterne)
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‘ &red Détection CN

(V3.2, ici une NEOLPT)

pv'ecteurs DISPLAY [] =40
Xon'Windows  |yINos FRAISAGE

] Binary

Pratacale automatique ik |

Config de base correcte],

COM

|| | Sans liste I

Liste
DEBUG
Editer liste

Effacer liste

Détection
Abandonner
Fermer COM
Terminal COM
Flux E}GM

Dans le menu COM, afficher la boite de flux Cd
flux COM vers 10 %

et réglez le

Exécuter un cercle a différentes vitesses
Le bruit doit étre fluide, sans saccade ni "browgrth

ﬁ COM 3 %
265 m=

- S'il est presque toujours éteint cela signifie tuflux peut étre augmenter, ce qui aura pour
effet de générer des courbes plus fines, plusuésan augmentant le NB de puV envoyés par
seconde.

La DEL s'éteint quand le buffer interne de la cfigeéPIC) est plein, donc le PC est en
avance, tout se passe bien, FAO attend que lagigrtale ue I'on peut lui envoyer des
données et la DEL se rallume alors

Pour la Speed IT uniguement, regarder le témoin C

Augmenter le flux COM, un clignotement régulier @gpta premiére seconde est un signe de
bon réglage
Tester cela en 2D et en 3D a différente vitesse
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Décalage OP

Permet de définir un point quelconque comme oridinsinage. IL faudra donc placer l'outil
a cet endroit et commencer l'usinage aprés "00@ipteur en mode OP ou apres injection des
cotes de décalage en mode OM

Soit la CAO suivante

LU

Fadb

=i
Brut de 60x60, DECOP positionné a (30,30) aveoni
OP/DECOP = (30,30)

B0 x B0 x B frm)

r0Cs
" =

Ce qui donne ceci en FAO :
Ici le décalagéDM/OP est de (20,20)
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- OM/OP = (20,20)
- OP/DEC OP = (30,30)

En mode OP, il suffit de placer 'outil sur dec@Bis de mettre les compteurs a "000" puis de
lancer l'usinage

En mode OM, Si le brut est parfaitement positioang cotes indiquées, on peut lancer
directement I'usinage en mode OM. Mais si I'on \esuimode positionner I'outil sur decOP
avant de lancer l'usinage pour corriger le décaldget procéder comme ceci :

- placer I'outil en commande manuel sur DECop

Ouvrir le tableau des jaug™—

(®) Llzinage sur Martyr [avec équerne)

Décalage des orgmes
Machine/Fiéce (01! 0F) Er |

| o

Injecter la valeu
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Décalage

Transférer le point courant comme valeur
de décalage ?

X=52,255 Y=50,477 mm

(I'outil se trouve actuellement juste au
dessus de OP)

¥4 Oui X Non

Ici 52.255 = 30 (decOP) + 22.255 (correction au tie 20 initial)

v Oui

X Y

(8 Lsinage sur Martyr [avec équene]

Décalage des orignes
MachmelFiéce (OMI0F)

22.255 20,477 H v 4 Poursuivre

OM/OP corrigé = (22.255, 20.477)
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