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Chers utilisateurs :

Nous vous remercions vivement pour votre confiance et votre investissement dans le systeme
de lecture digitale SINO, dont la fonction premiére est d’indiquer des positionnements d’axes
de machine. Avant d’utiliser ce produit, veuillez lire attentivement les conseils de sécurité
ainsi que le mode d’emploi du moniteur.

Organisation du mode d’emploi :
- Les chapitres et paragraphes sont énumeérés dans le sommaire.
- Ce mode d’emploi regroupe les instructions pour les touches des moniteurs de la série 6,
incluant: - SDS6-2V  Moniteur universel pour 2 axes (fraiseuse, rectificuse, tour,...).
- SDS6-3V  Moniteur universel pour 3 axes (fraiseuse, rectifieuse, tour,...).

Consignes de sécurité :

- Ne laissez pas le moniteur dans une atmosphere humide ou a portée d’une giclée du liquide
d’arrosage, afin d’éviter tout risque de court-circuit.

- N’ouvrez pas le capot en cas de panne. Aucun élément a I'intérieur du compteur n’est
réparable par ’utilisateur. En cas de probléme, retournez 1’appareil a votre distributeur.

- Si vous n’utilisez pas le compteur pendant une longue période, les piles ou batteries a
I’intérieur de 1’appareil risquent de se vider. Veuillez dans ce cas contacter votre
distributeur.

Notifications :

- Débranchez rapidement le compteur si de la fumée ou des odeurs suspectes s’en dégagent.
Un grave probléme pourrait survenir. Veuillez en cas de probléeme contacter votre
distributeur.

- L’ensemble de lecture digitale constitue un appareil de précision avec des regles linéaires
optiques. Si les fils de connexion au boitier sont endommagés ou coupes, des erreurs
peuvent apparaitre.

- Ne réparez pas le compteur tout seul, ceci pourrait en effet provoquer des défauts.

- Dans le cas ou une régle serait abimée, ne la remplacez pas par une régle d’une autre
marque, car chaque produit de chaque fabricant possede ses propres caractéristiques et
cablages. Ne faites jamais de cablage sans I’aide d’un technicien confirmé.
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DESCRIPTION DES TOUCHES DU CLAVIER

Dans le contenu des futurs textes explicatifs de cette notice, nous reprendrons les caractéres entre
parentheses pour indiquer la touche a appuyer. Ces caractéeres peuvent étre des symboles représentatifs
du pictogramme marqué sur la touche en question :

EE’P@? ......................................... Touches de sélection d’axe [X], [Y], [Z]

o/ojo/elo

@ A @ ............................ Clavier numérique [1], [2], [3], [4], ...

@ @ ................................ Touches d’opérateur numérique [+], [-], ...

O T R Touche de la fonction calculatrice [CTR]
...................................................... Touche d’effacement de I’affichage en mode calculatrice [CA]
...................................................... Touche d’inversion de fonction trigonométrique [arc]
...................................................... Touche de calcul de racine carrée [V]

€ [ Touche pour les décimales [.]

() e, Touche de sélection positif ou négatif [+]

(O —— Touche de validation d’entrée [ENT]

@ ...................................................... Touche de remise a zéro d’axe [CLS]

?Zj ...................................................... Touche de division par deux [%2]

@ ...................................................... Touche pour la conversion mm/pouce [M/1]

@ ...................................................... Touche de mise en veille manuelle du compteur [HA]
...................................................... Touche d’activation de la fonction des 200 zéros [ZERQ]

...................................................... Touche de fonction d’usinage d’arc [ARC]



...................................................... Touche de fonction de division d’un cercle [3.¢]

() oo, Touche de fonction de pergage de trous sur une ligne [/]

o) oo Touche de calcul angulaire sinus en mode calculatrice ou de
fonction N2 en mode travail [SIN/N2]

@ ...................................................... Touche de calcul angulaire cosinus en mode calculatrice ou de
fonction N1 en mode travail [COS/N1]

@ ...................................................... Touche de calcul angulaire tangente en mode calculatrice ou de
fonction N3 en mode travail [TG/ N3]

(0 [ Touche de conversion d’affichage des cotes en absolu ou en
incrémental [A/I]

[t) () Touches pour incrémenter ou décrémenter, ou pour progresser

o dans une fonction particuliére d’usinage [{ &]

) [ Touche pour mesure de I’angle d’un cone [P]

] e, Touche d’appel pour 200 outils préprogrammés [CALL]

food oo Touche d’entrée en mémoire d’outil [TOOL]

@ ...................................................... Touche de fonction pour renvoi d’information [EDM],
disponible uniquement avec les compteurs SDS6-3V

7: ...................................................... Touche de fonction de filtration de données [SIFT], disponible

uniquement avec les compteurs SDS6-2V
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1. FONCTIONS DE BASE

1.1. Mise en route, autovérification
Réglez la bonne tension pour
I’alimentation puis allumez le Modeéle du compteur

compteur. | 5152 54 [ GR;NB
G

Remarque spéciale sur

Autovérification du compteur. —HE 5—] la machine utilisée
Nombre d'axes —{ %
1 [ [ GH]

SEL

Résolution de I'affichage

0000 ® [ALE

L'écran d'information

UU D D] affiche 'ALE, 'INC' ou

SEL ‘ZER'

good @

. )

Note : Un compteur deux axes posséde

seulement deux afficheurs pour les axes X et Y alors que le compteur trois axes possede trois
afficheurs pour les axes X, Y et Z. L’écran d’information affiche ‘LATHE’ pour une utilisation sur un
tour, ‘GRIND’ pour une rectifieuse, ‘MIIL_MS’ pour une fraiseuse multifonctions, ‘MIIL M’ pour
une fraiseuse universelle et enfin ‘EDM’ pour toute autre utilisation.

Dés la vérification achevée, entrez en
mode de travail.

EL

— g

——

SEL

1.2. Réglages systemes
Pendant la période de vérification automatique, appuyez sur la touche [.], alors le compteur entre dans
les menus de configuration du compteur.

a) Réglage de la résolution de ’axe X

Un réglage de différentes résolutions est | | | | [ ] ] 5 O IRIEISIL]

possible en entrant les données inscrites dans &=
le tableau ci-dessous :

A
N

Valeurdelatouche | 0 |12 8 9
Résolution (um) 10(1(2|5/01|02|05

a1
~

Appuyez sur [ENT] pour valider puis sur [$] pour la prochaine étape.

b) Réglage de la résolution de I’axe Y %"
Méthode identique a cele de Iaxe X. (TTTTITH® MIFESLN

Appuyez sur [ENT] pour valider puis sur [$] pour la prochaine étape.

AN

™~
0
m
L1
l——

c) Réglage de la résolution de ’axe Z 5} @
Méthode identique a celle de I’axe X.

D)

Appuyez sur [ENT] pour valider puis sur [$] pour la prochaine étape.
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d) Réglage du sens de comptage de ’axe X

Appuyez la touche [0] pour un comptage ’ l !
positif ou appuyez la touche [1] pour un
comptage négatif.

X BIR [

Appuyez sur [ENT] pour valider puis sur [$] pour la prochaine étape.

e) Réglage du sens de comptage de ’axe Y
Méthode identique a celle de ’axe X. [ i ’ } I [J IU ]

Appuyez sur [ENT] pour valider puis sur [$] pour la prochaine étape.

f) Réglage du sens de comptage de ’axe Z
Méthode identique a celle de I’axe Z.

Appuyez sur [ENT] pour valider puis sur [&] pour la prochaine étape.

g) Choix du type de machine visualisée
Pour un compteur trois axes SDS6-3V :

[0] compteur pour fraiseuse multifonctions,
[1] compteur pour fraiseuse universelle, [ MIITIL ML ]
[2] compteur pour machine d’érosion avec stop cote, [ EOM T ]
[3] compteur pour tour. [T LTATHEL ]
Pour un compteur deux axes SDS6-2V : (TMITTCC MG
[0] compteur pour fraiseuse multifonctions, BEREARTE
[1] compteur pour fraiseuse universelle, [ IGIRIIINGL
[2] compteur pour rectifieuse, (T L TATHE ]

[3] compteur pour tour.
Appuyez sur [ENT] pour valider puis sur [{] pour la prochaine étape.

h) Choix d’intégration de I’axe Y avec I’axe Z
Seuls les compteurs trois axes ont cette option, applicables en général pour un tour, en combinant le
comptage de 1’axe principal (déplacement du trainard sur le banc) avec le comptage de I’axe
supplémentaire (déplacement du chariot supérieur orientable).
Appuyez la touche [0] ou la touche [1] pour faire I’échange de 1’option.
‘NONE’ signifie qu’aucune intégration d’axes n’est sélectionnée, [T INONEL T ]
‘INGREAT’ signifie que I’axe Y et I’axe Z sont combinés et que I’afficheur | TINGREAT]

de I’axe Y indiquera le déplacement des deux axes. e =

Appuyez sur [ENT] pour valider puis sur [£] pour la prochaine étape.

i) Choix du type de compensation d’erreur souhaitée
Appuyez [0] pour une compensation linéaire d’erreur,
Appuyez [1] pour une compensation segmentée d’erreur.

Appuyez sur [ENT] pour valider puis sur [£] pour la prochaine étape.

j) Choix du nombre de décimales de la calculatrice
Appuyez [3] pour trois décimales, L [FI T”‘?l ’ | H‘
Appuyez [4] pour quatre décimales,

Appuyez [5] pour cing décimales.
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k) Vérification automatique

Appuyez la touche [8] deux fois et le U l J ] ] [ ] J [ ]T]E]SH!BIHFI

programme de vérification automatique
démarre. Appuyez ensuite la touche [.] pour le
quitter.

Attention: Les réglages impliquant I’axe Z ne sont évidemment disponibles que pour les compteurs
trois axes.

1.3. Remise a zéro de I’affichage

Il est possible de remettre a zéro un afficheur a n’importe T =
quel moment ; Prenez en exemple ’affichage de I’axe X. I "JE’H!L/QSIE[SI N
Appuyez sur les touches [X] puis [CLS]. L D U D D

SEL

1.4. Préréglage de données
Comme indiqué sur le schéma ci-dessous, aprés 1’usinage au point A, la piéce doit étre positionnée au
point B pour continuer 1’usinage.

& 6

13

20

Alignez d’abord 1I’outil avec la piéce au point A. .
Appuyez sur la touche de 1’axe concerné, [X] pour notre exemple. | ] ‘ ]

Tapez [5], la cote du point A pour notre exemple (si la valeur [ , ; :

. . T )
rentrée n’est, par erreur, pas correcte, recommencez la manip). L] ] ‘r@

Appuyez sur [ENT] pour valider. ‘ R SDUDI X
Déplacez la table jusqu’au point B et 1’usinage peut commencer. [ || l‘ EHD}DU\ ‘

SEL

1.5. Mode d’affichage de coordonnées absolues ou relatives

Appuyez la touche [A/l], les modes d’affichage absolu ‘ALE’ et incrémental ‘INC’ changeront de 1'un
a ’autre. En appuyant les touches [1t] et [£], il est également possible de basculer entre ces deux
modes. Attention toutefois avec ces deux derniéres touches qui peuvent faire entrer le compteur en
mode ‘200 points zéro’. Ci-dessous un schéma coté ainsi que quelques explications pour maitriser la
marche a suivre.

NCP
o0 &

. -
(3] = A
ML
10
30
50
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Placez I’outil au point d’origine M puis mettez a zéro les différents axes, en mode absolu.

Appuyez la touche [A/I] pour sélectionner le mode ‘ALE’.
Appuyez la touche [X] puis [CLS],
Appuyez la touche [Y] puis [CLS].

Déplacez I’outil vers le point A.

[ | |
Déplacez I’outil vers le point B. L

(1120000

Appuyez sur la touche [A/I] pour passer en mode incrémental et remettez 1’affichage des axes a
zéro.

Appuyez la touche [X] puis [CLS], L0000 & [INCLT T T
Appuyez la touche [Y] puis [CLS].

Déplacez 1’outil vers le point C. 0o @ [INCL L
[ 110000 ¢

11000 INCITTT]
10000 &)

A

Déplacez I’outil vers le point D.

(1130000 ® [(AE 1]

30000 ©@

Revenez en mode ‘absolu’ en appuyant [A/I].

Déplacez I’outil vers le point E. l_ S0000 &
&=
| 120000 ¢

Note : La remise a zéro en mode absolu ou incrémental doit étre faite séparément. En mode absolu,
I’afficheur marque ‘ALE’. Le compteur est en mode incrémental si I’afficheur marque ‘INC’.

Vous pouvez également passer d’un mode d’affichage a I’autre en appuyant les touches [T][Z].
Comme nous ’avons noté au début du paragraphe, il est également possible d’utiliser ces deux
touches pour entrer dans le mode ‘200 points zéro’. Ci-dessous un schéma explicatif :

CER P00 S e




La touche [ZERO] permet d’entrer directement dans ce mode ‘200 points zéro’.

T [ TC101N| [ =100 1 ]
[ZERO] puis les chiffres, comme vous permet d’entrer dans
[5] puis [0] puis [ENT] I’enregistrement zéro N°50

1.6. Touche [%2]

Apreés avoir sélectionné un axe, cette touche permet de diviser par deux la cote affichée. Vous pouvez
par exemple vous servir de cette fonction pour trouver le centre d’un alésage ou d’une maniére
générale le centre de deux points. Ci-dessous un schéma coté pour exemple :

/ ! /

En commengant par le coté gauche de la piece (pour notre exemple bien entendu) et comme indiqué
avec les fleches, palpez la piece avec la fraise. Mettez 1’axe en question a zéro. Passez ensuite 1’outil
de l’autre coté de la piece pour palper le coté droit de celle-ci. Le diamétre de 1’outil n’aura aucune
incidence sur le calcul. Appuyez maintenant la touche [%] pour couper la cote en deux et enfin
déplacez la broche jusqu’a atteindre zéro, qui sera I’emplacement exact du centre des deux points.
Pour cet exemple l’axe X est choisi, voici I’affichage au l 7 Ii 5* D[ Dl D‘ DI )
deuxieme palpage sur le coté droit de la piéce. et L ‘ —

15000

Appuyez sur la touche [¥2]. l

SEL

Déplacez l’outil pour parvenir au point zéro et ainsi se

positionner au centre. 1 | } ‘; U»D}UiDI @

SEL

1.7. Conversion ‘R/D’ (Rayon/Diameétre)
L’origine de I’axe X se trouve a 1’axe de la broche et donc de la piéce. Ci-dessous un exemple
d’utilisation de la fonction de conversion de la cote au rayon ou au diameétre.

s
) A

B

$ 10

L’outil est d’abord placé au point A avec la cote au rayon. ,} 54C‘IDD &

Appuyez [X] puis [%] pour obtenir la cote au diamétre. | 10000 &
Déplacez maintenant 1’outil au point B. 7 ?EDU D @
Appuyez [X] puis [%2] pour revenir a I’affichage au rayon. 7 10000 x
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Seuls les compteurs en mode ‘LATHE’ disposent de cette option. Un témoin lumineux ‘SEL’ indique
quand I’afficheur est au diameétre et les axes Y et Z ne sont pas programmeés pour cette fonction.

1.8. Affichage de la somme de deux axes

La fonction d’addition de la valeur des axes Y et Z permet d’afficher, quand elle est activée, la somme
de ces deux déplacements de chariot en Y. L’afficheur Z comptera le déplacement de la régle cablée
au compteur sur cet axe. Pour activer ou désactiver cette fonction, appuyez la touche [ARC].

Si Paffichage est en mode addition, appuyez la touche [ARC] pour passer en E”Cr' ]
mode séparé. TTTIO000 @

Si I’affichage est en mode séparé, appuyez la touche [ARC] pour passer en [%,l 0gog
mode addition. , OO0 @

Seuls les compteurs en mode ‘LATHE’ disposent de cette option. L’option
paramétrée ‘whether the Y/Z axis summing display’ doit étre préréglée en mode addition. Dans ce cas,
I’afficheur de I’axe Z n’indiquera que la position actuelle du chariot et ne peut pas étre remis a zéro.

1.9. Touche de conversion mm/pouce [M/I]
Si vous appuyez la touche [M/1], la cote affichée en mm ou en pouce est convertic dans 1’autre
systeme. Ci-dessous un exemple pratique :

&0

2.4"

T

L’affichage d’origine est en mm et vous souhaitez passer en pouce.

Appuyez la touche [M/1].

Appuyez la touche [11] ou [&] pour choisir le nombre de décimales.
Appuyez [ENT] pour valider.

Déplacez I’outil au point B.

Vous pouvez revenir en métrique en appuyant [M/1]. | BO3ED &

1.10. Compensation segmentée d’erreur de géométrie

Attention : La compensation d’erreur segmentée n’est valide qu’en systéme métrique. Aprés ce
réglage de compensation réalisé, le compteur pourra au choix afficher les cotes en mm ou en pouce.

11 existe deux méthodes pour la compensation d’erreur segmentée du systéme :

- Mettre a exécution la compensation d’erreur en prenant le point
de départ comme origine mécanique, ci-contre fig.1.

- Mettre a exécution la compensation d’erreur en prenant le¢ j=— - o
premier zéro absolu comme origine mécanique, ci-contre fig.2. g L2 |

T zer0 10 20 30 40 50

absolu
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Ou - L représente la longueur totale de mesure de la regle,

- L1 représente la longueur d’un segment,
- L2 représente la longueur réelle de tous les segments.

a) Mise en ceuvre selon le croquis fig.1. La méthode d’enregistrement des paramétres est la suivante :

Déplacez la téte de lecture sur la régle en direction de I’extrémité correspondant a la plus petite cote,

en ‘absolu’ ['ALE’ affiché dans le coin supérieur droit du compteur).

Appuyez [X] puis [M/I] pour entrer dans le menu de configuration de la compensation segmentée de

I’axe X (la méthode est la méme pour les axes Y et Z).

Entrez le nombre de segments de compensation : -

Fig.1 : Appuyez les touches [X], [6] puis [ENT] [ B GJ [ NUMEER |

Fig.2 : Appuyez les touches [X], [5] puis [ENT]

Aprés I’'une de ces deux manipulations, appuyez [{] pour passer a 1’étape suivante.

Remarque : L’introduction du nombre représentant la quantité de segments de compensation de

chaque axe se fait toujours via I’afficheur de I’axe X.

Entrez la longueur des segments de compensation :

Appuyez la touche [X] puis entrez la longueur des segments a 1’aide du clavier numérique et enfin

appuyez la touche [ENT] pour valider.

Passez a I’étape suivante en appuyant la touche [¢].

Trouvez I’origine mécanique de la regle : [

11 existe deux méthodes pour le réglage de I’origine de la compensation : Ll

- Appuyez directement la touche [ENT] pour choisir la position courante du curseur comme origine
pour la compensation segmentée.

- Appuyez les touches [HA] puis [ENT] pour choisir le premier zéro absolu de  — =T TS
la regle comme origine mécanique. | J’ﬂB‘—"\—"—’E
Déplacez la téte de lecture dans le sens positif de comptage de la regle de ETETETS ‘
I’axe en question pour trouver ce premier point zéro absolu. Une fois ce point \ N'? EISIE ’ i J_lx,,!
origine trouvé, le compteur continue automatiquement vers 1’étape suivante pour 1’ introduction de
données. Maintenant ’afficheur de I’axe X indique la valeur réelle de I’emplacement de la téte de
lecture de la régle et I’afficheur de 1’axe Y indique 1’ancienne valeur de 1I’emplacement de la téte
de lecture (si vous configurez la compensation pour la premiere fois, la valeur affichée en Y est
totalement arbitraire).

Entrez la cote de compensation du premier segment.

A ce moment, dép!acez d’abgrd la téte de lectuAre de I'axe X [TT1EEEs ® (RO 11T

dans le sens positif de la régle. Lorsque la téte de lecture -

approche de la longueur théorique programmée du premier L. [ [ 991915 &3

segment (la longueur du segment entré lors de 1’étape 4 est +/- 0,5mm), 1’éclairage de 1’afficheur de

I’axe Y s’atténue et entre en mode d’attente d’insertion de données. Entrez la cote étalon ou la

valeur exacte mesurée par exemple a I’aide d’un laser.

Appuyez les touches [1] puis [0] et enfin [ENT].

Quand vous appuyez la touche [ENT], I’afficheur Y indique la

cote de I’emplacement de 1’axe X, signifiant que la

modification a bien été prise en compte. Si toutefois la valeur N -
affichée n’es pas correcte, appuyez les touches [] puis [$] LTI

pour revenir au mode d’attente d’insertion de données. Entrez o

maintenant la valeur initialement prévue. { ] l 1 ; | [ l ‘ Ffﬁ

Appuyez la touche [8#] pour accéder au point de réglage : 1

suivant. Pl

Remarque : Dans cette fonction, I’afficheur de I’axe X indique MO SEREESSISIHONI AERTATE

, n de I'axe mesurée par un laser -
la coordonnée de la téte de lecture alors que 1’afficheur de

I’axe Y indique la valeur théorique mesurée par le laser.

Entrez la cote de compensation du deuxiéme segment. —

R

Coordonnée actuelle

Appuyez les touches [2] puis [0] puis [ENT]. ([T T199H5] & (Mo 11T 1
Appuyez la touche [£] pour passer au point suivant. 89185 &
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- Entrez la cote de compensation du troisiéme segment. MO E N3
Appuyez les touches [3] puis [0] puis [ENT]. ‘

Appuyez la touche [&] pour passer au point suivant. [ [ [J0a i &

- Entrez la cote de compensation du quatrieme segment. A MNE T T T
Appuyez les touches [4] puis [0] puis [ENT]. LLLHA0M D & s
Appuyez la touche [{] pour passer au point suivant. [T HOOa ) &2

- Entrez la cote de compensation du cinquiéme segment. [T E00E] © (NG
Appuyez les touches [5] puis [0] puis [ENT].

Appuyez la touche [&] pour passer au point suivant. L1 1Saae &
- Entrez la cote de compensation du sixieme segment. TTEOOED @ (WO 11T

Appuyez les touches [6] puis [0] puis [ENT].

Une fois le réglage terminé, appuyez la touche [M/I] pour sortir 6O06ED &
de la fonction.

Remarque : L’afficheur d’entrée de données pour les axes Y et Z est celui de I’axe X.

b) Méthode pour annuler la compensation segmentée

Les valeurs de compensation d’erreur segmentée rentrées dans le compteur ne sont destinées a étre
utilisées qu’avec le compteur, les reégles et la machine en question. Si les régles ou le compteur sont
changés ou posés sur une autre machine, les valeurs de compensation devront étre modifiées et mises a
jour. De méme si les valeurs n’ont plus lieu d’exister, elles doivent étre effacées.

Selon la méthode d’enregistrement des cotes de compensation, aprés étre entré dans la fonction de
compensation, entrez ‘0’ quand le compteur demande le nombre de segments. En validant cette
nouvelle entrée, vous réinitialisez les paramétres complets en effagant toutes les valeurs préalablement
enregistrées.

c) Origine mécanique de la régle
Si I’alimentation électrique est coupée alors que la téte de lecture se déplace dans la régle ou si cette
méme téte de lecture est bougée alors que le compteur est arrété, aprés avoir mis en fonctionnement
I’ensemble, il est trés fortement conseillé de retrouver 1’origine mécanique. A cause du mouvement de
la régle alors que le compteur ne compte pas, I’origine des coordonnées de la machine ne pourra pas
concorder avec la valeur de comptage. Si 1’origine mécanique n’est pas trouvée, le défaut se reportera
notamment au dernier systéme de coordonnées utilisateurs. Comme pour le calcul des coordonnées des
points utilisateurs, la compensation segmentée d’erreur de géométrie se trouvera erronée a cause des
mauvaises coordonnées mécaniques.

La méthode pour trouver le point origine mécanique de la regle est la suivante :

- Déplacer la téte de lecture vers le point de la régle ou doit se situer 1’origine mécanique puis entrez
dans la fonction de compensation segmentée. Quand le compteur demande le nombre de segments et
leur longueur, ne modifiez pas les données et appuyez la touche [&] pour passer directement a
I’étape suivante. Choisissez grace a l’interface la méthode de compensation, ‘LEF ZER’ puis
appuyez la touche [ENT]. Le compteur s’occupe automatiquement de la configuration de la mise a
jour. Enfin appuyez directement la touche [M/I] pour quitter la fonction de compensation segmentée
et finir de configurer 1’origine mécanique de la régle. Remarque : Cette méthode est applicable
uniquement en configuration des paramétres selon le croquis fig.1.

- Tout d’abord positionnez la téte de lecture a I’extrémité de la régle ou la cote est la plus faible puis
entrez dans la fonction de compensation segmentée. Quand le compteur demande le nombre de
segments et leur longueur, ne modifiez pas les données et appuyez la touche [&] pour passer
directement a 1’étape suivante. Choisissez grace a D’interface la méthode de compensation,
‘ABS_ZER’ puis appuyez respectivement les touches [HA] et [ENT] pour entrer dans 1’axe X pour
trouver I’emplacement du zéro en absolu. Déplacez la téte de lecture dans le sens positif de la regle.
Dés que vous avez trouvé le zéro en absolu, vous avez trouvé 1’origine mécanique de la régle. Le
compteur s’occupe ensuite automatiquement de la configuration de la mise a jour. Enfin appuyez
directement la touche [M/I] pour quitter la fonction de compensation segmentée et finir de
configurer I’origine mécanique de la régle. Remarque : Cette méthode est applicable uniquement en
configuration des parameétres selon le croquis fig.2.
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1.11. Compensation linéaire d’erreur de géométrie

La fonction de compensation d’erreur linéaire est utilisée pour appliquer un coefficient de correction
sur la mesure de la regle. Ce facteur S=(L-L’)/(L/1000) mm/m ou :

L est la valeur réelle du déplacement,

L’ est la valeur du déplacement mesurée par le compteur,

S est la valeur du facteur de compensation. Elle peut étre négative ou positive, le symbole ‘+’
signifiant que la cote réelle est plus large que la cote affichée alors que le symbole ‘-’ signifie que la
cote réelle est plus petite.

Un réglage est possible entre -1500 mm/m et +1500 mm/m.

Exemple :

La course réelle de la machine est 1000 mm, et I’afficheur indique une longueur de 999,98 mm, donc :
S=(1000-999,98)/(1000/1000)= 0,02 mm/m

Choisissez 1’axe a corriger, par exemple I’axe X donc = e - o
appuyez la touche [X] pour le sélectionner. L Os00 | COPEN_X
Appuyez la touche [M/1].

Entrez le nouveau facteur de compensation en  Coefficient de compensation

appuyant les touches suivantes [0] [.] [0] [2] appliqué en dernier
Appuyez [ENT] pour valider. ' = Y
Note : Le facteur de compensation linéaire d’erreur ([ 0020 [ COPEN_X

peut uniquement étre modifié en mode absolu,
I’afficheur de message devant indiquer ‘ALE’, et en systéme métrique.

1.12. Mémoire interne

En cours d’usinage, une panne électrique ou une coupure de courant volontaire peut survenir et dans
ce cas le compteur stocke automatiquement les données programmeées dans une mémoire. Chaque fois
que vous redémarrez la machine, vous retrouverez les valeurs avant I’extinction.

1.13. Mise en veille du compteur

Cette fonction n’est pas valide pour les compteurs 3 axes.

En cours d’utilisation de la machine, vous pouvez arréter le compteur grace a ’interrupteur a I’arriére.
11 est vrai que les compteurs de la série SDS ont une mémoire en cas d’interruption néanmoins les axes
de la machine peuvent malencontreusement étre déplacés pendant la phase d’arrét. Dans ce cas, quand
le compteur sera de nouveau allumé, les coordonnées affichées risquent d’étre erronées. Si I’opérateur
doit pour une raison particuliére s’absenter, il est préférable d’utiliser la fonction de mise en veille
pour éviter tout risque.

En dehors du mode absolu ‘ALE’, si vous devez mettre en veille le compteur, appuyez la touche [HA].
Tout s’éteint néanmoins le compteur reste actif et pour le remettre en marche, appuyez a nouveau la
touche [HA]. Peu importe si la machine a été touchée pendant la phase de veille, le compteur a pu tout
‘voir’ et ‘enregistrer’. Quand le compteur est remis en marche, les coordonnées affichées
correspondent aux valeurs réelles.

Remarque : Lorsque la fonction de mise en veille est activée, le boitier d’affichage n’est pas
réellement arrété. Si I’alimentation électrique est coupée pour quelle que raison que ce soit, la fonction
de mise en veille perdra automatiquement ses attributs.
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2. USINAGE D’ARC DE CERCLE LISSE

La fonction de calcul d’arc ‘Smooth R’ fournie avec les compteurs de la série SDS6 permet d’usiner
rapidement et efficacement un arc de cercle lisse sur une piece grace a une fraiseuse universelle (par
exemple la réalisation d’une électrode de cuivre pour I’étincelage). La régularité de I’arc est
contrélable en déterminant la bonne distance entre deux points de raccord. Plus cette distance sera
courte, plus I’arc sera régulier et inversement.

Cette fonction est donc utilisée pour 1’usinage d’arc de cercle. Son utilisation est trés simple et il suffit,
apres avoir lancé la fonction, de suivre les instructions qui s’affichent sur les différents écrans. La
donnée essentielle est la valeur maximale du pas, ‘MAX CUT’, qui détermine la profondeur de passe
la mieux appropriée pour obtenir un état de surface le plus propre possible.

X
plan XY _
Les fléches indiquent le
déplacement de la broche
\
\ ﬁ%
\
/ \\
;"’/ \
pl an XZ plan YZ

Rappelons les coordonnées dans le plan ainsi que les angles de départ et de fin de ’arc.
Dans les plans XY, XZ ou YZ, les coordonnées d’un point sont sa position respective par rapport au
point zéro de chaque axe.

Y
30 30
20 20 Coordonnées du point zéro O : (0,0)

Coordonnées du point A : (20,20)
c A Coordonnées du point B : (30,10)
Coordonnées du point C : (-20,20)
0.0 Coordonnées du point D : (-30,10)
X Coordonnées du point E : (-30,-10)
Coordonnées du point F : (-20,-20)
E G Coordonnées du point G : (30,-10)
H Coordonnées du point H : (20,-20)

20
w

10
o
o

20
10

Y
Dans les plans XY, XZ ou YZ, les angles de départ et de fin B190° \
E

d’un arc se mesure dans le sens trigonométrique. Ci-contre un
croquis explicatif et ci-dessous quelques valeurs : 457
180°
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Comme indiqué sur les schémas ci-dessous, remettez a zéro tous les axes aprés avoir terminé la mise
en place de I’outil et de la piece (Ne programmez des positions que lorsque tout est bien en place).

Appuyez la touche [ARC] pour entrer dans la fonction d’usinage d’arc.
- Choisissez la fonction d’usinage d’arc lisse ‘SMOOTH”. Sixpropuical.ce Toutl
- Choisissez le plan XY, XZ ou YZ pour I’usinage de I’arc
(ARC-XY) 0
(ARC-X2) A
(ARC-Y2) l
- Entrez la position du centre de 1’arc de cercle ‘CT POS’. ] (a)
La position du centre de 1’arc de cercle est fonction des
coordonnées de 1’outil juste aprés la mise en place de celui-ci et la @

remise a zero des afficheurs des axes.

Dans le cas de 1’usinage d’un arc dans le plan XZ ou YZ : pfl
Comme indiqué sur la figure b, si vous utilisez une fraise deux \ ¢
tailles standard, la position du centre de I’arc de cercle est donc la 0 (b)
position du point O par rapport au point B de I’outil (attention au

diamétre de I’outil qui sera a ajouter dans cet exemple).

Comme indiqué sur la figure c, si vous utilisez une fraise deux

tailles hémisphérique, la position du centre de 1’arc de cercle est la

position du point O en tenant compte du point C de 1’outil. cfl

Dans le cas de 1'usinage d’un arc dans le plan XY, comme indiqué \\ 0,
sur la figure a, la position du centre de 1’arc de cercle est la position
du centre de I’outil. (©)

- Entrez le rayon de I’arc ‘RADIUS’.

- Entrez le diamétre de I’outil ‘“TL DIA’.
En cas d’usinage d’un arc dans le plan XZ ou YZ, comme indiqué sur la figure b, une fraise deux
tailles standard a bout plat est utilisée et le point de travail de celle-ci est le point B donc le diamétre
de la fraise n’a aucune incidence dans le calcul. Vous devez entrer TL DIA=0.

- Entrez la valeur maximum de la passe ‘MAX CUT".

: -, . : P mAXim
Quand cette fonction est activée, 1’usinage est uniforme. gsac o

(d)

- Entrez ’angle de départ de I’arc ‘ST ANG’.
Ceci détermine la position de départ de ’'usinage de I’arc de cercle. Comme indiqué sur la figure b,
I’angle de départ est 0° si ’usinage part du point E vers le point F ou 90° du point F vers le point E.

- Entrez I’angle de fin de I’arc ‘ED ANG”.
Ceci détermine la position de fin de 1’usinage de I’arc de cercle. Comme indiqué sur la figure b,
I’angle de fin est 90° si I’'usinage part du point E vers le point F ou 0° du point F vers le point E.

- Déterminez le mode inter/exter du cercle

Pour des arcs exter, comme sur la figure b ; ‘RAD+TL”’.
Pour des arcs inter, comme sur la figure ¢ ; ‘RAD-TL’.
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- Départ de I’usinage.
Déplacez les axes vers le point de départ en suivant les valeurs indiquées par le compteur. Puis
démarrez la procédure de point par point.

- Fin du programme.
Vous pouvez quitter le mode d’usinage d’arc quand vous le souhaitez, simplement en appuyant sur

la touche [ARC].

Exemple N°1 : %5
_..|_i<_

R20
4 @ 22

(b)
D’abord terminez les réglages des outils, remettez a zéro les axes, =
appuyez sur la touche [ARC] puis pénétrez dans la fonction MILD|}
d’usinage d’arc. L 'P L E
Sélectionnez la fonction ‘SMOOTH’ pour la régularité. CiMOarT
Appuyez pour cela [&] puis [ENT]. Jngigil H
P RYARY]
Choisissez le plan d’usinage. AR L AL
Appuyez pour cela [©] ou [$].
V7
/49[ TN
I 7
A Ril_ A
Nous allons sélectionner le plan XY, appuyez [ENT]. ,t{ R E -0
I Ly
Entrez la position du centre de 1’arc de cercle. lr_- E T P B J
. . e . . T 7 | | )
Si votre outil est situé comme sur la figure a : 1 H2500
Appuyez les touches [X] [4] [2] [.] [5] [ENT].
[Y1[2] [2] [.] [5] [ENT]. (11122500

Appuyez [{].

Si votre outil est situé comme sur la figure b :
Appuyez les touches [X] [2] [2] [.] [5] [ENT].
[Y1[2][2] [1[5] [ENT].

]
|

PP500 ©

Appuyez [U].

B ] B ]
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Entrez le rayon de I’arc de cercle.

Appuyez [2] [0] [ENT].
Appuyez [{].

Entrez le diamétre de ’outil.
Appuyez [5] [ENT].
Appuyez [$].

Entrez la passe maximum.
Appuyez [1] [ENT].
Appuyez [{].

Entrez ’angle de départ de I’arc.
Appuyez [0] [ENT].
Appuyez [1].

Entrez I’angle de fin de I’arc.
Appuyez [9] [0] [ENT].
Appuyez [{].

Déterminez le type d’arc, inter ou exter.

Appuyez les touches [1] ou [T].
Appuyez [ENT].
Appuyez [$].

20000 &

|
115000 ®
MMIH'

0o &

Le départ du cycle se fait automatiqguement au point

N°1.

Outil en position comme figure a.

Outil en position comme figure b.

EanEEnEfc
[T 0000 @
TITIT®
(190000 ©
T ®
RAD+TIL
F\JA.TJ"'TL!
[T ®
T ®
(TTR5000 ®
(11172500 ©
(110000 &
122500 ©

Déplacez les axes X et Y pour amener la valeur des
axes & zéro. Dans un premier temps, cela vous

permettra d’atteindre le point de départ R.

L[ 0000

SEL

[ [ 0000

Q‘
%

(V)
Ny

RIADHITIL

HEHEREY

HEGEEEN|

L[ T L1

Appuyez la touche [*] ou [£] et la position de n’importe quel point du programme sera affichée.
Vous pouvez dés lors déplacer les deux axes simultanément pour atteindre le point indiqué,
c’est-a-dire amener les afficheurs du compteur a zéro.
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Exemple N°2 :

S
AN 3
h /7 R h
e VA - A
R10 : 7 : 2
\. 7 \, &
20 N ‘\.__,"
(a) (b)
——]
D’abord terminez les réglages des outils, remettez a zéro les axes, =TT
appuyez sur la touche [ARC] puis pénétrez dans la fonction L] l
d’usinage d’arc. Sl 'P & E
Sélectionnez la fonction ‘SMOOTH’ pour la régularité. CimMOmT
Appuyez pour cela [&] puis [ENT]. S gyl H
BEPRRYARY
Choisissez le plan d’usinage. AR L AR ]
Appuyez pour cela [{] ou [{].
ppuyez p [T]ou[¥] 491"..\/'7{
/ L AN
v 7
A R [ I L
Nous allons sélectionner le plan XZ, appuyez [ENT]. ,4 F? E - x Z
Entrez la position du centre de I’arc de cercle. “: ' " | P! B }S}

Si vous utilisez une fraise hémisphérique et votre outil est
situé au départ comme sur la figure a :
Appuyez les touches [X] [3] [2] [] [5] [ENT].
[Z] [2] [2] [1 [5] [ENT].
Appuyez [1].

Si vous utilisez une fraise hémisphérique et votre outil est
situé au départ comme sur la figure b :
Appuyez les touches [X] [£] [2] [.] [5] [ENT].
[Z] [#] [2] [.] [5] [ENT].
Appuyez [U].

Si vous utilisez une fraise deux tailles plate standard et votre
outil est situé au départ comme sur la figure a :
Appuyez les touches [X] [3] [5] [ENT].
[Z] [0 [ENT].
Appuyez [{]
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Si vous utilisez une fraise deux tailles droie standard et votre

outil est situé au départ comme sur la figure b :
Appuyez les touches [X] [0] [ENT]

[Z] [O] [ENT]
Appuyez [$]

Entrez le rayon de I’arc de cercle.
Appuyez [1] [0] [ENT].
Appuyez [{].

Entrez le diamétre de 1’outil.
Si vous utilisez une fraise hémisphérique :
Appuyez [5] [ENT].

Si vous utilisez une fraise a coupe droite :
Appuyez [0] [ENT].
Ensuite, appuyez [£].

Entrez la passe maximum.
Appuyez [1] [ENT].
Appuyez [{].

Entrez I’angle de départ de 1’arc.
Appuyez [2] [7] [0] [ENT].
Appuyez [{].

Entrez I’angle de fin de I’arc.
Appuyez [1] [8] [0] [ENT].
Appuyez [{].

Déterminez le type d’arc, inter ou exter.
Appuyez [Tt] ou [Z].

Appuyez [ENT].

Appuyez [{].
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Le départ du cycle se fait automatiquement au point N°1. % 32500 NOLT T T
Si vous utilisez une fraise hémisphérigque et départ en a. mnnnanEnlc

! ! NS

Ex)

0 @

Si vous utilisez une fraise hémisphérique et départ en b. [(_;_] 2500 |

10000 &
J5000 60 NO

Si vous utilisez une fraise a coupe droite et départ en a. S e
- 1/0000
(TTo000 @ WO TTTT]

Si vous utilisez une fraise a coupe droite et départ en b.

7
)

- | [ 0000

e3)

Déplacez les axes X et Y pour amener les afficheurs a zéro et _opoo NOLLTTTH
atteindre le point de départ de 1’usinage. TTT 1111

- ooog

@;‘

Appuyez la touche [{] ou [£] et la position de n’importe quel point du programme sera affichée.
Vous pouvez dés lors déplacer les deux axes simultanément pour atteindre le point indique,
c¢’est-a-dire amener les afficheurs du compteur a zéro.

Note : Quand I’arc a usiner dans les plans XZ et YZ couvre la position 90° ou la position 270°, par

exemple (voir fig c) celui partant de 210° vers 330° couvre un angle de 120° et le suivant (voir fig d)
partant de 135° vers 45° couvre 90°, il est recommandé de ne pas utiliser de fraise a coupe droite.

1200 ”

(©) 7 (d)
Exemple N°3 :
< $5
- N 30 30°
ekl (a) (b)

17.3
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Pour I’usinage de cette piéce, il est nécessaire de calculer séparément et dans un premier temps les
angles de départ et d’arrivée de 1’arc de cercle. D’apres la figure, nous obtenons la formule :

17,%) .

10
Cet angle est reporté sur la figure a, en illustration de cet exemple.

o = arccos(

L’angle de départ ‘ST ANG’ de I’arc de cercle est donc 30° et I’angle d’arrivée ‘ED ANG’ est 150°.

D’abord terminez les réglages des outils, remettez a zéro les axes, puis appuyez sur la touche [ARC]
pour pénétrer dans la fonction d’usinage d’arc.

Sélectionnez la fonction ‘SMOOTH’ pour la régularité. CimMMAn T H
Appuyez pour cela [&] puis [ENT]. Jnuy
Choisissez le plan d’usinage. /4 R E - x Y]
Appuyez pour cela [©] ou [L].
v T
/49[ A /_{
4 rl..lv|7
/ | L
Nous allons sélectionner le plan XZ, appuyez [ENT]. A F;’ {: - ,\’ Z
.. , i r:
Entrez la position du centre de 1’arc de cercle. i

Appuyez les touches [X] [1] [1] [.] [1] [5] [ENT].
[Z] [1] [2] [.] [3] [] [ENT].
Appuyez [1].

Entrez le rayon du cercle.
Appuyez [1] [0] [ENT].
Appuyez [{].

Une fraise hémisphérique sera utilisée pour cet exemple, comme indiqué sur la figure b de cet
exemple. Terminez la configuration du compteur en paramétrant 1’outil.

Entrez le diameétre de I’outil. - S
Appuyez [5] [ENT]. L [ [ 5000 TLL DI
Appuyez [3]. .

Entrez la passe maximum.

Appuyez [1] [ENT]. [ Tlooo MAXCUT]
Appuyez [U]. .

Entrez I’angle de départ de 1’arc de cercle. - I
Appuyez [1] [5] [0] [ENT]. 150000 ST ANG |
Appuyez [{].

Entrez I’angle de fin de I’arc de cercle.

Appuyez [3] [0] [ENT]. 30000 ET_ANG ]
Appuyez [{]. '
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Déterminez le type d’arc, inter ou exter. Wikl
Appuyez [{t] ou [Z]. P A

Appuyez [ENT]. Wikl
Appuyez [8]. RAD-

L’arc de cercle est exter donc choisissez ‘RAD+TL’. [ [T [T 1] &3 [RADHTL
La configuration de la fonction est achevée et I’afficheur indique [T T 17324 ) [ WO [ 1111

maintenant les coordonnées du premier point a atteindre pour =
commencer |’usinage. Ci-contre [’affichage que vous devez MJM 0

obtenir. [ T T RS0
Appuyez la touche [] ou [¥] et la position de n’importe quel point du programme sera affichée.

Vous pouvez dés lors déplacer les deux axes simultanément pour atteindre le point indiqué,
c’est-a-dire amener les afficheurs du compteur a zéro.

Pour quitter a tout moment la fonction d’usinage d’arc de cercle lisse, appuyez a nouveau la touche
[ARC].
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3. USINAGE D’ARC DE CERCLE SIMPLE

Quelqu’un qui n’est pas a 1’aise avec la vision dans 1’espace pourra éprouver des difficultés avec la
fonction d’usinage d’arc de cercle lisse. Si I’arc de cercle a usiner est plutot simple et que 1’état de
surface peut étre moyen, la fonction d’usinage d’arc de cercle simple est toute indiqueée.

En général, I’'usinage d’arc de cercle simple sera réalisé dans une des huit fagons présentées ci-apres.
Chaque type d’arc de cercle est numéroté, par trois en fonction du plan d’usinage, et ce numéro vous
est demandé au départ du cycle, a la question “WHICH”.

3.1. Procédure de la fonction d’usinage d’arc de cercle simple.

Placez I’outil juste face a 1’arc, puis appuyez la touche [ARC] pour entrer la fonction de calcul de
I’arc. Pour connaitre la position de départ a laquelle vous pouvez placer ’outil, référez-vous a
I’illustration page suivante.

- Sélectionnez la fonction d’usinage d’arc simple ‘SIMPLE’.

- Choisissez le parcours d’outil parmi les présélections de 1 a 8. L’écran affiche a ce moment-la
‘WHICH’.

- Choisissez le plan XY, XZ ou YZ pour I’'usinage de I’arc.

(ARC-XY)
(ARC-X2)
(ARC-YZ2)

- Entrez le rayon de I’arc de cercle ‘RADIUS’.

- Entrez le diamétre de I’outil ‘TL DIA’. En cas d’usinage d’un arc de cercle dans le plan XZ ou YZ,
utilisez une fraise deux tailles a bout plat qui usinera la piéce avec le bord de la coupe. Dans ce cas,
le diamétre de 1’outil n’a plus d’importance et vous pouvez entrer zéro pour ce parametre (référez-
vous a I’étape n°5 du chapitre précédent, ’usinage d’arc de cercle lisse).

- Entrez la passe maximum ‘MAX CUT’.

- Quand vous usinez un arc de cercle dans le plan XZ ou YZ, ‘MAX CUT’ dans la
fonction d’usinage d’arc de cercle simple est défini comme la profondeur de

PASSE MAXI

Fg. (3@
Page 19



chaque passe en vertical (voir fig.a). Ce parameétre peut étre changé a tout moment
pendant I’usinage.

- Quand vous usinez un arc dans le plan XY, ‘MAX CUT”’ est 1’usinage de chaque
passe et ce parametre est constant (voir fig.b). L\

- Mettez en application 1’usinage point par point en suivant les instructions du )
compteur.

- Vous pouvez a tout moment quitter la fonction d’usinage d’arc de cercle simple en Fig. (b)
appuyant le bouton [ARC].

PASSE MAXI

Ci-dessous les différentes possibilités d’usinage d’arc de cercle et les valeurs

¢L.> ‘<"L' -]
i
m ‘!
e 7" a\l
Q? § Q,/ g Q//'
L=R L=R-+rayon de l'outil L=R-+rayon de l'outil
| ﬁ
< ,J \ i Jo)
/= il S
L= L=R-+rayon de l'outil L=R-+rayon de l'outil

i

-

!

=
o i

\ ==
N
‘\/,AE
T
i

= LI=R LI=R
L2=le rayon de I'outil i L2=le rayon de l'outil

j

- e
5\, ﬁ_l* \ "'sp_‘::v
N Q74 I
7 | 1

L=R Ll=le rayon de l'outil ~ L1=le rayon de l'outil

L2=R L2=R
Fraise a bout plat Fraise hémisphérique Plan XY
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3.2. Exemple d’usinage d’arc de cercle extérieur

N

LR
B

h

D’abord palpez la piéce avec 1’outil, au point de départ de I’arc de cercle et a votre choix au point A
ou au point B. Appuyez la touche [ARC] pour entrer dans la fonction d’usinage d’arc de cercle.
Sélectionnez I’arc simple puis appuyez [ENT]. \ STMPL E’

Sélectionnez le mode d’usinage de I’arc de cercle.
Point de départ en A, appuyez [3] puis [ENT]. { WHTC HJ
Point de départ en B, appuyez [4] puis [ENT].

A0 _Tvv
Choisissez le plan d’usinage. M RIL |- IX] }
Appuyez [©] ou [8]. ARC-X7 ]

E/‘”'?l’: = Z I
Sélectionnez le plan XZ pour notre exemple. 1 IR -7 |
Appuyez [ENT] pour valider ce choix. AL M LS
Entrez le rayon de I’arc de cercle. i ? A B I U S }
Appuyez [1] [0] [ENT]. ‘ 1aogo RATIUS
Appuyez [$] pour continuer. 1L
Entrez le rayon de I’outil. | gogo TU ITA4
Appuyez [0] [ENT].
Appuyez [$] pour continuer.
Entrez la passe maximum. T ason MA TOT
Appuyez [0] [.] [5] [ENT]. <
Appuyez [£] pour continuer.
Commencez I’usinage. | 0000 + 0000
Appuyez [3]. 0ooo
Si le point A est le point de départ. | [JIJ0® [k c
Appuyez [$] pour le prochain point. — gsoo
Si le point B est le point de départ. - oo 10 Xz P-4
Appuyez [{] pour le prochain point. 500

En vous référant aux afficheurs et en déterminant ’ordre de mouvement en fonction du point de
départ, amenez chaque axe a zéro. La cote de 1’axe Z se lit sur ’afficheur de ’axe Y.

Appuyez la touche [1r] ou [{] et la position de n’importe quel point du programme sera affichée.

Pour quitter a tout moment la fonction d’usinage d’arc de cercle lisse, appuyez a nouveau la touche
[ARC].
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3.3. Exemple d’usinage d’arc de cercle intérieur

D’abord palpez la pi¢ce avec 1’outil, au point de départ de 1’arc de cercle et a votre choix au point A
ou au point B. Appuyez la touche [ARC] pour entrer dans la fonction d’usinage d’arc de cercle.

Sélectionnez I’arc simple puis appuyez [ENT]. ‘ STMPL E’
Sélectionnez le mode d’usinage de ’arc de cercle.
Point de départ en A, appuyez [6] puis [ENT]. T
Point de départ en B, appuyez [5] puis [ENT]. ’ WHIL }ﬂ
oo by

Choisissez le plan d’usinage. !’4 RL - X w
Appuyez [0] ou [8]. ARC-X ]

E/‘”'?C il 4 Z l
Sélectionnez le plan XZ pour notre exemple. 1 IR -7 |
Appuyez [ENT] pour valider ce choix. L) Rle] |
Entrez le rayon de I’arc de cercle. i A\ B I U S ]
Appuyez [$] pour continuer.
Entrez le rayon de outil. 5000 ML BIA
Appuyez [5] [ENT]. =
Appuyez [&] pour continuer. O]
Entrez la passe maximum. [ 0500 MAX CUT
Appuyez [0] [.] [5] [ENT]. NN
Appuyez [£] pour continuer.
Commencez 1’usinage. ooog +_ 0000
Appuyez [$]. oooo
Si le point A est le point de départ. - 2690 X1 Te
Appuyez [ 4] pour le prochain point. T OSa0
Si le point B est le point de départ. . Ogig Xz c
Appuyez [{] pour le prochain point. - menn

I e [ ¥ | 8

En vous référant aux afficheurs et en déterminant 1’ordre de mouvement en fonction du point de

départ, amenez chaque axe a zéro. La cote de 1’axe Z se lit sur I’afficheur de 'axe Y.

Appuyez la touche [{] ou [{¥] et la position de n’importe quel point du programme sera affichée.
Pour quitter a tout moment la fonction d’usinage d’arc de cercle lisse, appuyez a nouveau la touche

[ARC].
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3.4. Changement de la passe maxi

Quand vous usinez un arc de cercle dans le plan XZ ou dans le plan YZ, ‘MAX CUT’ représente la
profondeur de passe en Z. Si cette profondeur de passe en Z est constante, 1’état de surface de 1’arc de
cercle sera irrégulier. Dans le but d’améliorer la qualité de 1’état de surface de la piéce, vous pouvez
changer le parametre ‘MAX CUT’ en cours d’utilisation de la fonction.

Quand vous usinez un arc de cercle dans le plan XY, ‘MAX CUT’ représente 1’usinage de chaque
passe. En raison de la constance de 1’usinage de chaque passe, la qualité de 1’état de surface de la piece
finie sera toujours uniforme et propre. Donc ne changez pas le paramétre ‘MAX CUT’.

Ci-dessous la marche a suivre pour modifier le paramétre ‘MAX CUT” :

Appuyez la touche [¥2] en cours d’utilisation. | &) MAX LT
1000 =
\valeur enregistrée d'origine
Entrez la nouvelle valeur du parametre. oso0 ® MAx CUT
Appuyez [0] [.] [5] [ENT]. ’ ' ' '
1000 &
Retournez au déroulement du programme. oo o HEN J
Appuyez la touche [¥]. : :
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4. PERCAGE DE TROUS SITUES SUR UNE DROITE

Normalement, pour percer la piéce comme indiqué sur le schéma ci-dessous, vous devez calculer &
coté les distances entre deux points des positions de percage. Une solution facile et rapide vous est
également proposée avec le compteur.

-—20—-!
ol | Agyqf

Q /

7

T+
AJ Fig.a Fig.b

Gréce a cette fonction, vous n’avez plus qu’a rentrer les informations demandées :

- Lalongueur de la droite oblique ‘LENGTH?’ : C’est la distance exacte entre le centre du premier trou
a percer et le centre du dernier trou a percer. Entrez cette information quand le ‘“MODE L’ (length
mode) est sélectionné.

- La longueur intermédiaire ‘STEP’ : C’est la distance séparant deux points voisins. Entrez cette
information quand le ‘MODE S’ (step length mode) est sélectionné.

- L’angle ‘ANGLE’ : C’est la direction de la droite dans le plan. Cet angle est par exemple de 30°
pour la premiere figure et de -30° pour la seconde figure.

- Le nombre de trous ‘NUMBER’.

4.1. Prenons ’exemple de la figure a pour la marche a suivre
D’abord approchez I’outil a la position du trou de départ A.
Appuyez sur la touche [/] pour activer la fonction.

Choisissez le plan d’usinage. TN
Appuyez [ ] ou [{] puis appuyez [ENT]. “_ L N'E - N V}
Sélectionnez le mode. [ MOTIEC |
Appuyez [Tt Jou [E]. 'ﬁ e E 'J
_MOIE 3
Nous choisirons MODE L (length mode). ‘ M ] ﬂ;E ] ’
R L

Appuyez [ENT].

Entrez la longueur de la droite oblique. [ BOODO | LENGTH
Appuyez [6] [0] [ENT]. -
Appuyez [8]. IREREERE] O
Entrez I’angle d’orientation de la droite. 30000
Appuyez [3] [0] [ENT]. = , I
Appuyez [8]. L ! | W)
&)
Entrez le nombre de trous a percer. TTTTTTHRE
Appuyez [4] [ENT]. G .

Appuyez [U]. [T T T]
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La position du premier trou est affichée, vous pouvez | [ ] JU?U?U‘;DI )
commencer a usiner. & S =

L [ 0000 &)

[SEL

Appuyez [¥] pour afficher la position du prochain point puis déplacer 1’outil jusqu’a ce que les
afficheurs indiquent zéro. Vous pouvez quitter la fonction en appuyant [/].
4.2. Prenons ’exemple de la figure b pour la marche a suivre

Pour le percage des trous dans 1’exemple précédent, il était plus intéressant de choisir le MODE L. Par
contre, pour cet exemple basé sur la figure b, nous choisirons le MODE S.

D’abord approchez I’outil a la position du trou de départ A.
Appuyez sur la touche [/] pour activer la fonction.

MIMT E |
Sélectionnez le mode. Hyly L.
Appuyez [Tt] ou [Z]. T
MODE |5
Nous choisirons donc MODE S (step length mode]. MM NI v
Appuyez [ENT]. gy E =
Entrez la distance entre chaque point. L 20000 &
Appuyez [2] [0] [ENT]. T
Appuyez [8]. IENEERRNRO
Entrez I’angle de 1’orientation de la droite. _L 3000 U] ) Al JE‘L_LD
Appuyez [3] [0] [ENT]. 1 -
Appuyez [{]. [D ]
Entrez le nombre de trous. HERRRRC RO NUMBER
Appuyez [4] [ENT]. .
Appuyez [8]. LITTTT |
Commencez I’usinage et le programme. | ] 10000 &y [NO 1

I

B

0oog &l

i

Appuyez [¥] pour afficher la position du prochain point puis déplacer 1’outil jusqu’a ce que les
afficheurs indiquent zéro. VVous pouvez quitter la fonction en appuyant [/].

Page 25



5. MEMOIRE DE POSITION DE 200 POINTS ZERO POUR LA FRAISEUSE

Cette fonction est également appelée fonction 200 UCS (User Coordinate System pour systéme de
coordonnées utilisateur).

ALE : Absolute Coordinate System.

ALE est le systeme de référence. Les 200 UCS sont tous définis en fonction du ALE. Celui-ci est
demandé avant le processus d’utilisation, qui ne change d’ailleurs pas tant que la piece est identique.
UCS : User Coordinate System.

En usinage de moule, une seule position zéro de référence ne suffit pas. Beaucoup de points zéro
intermédiaires sont nécessaires. Pour 1’usinage (percage, fraisage,...) d’une piéce compliquée
composée de multiples points de référence, la fonction de 200 points zéro est en effet nécessaire. Dans
ces cas précis, si vous ne disposez que d’un point référence, 1’efficacité sera ralentie du fait que vous
devez calculer les positions de chaque point en fonction du premier.

5.1. Points-clés a connaitre.

- Chaque point zéro auxiliaire est également le point origine d’une UCS. Chaque fois que vous entrez
dans un mode UCS, I’affichage de chaque point utilisera le zéro référence de cet UCS comme point
d’origine.

- Il y a une relation entre chaque point zéro auxiliaire et la position zéro en mode absolu. Apres
I’enregistrement d’un point zéro auxiliaire, la position de celui-ci par rapport au point zéro absolu
est gardée en mémoire. Chaque fois que vous modifierez la position du point zéro absolu, les
coordonnées des points zéro auxiliaires seront automatiquement recalculées en conservant la méme
distance et le méme angle.

5.2. Méthodologie

- Positionnez et enregistrez le point zéro d’origine en mode absolu (voyant lumineux ALE allumé)
comme le point principal de référence. Pour notre exemple le point O visible sur la figure en page
suivante. Positionnez les points zéro supplémentaires aux points clés de la piéce. Par exemple les
points 1, 2 et 3 visibles sur la figure en page suivante. Il est possible d’entrer dans le mode
d’affichage UCS en prenant une position de zéro auxiliaire comme point origine pour réaliser un
usinage.

- Dans le mode d’affichage de chaque UCS, I’utilisation de fonctions spéciales est possible.

5.3. Positionnement de points zéro auxiliaires

Il y a deux méthodes de mémorisation de points zéro auxiliaires : La premiére consiste a entrer les
positions des points directement. La seconde est de remettre a zéro le compteur une fois que le point
est atteint.

Premiéere méthode :
En mode UCS, appuyez [X] [Y] [Z] puis les touches numériques et enfin [ZERQ].

Prenons comme exemple le schéma ci- l
contre. Apres avoir mis en route la
machine, déplacez 1’outil vers le point O
puis entrez en mode absolu.

[
. E(10,10)
Q0,0)

15 C
ol A D- B gI
14 $
< 2(70,-40)
1(-80,-30) L1_5_l
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Remettez a zéro les axes puis placez le point zéro en mode absolu au point référence de la piéce a
usiner.

Appuyez : x [LEL[TT]
[X] [CLS]. —
[Y] [CLS]. )
[Z] [CLS]. ag @

Apres avoir positionné le point zéro en mode absolu, utilisez la fonction de recherche automatique de
position de zéros pour réaliser une mise en mémoire. Ceci vous permettra, en cas de panne électrique,
de retrouver facilement vos repeéres.

Entrez dans le mode UCS, deux possibilités :
Possibilité 1

Appuyez [{].

Appuyez [T].

Possibilité 2
Appuyez [ZERO].
Appuyez [1] [ENT].

Entrez ensuite la position du premier zéro auxiliaire.

Appuyez [X] [] [8] [O] [ENT]. 30000 )

[Y][£] [3] [O] [ENT]. =
@m. ot Hye
Entrez dans la programmation du deuxiéme UCS.
Appuyez [] ou [ZERO]. IZ‘EW L }E’]
Appuyez [2] [ENT].
Entrez la position du deuxiéme zéro auxiliaire. - 10aoo
Appuyez  [X] [7] [0] [ENT]. —UAAAA
(Y1 [] [4] [o] [ENT]. 10000
NENEREEN

Entrez dans la programmation du troisieme UCS. U
Appuyez [] ou [ZERO]. JER 113
Appuyez [3] [ENT].

Entrez la position du troisieme zéro auxiliaire.
Appuyez [X] [6] [0] [ENT]. - 9o0o0n o
[Y] [4] [O] [ENT]. -—
[TTTTTTT]

L’enregistrement de tous les points zéro auxiliaires de la piéce illustrée en début de chapitre est
maintenant achevé.

Pourquoi les coordonnées des positions de chaque point zéro auxiliaire sont opposées aux valeurs
affichées sur le moniteur ?

En mode UCS, quand les coordonnées d’un point zéro auxiliaire sont rentrées alors que 1’outil se
trouve en position du point zéro absolu, les données affichées apres validation sont en réalité les
coordonnées du point zéro absolu par rapport a cet UCS. Ceci explique que la position du point zéro
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auxiliaire devient I’origine de I’'UCS en mode relatif. En se référant a la figure en début de chapitre,
nous pouvons constater que le point O est a la position (80,30) par rapport au point 1, (-70,40) par
rapport au point 2 et (-60,-40) par rapport au point 3. Si ’opérateur rentre les coordonnées d’un point
zéro auxiliaire au-deld du point zéro absolu, les données affichées seront la position de 1’outil par
rapport a la position du point zéro auxiliaire. Par exemple, si la position du point zéro auxiliaire est
rentrée alors que ’outil se trouve au point E, le résultat affiché au moniteur sera (-50,-30).

Deuxiéme methode :
Mise & zéro des afficheurs quand la position est atteinte. Quand I’outil atteint la position du point zéro
auxiliaire, appuyez [X], [Y] ou [Z] puis [ENT].

Prenons a nouveau comme exemple la figure en début de chapitre.
Déplacez I’outil vers la position du point O indiqué.

Entrez en mode d’affichage absolu, remettez & zéro les axes J—J—‘QD—QJ MLETTTT]
quand I’outil est positionné au point de référence. 117000

Déplacez I’outil vers le point 1. - 80000 ALE

L’axe X indique -80. N o

L’axe Y indique -30. - [ 30000
LT3

EE)

Entrez en mode d’affichage UCS pour le premier point.
Appuyez [{] ou [ZERO].
Appuyez [1] [ENT].

)
L

Enregistrez la position du zéro auxiliaire. | [ 0000 FERITT]

Appuyez [X] [CLS]. — N
Appuyez [Y] [CLS]. L 0000 )

(2)

Revenez en mode d’affichage absolu.
Appuyez [1].

Déplacez I’outil vers le point 2.
L’axe X indique 70.
L’axe Y indique -40.

Entrez en mode d’affichage UCS pour le deuxiéme point. ; 10000, CER [T
Appuyez [ZERO] [2] [ENT]. [TTC
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Enregistrez la position du zéro auxiliaire. ‘ _0ooo) ZERLT 1 12

Appuyez [X] [CLS]. o000 ™
Appuyez [Y] [CLS]. [ [ '0ooo

ERNNEEEN

71730000 <y (ArTErTT7T
Revenez en mode d’affichage absolu. mg_lﬂiﬂjﬂ‘ ALEL LT
Appuyez trois fois sur [8]. - HOOOo

[ITTTTTT]
Déplacez I’outil vers le point 3. 60000 ALE] |
L’axe X indique 60. 1 goooo
L’axe Y indique 40. = -

600 o ZER

Entrez en mode d’affichage UCS pour le troisiéme point. LI ‘ E‘DDDU‘ & 7
Appuyez [ZERO] [3] [ENT]. ' HOOO0O

L [TTTTT]
Enregistrez la position du zéro auxiliaire. % L oooo) ZER [ 13
Appuyez [X] [CLS]. [ 0ooo
Appuyez [Y] [CLS]. .

ppuyez [¥] [CLS] ST @

Revenez en mode d’affichage absolu. 60000 ALE ]
Appuyez quatre fois sur [T]. TYO000

TITTTT1 63
&0

L’enregistrement de tous les points zéro auxiliaires de la piece illustrée en début de chapitre est
maintenant acheve.

5.4. Utilisation des points zéro auxiliaires

Apreés étre entré en mode d’affichage UCS, vous pouvez utiliser les positions programmées des points
z€ro auxiliaires pour vous aider dans 1’usinage de la picce.

11 est possible d’entrer en mode UCS en appuyant [{], [£] ou [ZERO].

Si vous utilisez les touches [1] et [£], vous pouvez appuyer dessus jusqu’a atteindre ’UCS désiré.

Si vous utilisez la touche [ZERQ], appuyez juste dessus et entrez le numéro de I’'UCS désiré.

Nous utiliserons pour I’exemple la pi¢ce illustrée en début de chapitre :

Entrez en mode d’affichage pour le premier UCS. mER!n‘ R ,;,—,I
Appuyez [ZERO]. LICTgl iINg

. LITTITTTI6 [ERCILLD
Entrez le numéro. &
Appuyez [1] [ENT].
Déplacez I’outil vers le point A. FERLITI]

L’axe X indique 0.
L’axe Y indique 15.
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Faites votre usinage au point A.

- 150000 FER 113
Entrez dans le mode d’affichage du second UCS. %ﬁ_”_}‘wwr.ﬂ .
Appuyez [1]. @i_ﬂﬂ
Déplacez I’outil vers le point B. ZER c)

L’axe X indique -15.
L’axe Y indique O.

Faites votre usinage au point B.

= 1/5000

_ogog

Déplacez Ioutil vers le point C. |E_._Qﬂﬂﬂ

L’axe X indique 0.
L’axe Y indique 20.

Faites votre usinage au point C.

Entrez dans le mode d’affichage du troisieme UCS.

Appuyez [T].

L1 20000

[ TTI0000

ER T3

- | bOOO0

Déplacez I’outil vers le point 3. % - 0ooo R 111
L’axe X indique 0. - aooo
L’axe Y indique 0. & '

Entrez dans la fonction PCD (percage de trous sur un cercle) puis .| 0000 PILB-[xTY] ]
réalisez vos usinages des six trous uniformément placés sur un
cercle dont le centre est le point 3.

Appuyez [3X]...

(770000 ® CZER13
(10000

L’usinage des six trous étant terminé, retournez au point D.
L’affichage doit maintenant étre le suivant :

Pour le percage de trous sur un cercle, référez-vous au chapitre traitant cette fonction.

5.5. Effacement des positions des zéro auxiliaires.

5.5.1. Effacement complet

En mode d’affichage absolu ALE, appuyez dix fois sur la touche [.]. La mémoire concernant les
positions des zéro auxiliaires sera complétement effacée. Les 200 positions disponibles deviennent
donc un seul et méme point qui est la position du zéro absolu.

5.5.2. Mise a zéro pendant I’utilisation d’un point zéro auxiliaire

Un point zéro auxiliaire est utilis¢é quand le mode d’affichage est basé¢ d’aprés cet UCS. Si vous
remettez a zéro a I’endroit ou se trouve ’outil, ce point devient le nouveau point zéro auxiliaire en
remplacement du précédent.

5.5.3. Diviser par deux les coordonnées d’un point zéro

La fonction de division par deux peut étre utilisée en mode UCS. Le fait de diviser par deux les
coordonnées d’un point zéro revient a créer un autre point zéro en remplacement du précédent.
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6. MEMOIRE DE POSITION DE 200 POINTS ZERO POUR LE TOUR

La méthodologie et le positionnement sont identiques au chapitre précédent de mémorisation de
position de points zéro en fraisage.

6.1. Positionnement de points zéro auxiliaires
Contrairement au fraisage, le positionnement des zéro auxiliaires ne peut se faire qu’avec le clavier. Il
est trés difficile d’approcher 1’outil des points 1, 2 ou 3 car la matiére n’a pas été usinée.

Premiére méthode :
En mode UCS, appuyez [X] [Y] [Z] puis les touches numériques et enfin [ZERO].

Prenons comme 0(0,0)

exemple le schéma ci- /

contre. Apres avoir mis

en route la machine,

déplacez I’outil vers le

point O puis entrez en - 40

mode absolu. g s 25 10 X
M0 2(30,-120)  1(20,-70)

Dans le contenu suivant, 155

nous prendrons 1’axe Y

comme exemple pour les

affichages.

Y/Z

¢ 71
¢ 40
|60
40

$ 20

Fig. (1)

Remettez a zéro les axes puis placez le point zéro en mode absolu au point référence de la piéce a
usiner.

Appuyez les touches : P -
[X] [CLS]. . UDUD B [4ALE
[Y][CLS]. ooog)

&

Apres avoir positionné le point zéro en mode absolu, utilisez la fonction de recherche automatique de
position de zéros pour réaliser une mise en mémoire. Ceci vous permettra, en cas de panne électrique,
de retrouver facilement vos repéres.

Entrez dans le mode UCS, deux possibilités :

Possibilité 1 : 1.,.””;,_; i }
Appuyez [1]. VL. | |
Appuyez [{]. ’7E ’_? | I'
LIC \
Possibilité 2 : TERM MM
Appuyez [ZERQ]. & E RU 1 LJI
Appuyez [1] [ENT]. ol T ]
ZER 11
Entrez la position du premier point zéro auxiliaire.
Appuyez  [X] [2] [0] [ENT]. T lPOoid 63 (IZERCTT 1]
[Y1[2] [71[0] [ENT]. ([T TI0000

Entrez la position du deuxieme zéro auxiliaire.
Appuyez [{T] ou [ZERO].

Appuyez [2] [ENT]. Z E IQ L 7;_{
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Appuyez [X] [3] [0] [ENT]. L F0000 6 [ZERTT 2

[Y] [£] [1] [2] [O] [ENT]. (T 2o0og
Entrez la position du troisiéme zéro auxiliaire. [ )
Appuyez [1] ou [ZERO]. JER 3}

Appuyez [2] [ENT].

Appuyez  [X] [2] [0] [ENT]. LT 1P00on 63 [(ZERTTE
[Y1[] [1] [3] [0] [ENT]. (110000 ©

L’enregistrement de tous les points zéro auxiliaires est maintenant achevé.

Pourquoi le sens de chaque coordonnée entrée lors de cet exercice est systématiquement opposé a
I’affichage résultant ? Comme 1’exemple précédent I’illustre, en coordonnées UCS, si vous entrez les
données alors que vous étes placés au point zéro du mode absolu, votre position sera calculée en
fonction de ’origine du zéro auxilaire courant. D’aprés donc le schéma ci-dessus, le point O est
exactement situé a (-20, 70) par rapport au point 1, a (-30, 120) par rapport au point 2 et (-20, 130) par
rapport au point 3. Si vous entrez les coordonnées d’un point zéro auxiliaire alors que I’outil se trouve
a une autre position que le point d’origine absolue, 1’afficheur indiquera la position du point ou 1’outil
se trouve par rapport aux coordonnées du point zéro configuré.

6.2. Utilisation des points zéro auxiliaires

Apres étre entré en mode d’affichage UCS, vous pouvez utiliser les positions programmées des points
zéro auxiliaires pour vous aider dans 1’usinage de la piéce.

11 est possible d’entrer en mode UCS en appuyant [ {], [£] ou [ZERO].

Si vous utilisez les touches [{1] et [£], vous pouvez appuyer dessus jusqu’a atteindre I’'UCS désiré.

Si vous utilisez la touche [ZERQO], appuyez juste dessus et entrez le numéro de I’'UCS désiré.

Nous utiliserons pour I’exemple la piece illustrée ci-dessous :

B A (0, 0) |
<El g [[s 2 v
< ‘3‘! < k<2 - ;

| L B i

1 R C ] 40 ‘

250 0 |0 rX
155

La piece a usiner a été ébauchée et nécessite maintenant une passe de semi-finition. La surépaisseur
apreés 1’usinage en ébauche est de 0,05mm et I’usinage en semi-finition de la piéce devra étre en accord
avec les coefficients de rugosité (Ra) affichés et souhaités.

D’abord positionnez les coordonnées du point d’origine en A puis directement au clavier la position du
premier zéro auxiliaire d’aprés la méthode évoquée au précédent chapitre. Le premier zéro auxiliaire
est enregistré aux coordonnées (10, -40), le deuxieme a (20.05, -70) et le troisieme a (30.05, -120).

Aprés positionnement de 1’outil, entrez les coordonnées du premier zéro auxiliaire.
Appuyez [ZERO]. ZERD NO

Activez le numéro du premier zéro. T & [ER
Appuyez [1] [ENT]. SENSENE. R

Usinez maintenant le g20mm.
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Procédez au chariotage jusqu’a atteindre 1’affichage 0 en X et en
Y. Ceci signifie que vous étes au point B.

Activez le deuxiéme point zéro auxiliaire.
Appuyez [{].

Usinez maintenant le g40mm.
Procédez au chariotage jusqu’a atteindre 1’affichage 0 en X et en
Y. Ceci signifie que vous étes au point C.

Activez le troisiéme point zéro auxiliaire.
Appuyez [{].

Usinez maintenant le g60mm.
Procédez au chariotage jusqu’a atteindre I’affichage 0 en X et en
Y. Ceci signifie que vous étes au point D.

Quittez maintenant le systéme de coordonnées utilisateur pour
revenir en mode absolu ‘ALE’.

Appuyez [¥] jusqu’a voir s’afficher ‘ALE’ dans la fenétre en haut
a droite du compteur.

(LT T I0oom 63 [CIZERL T T T4
[ [ oo

FLTTIO0E0 & (ZERCTT 12

(11 70000

LT opoD & [LIZERL LT 12

[(TTT 0000 ©

LT TIO0om G (ER T3

(1T 5000D &
[TO000 @ [(ZERT113
©

([ H0000 G (ALETTT

Retournez la piéce pour tourner le @40mm de I’autre c6té et terminer 1’usinage.

6.5. Effacement des positions des zéro auxiliaires.
6.5.1. Effacement complet

En mode d’affichage absolu ALE, appuyez dix fois sur la touche [.]. La mémoire concernant les
positions des zéro auxiliaires sera complétement effacée. Les 200 positions disponibles deviennent

donc un seul et méme point qui est la position du zéro absolu.

6.5.2. Mise a zéro pendant 1’utilisation d’un point zéro auxiliaire

Un point zéro auxiliaire est utilis¢ quand le mode d’affichage est basé¢ d’apres cet UCS. Si vous
remettez a zéro a I’endroit ou se trouve 1’outil, ce point devient le nouveau point zéro auxiliaire en

remplacement du précédent.

6.5.3. Diviser par deux les coordonnées d’un point zéro

La fonction de division par deux peut étre utilisée en mode UCS. Le fait de diviser par deux les
coordonnées d’un point zéro revient a créer un autre point zéro en remplacement du précédent.
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7. PERCAGE DE TROUS EQUIDISTANTS SUR UN CERCLE

Cette fonction peut étre utilisée pour diviser un cercle en arcs égaux. Par exemple pour percer des
trous de fixation dans un faux-plateau. Aprés sélection de cette fonction, la fenétre de message vous
informera des différents parametres a rentrer.

Les parametres suivants doivent étre définis :

- La position du centre du cercle ‘CT POS’.
Elle doit étre rentrée en fonction du centre de I’outil aprés remise a zéro, comme par exemple sur la
figure A la position du point O par rapport au point A.

- Le diametre du cercle ‘DIA’.

- Le nombre de trous a percer ‘NUMBER’.
Le nombre de trous doit diviser le cercle en parties égales. Pour exemple la figure B, cing points du
1 au 5 doivent diviser en quatre sections égales. Donc neuf points seront utilises pour diviser le
cercle en huit sections égales et le point 9 coincide avec le point 1, comme indiqué sur la figure B.

- L’angle de départ ‘ST ANG”’.

- L’angle de fin ‘ED ANG’.

3
2 /3/
§ -0 Lo TN
180“5 1oe ‘%E B
X 6 8
(A (B) $100 (@)

Prenons comme exemple de programmation la figure C.

D’abord, déterminez le centre du cercle et placez I’outil a cette position.

Appuyez [3X] pour activer la fonction. \PEB?( ] |
Appuyez [{] ou [¥] pour sélectionner le plan d’usinage. IF’DB}"%’ ] 1
ou

PICID-¥12] ]
Sélectionnez le plan XY. . . Ipifiﬂg"fz\’i V] ’
Appuyez [ENT] pour passer a 1’étape suivante.
Entrez la position du centre du cercle. m T 1PN
oo DN
Appuyez [&?]pg)?l]r[rl)zal:s-[:]r.é I’étape suivante. g

Entrez le diametre du cercle.
Appuyez [1] [0] [ENT].
Appuyez [{] pour passer a 1’étape suivante.
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Entrez le nombre de points de division.
Sur la figure C, nous pouvons constater qu’il y a 6 points qui divisent le ‘lh
cercle de 0° a 300° en 5 sections égales.

Appuyez [6] [ENT].
Appuyez [{] pour passer a 1’étape suivante.

Nous pouvons également considérer que 7 points sont utilisés
pour diviser le cercle complet, de 0° a 360° en 6 parties
égales.

Appuyez [7] [ENT].

Appuyez [$] pour passer a I’étape suivante.

Entrez ’angle de départ ST ANG.
Appuyez [0] [ENT].
Appuyez [{] pour passer a 1’étape suivante.

Entrez I’angle de fin ED ANG.

Si le cercle est divisé en 6 points.

Appuyez [3] [0] [0] [ENT].

Appuyez [{] pour passer a 1’étape suivante.

B
Si le cercle entier est divisé en 7 points. - 360000
Appuyez [3] [6] [0] [ENT].
Appuyez [{] pour passer a I’étape suivante. o _

L] 50004 NOLT LT

Affichage résultant pour la division en 6 parties égales. NOLTTTT
ED
[TT11]

Appuyez [¥] pour passer au point suivant. L’affichage indique la distance séparant la position actuelle
de I’outil du prochain point. Amenez I’outil a cette position de sorte que les axes affichent 0.

Commencez le programme.

Affichage résultant pour la division en 5 parties égales.

Vous pouvez quitter la fonction quand vous le souhaitez, en appuyant sur la touche [XX].
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8. USINAGE DE SURFACE BIAISE

8.1. Alignement pour I’angle d’inclinaison latérale
Quand la surface a usiner se trouve dans le plan XY comme illustré dans notre
exemple ci-contre (fig.a), il est nécessaire d’aligner la piéce a usiner pour
I’angle d’inclinaison latérale avant de commencer. Dans ce cas, la fonction
d’usinage de surface biaise peut faciliter le positionnement de la piece.

La procédure d’alignement est la suivante :
D’abord positionnez la piece sur la table de la fraiseuse en essayant de
I’aligner au mieux selon le biais a usiner.

Appuyez [SIN/N2] pour entrer dans la fonction.
Sélectionnez le plan d’usinage XY.

Entrez I’angle d’inclinaison du biais ‘ANGLE’.

Déplacez la table de la machine pour permettre d’approcher 1’appareil de

métrologie (par exemple un comparateur & montre) positionné pour entrer en contact avec la piéce, si
possible a gauche. Réglez la montre du comparateur a zéro puis déplacez la table d’une valeur
arbitraire en X.

Appuyez [Y], référez-vous a la valeur affichée puis déplacez la table selon I’axe Y, en direction de la
piece, jusqu’a afficher zéro sur cet axe du compteur.

Réglez I’angle d’inclinaison de la piéce et amenez la montre du comparateur a zéro.

8.2. Exemple d’application : inclinez la piéce selon le schéma (fig.b)
- Positionnez la piece sur la table & un angle approximatif de 45° comme

indiqué en fig.b. ILITINE[=1TY

Appuyez [SIN/N2].
- Sélectionnez le plan XY. REAY VIEY,
’L 1 NE =N I—I

Appuyez [ENT].

- Entrez ’angle d’inclinaison de la surface biaise a usiner. |

Appuyez [4] [5] [ENT]. 45000 ECE

Appuyez [8]. [[TTTTTT]

- Déplacez la table selon 1’axe X et appuyez le comparateur sur la T EOEY0 MOVE 3]
piéce, & un endroit quelconque, puis réglez la montre & zéro. = = " '*
Enfin déplacez a nouveau la table sur I’axe X, d’une valeur L |
arbitraire.

- La distance a déplacer s’affiche sur I’axe Y du compteur.

Appuyez [Y]. [ 50690

- Déplacez la table selon I’axe Y jusqu’a amener D’afficheur de 1’axe en question a zéro. Réglez
I’inclinaison de la piéce définitive en ajustant la montre du comparateur a zéro.

Vous pouvez & tout moment quitter la fonction en appuyant la touche [SIN/N2].
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8.3. Usinage d’une surface biaise

Quand le plan d’usinage est le plan XZ ou YZ, la fonction d’usinage en biais

peut vous indiquer les déplacements des axes pas a pas.

Quand la surface a usiner est dans le plan XZ ou YZ, alignez d’abord
la broche de la fraiseuse selon 1’angle d’inclinaison souhaité.
Terminez le positionnement de 1’outil et appuyez [SIN/N2] pour entrer
dans la fonction.

Meéthodologie pour I’application de la fonction :

- Sélectionnez le plan XZ ou YZ.

- Entrez le diamétre de I’outil ‘DIA’.

- Entrez le point de départ ‘ST POS’.

- Entrez le point d’arrivée ‘ED POS’.

- Vous pouvez quitter la fonction en appuyant la touche [SIN/N2].

Exemple en fonction du schéma coté ci-dessus :

- Alignez la broche pour I’angle d’inclinaison puis terminez le réglage en

approchant 1’outil.
Appuyez [SIN/N2].

- Sélectionnez le plan d’usinage.
Appuyez [{] pour choisir le plan XZ.
Appuyez [ENT] pour valider ce choix.

- Entrez le diamétre de 1’outil.

Appuyez [1] [0] [ENT].
Appuyez [1].

- Entrez les coordonnées du point de départ.
Appuyez [X] [0] [ENT].

[Z] [] [2] [O] [ENT].
Appuyez [1].

- Entrez les coordonnées du point d’arrivée.
Appuyez  [X] [2] [0] [ENT].
[Z] [O] [ENT].
Appuyez [{].

- Commencez maintenant la fonction.

K
o

A
|'_ INE - X ”
LINE- X7
[ |goo0 [ ZI4

([T O000 & [T T2

&E

[[TTTTTT
1] 20000

[

L0000

L[ [ P00 G [ED [{]]

LI ]
L T TSI

- Appuyez [{] ou [£] et respectivement la position du prochain ou de précédent point a atteindre

s’affichera sur le compteur.

Vous pouvez quitter a tout moment la fonction en appuyant la touche [SIN/N2].
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9. CALCULATRICE

9.1. Détails des opérations réalisables
Les fonctions décrites ci-dessous figurent sur les touches du clavier du compteur :

[CTR]

[V]
[ARC]

[SIN/N2]
[COS/N1]
[TG/N3]

[CA]

[T]— [X][Y]

Touche de la fonction calculatrice, appuyez cette touche pour entrer donc dans le
mode de calcul de valeurs. Vous pouvez revenir a 1’affichage initial en appuyant a
nouveau la touche.

Touche de calcul de la racine carrée d’un nombre.

Touche d’inversion de fonction trigonométrique, appuyez d’abord cette touche
avant d’appuyer la touche de la fonction trigonométrique a inverser.

En mode calcul, touche de fonction sinus.

En mode calcul, touche de fonction cosinus.

En mode calcul, touche de fonction tangent.

Touche d’effacement de la derniére valeur entrée et du dernier résultat.

Transfert de données d’axe, appuyez la touche fléche puis la touche de I’axe

concerné pour transférer les données vers la calculatrice.

[CA] — [1]

Permet de quitter le transfert de données d’axes.

9.2. Exemples rapides
Appuyez [CTR] pour entrer dans la fonction calculatrice.
- Réalisez ensuite le calcul suivant ;: 10+10+2x5=35 ;
appuyez [1] [0] [+] [1] [0] [+] [2] [%] [5] [=] et vous devez lire “35°.
- Calculez sin 45°=0,707 ;
appuyez [4] [5] [SIN/N2] et vous devez lire ‘0.707°.
- Calculez sin™(0,707)=44,991 ;
appuyez [0] [.] [7] [0] [7] [ARC] [SIN/N2] et vous devez lire *44.991°.
- Calculez enfin la distance AB sur la figure = ¥~ (102+302)=31.623 ;
appuyez [1] [0] [x] [1] [0] [+] [3] [0] [x] [3] [0] [=] [N ] et vous devez lire *31.623".

~

70
~
< i

B 5
90

A B

Affichage pour le résultat de cet exemple : (T J3E2I® CTR T
©
Transférez ce résultat vers ’axe Y, appuyez [ {]. 6P ORI T

Appuyez [Y].

_JIe7I® CTR
- 1623

Comme indiqué sur la figure, la distance AB mesure 31.623mm, 1’outil est au point A, déplacez la
table de la machine pour amener I’afficheur Y a zéro. Vous avez atteint la position du point B et vous
pouvez commencer 1’usinage.

Quittez la fonction de transfert de données de calcul et entrez dans la fonction de calcul a nouveau.
Appuyez [CA] puis [T]. Appuyez [CTR] pour quitter la fonction & tout moment.

Important : Si la valeur entrée ou calculée dépasse les capacités de 1’afficheur, la fenétre d’information
affichera ‘CTR E’, signifiant que le résultat du calcul est erroné. Appuyez [CA] pour annuler.
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10. COMPENSATION DU DIAMETRE DE L’OUTIL

Lors de I'usinage des quatre faces de la figure 1, le diamétre de 1’outil pour chaque face a une
importance. La fonction intégrée dans le boitier permet de faire automatiquement la compensation.

Note : La compensation du diamétre de I’outil peut étre faite dans les axes X et Y.

_ 06
A 150 /g E// 2
A 100 ’ nig Y
7 (2) )
a A 7]
. ?.J

(1)

Procédure d’utilisation :

(3)

Appuyez [TG/N3] pour activer la fonction de compensation de diametre d’outil.
Sélectionnez la direction d’usinage parmi les huit directions ci-dessous (question : “WHICH”).

Entrez le diamétre de 1’outil ‘DIA”.
Commencez les usinages.

Prenons comme exemple la figure (1).
Appuyez [TG/N3] pour activer la fonction.

Sélectionnez un mode d’usinage préprogammeé.

Si vous commencez 1’usinage en position illustrée fig.(2).

Appuyez [1] [ENT].

Si vous commencez 1’usinage en position illustrée fig.(3).

Appuyez [9] [ENT].

Entrez le diamétre de ’outil.
Appuyez [6] [ENT].
Appuyez [U].
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Commencez I’usinage.

(<)
-

Point de départ illustré figure 2.

Déplacez la table pour amener I’axe X a la valeur affichée
150.000, puis déplacez la table pour amener I’axe Y a la
valeur affichée 100.000, les deux premiéres faces sont
usinées.

S
AN

=)
‘k <

Point de départ illustré figure 3.
Déplacez la table pour amener I’axe X a la valeur affichée - —7m Yy FAMOEMNT
150.000, puis déplacez la table pour amener 1’axe Y a la 5000 LOMPENS
valeur affichée -100.000, les deux premiéres faces sont [ | | 5000 )
usinées.

Vous pouvez quitter la fonction en appuyant sur la touche [TG/N3].

Page 40



11. MEMOIRE DE 200 OUTILS

Attention : Cette fonction ne peut étre utilisée qu’avec un tour équipé d’une tourelle & changement
rapide et a réglage en hauteur des porte-outils.

Positionnez un outil de base. En mode absolu, mettez les

o

afficheurs des axes X et Y a zéro. _T - 2
Assurez-vous que la position de 1’autre outil, relative a la position o <Toum debuse - - 0vit2
de I’outil de base qui est aussi le point zéro des coordonnées ™y ! q/
absolues, comme 1’indique la figure ci-contre, est la suivante : @ &
Axe X :25-30=-5 et axe Y : 20-10=10.
Donnez un numéro a 1’outil, et enregistrez la position relative a la
position de 1’outil de base dans le compteur.
En usinage, vous pouvez entrer les numéros d’outils a utiliser, le
compteur affichera la position relative de chacun par rapport au point
zéro du mode de coordonnées absolues. Déplacez ensuite les chariots el |
pour amener les afficheurs des axes X et Y a zéro. |
Le compteur peut stocker jusqu’a 200 cotes d’outils. \
Si la fonction de mémoire de 200 outils est activée, vous pouvez -/ ﬁ
bloquer celle-ci en appuyant 10 fois la touche [#]. \
Outil 2 -

[ H- “_'_[[lﬂl‘_—ﬂ signifie que la mémoire d’outils est fermée.

[TTILL \OPIER  signifie que la mémoire d’outils est ouverte.

Remarque : La valeur indiquée sur I’afficheur de I’axe Y est la résultante des déplacements des régles
du trainard et du chariot orientable, dans le cas ou ces deux régles sont installées et 1’option de cumul
activee.

Procédure pour I’entrée de cotes d’outils et ’appel d’outils :
- Veuillez sélectionner le mode absolu pour I’entrée de cotes |
d’outils. Remettez les afficheurs a zéro deés que I’outil de base est -

1T 10000 6 (TAel [111

en position. ([T 0000
(L1 0000 @
- Entrez dans la fonction de mémoire d’outils. T ooL ]
Appuyez [TOOL]. LU R
- Entrez les cotes du prochain outil. R —— e :
Appuyez [X] [0] [ENT], [ [ [ 0000 &3 CITIooL 1T
[Y][O] [ENT]. (T T Ooog
Appuyez [1].
- Entrez le nombre d’outils. ’ T

Appuyez [2] [ENT],
Appuyez [{].

- Entrez les cotes de ’outil. |

s A <5 @ T
[Y][1] [0] [ENT]. (1110000 &

- Appuyez [{] pour continuer 1’entrée de cotes de prochains outils.

Appuyez [TOOL] pour quitter la fonction de mémoire.
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Vous pouvez activer la fonction de mémoire d’outils comme ci-dessous apres avoir enregistré les

positions des outils.

- Entrez dans la fonction. [] 1&® [HOOSE ]
Appuyez [CALL].

- Assurez-vous des cotes de I’outil de base. 1@ [FASE ]
Appuyez [{]. . ' '
Par défaut 1’outil de base est I’outil n°1l. Vous pouvez néanmoins choisir un autre outil dans le

registre pour étre 1’outil de base. Appuyez le numéro puis [ENT]. Appuyez [ {] pour appeler d’autres

enregistrements d’outils.

- Appelez I’outil n°2. e 5@
Appuyez [2] [ENT]. NEEEEEE

()
=L
=
=
L1
m

- Sortez de la fonction.
Appuyez [CALL].

Déplacez les chariots pour atteindre zéro sur chaque axe. Alors I’outil n°2 aura atteint le point zéro.
Remarque : Vous pouvez remettre a zéro les afficheurs en mode absolu seulement quand vous étes en

train d’utiliser ’outil n°1. Vous pouvez remettre les afficheurs & zéro en mode incrémental pour les
autres outils.
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12. MESURE D’ANGLE DE CONE

Cette fonction permet de mesurer a I’aide d’un tour le cone d’une picce,
ou son angle.

Comme indiqué sur la figure ci-contre, la tige du comparateur touche la
piéce au point A. Appuyez le comparateur jusqu’a placer ’aiguille sur
zéro.

Entrez ensuite dans la fonction de mesure de cone. EF [ 0000 &3 [T 1T MEASL
Appuyez [P]. (T T0000 )

I [ TM] D]
Déplacez le comparateur a la position du point B sur la piece. [T &0 6d [T MEASL)

Appuyez-le jusqu’a placer I’aiguille sur zéro. [ H500 &
Résultat. [ [T e0000 9 (1T TANGLE]
Appuyez [ENT]. [ [ [H0000 &

L’affichage de I’axe X est le cone.
L’affichage de I’axe Y est I’angle.
Quittez la fonction.
Appuyez [P].
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13. FILTRATION DIGITALE

En rectification la valeur affichée par le compteur variera rapidement a cause des vibrations de la
rectifieuse et risque de vous géner pour la lecture de la cote.

Le compteur SDS6 en version spéciale pour rectifieuse (‘GRIND”) posséde cette option de filtration et
retarde 1’affichage de la cote quand la machine est en fonctionnement.

Vous pouvez utiliser la fonction de filtration digitale comme suit :

- Entrez dans la fonction de filtration. coii0 @ [4ALE 3
Appuyez [SIFT]. [ 'looo
- Appuyez [SIFT] & nouveau pour quitter la fonction. [ 5200 ALE
1000

Remarque : Cette fonction ne peut étre utilisée qu’en mode incrémental ‘INC’ ou en mode absolu
‘ALE’.
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14. COMPLEMENT D’INFORMATIONS

14.1. Informations utiles

- Le compteur doit &tre manipulé avec précaution.

- Il doit étre relié impérativement a la terre.

- Sélection de la tension d’alimentation : AC 80V~260V + 15% (50Hz~60Hz).
- Consommation de puissance : 25VA.

- Température d’utilisation : 0°C~45°C.

- Température de stockage : -30°C~70°C.

- Taux d’humidité : <90% (20£5°C).

- Poids du compteur = 3,2 kg.

- L’atmospheére doit étre saine autour du boftier.

- Affichage : 7 digit avec signe plus ou moins. La fenétre message posséde des afficheurs segments.
- Type de signal d’entrée : TTL carré.

- Fréquence du signal d’entrée > 100kHz.

- Résolution : 5pum, 1um.

- Type de clavier : Touches a diaphragme.

14.2. Dimensions du compteur
Schéma de I’ancien compteur :

119 I 280 |
| N
©| = =
~ N
ap/
2 < J
N T "‘T-T"’ T LOn [ ——
491
52 |
Schéma du nouveau compteur :
55 308
&
=
6 T
N 22 7, 2o i
n 0TI H3
o =
3 |
52 456
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