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GENERALITES

Votre nouvelle ovisualisation numérique
ACU-RITE 1III est Crfabriquée et garantie
par ACU~RITE Incorporated.

Le saystéme ACU-RITE a é&té congu et testé
selon des spécifications précises pour
fonctionner pendant des année3 sans  aucun
probléme. SiL vous avier un probléme avec
votre systéme, prévenez immédiatement
le distributeur agrée ACU-RITE chez qui
vous l'avez acheté.

Déballez solgneusement 1'appareil, et véri-
fier ce que wvous aver regu, 4 la liste
contenue dans l'emballage. Assurez vous
que tous les postes correspondent & ce
Gue vous aver commandé.

Pour des raisens eéventuelles de garantie
ou autre remplir le formulalre ci-apreés:

ACU~RITE 1IL n®* de BRELE: . cs i

Réglels)

Hodéle:....... n® de CAtRlOgUe: . .0
Modéle:......- n® de catalogue!..... .
Mod&le:.......n% de CAt@lOoRUE:... ...

Distributeur ACK=RT TR 55 s M s
Adresse du dintrlbuteur:. soesssanmass
Téléphone du distributeuri.....cccos0.

GARANTIE A L'UTILISATEUR

1. Le compteur de visuaslisation ACU=-RITE
III est garantie piléce et malp d'ceuvre
contre tout défaut de fabricaticon

4 l'utilisateur pour une période de
12 moils & partir de la date d'achat.

2. Cette garantie couvre toutes les piéces,
a4 l'axception des lampes et autres
piéces consommables.

Elle a'applique seulement aux appareils
et acoessoires gqui ont #té installés
et mis en route selon les instructions
de nos manuels de raférence, qui n'cnt

aoufflert en augun ¢as, de mauvais
traltement, de dommages dis & des
acaldents, des neégligences ou des

conditiona non prévues par nous, et
qui ont été enptretenus par neos distri-
buteurs agrées ou du personnel de
service aprés-veante ACU-RITE Incorpe-
rated.

3. ACU~RITE Incorporated n'est pas respon-
sable des pertes de performance d'utili-
satien dues A& l'environnement, tel
qu'humidité, poussiare, vapeur corro-
sive, dépsts d'buile, ou d'autres
corps &trengers ainsi que tout autre
condition non prévue par nous.

I1 n'y a pas d'autres garanties explicites
ou implicites, et ACU-RITE Incorporated
ne peut en auvoun cas #&tre tenu responsable
pour les dommages en découlant.

ACU-RITE est une marque déposée de ACU-RITE Incarporated.

Oroit de réproduction ACU-RITE SARL 1985
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" SECTION 1

INTRODUCTION

1.1 COMMENT UTILISER CE MANUEL

= e rmaa s T R e

Ce manuel a 4té& gongu pour vous permettre
de vous familiariser aveg toutes les
parties du ayatéme ainal qutavec les
diverses prucédurea d'utilisation, dont
vous aurez besoln.

Les autres sections de ce manuel compren=-
nent:

2. L'"installation = comment installer
la consocle et vérifier le systéme.
Pour installer les reglea ARS et
régles Minl se reporter aux manuels
correspondants.

3. L'utilisation = Comment utiliaer
lea commandes de la console et tirer
partl du systéme, avec eaxemples et

procédures detaillés & l'appul.

k. La ocompensation des erreurs machine
- Qu'est ce gqu'une erreur geomatrigue
d'une machina, et commeént la déter-
miner et la corriger.

Ainal que la fagon d'utiliser le
ayatéme pour étalonner wune machine
putila.

Lea fonctionaz des commutateurs in-
ternes sont également décrites.

L'entretien = Identification des
problémes et la fagon de les corriger
en utilisant le guide de dJdépannage
et d'autres procédures. Ineclu égale-
ment la procéedure de remplaceaent
des tites de lecture pour les riglea
ARS et Mini.

Se reporter 4 la table des matisres
pour localiser la procédure recher-
chée. Vous ne trouvers:z pas d'informa-
tions, dans o8 manuel, an (-1 qui
concerne la réparation ou l'échange
des composants électroniques.

En cas de panne dde au aystéme électro-
nigque lul-méme, & laquelles vous ne
pouver remédier an utilisant le guide
de dépannage, contacter un technicien
aprés-vante, de votre diatributeur
ACU-RITE ou d'un centre ACU-RITE.

0]00

i (,!%El

ploj@

; 0l
Figure 1.1 Syatéme de visualisation ACU-RITE III et

régle AR 5 (0,01 sm) et régle Mini (0,01 mm;

0,00% mm; ©,001 mm)



Le systéme , tel que montra figure 1.1,
cemprend deux parties : la visualisation
numérigque ACU-RITE III pour le contrdle
et l'affichage et 1les ragles ACU-RITE
installéss 3sur un ou plusieurs axes de
votre machine pour détecter et Basurer
les déplacements de la table.

Disponible en wun, deux ou trois axes,
1'ACU-RITE 1I1I contient une électronigque
intégrée, pour présélection des coor-
données, la compensation de 1'outil,
le positionnement en absolu et lnerémen-
tal, ainsi gque pour l'affichage.

Les, régles ARS et Mini scnt composédes
d'une regle ACU-RITE en verre, recouvertas
de lignes c¢hromees, d'un boltier protec-
teur, <4’'une téte de lectures et d'une
électronique (aussi appelé encodeur).
Un c@ble relie la téte de lecture 4 L'ar-
riére de la console. Se référer aux procé-
dures respactives d'imstallation dans
les manuela des régles AR5 &t Mini. La
section 3, UTILISATION, décrit en détails
comment le systéme fonctionne.

1.3 FONCTIONS QUE VOUS DEVEZ CONNAITRE

Ci-desscus sont décrites les feonctiona
de bases qul équipent votre aystéme.
En addition, lea optiens qui n'équipent
peut-é#tre pas encore votre systéme, asont
dgalement inclues.

1.3.1 MODE DE MHESURE ABSOLU/INCREMENTAL

=== ==

Le asystéme mesure de deux fagons oumodes:
le mode Inoémental et le mode abasalu.
Le mode incrémental eat wutiliad quand
¥ous voulez mésurer et afficher les posi-
tiona de la table point & point. Apras
avoir déplacé la table d'un poilnt & autre,
remettez simplement 4 zéro et ocontinuez
vers le point aulvant.

La foncticn préset vous permet de pré-
sélectionner n"importe quelle valeur.
Preset est également wutilisé pour la
compensation d'outil (rayen ou diamétre)
en ajoutant 2 ou retranchant la wvaleur
de préaélectian & la meaure incrémentale.
A n'"importe "Quel moment vous Fouvez rap-
peler la dimsensicn présélectionnée ou
celle de 1'gutll dana le reglstre ilncré-
mental, =ur l'affichage, en pressant (al-
lumee} la ‘touche PRESET de nouveau. Le
signe eorresgondant indique 31 vous avez
ajouté (+) ou sousctré (-] la valeur presat
la derniére fois gque vous avez wutiliag
une compensation.

Dans le mode absolu, le systéme enresgiatre
la distance paptourue par la table sur
un axe donné & partir de l'arigina zére
du point de départ, sans tenir compte
du nombre de pas incrémentaux effectués.
C#tte distance eat affichée dés 1'instant
oli vous poussez {allumée) la touche ABS.
Le mode d'emploi complet =8 trouve dans
La section 3, UTILISATION.

1.3.2 CONVERSION DIRECTE POUCE/MILLIMETRE

Cette fonction wvous permet d'usiner aussi
blen en pouce ou en millimétre, at an
Poussant asolt la touche INCH s3oit 1la

toucha MM, la console convertit de& l'un
@ l'autre sans perdre la référsnce zéro,
les valeurs présdlectionnédes ou las di-
mensiona affichédes.

1:3:3 _TOUCHE PRESEY_

Vous pouvez présélectionner lea dimensions
de vos coordonnées dans la mémolre et
les rappeler & 1l'affichage. & n'importe
quesl moment, en utilisant la touche PFRE~
SET. Vous pouver & tout moment soustraire
ou ajouter &k ces coordonnées sans avolr
a4 préadlectionner de nouveau.

1.3.%  COMPENSATI DES __ERREURS GEOME
DE_LA HACHINE (ABBE)

Toute @machine outil eat sujette i des
erreurs géométrigques diies la force
de gravité, oparticuliérement lors de
l'usinage de piléces lourdes ou en parte
4 faux.

L'ACU-RITE III peut compenser certains
types d'erreurs par incréments de +15ppm
jusqu'a environ + U4SE ppm. La seciion &
est consacrés A une explicatior détaillée
de l'arreur d4'ABBE.

1-3.5 ELECTRONIQUE INTEGREE

Tous lea oirculta électroniques complexes
de 1'ACU-RITE III sont incorporés dans
des cireults intdgrés. Le compteur 3a
tcmpoae de circuits imprimés et de modules
totalement interchangeables.

1.3.6 AFFICHAGE A D.B.L.

L'affichage de sept chiffres (et aigne
plus ou moins] i diode électroluminescente
est wvisible dans un angle de wvision de
120 degrés et ceci & T matres =t plus.
Loarsque la téte de lecturs se déplace
le long de la régle, les chiffres suivent
dutomatiquemant indiquant la position
exacte.

1:3.7 AUTO-ENABLE

La rfonction auto-déclenchement se trouve
sur le& compteur. Cependant, e«lle ne fonc-
ticonnera que s8i votre régle est dquipée
de marque de référence zéro. L'autoc-énable
établi um point de référence zéro per-
mapent sur la course de la table de vorre
machine. Il esat pratique dans chacune
das deux slituations suivantaa. {volir
utilisation de l'aute - enable dans la
section 3, UTILISATION] :

a) Lors de l'usinage de piéces de produc-
tion identiques en utilisant wun gaba-
rit, 1'auto-déclenchement vous faurnit
une distance de rdfdrence jusqu'i
votre premler point d'usinage, ainai
votre positionnemsent eat exact chaque
folis. Cecl perset de gagner du temps,
élimine les erreurs de posltionnement
et évite dgalement d'utiliser une
surface de la pléce comme point de
référence.

b} A l'oecasion, wune pidce dolt &Etre
laiaade aur la machine pour la nuit
ou pour le weesk-end. L'auto-déclenche-
vous #évite de perdre votre emplacement.
Simplement ramener la tabla vara 1le
point de référence zéro le pluz proche,



puls se deéplacer de la distance ocomme
vears vaotre prochaln point Jd'uainage
selon les dimenaiens indiquées aur
votrea plan.

1:3.8 BAYOM / DIAMETRE

Cette fonetion double toutes @=esures,
sur l'axe choisi par 1l'opérateur et la
valeur affichde gsers la lecture réells
au diamétre utilisée pour les déplacements
tranaversaux d'un tour ou d'una recti-
fileuse eylindrigue.

1.3.9 DIMENSIONS POUR LA COMPENSATION
DE_L'OUTIL

Les touchea npumerigues &t las touches
plu® et m@mcins permpettant d'effectuer
des opérations arithmétiques. Vous pouvez
ajouter une dimension ou la &socustralre
4 la mesure incrémentale affiches A n'im-
porte gquel moment. Habltuellement, ocette
possibilité est wtilisée pour compensar
le rayon ou le diamétre de 1l'outil au
niveay des dimensiona sur 1le plan de
la piéce & usiner.

1.3.10 FACADE A TOUCHES SENSITIVES

Las fonetions de gcetta fagade aont mon-
trées figure 3.1 &t décrites dana la
ssction 3.2 - Dascription.

1.3.11 RESOLUTION PERMUTABLE (OPTION)

Un commutateur A& l'arriére de Ll'appareil
(marqué "HIGH-HMEDIUM-LOW® ) fourait une
méthode pratique pour régler l'affichage
pour Ll'utilisation deas regles de diffe-
rentes résolutions. Les positiona du
computateaur modifient l'affichage du
dernier chiffre signirficatif (le dernler
du ochiffre sur la droite de l'affichage).

1.3.12 AUTRES_FONCTIONS

Un- indicateur d'erreur, un trait lumineux
i l'emplacement du signe, indique une
coupure de courant ou un aignal errone
arrivant & la console {ex. une vitesse
deé déplacement excesaive),

Le panneau frontale supportera des années,
la graisse et la poussiére, et wvous pour-
re: lui redonner son aspect neul & l'alde
d'un simple chiffon. La fagon d'utiliser
toutea les fonctions =3e trouve tout aw
long de ce manuel.

1.4 SPECIFICATIONS

1.4.1 CONSOLE

—mmm———— o

Affichage
t 7 chiffres & T segments D.E.L.,
langue durés, visible *& plus de
7 métres avec un angle de wialon
dae 120*, aigne plus et @olns at
indicatsur d'erreur.

Elagtronique
! oircults intégréas

Capacitéd

! un, deux ou trols axea de T dédel-
males chacun.

Entrés
1 slgnaux carrds compatible TTL
{(parasjtes & l'entrée [riltrés par
la technique d'échantillonage des
signaux).

Fonetions sur la face avant

: commutateur MWARCHE/ARRET, tauche
REMISE A& IERO, touche POUCE/MH,
touche PRESELECTION, touchea nu-
mériques, touche plus et moins,
touche EFFACEMENT, touche ABS,
touche JINC, touche AUTO-DECLENCHE-
HENT .

Connecticons externesa
t un, deux ou trois entrées signal.

Diamétre / Rayon
: affichage du diamétre ou rayon
commutable.

Indlcateur d'erreur
: coupure de courant, vitease da
comptage excessive et wmalfonction
ay niveau du compteur ou de la
régle sont indiqués sur l'affichage.

Correction linéaire
: la sortie comptage peut étre modifiée
par incréments de + 15 ppm Jjuagu'a
+ 458 ppm pour compenser certaina
types d'arreurs inhérentes & 1la
machine ou & la température.

Allmentation
: 115 Volts 10%, 0,6 Amp.,S50-50Hz,
convertible a 100 WVolts, 220 Vaolts,
240 Yolts.

Température ambiante
0 °C juaqu'da 40 *C

Résclutian
L'ACU-RITE III west wutilisable par
commutation interne avec les ragles
de rédaalutions suivantes :

0,01 mm

0,00% mm (pour lecture en
diasétre)

0,001 mm

Dimensicna
L 326 mm x H 177 mm x P 152 mm

Poida (net}
: 8,5 kg



1.4.2 REGLES

A.R. 5 MINI
RESOLUTION 0,01 am 0,001 mm
0,005 am 0,005 am
(pour lecturs (pour lecture
directe asula- directe ssule=
ment) ment)
0,010 om
FRECISION ¢+ 10 pm dans ¢ 10 uym dans t 5 um dana
toute portion toute portion toute portion
de 1 métre de 1 métre de 1 métre
+ 2 ym dans
touta portion
de 250 am
¢ 1.5 pm dans
toute portion
de 50 mm
REPETABILITE t 0,700 mm + 0,005 mm
+ 0,00001 am
LONCGUEURS 250 mm 100 mm
DISPONIBLES jusqu'a 3090 mm jusqgu'a 1570 mm
sauf les régles 1 um
100 ma jusgu'd
1060 mm
SOURCE Diode électro-= Dioda #lectro-
LUMINEUSE luminescente lumineascents
({TYPIQUE)
ELEMENTZ Phototranalsators Phototranaiatora
DETECTEUR

(TYPLIQUE)




SECTION 2
INSTALLATION

2.1.1 GENERALITES

La procédure d'installsation conaiste
4 positionner 1a conscle sur un des
deux Ltypea de support : solt fixd sur
la eachine solt posd 3sur le acl. Deas
instructions de @montage apécifiques
S0nRt inclues dans le paquet. Cettw
aection inclue les procédures de branches
ment #lectrigue et de réglage des commu-
tateurs internes aprés gque la console
ait #té montée.

Des instructions de montage aséparées
pour les régles ARS et Mini aont Jolntes
dans l'emballage des re&gles. Les pro-
ceédures pour verifier 1le systéma au
cours du montage Aur votre machine
sont inclues dana le manuel d'utilisza-
ticn de chague régle.

2.1.2 POSITIONNEMENT DE LA COMSOLE

En cheisissant l'emplacement de la
console, assurez vous dea points sul-
vants pour la sécurité et le cbHté pra-
tigue

= l'utilisateur doit pouvolr atteindre
facilement les commandes sur la fagade

- la econsole doit é&tre montéde & la
hauteur dea  yeux afin de pouvolr
lire facilement l'affichage et les
commandes

- t1 ne doit pas ¥y avolr d'interférence
avee l'utilisation ou le chargement
de la machine

- la econsole doit #tre i 1'ecart des
projections de liquides ou de copeaux

2.2 BRANCHEMENTS EL

ECTAIQUES - PRECAUTIONS

= —_———— s

pas utiliser le systéme avec une ali-

mentation tension autre gue celle indigquée

sur
incorrect peut

la plagque du compteur. Un voltige
andommagé ls systame.

4) se reporter & la [igure 2.1. Brancher

bl

a)

un fll de masse tralssé ou um fil
de culvre allant de Ll'écrou altus
4 l'arriére de l'appareil & un point
de fixation correct sur la machine.
Vérifier que lea fil de massze & une
longueur asuffisante et est correctement
placé de fagon 4 ne pas étre arracheé
pu fretté au cours de l'utiliaation
de la machine. Mettre i la terre 1@
biti de la wmachine en le coanectant
@ wun tuyau d'srrivée d'eau froide
G tout autre terre de bonne gqualité.
Un piquet métallique enfoncé de plu-
sieurs pieds dans le 30l asuflfira si
sucune putre terre n'eat disponible.
{avcune masse spéciale n'est nécessaire
pour les régles.)

Brancher le cordon d'alimentatlan
du compteur & wune prise de courant
possédant une masse adéquate alnsi
que le voltage correct.

Mettre le comnteur en route et vérifier
al le témoln d'erreur & gauche de
l'affichage s'allume. SL ce n'est
pas le cas, vérifier le corden d'alimens
tatlon afin de vériflier a'il y a da
la tension & la prise. S5i malgré tout
l'indicateur n'eat toujours pas allumé,
se reporter & la procédure d'entretien
du systéme sectleon 5.
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53 52 S1
Axe du bas Axe du milieu Axe du haut

KD 1 (0] 1|
Lig] 2
O 3 IL%_%‘;} Interrupteurs 1 - 6 :
Il“ﬁlg : Qﬂﬁﬂ]ﬁ Compensation d'erreur
rﬂ-a MIoId] 6 M 6
; F%; %; Interrupteurs 7 - 8 - 9 :
9 g mg Résﬂlutiﬂn de la Téglﬂ-
EEQVD | JOrEno | _QIano| Interrupteur 10 :
Sélection Rayon/Diamétre
P J2 Axe du haut :
j Branchement des
J3 Axe du milieu fiches des
f tétes de lec-
E8 J4 Axe du bas ture

Fiche MM/Pouce

56 Axe du bas

85 Axe du milieu
54 Axe du haut

Figure 2-2, Position des interrupteurs et des fiches
sur la carte de comptage



2.2.1 REGLAGE DES COMMUTATEURS INTERNES

11 est nécessaire d'effectuer le réglage de
commutateurs finternes & 1'AR [I1 afin de
tenir compte des paramétres suivants:

- Résolution de la régle
- Position du point décimal (en fomction
de 1a résolution de la régle)
- Silection de la lecture en rayon/diamétre
pour les axes concernés
- S&lection de 1'unité de mesure lors de la
mise en route
est livré avec les

Le compteur réglages

suivants:

- Résolution 10 pm
= Pas de compensation d'erreur
- Pas de sélection rayon/diamétre

Nous conseillons néanmoins une vérification
de ces réglages si le compteur doit &tre
utilisé dans cette configuration.

IMPORTANT

Toute intervention & 1'intérieur du chassis
doit se faire avec 1'alimentation sur OFF et
le cordon d'alimentation débranché afin de
protéger & la fois 1'opérateur et les
circuits &lectroniques.

a) Réglage des commutateurs en fonction de la
resclution de Ta régle

11 suffit de régler les interrupteurs 7-8-
9 des plots de 10 interrupteurs 571-52-53
{voir le schéma 2-2 selon le tableau 2.1)
afin d'obtenir 1a lecture de la résolution
de la régle.

Chaque axe est associé & wn plot
d'interrupteurs: L'axe du haut auv plot 51,
1'axe du milieu au plot 52, 1'axe du bas
au plot 53 dans le cas d'un 3-axes.

11 est conseillé de contr@ler le réglage
une fois qu'il est effectud.

Tableau 2.1

" Cagr
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Figure 2-3. Positionnement du connecteur

pour le point décimal sur
la carte de comptage d'axe
vu de l'arriére du comp-
teur

b) Réglage du point décimal

L'emplacement du point décimal doit &tre
déterminé en fonction de la résolution de
1a régle. Ceci est réalisé & partir des
plots de & interrupteurs S5S4-55-56 (voir
figure 2-3). Le plot 5S4 correspond & 1'axe
du haut, 55 & 1%axe du milieu et 56 @
1'axe du bas. Réglez chaque plot en
fonction du tablesu 2.1,

Réglage des commutateurs internes

Résolution de

Réglage des commutateurs

Réglage des commutateurs

1a régle de 51, 52 & 53 de 54, 55 & 56
1 2 3 & 5 & 7 8 9 1 2 3 4
10 pm Voir 0N OFF  ON OFF ON OFF O
5 ym Correction OFF  OFF ON OFF  ON ON  OFF
d'erreur
1 ym Saction & 0N ON (111 oM OFF ON Off
Les régles suivantes peuvent Etre utilisées en lecture
diamétre avec utilisation possible de la compensation
d'erreur machine.
Remarque : La tEte de lecture affichera 2 fois le
g déplacement réel,
L'application typique est le transversal de tour
(voir section 2.2.2.). Les interrupteurs doivent
#tre réglés comme suit :
5 um ON  OFF ON OFF  ON OFF  ON
1 pm OFF ON  ON OFF ON ON  OFF




Tableau 2.2

Résclution de régle

Approcimstion lors de la vonverslon pouce / me

Increment de converslon arrongi

Converasloen direchts

ave: lacture an diametlrae

0,001 am
0,00% mm

0,0V =

G,0000", 0, 000%"%, O,00010%,
0,00015"™, O,D0020%, ste.
o,0000", ©,00DC2", O,0004",
eLe.

0,0000", 0,000%", 0,00%0",

0,0015%, 0,0020", etc.

c) Réglage du rayon/diamétre

Pour certaines opérations d'usinage, comme
un déplacement sur le transversal g'un
tour - wun. doublement de . la dimension
Me Ul Ee est souvent desiré pour
1taffichage du diamétre. Cette possibilité
de sélectionner pour un affichage le mode
rayon ou diamétre peut s'effectuer de deux
maniéres:

1. Premiére possibilité :

Diamétre permanent plus possibilité de
correction d'erreur machine.

11 suffit de régler les interrupteurs
7-8-9 des plots 51 ou 57 ou 53 selen
1'axe concerngé ainsi  que Jes &
interrupteurs des piots 5% opu-55 ou 56
comme si ‘on. utilisait -une régle de
résolution double de ce gu'elle est
réellement. Ex: Régle de résoclution &
pm. Régler les interrupteurs 7-8B-9 des
plots 51 ou SZ ou 33 et les plots 54,
55 ou 56 comme pour une régle de 10 pm.
Par ' ce  moyen, .wbus ‘conservez 13
possibilité de réaliser une correction
d'erreur machine, réanmoing
1'interrupteur ravan/diamétre situé
derriére le compteur n'est pas actif.
Vous pouvez utiliser cette méthode avec
les régles figurant au bas du tableau
o

2. Deuxidme possibilité :

Rayon/diamétre permutable sans
possibilité 'de correction d'erreur
machinea,

Tout d'abord i1 faut sur 1'axe destiné
8 lire en  diamétre régler les
interrupteurs 7-8-9 du plet
cerrespondant 51, 52 ou 53 ainsi que le
plot 5S4, 55 ou 56 pour la résolytion de
la régle (tableae 2.1}, ensuite
toyjours sur . des . plots  51-52-53
1'interrupteur K® 10 doit &tre mis en
position QFF, Pour activer 1a lecture en
rayon/diamétre cependant {1 existe une
sécurité : En effet i1 faut pour
terminer 1'opération mettre sur le plot
51 ou 52 ou 53 les interrupteurs 1-2-3-
4-5 sur ON et & sur OFF, A noter que
dans cette configuration wvous n'aver
plus  la  possibilité d’avoir  une
correction d'erreur machine, néanmoins
vous avez le choix d'une lecture en
rayon ou en diamétre & 1'aide de
1'interrupteur rayon/diamétre situé su
dos du  compteur, wous ne | pouver
convertir une valeur déjé affichée mais
seulement les informations provenant de
1a régle aprés basculement de
1"interrupteur situé au dos  du
comoteur,

d)

i

0,00000", 0,00070%, ©,00020%, 0,00030%,
D,00040", etc.

o,0000%, O,0004", 0,0008", eLec.

o,0000"%, 0,0010™, 0,0020%, O0,0030%,

0,0040™, etc.

Sélection de. 1'unité &  la mise.  sous
tension;
Vaus ‘aver “le '‘cheix’ & “1'aliumage du

compteur 'd'aveoir directement un affichage
en POUCE ou en MM, ‘ceci grBee & ta Ffiche
E8 (voir schéma 2-&) .pour tous les
compteurs AR 1] sauf ceux équipés de
1'option RS 237 C (pour ceux-ci reportez-
vous “au mode d'emploi du ‘RS 237 C). Avec
la fiche sur’ les “broches 1 et 2 e
compteur se met en route en mode POUCE,
sur les broches 2-3 ‘en MM, Vdus conservez
néanmains  la possibilité de changer de
mode en permanence &n ipntervenant sur le
clavier,

Réglage de la compensation d'erreur

Les interrupteurs 1 & & 'sur les plots 51-
52-5¥ sont utilisés pour déterminer la
eompensation d'erreur de chague axe. Pour
déterminer 1'erreur et pour effectuer les
réglages reportez vous & la section §.

REMARQLE -

1. Certains compteurs possédent des
interrupteurs pour lesguels la mention
OPEN a été remplacée par OFF.

Z. Approximation:

Lorsque vous utilisez une régle
métrigue en mode MM, le dernier chiffre
(le- plus & droite} affichera les
multiples de la résolution de la régle
(dez  régles de résolution Q0,01 mm
affichersnt des multiples de 1 ,..) si
vous utilisez une lecture en diamétre,
Te dernier chiffre sera un multiple de
2 fois & résolution de la régle.

Lorsgque wvous uwtilizez ume @ régle
métrigue en mode POUCE, les chiffres
affichés seront arrondis pour votre
commodité, dans ce cas, 1'approximation
s'appligquera aussi bien ,pour la
conversion rayon f diamétre lorsgu'elle
a &té choisie (voir tableau 2-2).

Changement du sens de comptage

Le sens de comptage sur une machine outil
peut &tre inverse en déconnectant &
1*intérieur du compteur 1a fiche provenant

“de’ la tEBte de lecture au niveau de la

' carte de comptage (J2, Ji ou Jk selon

1'axe concerné) et en la remettant en
place aprés 1'aveir fait pivoter de 180°C.
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SECTION 3
UTILISATION

L'utilisation de vatre machine outil
sera grandement facilitee une fols que
vous saurez Ce Qque Vous pouves falre
avec le ayateme et ce qu'il peut Flalre
pour vous.

Lorague vous déplacez la table d'une
diatance cholsie, le systéme sult le
mouvement et l'arfiche sur la conaole

de visualisation, montrant clalremant

lorsque la table a'est déplacee de la
distance exacte.

Vous ¢t votre machine <4tant en conatante
communication de fagen a4 ce que la posi-
tion de la table asoit Ltoujoura connuse,
dans les limites de resclution gque vous
utilizez, de 0,00'mm Jjusqu'da O,0imm en

fopction de la résolution propre du systéme.

Cette saction contient toutes lea descrip-
tiops et procédures dont vous avez besoin
pour uwtiliser le systéme ACU=-RITE III.

La description des fonctlions de la fagade,
par. 3.2, identifie les différentea fonc-
tiona de la face avant; ce gque lalt chaque
bouton et comment inelure la compensation
du rayon de l'outil dans la measure; les
procédures d'utilisation, par. 3.3, donnent
las instructions étape par étape aur
la fagon d'utiliser la visuwalisation

dans le processus d'uslnage et fournissent
dea exemples comment vous, votre machine
et le 3_\"-‘5’:&"1'3 peuvent Ltravalller conjoin=-
tement.

NOTE

Une carte d'utilisation plasatifiée est

fournle avec ce manuel pour &tre fixée
4 votre machine. Aprés aveir lu et compria
i fond catte section, utilisez ceLLe

carte 4 votre CcConvenance .

3.2 DESCRIPTION DES
FACADE

FONCTIONS DE LA

5¢ reporter & la Figure 3.1

3:2.1_TEMOIN D'ERREUR

Laraque vous commultez la console, l'arfri-
chage indigue un témoln d'erreur i gauche
du ocadre d'affichage de chaque axe (qui
n'affiche rien d'autre).

Ce téemoln vertical

n'apparaitra pas

Dernier chiffre aignificatifl

_ Remise a Zéro
Affichage

a D.E.L|

| Témoin d'erreur

Auto-déclenchement

|

- Présélection

Clavier Tactile

]

ACU-RITE 111

Figure 1.1 Fagade

Plua / Moling —J
INCH / mm

L— Mode Abaolu / Llncrémental

— Efrfacement



durant l'utilisatfion normale du syatéme;
mails a3l c'était le cas (et a1 l'affichage
disparait), cela indiquerait gque l'alimen=
tatien a €té momentanément ilnterrompue,
ou que la table a até déplacde trop raplde-
mant (vitesse excessive), ou que la régle
ou le compteur ne lonctlonne pas correcta-
ment . Cethbe indication prévient toute
erreur de mesure gqul affichée, passeralt
inapergue. Dana toua les cas voua devrez
recommencer votre procédure d'utilisatien.

3.2.2 AFFICHAGE A DIODES ELECTROLUWINESCENTES

a) affiche la distance absolue mesurée
en mode absolu (touche ABS est alluméde
et touche PRESET éteinte).

b) affiche la position inerémentale mesurée
en mode inerémental (touche INCR allumde
et touche PRESET éteinte).

a) alffiche la valeur introduite dans
la mémoire de présélection en mode
incrémental ou absclu et loragque la
touche FRESET eat activéa [touche
PRESET allumée).

d) le signe plus ou molna & gauche de
l*affichage, en mode incrémental ou
absolu indique la direction & partir
du point de référence zéro (polarité
du deplacement de la table). Cependant
gquand la valeur de la mémoire de préséd-
lection est affichée, c'est toujours
une valeur absolue (sans aigne) at
le asigne plus ou moins vous indique
si en dernier lieu wvous avez ajouté
ou soustre cetts valeur.

3.2.3_TOUCHE DE_REMISE A ZERO

En poussant la touche ZIERQ RESET sur
chague axe vous mnettiez le compteur A&
zérc soit en mode absolu, acit en mode
incrémental. L*arfichage ne montre que
des zéros, & moins que la valeur de présé-
lection soit affichée {touche FRESET
allumée). Dans ce casa, le mode incrémental
est teuvjours & zéro, mals la valeur présé-
lectionnée continue d'étre affichée.

La fonction auto-déclenchement ezt activée
en pressant AUTO- ENABLE sur l'axe ocholsi.

Des marques de référence zéro sont placées
sur les régles toua les (200 mm), la
premiare @#tant placée quelque part entre
0 et 200 mm du bout de la regle (cela
dépend de la position de cette marque
au moment du découpage du verre). Loraque
la tétes de lecture passe sur cette marque
une impulsion (FTO) est générée, qul
entrafne la remisze 4 zéro de la conacle
et l*affichage de toua les zeroa sur
cetta axe.

Ces margques de reéférence zero sont détec-
tées loraque la touche AUTO -ENABLE sur
la fagade de la consale est allumée.
Autrement, le systéme ne tlent pas compte
de ces margues lors de son déplacement.
La tite de lacture comprend une dicde
et un photo détectesur spécifique pour
la détection de ces marques et l'affichage,
indigue lorsque la téte de lecture passera,
dessus de guelque directlon gqu'elle vienne.

54 la consocle eat en aode incrémental,
le zéro sera affiché seulement en mode
inerémental. Le wmode absclu retiendra
la diatance totale parcourue. L*'inverse
est wvral a1 la console est réglée au
départ sur le mode absolu. Larsqu'on
utilise L'AUTO-DECLEMCHEMENT pour as'assurer
d'une bonne reproductibilitéd & + une
unité de comptage se reporter au tableau
3.1

Unae console ayant l'auto-déclanchement
peut &tre wutilisde avec des raegles de
mesurea Sans marque de référence zéro.
Les mesures s'effesctuant normalement
malia l'auto-déclenchement ne 3era pas
utilisable.

Tableau 3.1 Résolution par rapport &
la_vitesse

Réaplution de la régle Vitesse max. par_sec.

0,010 mm (10 pm) 8331 mm
0,005 mm ( 5 pm) 416 am
0,001 mm ( 1 pm) 75 mm

3.2.5 TOUCHE PRESET

I1 ¥y a deux mémoires de présélection:
une pour le mode abasolu et l'autre pour
le mode incrémental. La wvaleur affichée
dépend du mode sur lequel 1le compteur
se trouvalt quand la présdlection a dété
effectues. Utilisation de cet alffichage:

a) change 1'affichage de la mesure incré-
mental pour la valeur en mémolre.

b) active les feonctions du clavier corraes-
pondant & la présélection (effacement,
valeura nusérigques et lea touchea
plus at moina).

¢) mesure les coordonnées de la table
de la wsachine dana l'un ou l'autre
des modes de @mesures, néanmoins seule
la valeur de présélection eat affichée.

d) renvole 1'utilisateur au mode Lneré-
mental  ou au mode absglu (melen le

dernier aélectionné), 11 n'y & pas
d'additioen ou de souatraction de valeurs
présélectionnées.

¢) sera automatiquement annulé apras

avolr ajouté ou retranché une wvaleur
de présélection dana le mode affiché.

3.2.6 CLAVIER TACTILE

Utilisé pour entrer une nouvelle valeur
dans la mémolre de présélection lorague
la touche PRESET est allumée et que la
toucha CLEAR a déji été activee.

Las zéros avant la virgule et i la fin
de la wvaleur n'ont pas besoln d'étre
entréa = par exemple - pour 00,2300 entrer
point decimal 2 et 3.

3.2.7_TOUCHE_D’EFFACEHMENT

Opérationnelle uniquement quand la touche



PRESET est allumée. conteny dans les instructionas sdparées pour
l*inatallation. Les polarités de déplacemsnt

al ertaﬁp l1a wvalaur dans  la mémoire de de la table, sont Indiquées Figure 3.3 pour
présélection (ncrémentale ou absolue une fralaeuse asslen lea normes internationales
[L*affichage diaparait]). IS0 841,

b] permet Ll'entrée d'une nouvelle valeur
dans la mémolre de présélection. 3.3 _PROCEDURES D'OTILISATION

j.2.B TOUCHES ABS - INCR Ce qul sult eat wune série de procédures

de mise en routs et d'utilisation d'un syateme
pour l'usinage.

Allumée, la touche ABS permute l'allichage Des exemplea aont fournies pour chaque procé-
de la valesur en mode Lincrémental asur le dure afin de démontrer l'utilisation pratique
gode absolu et affiche la mesure absolue de la wvisuallsation. La plupart deas exemples
(déplacement total de la table mesure a'appliquent & l'axe X mais peuvent a'appli-
i partir du zéro sur chague axe]. quer auasi bilan sur l'axe Y ou I.

La touche INCR allumée, le mode incrémental
e¢st activé pour des mesures point a4 point.

Convertissant inatantanément la mesure
en mode absolu ou inerédmental de pouces
en millimétres ou inversement. He convertira
pas la valeur en mémoire de préaélection

méms 3i la poasltion du point déeimal change. Outil
l \\H‘- =
3.2.10_TOUCHES PLUS - MOINS
Piéce
"I-__-_

Ces touches sont copératlionnelles wunique-
ment loraque la touche PRESET eat allumée. Axe X Axe Y
Ces touches peuvent &tre utilisées & la
auite d'une entrée de valeur numérique
par le clavier ou ipmédiatement apréa
avolr appuyé la touche PRESET, =i 1l'on
restilise une valeur de présélection pre-
etablie.

Cette touche représente ces
deux ajituations

a} utilisée pour introdulre 1la wvaleur

de présélectlon en =émolre, la touche
PRESET a'eteint quand l'une ou 1'autre
touchs est actliveés, indigquant gque la et
valeur a &té introduite en mémoire
de présélection avec le aslgone plus
ou m@meins. L'afflichage reviendra alora

ay mode inerémental ouw absolu, et af-

flchera la nouvellea valaur de meaure Aze X Aze ¥
(égale & la mesure plus ou moina la

valeur introdulte en mémoire de présé- Cette touche représenta ces

lectiany. deux situations

b) utilisée pour la compensatlon dea rayen /
diamétre de 1'outil, additionne ou
soguatrait la valeur du rayon / diamétre
(plus ouw molns) de 1la valeur mesurde.

Figure 3.2 FReprésentation des aymboles
de décalage outil

3.2.11 PRISE EN COMPTE DE LA COHPENSATION (Touches Plua / Moina)

DES_DIMENSIONS DE L'OUTIL

Utliliser les touchesa numariguas ainsi
que les touches plus el polny pour ajouter
pu asustraire wune valewur de la mesure
incrémentale affichée & n'iomporte quel
moment .

Sur la Flgure 3.2 le cercle repréaente
la wvue dans l'axe de 1'outil alora que
les tralts verticaux ou horlzontaux repré-
sentent la aurface de référence des la
pigce & wusiner. Ces symboles montrant
la poaition relative de 1'outll par rapport
4 la face de la pléce et Indiguent la
direction de la compensation.

Avant d'utiliser de fagon affective la
fonetion compansatlon de 1'owkil, l'on
dait établir la polarlté du dédplacemant
de la table de la machine outil. Se& reférer
4 la procédure de vérification du asystéma 3.3



1 ]

Le mouvement longitudinal de la table
de la droite vera la gauche dolt
correapondre & un comptage (+)} aur
l'axe I

»

@

L

L .

Le mouvement longitudinal de la table
de la gauche vers la droite doit
correapondre a un comptage (-) sur
l'axe I

Le¢ mouvement tranaversal de la table
de l'avant wvers l'arriére doit
correspondre a un comptage (=) sur
l*azxe Y

==

| J

Le mouvement tranaversal de la table
de l'arriére vera l'avant doit
gorrespondre 4 un comptage (+) aur
l'axe Y

Figure 3.3 Direction dea deéplaccments
de la table

3.1.1 MISE EN_ROUTE

a) mettre an

bl

placea la piléce et déplacer la
table vers les coordonnées de volre Zéro
{point de départ)

pasculer le commutateur asur la poaltion
marche (ON) volr Flgure 3.4 - Le&a touchea
ABS et INCH ainsi que le(s) témoin(s)

d'erreur @& gauche de l'affichage aercnt
allumés et le(a) affichage(a) n*afficheront
rien indiguant ainal que laa eircults

de déatection de faute fonctionnent correcte-
ment en mode absolu.

- - -]

(- . - -

e}

d)

e)

r

ACU-RITE Il ®

Figure 3.8 Position du compteur aous

tenalon

appuyer aur lea ‘touches ZERO RESET pour
chaque axe de fagon de remettre & zér.
le mode absolu. Le signe plua et des zéros
asront affichéa (volr Figure 3.5)

Figure 3.5

Poaition du compteur
mise a zéro

appuyer asur la touche INCR (voir Figure 3.6)
La touche incrémentals va 3'allumer, oA
gettant la compteur en mode incrémental.
Le({s) témoin{a) d'erreur aera de nouveau
allumé, indigquant gque lea circults de
détection de faute fonctionnent correcte=
ment en mode incrémental.

appuyer sur les touches IZERO RESET pour
chaque axe afln de mettre & zéro le mods

incrémental, et dea zdros avec les 3slgne
plus aseront affichés ({volr Figure 3.5}

appuyer sur la touchs MM ou INCH déslrde

{volir Filgure 3.6) afin de s‘azaurer qus
les mesuras seront faites et affichees
dans 1'unitéd correcte {(mm eu pouces).

La touche ocorrespondante restera allumée.




HOTE

L'affichage montrera ©0,00000 en poucea, aolt Par conadquent, slmultandment
0,00 socit 0,000 en wmillimétres en CFonctionm de la teble, 1l'affichage décompte de la

de la resclutlon du aystame. gdte vers Téro, inversement &4 une utilisation
en mode incremental normal.

au déplacement

Pour présdlectionner une cdte aspéeifique en
mode incrémental procéder de la fagon sulvante:

a} appu¥er sur la touche INCR pour passer
le compteur an mode incrémental.

b) appuyer sur la touche ZERO RESET sur l'axe
cholsi pour wmettre & zéroc l'afflchage du
mode incrémental.

¢) appuyer sur la touche PRESET asur 1l'axs
choisl (voir Figure 3.8). La touche wva
s'allumer et l1'affichage wva indiquer 1la
valeur dans 1la mémoire de préselection
(zéro ou toute autre valeur introduite précé-
desment) .

-

—— | O
)

ACU-RITE 11

Pigure 3.6 Position du compteur
témoin d'erreur

3-3.2 UTILISATION EN_MODE INCREMENTAL

Lorague wous utilisez vatre systéme de viau=-
alisation ACU-RITE, l*utilisation courante
de votre machine oubll {pour des travaux
simples tel que le pergage de quelgues Etroua)
5e fait en mode incremental. En d'autres
termes, le systéme meaure et affiche les
déplacements de la table de fagon anrémentale:
ou point & paint (trow & trou ou début a
fin).

La Figure 3.7 raepresente un exemple d'uainage
en mode ilncrémental; qul conalste a pesitionner
et percer les trous A, B et C. ¥oloi la proce-

. i : .
dure d'utilisation du aystéme, incluant la Figure 3.8 Position du compteur

touche ZERC RESET pour la remise & zéro de l::i:;m::id' ia ralewr
l'axe I au début de chaque cdtdé polnt & point. P e onoege
NOTE
15,00 210,00 80,00 Quand la touche FPRESET est alluméde, le aysteme
p—— [ E— —— | s continuera & mesurer lea coordonnées de la

machine, mais nea les affichera paa.

d) appuyer sur la touche CLEAR pour effacer
toute valeur déji dans la mémolre de présé-
lection. L'affichage n'indiquera plus rien

@ @ @ sauf da point décimal (veir Filgure 3.9)

\ b

e T DAL SRR (=) =) )| 124212
l'utilisation en maode incrémental

0|0|0
a) positionner et percer le trou 4 [ ]1:] n
b) appuyer sur la touche ZERO RESET de l'axe X =100
‘-‘ w

c) déplacer la table vers la gauche Jusqu'a ce : ST Y - -
que l'affichage indique +210,00 et percer 1AL _-q_

le trou B

d) appuyer sur la touche ZERD RESET de nouveau 1

e) déplacer la table vers la gauche Jusgu'a ce
que l'affichage indique +80,00 et percer
le trou C

ACU-RITE 1lI 3

Figure 3.9 FPoaition du compteur
.3.3 UTILISATION DE LA PRESELECTION effagage de la preselection
3.3.3 UTILISATION DE LA PRESELECTION eL arfichage



valeur de présélection ep

touches numériquea correa-
point décimal
En cas d'erreur appuyer

&) introdulre la
appuyant sur les
pondantes, ¥ compria le
[voir figure 3.10).

sur la touche CLEAR et recommencer.

Figure 3.10 Position du compteur :

arffichage dea chiffres

£) pour présélectionnar le mode incrémental
4 la valeur mentionnds précédemment
appuyer sur la touche plus ou moina selon
que la valeur soit positive ou négative
{voir Figure 3.11). La tougche PRESET a"
£teindra et 1" affichaaa indigquera alors
les valeurs présélectionnées.

marrin

\

R

||©]0)|9
oje|eje
+10]|0]0|0

| |

=) TR )| P
ACU-RITE 11l ®

Figure 3.11

Paaition du compteur :
introduction de la pre-
sélection - mode incrémental

NOTE

La waleur de préaélection peut Etre rappelée
i n'ilmporte gquel moment en appuyant simplement

sur la touche PRESET (qgui a‘allumera). Pour
revenir au mode incrémental, appuyer une
deuxieme fois sur la touche PRESET (qui a'
ételndra).

3:3.3.1 _EXEMPLE : PROCEDURE A

La Figure 3.12 représente le méme usipage
que celul deécrit souas le paragraphe 3.3.2

ubtillsation en mode incrémental (positionnement
et percage des trous A,B,C), excepté que
la procedure suivante utilise la Fonctlan
préselection plutdc gque la remlas & zdroe
de chaque valeur point 3 point.

15,00

4 210,00 80,00

._.(:::)-.____.

b

Figure 31.12 Piéce pour procédure A

de préaélection

a) positionner et percer le trou A
b) appuyer sur la touche ZERO RESET de l'axe X

c) appuyer sur la toucha PRESET de l'axe X

d) appuyer aur la touche CLEAR

n*indiquera rien}.

(l'arfichage

e) appuyer sur les touches numériques corres-
pondantes & 1la valaur 4 entrer dans la
mémoire de présélection : 2, 1, 0, point
décimal.

r) appuyer sur la Gtouche wmolna.
n'indiquera =210,00 at la
s*éteindra.

L'affichage
touche PRESET

g) déplacer la table vera la drolte Jusqu'i
ce que l'affichage indique +0,00, et percer
le trou B.

h) appuyer sur la touche PRESET

i) appuyer aur la touche CLEAR (l'affichage
n'indiquera rien).
J) appuyer sur les touchea numeérigques pour

la nouvelle valeur de préaélection : B8,
0, at point décimal.
k) appuyer sur ls touche molna. L'affichage

indigue -B0,00 et la touche PRESET as'étein-

dra.

1) déplacer la table vers la gaucha jusqu'a
ce que l'afflchage indique +0,00 et percer
le trou C.

Lersque vous pr&:illctlonnaa les touchea
plus et -qtn:, reprasenteront la aurface
da référence & partir de laquelle wvous depla-
cerez l'outil vers la prochaine opération
d'usinage.

Four

l1'axe X, utiliser la touche plus si la poaltion
du prochain trou est vers la gauche.

1'axe Y, utiliser la touche plus a3l la poaition
du prochaln trou eat vers l'opérataur.

l'axe X, utiliser la touche molna al la poal-
tion du prochain trou eat vera la droite.
l'axe Y, utiliser la touche wmolns al la poal-

tion du prochain trou est & l'opposé de l'opé-
rateur.




La Figure 3.13 représente ur autre exemple
d'opération d'usinage, cette fols, wutilisant
la fonetion présélection pour percer une aérie
de trous égui-distants A, B et € ainai que
D. La procedure est la sulvants

= 65,00 [=125, 0@ 12‘5,0"‘“‘125.&0"1

Figure 3.13 Piéce pour procédure B

de présélection

a) positionner et percer le trou A
b) appuyer sup la touche ZERD RESET (de l'axe X

¢) appuyer sur la touche PRESET (qui s'allumara)
de l'axe X.

d) appuyer sur la touche CLEAR (l'afflchage
n'"indiquera rien).

#) appuyer aur les touches numériques ocorres-
pondantes & la wvaleur & entrar en mémolre

de présélection 1, 2, 5, et point décimal.

) appuyer aur la touche moina. L'affichage
indiguera ~-125,00 at la touche PRESET '
éteindra.

8] déplacer la table vera la gauche jusqu'a
ce que l'affichage indique +0,00 et percer

la trou B.

h} appuyer sur la touche FRESET (gqui s'allumera)
de l'axe X. L'affichage indiguera la waleur

Qui se& trouve encore dans la mpemolre de
présélectio c.a.d. -125,00.

i) appuyer sur la touche molna pour affichar
cette valeur de présélection (-125,00)
¢n mode incremental.

J} déplacer la table vers la gauche Jusqu'a
lire +0,00 et pearcer l& trou C.

k] réappuyer sur la touche PRESET de l'axe X.

1] appuyer sur la touche molns. L*affichage
indiquera =12%,00.

m) déplacer la table vers la gauche Jjusqu'i
ce que l'affichage indique +0,00 et percer
le trou D.

3.3.% UTILISATION DE LA COMPENSATION DE L'OQUTIL

Comme mentionné précédemment aocus le para-
graphe 3.2.11 PRISE EN COMPTE DE LA COMPENSATION
DES DIMENSIONS DE L'OUTIL, vous pouvez uslner
une piece en wtlilisant la ocompensation en
ajoutant asimplement le diamatre de l'outll
ou san rayon {ouw en les retranchant) & 1la
valeur affichée. Il n'est pas nécessaire de
calcular ou de noter dans oes cas la.

Les procédures sulvantea, de A & D, asont &4
exemplea (2 pour le dlamétre, 2 pour le rayon)

LUTR WA a - - o

pratique de la fagon d'utiliser la fonotion
présélection du aystéme pour la compensatian
d¢ l'outil. Etant bilen entendu gque dans chagque
procédure la mise en route m déjA été effectués
(volr le paragraphe précédent 3.3.1 MISE
EN ROUTE).

La pidces (volr Figure 3.10) dolt &tre uslnée
sur les faces A et B & 1'aide d'up outil
d'un diamétre de 25,00 mm, en utilisant la
face € e¢omme réfdrence. Le décalage sera
d'un diamétre de Ll'outil &t le @msuvement

da la table se fers sur l'axe X.
sera la aulvante

La procédure

25,00

Fihur- 3.1% Pléce pour procédure A -

compensation de 1'outil

a) positionner 1'outil contre la face C
b} appuyer aur la touche ZERO RESET de l'axze X

¢} appuyer aur la touche PRESET

mera) de l'axe X

(quf s'allu=-

d) appuyer sur la touche CLEAR

e) appuyer asur les touches numérigues corres-
pondantes & la valeur du diamétrs de 1'ou-
til : 2, 5, et point décimal.

) appuyer aur la touche molns pour :
- introduire la valeur du dliamétre de
l'outil dans la mémcire de présdlection

- dédcaler le plan da référence de la face C
vers la gauche de l'outil

- afficher le diamétre de l'outil (2%,00)
en mode incrémental
&) déplacer la table wvera la gauche, avec
l'outil paralléle & la face D mala, sans

la toucher, Jjusqu'a ce que l1'affichage
indigue +100,00 et usiner la face A

a'allu-
=25,00

h} appuyer =sur la touche PRESET (qul
mera) de l1'axe X. L'affichage lira
dana la mémoire de présélection

i) appuyer sur la touche plus pour
- dédcaler le plan de référence 4 nouveau
du cdté droit de 1'outil

- afficher 125,00 an mode incrémental
J) déplacer la table vers la gauche Jjusqu'a

ce qQue l'affichage indique +200,00 ¢t usiner
la face B




3.3.4.2 EIEMPLE : PROCEDURE_B

La pisce (velr Flgure 3.15) dolt &tre usinée
qaur les faces A et B & l'aide d'un outlil
de 25,00 mm de diamétre en utilisant la faca D
comme référence. Le décalage sera de la valaeur
dv diamétre de 1'outil et le mouvement da
la table se fera aur 1'axa Y. Voleol la procé-
dure :

1] \ O‘_. 25,00 Dia. Cutter
¢

C — 100,00

PR
a J‘ 5 200,00
"5 {

omis pour aisplifier). Veoiei 1la procddure :

200,00

"
S

50,00 Dia.
Cutter

L=

Figure 3.15 Piéce pour procédure B -

compensation de l'outil

a) positionner 1'outil contre la face D
b} appuyer sur la touche ZERO RESET de l'axe ¥

¢] appuyer asur la touche FRESET (qui =s'allu-

mera) de l'axe ¥
d) appuyer aur la touche CLEAR
&) appuyer sur lea touches numériques asorreas-
pondantes & la valeur du diamétire de 1l'ou=-
til : 2, %, &t polnt décimal
f} appuyer sur la touche plus pour
= introduire le diametre de l'outil dans
la mémoire de présélection

- décaler le plan de référence de la face D
vers la surface posterieure de l'outil

= afficher le diametre de 1l'outil («25,00)
en mode lncrémental

g) déplacer la table vers l'arriere (4 l'opposé

de l'utilisateur) aveo l'outil parallele
4 la face C mais =sans la toucher juaqu'a
ce gQue l'affichage indique =100,00. Usiner
la face A

h} appuyer aur la touche PRESET (gui s'allu-
meral de ltaxe Y. L'affichage indlque

+25,00 dana la mémclire da présélection.
i) appuyer sur la touche molns pour
- décaler le plan de référence vers la

saurface antérieure de 1'outil

= afficher -12%,00 dans le& mode incrémental

J) déplacer 1la table Juaqu'd lire -200,00
et uainer la face B
3:3.4.3 EXEWPLE : PROCEDURE C

La piléce (volr Figure 3.16) deoit é&tre usinde
sur la face Kk a l'alde d'un outil de 50,00 am
de diamétre et percéde d'un tour B.

La wvaleur de decalage
de l'outil et 1l

a8 lera sur l'axe X
sur l"aze 1Y devrait

sera egale au
deplacement de la
{bien qu'un
3¢ produire,

FRYON
table
déplacement
cecli a ate

Figure 3.16 Pléce pour procédure C -
compensation de l'outil

a) usiner la face 1'outil dans 1la

position indiguée

A avea

b) appuyer sur lg touche ZERQ RESET de l'axe X

a) appuyer aur la touchs PRESET

mera) de l'axe X

{qui a'allu-

d) appuyer sur la touche CLEAR

e) appuyer sur les touches numériques corres-
pondantes a la valeur du rayon de l'outil
2, 5, ot point décimal

f) appuyer aur la touche plus pour
= introdulre la valeur du rayon de l'outil
dans la mémocire de présélection

- décaler le plan de référence vers la droite
el au cenptre de l'outll

= afficher le rayon de l'outil (+25,00) en
mode inecrémental

g) déplacer 1la table vers la gauche jusqu'i
lire +200,00. Mettrs en place la Tforet
corract percer le trou B

3.17) dolt é&tre percée
dea trous A et B, en wutilisant un palpeur
de reference de 20,00 @om de diamétre -pour
determiner le zéro pitce. Le décalage sera
le rayon du palpeur de référence et le déplace-
ment de la table se fera aur l'axe X. Volel
la procedura

La piléce (voir Figure

200,00

o 100,09 |

Q-

20,00 Dia ,..#'@
Cutter

Piéce pour procédura D -
compensatlion de l'outll

Figure 3.17



a) placer 1le palpeur de référance contre
la face gauche de la pléce

b) appuyer sur la touche ZERO RESET de l'axe X

¢) appuyer sur la touche PRESET (qui a'allu-
mera) de l'axe X

d) appuyer sur la touche CLEAR

€] appuyer sur lea touchea numérigues corres-
pondantes a4 la valeur du rayoen de palpeur

de référence 1,0, et polnt décimal
f} appuyer sur la touche moins pour
= introduire la valeur du rayon de palpeur

dans la mémoire de présélection

- décaler le plan de référence vers la gauche
¢.a.d. au centre du palpeur de reférence

= afficher le rayon (-10,00) dans le& mode
incremental

g) déplacer la table vers la gauche jusqu'i
lire +«100,00 et percer les trou A

h) déplacer la table vers la gauche Jusgqu'a
lire «200,00 et percer ls trou B

3:3.5 UTILISATION EN_MODE_ABSOLU

Dans ce manuel le terme "absolu® (utilisé

avec mode ou mesure) se refére & la distance

entre la poaitiomn de la table aur un axe

donné et le point de départ originel ou refe-

rence 2éro. La mesure absclu est, par conas-
quent, la aso=me des mesures inorementales
sur unm axe donne. HNéanmoins les daux modes
absolu et incrémental peuvent étre combinéa
¢t wtilisés pour 1'uzsinage {(volr UTILISATION
EN MODE COMBINE PAR. 31.3.6)

NOTE

La présélection en ABS ou INCR se falt séparé-
ment. En passant de 1'un & l'autre on décon-
necte la présélection aur le reglatre qui
n'est pas affiche.

Vous devez vous familiariser avec les points
additionnels auivants concernant l'utilisation
du mode abaolu

a) lorague la conaocle eat

ia touche ABS (abaolu)
que le témoin d'erreur aur  l'afflchage
{avtrement sans indication) indiquant
que le circult détecteur d'erreur fonctionne
correctement en mode absalu.
Appuyer =ur la touche ZERD RESET de chaque
axe pour remettire & zéro le regiatre absclu;
puis appuyer sur la touche INCR (gui a'allu-
mera) pour passeéer asur le mode incrémental
(voir utilisation par. 3.3.2)

mise &n route,
s'allume. Alnal

bl pour passer en mode absolu a&au cours d'une
opération d'usinage en incrémental, appuyer
aur 1la touche ABS de fagon & ce qu'elle
d'allume (Figure 3.18). L'alfichage passera
inatantanément a la =esure ean mode abasolu
(sana pour autant perdre la mesure incré-

mental)

(=) KRR =)+ )

[=) TR =)+
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Figure 3.18 Position du compteur :

mode abaolu

¢} pour remettre & zéroc le mode absolu lorasgu’

oan &3t en mode iIncrémental appuyer sur
la touche ABS (gqui s'allumera) et appuyer
saur la touche ZERD RNESET puils réappuyer

aur la touche INCR de nouveau (qui s'allu-

mera) pour revenlr au mode incrémental.
d} loraque l'on s& trouve en mods absolu,
le fait d'appuyer sur la touche PRESET

¥ous permet de présélectionner le registre

absolu. (Figure 3.19)

- TR )|

(=) T =) )

| ACURITEN ®

Foaitien du compteur
introduction de la
présélection - mode abaclu

Figure 3.19

e) Le mode absolu peut étre utiliss exactement

copmeé le mode incrémental (wvolr Figures
1.20 st 3.21).
Néanmoins en ragle geénérale le mode absclu
devrait étre utilias comme dans l'étape B
au pour ualner ean c¢ombinalaon aved le
mode increémental.
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Poasition du compteur @
effagage de la préaélection
en mode abaolu

(o
() CHEEERD -

Figure 3.20

(=) TR =)
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Fosition du compteur :
affichage dea chiffres
en mode abaclu

Figure 3.21

3.3.6 OPERATION _ D'USINAGE _EM

MODE _COMBINE

Lorague vous usinez simultanément en wmade
ipcrésental &b absolu, vous utiliaez le systéme
commeée 81 l'on disposalt de¢ deux complteurs
SEpArEs l'un peur mesurer le Jdéplacemant
entre deux pointa d'ualnage successives,
¢t l'autre pour mesurar la distance du point
d'usinage par rappert & la réference izéro.
Le plan de la pitce avec lequel vous travaille:z
déterminers le moment & partir duguel 11
faut wuwbtiliser l'opdration en mode combing;
Eout particulierement quand au molns une
dimension d'usinage est référencée par rapport
4 Ja lace z2éro de la piéce, et une ou pluaieura
cpératicns incrémeptales auccessives la pré-
cedent, <comme c'est l&a cas dans Figurs 3.22.
Ce qgul suilt est un exesple typique d'une
procédure &n mode combiné.

3.10

o 208,130

i
'~Ilsj ‘llﬁg 81,6

i | 5 P-p-
D

référence
& B C

Figure 3.22 Pléce pour procedure
an made comblns

Dana cet exemple, la pléce [(voir Flgure 3.32)

doit @&tre percde & quatre points le long
de 1l'axe X. La référence zéro est dtablie
4 la face gauche de la pléce. Hotez que la

dimensicn pour le treu C (208,.3D) ae réfrére
au polnt zéro. Ce gqui signifie que vous aure:
& wutilliser le mode abaclu pour percer ce
trouw (la tallle du foret eat arbitralre dans
cet exeaple).

Vous wutiliserez le décalage de rayon d'un
palpeur de référence pour etablir le centre
au point de référence zéro. Volcl la procédurs

{suivre d'abord la procedurs de la MISE ENK
ROUTE, paragraphe 3.3.1}
a) appuyer sur la touche ABS pour placer

le palpeur de rélérence contre la face

gauche de la piléce.

b) appuyer sur la
mera) de 1l'axe X

touche PRESET (qui s‘*allu~

c) appuyer sur la touche CLEAR

d] appuyer sur les touches numérigues corres-
pondantes i la valeur du décalage du rayon
de palpeur de référence : 1, 0O, et point
dacimal.

€] appuyer sur ls touche woins pour
- intredulre le décalage dans la smeémcire de
présélection

- décaler le plan de référence de la faae
gauche de la pléce au centre du palpeur
de référence

f) appuyer sur la tduche INCR afin de changer
en mode lneresental

g) appuyer asur la touche ZERO RESET de 1l'axe X
pour remettre A4 zérc le mode Llncrémental

foret et déplacer la table
jusgqu'a os que L'aflfichage
puls pargcer Le trou A

h} introduire le
veras la gauche
indique +&1,60;

1} appuyer sur la touche ZERO RESET de l'axe X
pour remettre & zéro le msode incrémental

1} deéplacer la table une nouvelle fola vera
la gauche jusgu's ce gus l'affichage indigue
+41,60 et percer le trou B

k) appuyer sur la touchs ABS pour changer
en mode absolu. Lisflfichage lira +83,20

1) déplacer la table vers la gauche Jjuagu'd
ce gus l'affichage indigue +208,30 et
percer le& trou C

m) appuyer sur la touche INCR pour revenir

en wode incremental. L'affichage lira

166 ,70.

n) appuyer aur la touche IERC RESET de 1:::: X
pour reamettrs & zéro le mode incremental

e




o) déplacer la table vers la gauaohs Jjusqu'd ce

que l'arfichage 1indique +41,60 et percer lea
trou D

p) appuyer sur la ctouche ABS pour changer en
mode absolu et vérifier votre dimension abaclue.
L'affichage lira +249,90

J.% UTILISATION DE L'AUTO-DECLENCHEMENT

a) appuyer aur la touche AUTO-ENABLE da Ll'axe
¢hoisl. La touche a*allumera (Fig. 3.23)

(=) TR )

1000
1141 Jo[ele]o
-lole[o]e

=R )
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Figure 3.23 Poszition du compteur
auto-deéclenchement

b) aller vers le point a mesurer dana la diresction
positives (chiffres les plus bas vers 1les
plus  hauta). L'affichage wva automatiquement
se ametire 4 Téro aprés avolr passé les margques
de référence zéroc (FTO) les plus proche du
point & mesaurer.

¢} Lerague le compteur ase remet & zéro, l'auto-
déolenchement est automatiquement désactivé.

d) Centrer 1l'outil (comparateur) sur le point
4 mesurer. La distance affichéde asur le compteur
correspond & la distance mesurée entre la
marque de référence zéro et la positicn du
point. Pour toute référence ultdrieure noter
cebtte distance.

e} pour locallser de nouveau ce point A& n'importe
quel moment, asuivre las pas "a"  jusqu'id "4v
de la procédure pour revenir & la mesure gque
Yous avez notée.



SECTION 4

COMPENSATION DES

4.1 SOURCE D'*ERREURS

Dans toute opération d'uslnage il y a toujours

un certain degré d'erreur d'incertitude dd

au mains & l'un des défauts suivants de la

machine

al la gravlté terreatre pravogque dea con-
traintes au niveau des structures de la
machine (voir Figure 4.1), particulieérement

lorsgqu'une lourde piége esat paosée  sur
une table de machine en porte @& faux.
Le reésultat de ces contraintes aboutit

4 ce gue Ll'on appelle communément l'erreéur

d'Abbé (le paragraphe sulvant fournit
dea explicationa pluas détaillées).
b) les jeux entre les surfaceas de contact

sont trop importants a4 cause des tolérances
de fabrication incorrectes, d'usure exagérée
ou de rattrapage de jeu insufflfisant.

¢) les glissieres ne sont pas gratées suffi-
sammeéent droltes ou ne 3Sont pas parfaat&menh
allignées a l'assemblage.

d4) les forces dues au déplacement ou & l'usi-
rnage provogquent des contraintes pulsqu'aucun
matériau n'est totalement rigide.

e) lea gradients de température peuvent provo=-
quer des wrillages de la astructure de
la machine.

les gliasieéres peuvent
blocages ne Sont  pas

De plua, les tables at
se désaligner 3i les

utillaés correctement. Lea tablea qui ne
sont  pas complétement bloquéea en positian
peuvent &tre la cause de deécalagea du Tait
des rforces d'usinage, et wvont e€ventuellement
s'user.

L'erceur d'Abba est une faute progressive
qui 3e produlit au niveau des tables ou des

berceaux de machines. Les lardons et les
glizaieres de table peuvent s'user du lakt
d'une augmentaticn de pression sur le bord
des glissiéres, aussi blen &au niveau de la
cansocle qu'au centre de la table. Ceci provogue
une Usure crolssante an ces leﬂhE au fur
gt a mesure que les poida de la table se
déplacent et augmentent le porte & faux.

L'augmentatiaon de poids étant lorsgue la
table a'éleoigne du centre vers l'extérieur,
1'usure sult la méme évolution. Le résultat
est la formation d'upn are le long de la table
ou de la consocle, concave par rapport aux
glissiéres. La pression du lardon Ssur la

glissiere provoque l'usure du larden.

Suivant lorsgue l'on mpfutilise gque des petits
iéplacementa, Le resserage du lardon provogque
ure usure localisée de la glissiére. La regle
f.xée a& la table mesure =on déplacement horl-
zontal par rapport a la teéte de lecture fixe.
Urie table usee 3¢ deplacera selon la courbure
rédsultera

de l'arc, il en donc une erreur
dans le déplacement de la piece par rapport
8 l'outil. Dana 1le c¢as d'une fraiseuszd, le

visualisation
reel de la

déplacement indigue par la
sera inférieur au deplacement
plLece.

ERREURS MACHINE

Courbe d'erreur d'Abbé d'une Lable
(exagérée). Déplacement sSur une
fraiseuse avec une table en porte
a faux

Figure 4.1

4:2_COMMENT MESURER_LES ERREURS

La plupart dea erreurs proveénant des causes
évogquées précedemment, peuvent &tre mesurées
4 1'aide d'une procédure @& étapes. Vous
auraz besoln d'un comparateur precls ek
de cales étalons calibrées récemment. Les
procédures varient légeremeént d'une machine
i l'autre, mais le principe reste le méme.

4.2.1 ERREUR_D"ABBE

La procédure de mesure d'erreur d'Abbé s'ef-

fectue en deux €tapes.

a) mesurer la longueur d'une cale @talon
plana et paralléle & la table, comme
indique Fig. b.2.

positionner le comparateur
régler le comparateéur @

Tout d'abord
au point A et

zéro. Abalsaser la conscle .34 déplacer
la table au point B jusqu'a ce gque le
comparateur lise zéro (ne pas placer
le comparateur dans la broeche}. HNoter

la valeupr indigquée par le complbeur.

aprés avoir suréleve
la cale, toujours parallélement & la
table d'environ S0 am, comme sur la Fig.4.3
Hoter la valeur indigquéa. 51 'L} n'y -a

b} Répéter 1l'détaps &)

pas de différence, verifier pour d'autres
Erreurs possibles; erreur machjnf ou
erreur de longuedr de la cale efa}an
{la ogale doit avoir un certificat recent
de calibration. WYérifier vous-miéme pour
les caorrections B apporter a la chie.

Ne vous Fiez pas a l'opinion des autres)




Figure 4.3 Deuxiéme étape pour la mesure
de l'erreur d'Abbeé

§4.2.2 ERREUR.DE REPETABILITE

S'assurer gque chagque lecture est reproductible.

Le Tableau B&.1 est un exemple d'une sérle
de mesures d'un étalon et de lecture prise
i des intervalles de 76 mm sur une longueur
de 762 mm. Les différences entre les chiffres
peuvent &tre reportées sur une graphlique
afin de déterminer les compensations néces=
saires pour reéduire l'erreur apparente.
Diatancea Valeurs Différences
mesurées a affichées entre les
l1*aide de par le deux
l1'étalon coapteur valeurs
0.0 0,00 0

76,2 76,200 0

152.4 152,388 0,012

228,6 228,588 0,012

304,8 304,775 0,025

381 380,975 0 025

4572 457,175 0,025

533,4 533,362 0,038

609,6 609,562 0,038

658,8 658,762 0,038

762 761,950 0,050

Tableau 4.1 Hesures de 1'étclon et
valeura affichées (mm)

Lta Figure H.4 est wune graphlque utilisant
les mesures &talon pour une coordonnés et
1es wvaleurs d'erreur apparente sur l'autre.

En joignant les points alignées du graphigue
on peut matérialiser par une ligne "{" passant
par une valeur moyenne des paints.

Erreur apparente
par incréments
de 00,0127 mm

g

8 0 300 4
10,0754

Diatance parcourdye en am
M4 2 048 M 4SH2 5304 WORe eaMd Tl
T

0,830 1

00508 4

0,083

Figure 4.4 Courbe d'erreur tracde en mm

En tragant une droite verticale "A™ i n'importe
quelle valeur de distance et une droite hori-
zontale =g passant par l'inptersection de
"A" at de "C*" on détermine la valeaur deé correc-
tion nécessaire pour réedulire l'erreur totale.
La formule suivante eat utilisée pour calculer
1l'erreur

Erreur =

= 0,0203 om

304,80 om

- 0,0000666 ma

En déplagant le polnt décimal de & chiffres
vers la droita, le facteur da correction
{ou de compensation) de l'erreur est de 66,6ppm
La procédure de correction d'erreur Paragr. 4.3
explique comment utiliser ce chiffre.

4.3 PROCEDURE DE_CORRECTION D'ERREUR

Parfola des corrections d'erreur sont faites
basées asur une piéce d'un polds partlculier.
Lorsgqu'il y aura un autre polds, une nouvelle
erreur sera introduite. De ce falt. de nouveaux
contrdles seront nécesszaires, suivis par
une nouvelle correction d'erreur.

Aprés avoir calculéd 1l'erreur, cholair le
facteur de ocorrectlon le plus proche, indigué
sur la liste du Tableau H.3 (61,08 ppm dana
ce cas). Enlever le capot du compteur.

11 y a jusgu'ad trois groupes da neuf computa-
teurs locallsés dans le coln supérieur gauche
de la carte de comptage d'axe (voir Fig. 2.4).
Les commutateurs 1 & 6 contrdlent le facteur

de correction d'erreur pour l'axe corras-
pondant

31 axe du haut

52 axe du milieu

53 axe du bas
Sa référer au Tableau 4.3 pour le réglage

des commutateurs. S'aasurer que le asigne

{+ ou =) du comsutateur (#6) eat correctemsnt
chaisi.
Pulisque dans ce cas, le compteur affiche

une meaureé plus petite gque la valeur de 1'éta=-
lon, la procédure consiste & ajouter un Facteur
de correction pour compenser.

ATTENTION

ltaffichage du compteur. Une erreur
i ec# niveau doublera au lieu d'aonuler l'er-
reur; cependant la faute peut @tre aiaément
jdentifiable et on peut y ramédier tout aussl
racilement en repoaitionnant Jle commutateur

du signe (#6).

Vérifier

HOTE
1. Lorsgue le commutateur #6 e3at sur OFF Erl
des impulsions poaltives sont ajoutees

pour avancer le mouvement et dea impulsions
sont ajoutées pour retarder le mouvement.
Le commutateur #6 aur ON (-) ajouter des
impulaiens inversea pour avancer le mouve-
ment et des impulsions poaitivesa paur
retarder le mouvement. Procéder & une
seconde vérification en répétant la procé-
dura de calibrage, aprés le réglage des
AnmmiiFat aikrs o



21 lea meésures ne sont pasa asuflfisamment
reproductibles, e'aat la aymptdme d'un
défaut de geométrie de la machine, d'una
usure ou d'un Jeu excessif au niveau des
glissléres ou d'une déformaticon trop Llmpor-
tantea due & la gravité, surtout asur les
machines de grandes dimenaions. Votre machine
doit étrea socigneusement veérifiée au niveau
des alignementa.

. ﬂuef:quaa compLeura ant daa computateura
legarement differanta. Four oceux-ol la
position "open® correspond 4 "OFF".

Tableau 4.2 Héglage de l'enaemble de commutateurs 31

pour la correction d'erreur et le passage

en lecture de diamétre

Facteur de
Correction (ppm) #

Ha Comection
+ 15.28
- 15.28
+/= 30.52
+/= 4578
+/= B1.04
+/- TE.29
+/- #1.55
+/=108.81
+i=122.0T7
+I=-137.33
+/=152.59
+/=167.85
+/=183.11
+/= 19836
+/=213.62
+i=228.88
+i=244.14
+/=250.40
+i=2T4.68
+ i - 280.92
+/=2305.18
+/=-320.43
+/=335.69
+/=1350.95
+/- 38821
+/=301.4T
+i=2396.T3
+i/=-411.99
+ =427 25
+1 =442 50
+1= 457.78
Diametre (2X)

Q989898930 298920R9R9858989898958
§F32993809RQ998993R902R992999288s
9999382999999 29220999929280999988888 2

§9999999238R8888°099999992222882338:

9999999999299 299223223329R38332R

2§33888080088830000038088000000e)s




SECTION 5
ENTRETIEN

5.1 GEMERALITES

Cette asaction est consacrée avant tout a la
detecticon de pannes du asysteme. Le Tableau 5.1
vous aldera 4 isocler le probléme et & proceder
i la reparation. De plus cette section inclua
des proceédures de détection de pannes pour

les régles ARS ainai que des procédures de
demontage et de remplacementa de tétea de
lacture. Lea Figures 5.1 at 5.2 agrvent i
identifier les différents composants <lectro-
niques &t points Etest sur les cartes de comp-
tage / alfichage d'axe #C 3ur la carte d'alimen=-
tation. Se référer aux Figures 5.3 et 5.8

paur l'identificatlion des composants d'assem-
blage de regle.
NOTE

Toutas les procédures qui wvont suivre dans
cette section sont basées sur un systame deux
axes.

Le osystéme de wvisualisation numérique ACU-
AITE I!I peut &tre rlacilement dépanné du fait
de 3a conception modulalre. Alnsi toute panne
peut générazlement étre identifiée Jjusgu'au
niveau d'un composant alsément remplagable.
Quelques pannes qui pourralent survenir dans
un systéme ACU-RITE peuvent £tra traitees
sur le terrain avec un temps minimum d'immobili=-
sation, a8l woua avez quelques connalssances

électronique.
tétes de

de baze en Electricité ou en
Le remplacement des cartes et des
leckture sont relativement simples.

$.2 PROCEDURE D'EWLEVEHMENT DU CAPOT

a) Vérifier que le compteur est sur arrét,

debrancher le cordon d'alimentation.
b} Enlever les 2 via sur chaque edté du compteur

) Enlever le capot (la bande avec l'inacription
ACU-RITE III est enlevée avec le capot)

Pointa test sur la
carte de comptage

Figure 5.1

5.3 DETECTION PRELIMINAIRE DE_PANNE

Toute malfonction ae caractérisa par des indi-
cations symptomatiguesa au niveau de 1l'affichage.
Cependant des causes differentea peuvent provo=

quer des effeta similaires. Une procédure
de diagnostique simple combinée A& una wnter-
prétation correcte de3d symptdmes aldera &
isoler le composant fautif. La premiére eétape
cansiate a locallser d'oa vient la panne an
permutant les cables de lta téte de lecture

d"un axe sur l'aulre.

51 le probléme change d'un  affichage sur
l'autre, le probléeme vient de la t{te de
lecture ou de la régle. 51 le aymptome ne

change pas d'axe lora de la perasutation le

compteur €at eém cause.

Les problémes au niveauw du compteur auxquels
on ne peut remédier en <changeant asimplement
une pléce, doivent &tre pris en charge par
un électronicien qualifié, et orientés vers
le département seérvice aprés-vente de vaotLre
représentant ACU-RITE ou vers 1le centre de

service aprés-vente ACU-RITE le plus proche.

comprend une liste de problémes
le aysteéeme.

Le Tableau 5.1
possibles pouvant 3e produire dans

Chacun de ces problémes est sulvi d'une cause

probable et d'une procédure pour y remédier.
81 "a" pneg marche pas continuer vera "b" et
ve" aipsi de suite. Lire le Paragraphe 5.4

avant d'utiliser ce tableau.

-

Points test sur la
carte d"alimentation

Figure 5.2



Tableau 5.1

Détection dea pannes

ayatéame

Symptimes

Cause probable

Intervention

a) Le compteur est
sur marche, mala
aucun témoin

1.

d'erreur a'allume.

Prise de courant
défectueuse.

Vérifisr la tension

& la prise de courant.
Elle doit correspondre
i calle spécifiée sur

la plaque du numéro

de aérie (& l'arriare

du compteur).

2. Prise non branchée, Vérifier que les 3
ou lncorreactement. broches de la prise
sont correctement
brancheées.
3. Fuaible saute. Vérifier le fusible &
l'arriére de l'appareil
{le reasocrt a4 l'intérieur
du fuaible sara compresseé
a'il a aautéd). Si
nécessalre le resplacer
par un fusible adeéguat
copme indigueé &
l'arriére da l'appareil.
y. Court-cireuit Débrancher le cdble du
i dans la cible re- compteur et remplacer
liant la téte de la téte et son cidble.
lecturs au comp-
teur.

b} Le compteur est 1. Le connecteur Débrancher le cordon
sur marche, mais interne n'assure d'alimentation; enlever
un des témocins pas un contact le capot; inapecter tous
d'erreur ne correcte. les contacts au niveau
s'allume pas. des conpecteura.

Vérifier les cartes
d'axes pour a'assurer
que lea cartes d'affi-
chage sont blen placées
dans leurs connecteurs.
Enlever &t réenficher
les connecteurs.
2, La tension d'all=- Pour électronicien
mentation de la confirmé seulement:
carte est incors- vérifier le 10 V.C.C.
recte. pux points montrés
Fii. £.1 {peut aller de
+ B,5vV a4 14,0V) et le
5 ¥.C.C. aur chagque
carte d'affichage aux
points montréa Flg. S5.1.
3. Nécesaité d'une Contacter le service
réparation ou d'un aprés-vente de votre
regplacement au représentant ACU=-RITE
niveau composant. pour réparation ou
remplacement du compo-=
sant defectueux ou re-
paration du ccmpteur.
¢) Le témoin 1. Le connecteur Débrancher le cordon
d'erreur 53'al- interne n'assure d'alimentation, enlevepr
lume, mais aucun pas un contact la capot &t inspecter
chiffre n'appa- correcte. tous les contacts auw
rait lorsque niveau des connecteurs.
l'on appuie sur Débrancher et enficher
1a touche ZERD de nouveau le cdble du
RE3ET. du clavier.
2. La carte d'axe Contacter le asrvice
est défectueuse. aprea-vente de votre
représentant ACU=-RITE
pour réparation ou
remplacement du composant
défectusus ou pour ré-
paraticn du compteur.
3. Tension d'alimen- Four éalectronlclen

tation de la carte

confirmé seulement,
e e TR

1=



Symptimes

Cause probable

Intervention

) Y.

Néceasitd d'une
réparation ou d'un
resplacement au
niveau composant.

Contacter le aservice
aprés-vente de votre
représentant ACU-RITE
pour réparation ou
reaplacement du composant
défectueux ou reparation
du compteur.

d) Un aesul chiffre 1.

ou signe a‘al-
lume.

Oacillateur de
l*arfficheur ou/
et circuit élec-
tronique intégré
défectueux.

Nécessite d'une
réparation ou
d'un remplacement
au niveau compo=
aant.

Arréter immédiatement
le compteur et remplacer
la carte d'axe.

Cantacter le service
aprés-vente de votre
représentant ACU-RITE
pour réparation ou
repplacement du compo=-
sant défectueux ou pour
réparation du compteur.

e) Un ou plusieurs 1.

chiffreas ou seg-
ments ne s'"al-
lumei{nt) pas.

Carte d"axe ou
d'affichage
défectususe.

Nécessité d'une
réparation ou d'un
remplacement au
niveau composant.

Débrancher le cordon
d'alimentation et
remplacer la carte.

Contacter le service
service aprés-vente de
votre représentant pour
réparation ou remplace-
ment du composant défec-
tueux ou pour réparation
du compteur.

La procéddure de
présélection n'a
pas été correcte=
ment utiliséde.

Hauvals contact
entre le clavier
et la carte d'axe.

Carte d'axe
défectuesuse.,

Neécessité d'une
réparation ou
d'un remplace-
ment au niveau
CoOmpOSARL.

Verifier la procéddure
de présélection dans la
section UTILISATION,
Far. 3.3.3. Répéter

si nécessaire.

Débrancher le cordon
d'alimentation et en=-
lever le capot. Dé-
brancher at vearifier
les contacts du ciable
allant du clavier i

la carte. Vérifier qu'
aucune broche n'eat
tordue ocu casséa.

Contacter le service
aprés-vente de votre
distributeur ACU-RITE
pour réparatlion ou
remplacement du compo-
sant défectueux ou pour
réparation du compteur.

Contacter le service
aprés-vente de votre
distributeur ACU=-RITE
pour réaparation ou
remplacement du compo=-
sant défectueux ou pour
réparation du compteur.

f) Mauvaise preé- 1.
sélection sur un
axe seulement.
K.
E) Mauvaise pré- 1.

selection aur
tout le com=
pteur.

La procédure de
préseélection n'a
pas éte correcte=
utilisee.

Vérifier la procédure
de présélection dans

la section UTILISATION,
Par. 3.3.3. Répéter si
nécessalre.

5.3



Symptomea

Cause probable

Intervention

E) 2. Mauvails contact Dabrancher le cordon
entre le clavier d'alimentation &t en=-
et la carte d'axe. lever le capot. Dé-

brancher et vérifier
les contacts du cible
allant du clavier i la
carte. Vérifier qu'
aucune broche n'est
tordus cu cassée.

. Clavier défectueux. Remplacer l'enaemble

clavier.

4. Mécessité d'une Contacter le service
réparation ou aprés-vente de votre
d'un remplacement representant ACU-RITE
au niveau compo- pour réparation au
sant. reéemplacement du compo-

sant défectueux ou pour
réparation du compteur.

h) Le coaptage 1. Téte de lecture Permuter les ciblea de
se Fait unique-= défectuesuse. la téte de lecture sur
ment au npiveau les axes pour identifier
du dernier le probléme entre la
chiffre. téte et le compteur.

Remplacer la téte de
lecture ai pécessaire.
Yoir procédure plus loin.

2. Mauvais contact Débrancher le cordon
antre la carte d'alimentation, et vé-
d'axe et le con- rifier les contects i
necteur d'entrée. l*arriére de la carte,

et sur le connecteur
d'entrée pour détecter
lea fils ou lea prisea
désscudées. Corriger ai
nécessaires.

3. Nécessité d'une Contacter le service
réparation ou aprés-vente de votre
d'un remplace- représentant ACU-RITE
ment au niveau pour réparation ou
composant. remplacement du compo=-

sant ou pour réparation
du compteur.

i) Le comptage 1. Téte de lecturse Fermuter les cibles de
ge fait seule- défectueusa. la téte de lecture sur
ment dans une les axes pour identifier
direction. le probléme entre la

téte et le compteur.

2. La téete de lecture Vérifier lL'alignement
n'est pas correcte- de la téte de lecture.
ment alignée. S5e¢ reporter au manuel

d'installation dea
regles correspondantes
(ARS ou réglea Mini)
pour les détails d'in-
stallation ou d'aligne-
mént de la téte de
lecture.

3. Carte d'axe Débrancher le cordon
défectueuse. d'alimentation.

4. Mécessité d'une Contacter le service
reparation ou aprés-vente de votre
d'un remplace= représentant ACU-RITE
ment au niveau pour réparation ou rem=-
composant. placement du composant

défectueux ou pour re=
paration du compteur.

j) Le comptage 3se 1. Carte d'axe Débrancher le cordon

fait sur un mode
de mesure, mais
pas aur l'autre.

dafectueuse.

d'alimentation et rem-
placer la carte.



Symptimea

Cause probable

Intervention

3 2. Nécessité d'une Contacter le service
réparation ou aprés-vente de votre
d'un remplacemsnt representant ACU=-RITE
au niveau composant. pour réparation ou

remplacemsant du compo-
sant délfectusux ou pour
reparation du compteur.

k) Le passage 1. La procédurs Vérifier la procedure

entre mode d'utilisation d'UTILISATION 3.3, et
absolu / adaguate n'a répéter, ai nécessaliras
inerémental pas €té cor- pour s'assurer gue

ne s'opére rectement toutes les étapes sont
pas correcte- appliquéa. faltes.

ment .

2. Méoessité d'une Contacter le service
réparation ou aprés-vente de votre
d'un remplacement représentant ACU-RITE
au niveau composant. pour réparation ou

remplacesent du compo-
sant défectueux ou pour
réparation du compteur.

1) La syatéme ne 1. La régle de mesure Vérifier les pléces de

reprodult paa n'est pas correcte- fixation au niveau de
la mesure en ment alignée. l'alignement et de la
unité de rigidité. Se référer au
comptage prés. manuel d'installation
correapondant [(ARS ou
régles Minl) pour les
détails d'installation
de la téte da lectura.

2. Tenaion d'alimen= Pour électronicien ex-
tation basase. pﬁri:onti seulament:

varifier l'alimentation
basase tenaion + 5 V.C.C.
{alimentation de la

téte de lectura), volir
Fig. 5.1 (également voir
mpE 2.

i. La régle an verra Hettoyer déllicatement &

eat sale. l1'aide d'un coton at
d'aleoccl isoprophyliquae
de fagon & enlever les
corps étrangers - garder
toujours le coton humide.

4. Téte de lecture Remplacer le téte de
défectususe. lecture. Se référer au

manuel d'inatallation
des régles correspon-
dantes (ARS et reégles
Mini) pour le montage da
téte de lecture ou leur
remplacement Par. 5.7.
Bien utiliser les pléces
d'alignement proviscires.

a) Accumulation 1. Lea commutateurs Se reporter au

d'erreur a de résolution Tableauw 2.1 Reglage daa
l'affichage. sont réglés da commutateurs internes.
fagon lncorrecte.

2, Téte de lecture et/ Veérifier l'alignement
ou régle mal alig- de la taéte / I""aﬁ,ltr
néa. Se reporter au manuel

d'inatallation des
régles corresapondantes
(AR5 = régles Mini)
pour le montage de la
regle.

3. Tension d'alimen- Four électroniclaen

tation baase.

exparimenté seulement:
verifier l'alimentatlion
basse tension + 5 W.C.C.
{volr "b® 2).



Symptomes

Cause probable

Intervention

el

4, Mauvaise masae
entre le compteur
et le bdtl ma-
aghine ou mauvals
branchements des
cdablas.

5. Les erreurs de
géométrie machine
sa'accumulent.

Vérifier le fil de
masse et les branche=-
ments du compteur & la
nﬁchtna. Coarriger ai
nécessalre.

Se reporter 4 compen-
sation des erreurs ma-
chine (PROCEDURE DE
CORRECTION D'ERREURS
Par. 4.3) pour corriger.

n) Le témoin
a'allume fré-
quemaent durant
l'utilisation.

1. Soit la table de
la machine se dé-
place trop rapide-
ment, 3o0it elle
vibre.

2. La téte de lec-
ture n'est pas
correctement
alignée, lea
supports de mon-
tage ne sont pas
assez rigide.

3. Masse incorrecte
ou inexistante.

4. Mauvala contact
au niveau des
filas, de compa-
sants ou de
cartesa.

5. La régle en verrae
eat sale.

Vérifier 1'utilisation

de la machine en ce gui
concerne la vitesse ex-
cessive ou lea vibrationa,
et corriger en fonectlon.

Vérifier l'alignement de
la téte de lecture. Se
référer au manuel d'in-
atallation des reglea
correspondantes (ARS et
régles Hini) pour la
proceédure de montage

de régle.

Vérifier toua lea
branchements de masse.
S'assurer quea l'sxtrusion
de la téte de lecture

et le compteur sont bien
4 la masasa.

Débrancher lea cordon
d'alimentatien, enlaver
le capot, et resssrrer
tout branchement douteux,
¥ compris le condensateur
d'alimentation (CS5).
Enlever et remettre
toutes les cartes.

Hettoyer la régle (se
référer a ™17 3. de
ce tableaul.

o) Le témain
d'erceur ou dea
complages erra-
tigquea appa-
reiszsent guand
la machine est
mise en marche
ou arrétée.

1. Le branchement
glactrique a3t sur
un circulit qui ne
devralt pas étre
utilisé pour cela.

2. Masse ilncorrecte
ou débranchée.

3. La machine n'est
pas protégée contre
les chutes de
tension ou les
parasites.

., Le ayatéme n'eat
pas protégeé contre
lea chutes de
tenslon ou lea
parasitea.

Brancher le cordon d'alli-
mentation sur une autre
priae d'un ecircuit qui
né sublt pas de chutas
de-Ltension ou de para=-
sitea.

Vérifier tous les
branchements de masse.

Pour electronicien
confirmé seulement:
supprimer ce phéncoméne
sur le clircuit d'alimen-
tatlen de machine a
l'alde d'un systéeme RC.

Four électroniclen
confirmé seulement:
inaérer un filtras anti-
paraaltes au nilveau de
l'alimentation ou un
tranaformateur d'isc-
lation entre le cordon
at la priae.

shaatite . bl SRR e e ) e



5.5 DETECTION DES _PANNES AU

HIVEAU
REGLE AR_5

DE LA

Loraqu'il y a wun mauvala fonetionnement de
la téte de lecture et de la régla, vérifiepr
tout d'abord a3i le montage de la régle est
correct, de méme en ce qui concerne la fixation
sur la machine. Parfols un défaut purement
mécanique peut se produire, causant un probléme

de guidage de la téte de lecture et peut-
étre méme une erreur de callibration. Se repor-
ter au manuel d'installation de la régle

correspondante (AR 5) pour la procédure d'in-

stallation.

NOTE
Four les pannes sur lea régles Mini se reporter
au manuel des régles Minl 380306-10001.
Cl-aprés quelques points poassibles a wvérifier
dana ces cas pour la régle AR 5 (velr Fig.

5.3 pour l'identification de la pléce).

a) les fils sur la cartse (11) dea diodes
frottent sur l'intérieur de l'extrusion (2).

Vérifier physiquement 8i ec'est le cas
en enlevant un dea embouts, et & 1'aide
d'une lampe de¢ poche, en regardant a 1'in-
térieur de Ll'extrusion de la reégle. Si

les fils flottent, déplacer la téte jusqu'au
bout de la régle, et utiliser un outil
adéquat pour repositionner les [rila. 3Se
réf&rar au démontage et remplacement des
tetes de lecture Par. S.7T.

b) la piéce d'alignement (5) a dté tordue
durant le transport ou les pigces de fixa-
tion sont desserrées ou tordues.

e) la téte de lecture a regu un choo durant
le transport, et blen que la piéce d'aligne-
ment (5) ne seclt pas tordue, les via,
maintenant cette pléce sont légérement
déplacées, se décentrant. Ce qui a pour
effet que le charlot de la t&te (9) ne
358 deéplace plus parallélement au basz de
la régle (1).

téte de
cas des

d} le désalignement de la
peut se produire dana Lles
sSuivantes:

lecture
Frigurea

1. si la téte de lecture n'est pas montde
@#n position correcte, le ressart (10)
ne sera paa paralléle au bard de la
regle (1). Tout mouvement latéral addi-
tionnel outre la téte et la régle pro-

Yoque uneé erreur d'angle.

2. a8i le chariot (9) monte et descend
sur bord endommagé d'une régle, le
contre-réseau ne se deéplacera pas sur
une Ltrajectoire exacte. Vérifier phy-
siquement <ce cas de flgure en écartant
les lévres, et en regardant & 1l'aide
d'une lampe de poche 1'atat de la regle
&n verre, oraquelure, dcaille ete.

3- 3i lea vis (154} qui maintiennent 1'ex-
trusion sur la queue d'aronde (15)

ne 8ant pas aserrésez uniformésent, ou
que quelques-unes sont trop ou  pas
serrées du tout, L'extrusion peut 3=a
voiler, causant ain=zl un désalignement
entre la téte de lecture (8, 9) =t

la régle &n verrae (1).

@) une errsur de callbration peut &tre causée
par une trajesctalre non lindaire du chariot
de la machine outil asur lequel 1la régle
est montée. Se reporter & COMPENSATION
DES ERAEURS - section 4.

sortie de
(18]},

f] la bille du ressort (10)] eat t
aon logement dana le ecircuit isprime

g) les flla & l'intérieur du support de la
téte (11) ont été pincés entre la partie
moulée et la plague (8). 5i les fils sont
sériesusement endommagés, la téte doit &tre

réparde. Contacter le service
votre distributeur ACU-RITE.

remplacée ou
aprés-venta de

5.6 DEMONTAGE ET REMPLACEMENT DE LA TETE
DE_LECTURE B
Blen que la régle Mini ait &té congue comme
un instrument de haute perflformance; la nature
sophistiquée de son électronique Jla rend
plus vulnérable. Le démontage de la téte
de lecture d'une régle Mini ne doit é&tre

fait que par un technicien ACU-RITE expérimenté
qui posséde les outilas adéquats ainsi que
la formation nécessaire.

Pour démonter la t8te de lecture d'une régle
AR 5, enlever l'embout de l'extrusion en appli-
quant une légére pression sur le bas (un
marteau en osoutchouc peut @tre utilisé pour
le décoller). Pour remonter les embouts, utili-
saer une colle aux sllicones pour cnng:chnuc
et maintenir en place durant le aséchage.

Four les régles AR 5 avec des embouts vissés,
enlever les deux vis de fixation. Aucune
colle eat nécessaire pour le remontage. Lorague
les embouts sont enlevés, faire glisser la
téte défectuause soigneusement hors de l'extru-
slen et remplacer comme suite ({se reporter
& la Fig. 5.3 pour identification des pieces)

a) déballer et assembler la nouvelle téte
en sulvant les instructions gqul sont jointes

HOTE
Pour les régles Mini um outll s=spécial
est nécessaire pour la téte de lecture

de 0,001 mm. Avant de remetire une nouvelle
téte, nettoyer la régle en verre a l'alcnql
isoprophylique et d'un tissu non tisse.

lecture & 1l'intérieur
s'assurant gque les

b} glisser la téte de
de l'extrusion (2) en
circuits imprimda (11, 14) et le charioct (9]
se trouvent dans la positien correcte
et alignés sur la régle an verre.

¢) mettre en place la piéce temporaire d'alig-
nement (5) sur 1'extruslen de la regle (2]
et sur le support de la téte de lecture (W).

d) aligner le support de la tate de lecture (H)
avees la surface de montage originale, et
fixer avec les via jointes.

e) faire passer ls cdble de la téte de lec-
ture jusqu'au compteur , et brancher le
connecteur a l'axe correspondant @ l'arriére
du compteur.

r] faire un test de reproductibilité comme
décrit dans le manuel d'installation des
régles correspondantes (AR 5 et regles Mini)



Vue détailléde de (14)

Figure 5.3 Identification des différentes piéces de l'ensemble de la régle AR 5

Régle en verre (6,35 mm) - avec traits
(Ronehi) chromés sous wvide.

Extrusion de la reéegle - épalaseur

4,76 mm - en aluminium anodiaé.

glastomére - a33Urent umne
contre l'environnement
liquides de coupe eatc.

Lavres en
protection
de l'atelier,

Suppeort de la téte de lecturs.

Plécas temporaires d*alignement -
malntiennent la téce de lecture en
position Ldéale pour le montage -
doivent &tre enleveeas une fois la

montage terminé.

Vis wvérina (4} - permettent un montage
aimple et rapide de la téte de lecture
sur Loutes sortes de surfaces.

Vis de fixation (2) de la téte de
lecture.
Plague d'étanchaite du support de

tete de lecture.

Corps du chariot = le matérlau tréa
pésistant 4 l'usura at ayant une fric-
LLaon Faible Elizse directemént aur
le tranchant (meule et poli) de la
régle en verre.

12.

16.

Le ressort avec aa bille - maintlent
la chariot contre la regle, et compenae
lea 1légers écarts entre la ragle et
la téte de lecturae.

Circult support de dlodes.

Le contre-réseau = Aavec un paa de
gravure identlique & celui de la régle
génere des frangea vernier lors de
aon déplacement le long de la ragle.

Les cellules photo-électriquea (4] =
convertiassant les frangea clairea
gt sombres (vernier) sur deux canaux
en signaux sinuscfdaux.

Circult imprimé = supportant les cel=
lules photo-électrigques et le circult
intégré qui convertissent les algnaux
sinuaofdaux des cellules photo-élec-
triques en 3aignaux carréa (compatibla
TTL THOO) pour le compteur.

Queue d'aronde male - boulcnnée @
la machine approximativement tous
les 203,2 mm. La régle coulisse deasus,
et l'on aerre les via de blocage (15a).

Les embouts (2] = collés ou wvisaés
4 chague bout de l'extrusion permettent
i la téte de lecture d'étre enlevée
ou repareée.
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