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SENS NORMALISE DE DEPLACEMENT DES AXES
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PRESENTATION DU CLAVIER DU MILLVISION

Le MILLVISION est uhe visualisation numérique conversationnel, |& mode
d’ampic] asl disponible 4 |7aide de Ia touschs HELP, Nous allons é&udiar o clavier afin
de [ocallaer plus facilement les touches importantes.,

T} Les touchea MODE

~DRO 2 modes wvisualisations: DRC 1 o DROQ 2

-PROG moda programmation

=S5ET TOOL 9% mémoires outlls disponibles

—CALC: cailculateur 4 opérations, calcul de cdne, calcul des tours par
minute.

-S5ET SYS mode paramétrage

2) Les touches MENU

Cet appareil fonctlannant &p mode conversatignnel lorsque vous ellez wfiliser
certaines touches MODE un menu va apparaitre a (“écran, Vous pourrez choislr dans
ce menu Ja partie qul vous inléresas grace aux fléches figuréea le long de idcran.

3) Les touches fonctions

—AEF; permet de travailler en présélectlon par rapport 4 une référencs.
—iNCR: permet d’accéder au registre incrémental

—ABS; permet d”accéder au registre absalu

=INCH/MM: permet de travailler an meétrique ou en pouce

=DEG/DMS: psrmet de sélectionnar 17unilé angulaire,

-HOLE PTHAN: peslilonnemeni polaire




4) Les touches PHRESET

-XYZ et W. permet de sélecticpner [ axe

—isa touchea numériques

-ZERQ RESET: parmet d’eflactuer la remlse & zérao d7um axe

-CLEAR: touchs effacement

-TOOL: parmet de choisir un outil

~MNEXT STEP: toucha de programmation permal le passage au bloc
suivant ou !a mémorlsatlon du bloc an cours par apprentissage.

—PRINT: touche lmprassion ne foncllonne que 8l le compteur est équipé
de {"optlen,

~AXIS CPLE: n‘asi utillsé que dans le cas d’un cumul de déplacement (2
régies as déplagant dans le méme sens)

-STEP: permet d”appeler un bloc programme sans avoir besoin de faire
défiler le programme.

-HELP: permet d"accéder au made d empial, pour sertlr utlliser RETOUR
au MENLL,



MCDE CONVERSATICNNEL: HELP

En appuyant sur Jz toucha HELP vous ;I::l:-'"ﬁ_;d_EZ directement & la page du mode
d’emplol correapondant & I’ opération en cours.

Au caa ou une explication comporte plugleurs pages vous pouvez faire défiler
les écrana en appuyant sur (s touche menu écran SUITE.

Pour quitter le mode HELP Il suffit d-appuyer sur la touche menu &cran RETOUR
vous revensz mlors A |"écran que vous avez quitté.

SET SYSTEM AIDE INFORMATICOHN
PARAMETRES I’ AXES B’ ARES
(1] :
Le tupe de déplacement et
angulaire paur des codeurs
rotatifs &7 linfdaire pour des
déplacements rectilignes y
comgrls pour des crédmailléres,
Les déplacemsnts angulaires
sarant afflchés en degrés,
L'wnité de rézolution
gt le micron,Utilisex
=t lez Touches SUITE
fumér i ques pour entrer la
résolution ou utilisex

GROSSIER ou PLUS FIN. RETOUR




PARAMETRAGE DU SYSTEME (Touche SET SYS)

Cotte touche permet d7accéder au paraméirage du systdme. En etfet it est
nécesaaire de donner au compteur un certain nombra d-Informations afln qu’H pulsse
fonctionner en tenant compie de son environnement. L& MILLVISION demande 2 types
de paramétrage pour fenctionnar normalement:

— un paramétrage des axes au ccours duguel on lul Indique comblen et queais
types d’encodeurs sont Inetallés.

—un paramétrage affichage qul permet a (“opé&rateur da déterminer sxactement
ce qul sera effactivemeant afflché A I”dcran.

INFORMATION | PARAMET . DES RKES
SET SYSTEM
(PBRAMETRAGE)

DETECT.POQINT REF,

|
FRARAMET . AFF I CHAGE

DIVERS

RETOUR A L ECRAN
SET SY3 EH COURS

Ces informaticns sont entréss une fois pour toute au moment de ) instailatlon et
ne doivent paa &ire modifiées, Le MILLVISION consaervera c¢aa informations pour une
durée minlmale de S ans. '

EN UTILISATION COURANTE LA TOUCHE SET S5YS NE DOIT SERVIR QUE POLR
ACCEDER A LA FONCTION “DETECT. POINT REF." QUI PERMET C‘ETABLIA UN
POINT DE REFERENCE PARA AXE, TOUTE MODIFICATION DES AUTRES MENUS
PEUT MOOIFIER LE FONCTIONNEMENT DU CCFFAET.

En sppuyant sur SET 5YS vous accédez A un écran menu que nous allons
étudier.



}FARAMETRAGE DES AXES

Ca menu nest accessible gu avec un code d enirée, Ausii pour Intervenls & ce
niveau faltaa appel A votre Inatallateur ACU-—RITE. Aprés avelr Introduit le code dentrée
vous accédez au menu cl dessous.

1) Etiquetage das axea

CETTE SECTION EST ACCESSIBLE UNIQUEMENT AVEC LE CODE D’ENTHEE.

A ce niveau on attrlbue un nom d”axe i4 chaque connecteur. Il ne faul laisser
que les axes effectivement installés. (Dans e cas d’un 3 axes classlque supprimez | axe
WiUne méme lettre ne peut &ire affectée deux fola.

- exemple:
ETIQUETAGE LDES AXMES X : connecieur 1A
Y : connecteur 1B
EOMM [AXE | ECHM]RAXE | CONN|ANE | Z : connecteur 24
iAW A 2 3A  NAD W: connecteur 28
i v 2B W 2B WD
RS- e ullisez les floches pour sa

posltionner et CLEAR pour
gitacer une information.

Utilisez les touches Ffléchées
pour mettre en é#videncs la ligre
cdégirde, Appuyez zur ou une
touche d'axe pour modifier

1" étiguetage dag axes,

TERMINE

2) Réglage des paraméires des axes

CETTE SECTION EST ACCESSIBLE UNIQUEMENT AVEC LE CODE D’ENTREE.

A ce niveau on définit quel type d”sncodeur est connecté pour chaque axe du
compteur; on effectue les réglages pour chagque axe susceasivemeni {pour appeler un
axe appuyer sur la touche d”axe correagondants).

Lorsque |“an descend le curseur fumlneux sur la zone & modifler a I”alde des

flaches le menu des possibilllés apparait wur (“écran et est utillsable avec les fléches
menL,




4 types d&’Informations sont exigées:

—typs d’axe: * lindaire” ou* angulaire"

—régolution: on fait varler ceile ci avec "plus fin* et “plus groasisr

~marque zéro ABS: dolt toujours #tre* OUI

—diraction: détermine le sena de comptiage “positi® ou ‘“négatir

Volr |"écran ci deasous:

[ PARAMETRES D°AXES | INFORMATION |

D' ARES
Axe @ X
Type de mouve, : LINEAIRE
Ré=x. (MICRUNS ): 1@,
Marg, zéro AES: I oUI

Direct. compt,:Positif

HOM

UTILISEZ LES TOUCHES D' AKES
POUR SELECTIGNHER UM AUTRE AME,

3} Compensatlon d”erreur

CETTE SECTION EST UNIGUEMENT ACCESSIBLE AVEC LE CODE D’ENTREE.

Avec e MILLVISION wvous avez la possibilité d”affectuer deux types de
compensaton  d”erreur vous parmettant ainsi de compenser certains défauts de la
machine &t d”améllorer la mesurs,

NEANMOINS IL EST IMPQSSIBLE DE CORRIGEA UN BASCULEMENT OE TABLE
DE FRAISEUSE ETANT DONNE QUE CE PHENGMENE N-‘EST PAS REPETITIF.

Il eximte deux types de correction possibie avec le MILLVISION:;



~une compensation lnéaire d’errour par Intervalle unique automatique
ou manuelle,

—une compenaatlon non Indaire avec un maxlimum de & Intervalles
automatiqus ou manueile.

a) Compensation lnéalre d"erreur

*Procédurs manuelle de compensation lnéairs d/erraur.

Avec une compensatlon Hnédalre on indult un correctlt & uns mezure que |‘on
calcul comme sult:

Matériet nécessaire: un comparateur ot une cale étalon ou une piéce de
dimension connue.

—procédure manuelle de calcul de la correction:
on mesure la cala élalon en s”aidant du ¢amparateur

—on It une valeur A & la visuallsatlon.
—an  connait la longuaur de la cale qui #st B,

—on fait { A —1 ) x 1000000
B

Le chifre obtenu correspond a la comgensation 4 entrer en mémoire.

Une fols que vous avezr déterminé la correction wvous allez en:

-SET 5YS

—-PARAM. DES AXES

—code d’entrée

-COMPENSATION D“ERREUR

—thoisisasz ) axe & corriger avec les touches cofrespondantes

—touche menu écran EDITION



—antrez la valeur de compenaation en microns

—appuyez sur SAUVEGARDER CHANGEMENTS

* Procédure automatique de compensation linéalra derreur

Cette procédure permet d odtenir le méme résuitat que précédemment mais
évite los caicula manuels.

~SET SYS

~PARAM, DES AXES

-code d’entrée
~COMPENSATION O’ERREUR
—chelstr 1"axe & corriger
—COMPENS. AUTOMA, ERREUR

- positlonnez vous sur le ler c¢dté de Ja cala étalon et appuyez sur
DEPLACEMENT EFFECTUE,

—positionnez vous sur le 2éme cdié de la cale et appuyez sur DEPLACEMENT
EFFECTUE.

—ie compteur vous Indiquera le déplacement mesuré par |“sncodeur et vous
demandera quelle était !a longueur réelle de la cale. Entrez la valeur de ceile cl.

—Appuyez sur FIN COMP.
Le compteur fera automatlquement le zalcul et intégrera la compensation.

~Valldez sn apguyant sur INFORMATION D-AXES.



B Correction d7erraur mulil=Intervalle,

La cofrection multl-intervalle est une succession de correctlons Hnéairea, 8 au
maxlmum, reportez vous au paragraphe précédent pour avolr le détail de [a procédure,

Il est Impératif de suivia acrupuleusement les informations qul vous som
donndes en clair sur I7écran.

La cholx de 1a méthods dépand du résuitat que |"on veut obtenir an sachant que
le meileur résultat eat obtenu evec une compensation non lnéalre mala qu-elle est
nettement pius longue of déllcate & mettre en ceuvre.

* Caofrection muiti—Intarvalle sutomatique.

(8 intervalles maximum}

-SET SYS

-PARAM. DES AXES

—code d’entrée

-COMPENSATION D’ERREUR

—choisir |"axe

—COMPENSATION MULTI-INTERVALLE (8 au maximum)

Sl vous n-avez pas fait vos points de rélérence régle au préalable vous accédez
automatiquement A un écran de rappel qul vous demandera de trouver ceux cl. Une leois

que vous aurez trouvé les rélérences vous afteindrez 17dcran des compensations
multlintervalies, :

-COMPENS. MULTIINTERVAL

-auivie la procédure détaillée A 1“écran qui pour chaque intervaile esi la méme
que dans e cas de [“Intervalle unique,

—Aprés chaque Intarvalle wvous pouvez arrdtez |a compenaation en appuyant sur
FIN COMPENS. AUTO. ERREUR. Vous pouvez alnsi choisir & nombre d’Intervaile
antre 2 et 8.

L



COMFENSAT, D'ERREUR | INFORMATION
(Interval Multiples) D* AKES

Axe @ X CHOISIR
UK ALTRE
FBr. BORNES FPM AXE
* (Irmeh) Comp. | COMPEMS.
1 -Z.537 45 | AUTGMATI.
y4 3, 453 275 | O'ERREUR
2 25. 453 53
4 FIH D'AXE 2 EDITIOCN
5 a )
& 8 a [ConFENS.
? e B | INTERVAL
8 a 2 UNIQUE

I} PARAMETRAGE AFFICHAGE

Pour retourner au menu princlpal il suffit d’appuyer sur la fléche du haut au
menu écran |usqu’d <& que |-on obtlenne |”écran souhaité.

Le paramétrage affichage est accessible sans code d‘entrée et on obtient (e
menu écran sulvant:

— MODE 1 = visu 3
~ MODE 2 = visu 2

—FACTEURS MULTIPLICATEURS Il corraspondent aux facteurs
d’écheiles que |"on peut affecter aux meodes vlsu, Toujours
contreler que [“on a remis 1 apréa une modification.

1) MODE 1 ET MODE 2,

Le MILLVISION est doté de 2 modea visu fonctionnant Indépendamment ce qul
permet d’sffectuar un paramétrage différent pour chacun dea modes afln gu’ila soient
complémaentaires,

Cl desscus aprés avolr appuyé sur MODE 1 ou MODE 2 exemple de
paramétrage:



_frrons 1! fAxes afflchés EHEﬂHETﬂ,

puyez FIur une touche d’axe ou de
couplage d*axe pour introdulrse
l"ax= gque vous souhaitez

afflehé Utilisex

FORMATRGE
pour =ffacer un axe, AFFICHACE

AFFICHAGE
Axes affichén: AJOUTER
X
[ LT o H
SOUSTR,
Déplacez le curseur sur | MOYEMNE
la pozition désirée, ap—

axas & |“affichage:
utilleer la touche
CLEAR et laa fldches
pour modifiar

I afflchage,

Cea 2 touches
concarnant je
couplage d’axe.

Le coupiage d“axe est utlleé pour cumuier les déplacements de 2 axes se

dépiagant dans !s méme sens. (couramment

Htitisé aur des Instalistions 4 axes.)

Appuyez ensulte sur *FOAMATAGE AFFICHAGE* au bas de 1"dcran précédent.

On obtlent |"écran de formatage de |"affichage i desgous;

T—

MODE 1:FORMAT LPﬂRHHETR,
D'AFFICHACE ! AFFICHAGE

Unités: Inch et Deg, AXES

RFFICHES

Valewur de terminal=saon

X

¥ B, 8085 Flus fin

z A, AR5

H €. 9885

Valeaur d'approchs rossier

{alarm= vigsusile}

L X
Qo a

valeur de
terminaison:

utilisez "‘PFLUS FIN®
at "GROSSIER" sur
I“ écran.

vaieur 4" approche:
utllisez CLEAR ot
entraz la valeur en
mm.
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Vous avez sur cet dcran la posgibilité de définlr fa résalution de lecture de
chaque axe sn sachanmt qu’sile ne peut dtre Inférieure & Ia résolution des encodeurs.

C-eat 4 ce niveau également que vous pr.;urrez régler les alarmes visuelies gul
se déclencheront en mode wvisu.

2} FACTEURS MULTIPLICATEURS

Les facteurs multiplicateurs asont dea coefficlenta qul vort intervenir aur les
déplacements de (& machine maia qul n’affecteront pas les alfichages visus, par
example sl on met le coefficlent 2 en X loraqua & Vaffichage on aura 100 mm le
déplacemant réel aura été de 200 mm.

Cas facteurs sont principalement utlliads pour faire varjer |“échalla d'une pides
ou pour obtenlr i‘Image mirclr d-une piéce en remplagant T par ~1,

Ceaa facteurs affectent lea 2 modes wvisau en méme temps. { Teujours controlar
aprés une madification que {"on a remis le coefficlent 1))

HOIVERS (menu écran)

Ca chaoix vous fall accéder au menu écran suivant ;

* REMISE A ZERO DES MEMOIRES ne concerhe que |”Installateur.

* TESTS: Cette touche donne accéa i plusieurs possibiliéa de tests:

—tast clavler: Les touches valides apparzissent glus |umineuses.
Maintanir une touche appuyée pour quitter ce menu.

—test yldéo : Foncilonna comme une mire,

—test mémoires : Contrdle automatique dea mémoires de |a carte CPU.

—ldentification du matérlal : En cas d’anomalle le compteur ne reconnalt
pas loutes les cares Inatallées,

Lorsque le compteur esl équipd de la carte option vous aurez accés en SET SY5

au menu CONFIGURATION MODULE OPTICN, Pour toute information sur ce sulet
consuliez la manusi option.

[



COMMENT TROUVER LA MARQUE DE ZEAC REGLE

Toutas les rigles ACU—HITE possédent un zéro régle gravé tous les 200 mm,
Ces 2éros régles pauvent dre utlilaéa afin de metire en mémolre sur le MILLVISION les
zéros pléces en we donnant ainal la possibilité de retrouver ses origines & tout moment.

Lorsqus voua @telgnezr le MILLVISION ou lorsque survient une coupure de
courant {au deld de 2 dixidmes de seconde) toutes les Informations wsur lea positlons
des axea sort perdues, ot le compteur ne pourra pas vous slgnaler ai il ¥ & eu un
déplacement pendant |‘jmterruption de courant.

NEANMOINS LE MILLVISION A LA POSSIBILITE DE GARDER EN MEMOIRE LES ZEROS
ABSOLUS (ZEROS PIECES) PAR RAPPORT AUX DES ZERQOS REGLES MEME
LORSQU-IL EST ETEINT, POUA CE FAIRE IL EST NECESSAIRE DE TROUVER AVANT
CHAQUE DETERMINATION OE ZERO ABS UN ZERO REGLE PAR AXE. EN CAS DE
COUPURE DE COURANT IL VOUS SUFFIRA ALORS DE RETROUVER LE MEME ZERQ
REGLE POUR CHAQUE AXE ET LORSQUE VOUS REVIENDREZ AU MODE VISU VQUS
AUREZ A L“AFFICHAGE;

—EN ABS VOTRE POSITION PAR RAPPORT AU ZERG PIECE

~-EN INCR YOTRE POQSITION PAR RAPPORT AU ZERQ REGLE

Voyans commeant apérer:

1) appuyez sur |la touche SET 5Y5
?) appuyez sur 'RECHERCHE DES POINTS DE REFERENCE®
3) chelgissez I’axe pour lequel vous voulez rechercher le zéro eégle.

4) approchez vous du zéro régle qui voua intéresae (nous vous rappelons
qu’il y et a un tous les 20C¢ mm) et appuyez sur PRET.

5) déplacez vous sur la marque de zéro régle lentement dans le sens de
comptage peositll. {En effet la MILLVISION ne détecte le zéro que dans leo
sena positif.)

Dés que le zéro régle gura &ié epregistré le MILLVISION vous Indlquera *MERCI
le polnt de référence a até trouvé". Si vous n’avez pas pris le bon polnt de réferenca
vaoua pouvez |"annuler en appuyant sur "Mauvais point de référence® et le compieur sera
opérallonnel  pour prendre e suivant.
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8) appuyez sur "TERMINE" loraque vous avez pris le zéro régle qul vous
Intéresas. Vous devrez rdpéter |‘opération aur chagque axe, Nous vaus
congeillons de repérar le zéro régle que vous avez sélectionné afin de
pouvoir le retrouver plus facilemant,

| INFORMABTION | PARAMET . DES AMES
SET SYSTEM
(PARRAMETRAGE)

DETECT.FOINT REF,

FARAMET , AFFICHAGE

DIVERS

RETOUR A L'ECRAN
SET SYS EN ﬂDURSJ

L5



MODE DRO -VISUALISATION SIMPLE

Aprés la mise sous tension appuyer awr DRAC 2 fols,
vous Mes alors en visu 1.

Contrdls dea déplacemants: X lengitudinal

Y trensversal
Z vertlcal

Vous conataterez que vous aver 2 afflchages distincts: ABS et INCR.

Noua allons donc tout d abord définir & quoi correspondent cea 2 modes:

—ABS: Une mesure sn ABSolu est une mesure effectuée i partir du zéro plece,

= [NCR: Une mesur¢ INCRémentale est una mesure effectuée A parilr d un point
quelconque de la pidce,

Mous alions expliciter ces notlons avec lea exemples ci dessous:

F . _._.Clrig;nc de la piece
— O -G G— @ 2eh0 ses0w

=]
25 e

E& 13
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Par souci de clartd nous n‘utisarons que 1‘axe X,

1}remise & zéro ABSolue

Tangentar puis faire le zéro ABS

-X

—Zé&ro reset

—-ABS

@Y O
WOE 60

@REHDLE

s REOnE
geearEy
HEMREE

H—

PEMEME

—

" 500

1

« ACU-RITE Qe |[™] (=)=IEIE) (2]

que |“alfichage ABS et INCR marquent

2} Si on se déplace de 10 mm on constate

10 mm.

IBSHN O
RO 8

S8eHHR
«BBRE®EE
tGERRR®

FEEEE

|

PR

—

T
X 1ray 1900

» ACUAITE @m-|ifv] DFEE &

-
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3} remiza 4 zéro INCRémental

Cn tape
-X
—Zéro reget
Y FLCTEN _INCH
Xiwwe 0 - % : Seul e registre INCR est
FO@RE | | ao
(@B |
] LD BB | B
L . IHED | @R
~[[He ACU-RITE ©==| | =EEE @!

4} Inversion da 1" affichage

Il est possibie d’avoir I'INCR ou I’ABS affiché en groa caractére sur i”écran, pour
celd I sutlt dappuyer sur la fleche devant AAS-INCRA.

5) Sl 4 partir de “exemple 3 on se déplace de 20 mm vous consiaterez que le

déplacement s ajoute en ABS au déplacement effectué précédemment st que en
fait on vient d”etfectuer un déplacament de 20 mm en INCR.

appuyer sur

-%
~ZERO RESET
26007 | 2|20@@ | E® —INCR
X 3e.00 Q| DEEE | @&
{ FEE@ | =& et 9s déplacer de 20 mm.
- | SiEene | oo
| - ! | EB e 3)
| 1 |BI5ER8 188
P
Tl ACU-AITE S| BEI@E M)




L. EST IMPORTANT DE RETENIR QUE LORSQUE L‘ON FAIT UNE REMISE A
ZERO ABS LES 2 REGISTRES INCR ET ABS SONT REMIS A ZERO, CELA
COARESPOND EN FAIT A UN CHANGEMENT D-ORIGINE, i

LORSQUE L‘ON FAIT UNE REMISE A ZERO INCR SEUL L’INCREMENTAL EST
REMIS A ZERO.
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PRESELECTION EN MODE VISUALISATION

Il ast trés pratique lorsque 17on a une succession de déplacement & effectuer de

travailler en présélectionnant Jles cdtes comme nous aillons le voir dans |“exemple cl
dessoua.

o
RBd

0

&0

Il ¥y a 2 modes de présélaction posaibles:

—la peésélection en INCRémental

—!a préaélection en REFérence

20



1) Présélsction en INCRémental

%
—{+-)15mm
-INCH
= - QOn doit aller 4 O en INCR.
A5 00 QIABDE |'=E
X e [ 2]Ca
Q2008 | =6
el clok
] | SDe2E@M | DR
_ Y|cleEeslcs
~ICl- ACU-ATE @) & DEEE

On peul répéter cette opératlon autant de fols que nécessaire en sachant qu’en
INCR on doft toujours alier vera 0 ot qu’en ABS on aura toujours la position par rappost
au zéro pléce, Lors da la présélection lo signe dépend du sens de déplacement de
I“outil. {Intéressant pour des cotations en série.)

2) Présélegtion en REF

C’est la plus pratique car elle permet de préséiectionner direciement le
déplacement [NCAémental & eoffactuer i partir d-une cote ABSoiue,
(Inereasant pour des cotatlens en paralléle.)

Mode cpératoire;

- choisissez |"axa

— entrez Ja nouvelle posflon absolus

— appuyez aur la touche REF

Yous obtiendrez la préﬁlﬂﬂtlon automatique en incrémental de la distance A parcouri
pour atteindra 12 noyvelle position absolue, il vous suffira de vanir & zéro en
incrémental pour dtre sur caite nouvetle position.
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CETERAMINATICN DU CENTRE D-UME PIECE

Il eat possible avec le MILLVISION de trouver le cenire d’une piece ou d’un
alésage lrés facllement, Catte détermination peut se falre avec un outll ou mieux avec
un palpeur (ACU—RITE propose un palpeur gue |"on pout connecter au MILLYISION et
qui permet de réallver cette opération beaucoup plus rapldement). Examinons la
pracédure avec les exemplas <l dessous:

1} centre de pléce ABSclu: A n-utllizer que loraque [“on souhalte que ce centre
devienna |e zéro pidce.

1818 opération

EYEWEET:T ) [ o LT AR TIN
i"’/ X GO0 QINCEE | 2E
b °.00 QN0 | B
35 . Q|ZoRe | B
ol ha &} mllclolola
-,}' ' Lo @ ﬁ@@ @@
*"-;‘_ -L- ACU-RITE 8= ||E) HEEE @
On tangente d’un cdté et on fait ;: X ZERC AESET ABS.
2éme opération
/I P PRLIET el
VI X PEEE | B
[LER) @ @ ‘ @@
s
i < [ [+
.mi. @ @E@@ @
1 1 BFEOH | @&
e ACURME B— (&) MEEE (B

On tangente ¢ un cdté et on fait : X ZEAQ RESET AB3.
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On tangents |“autre cété et on fait : X CENTRE ABS.

IWHD B
YD PO

BeeHDE
;S 000Ex
*SRS@GE)

BREOEE.

e ——————

{EEEEEE

/

ity

- ACUAITE G—||E BEEE

72,96

x?-’-rh

raméne |“aifichage des X A zéro et on procdde de mama pour I"axs Y voir ci

dasaous,

on

3éme opération

060 50 &
PDEE G
e0eEDE @
;BQEREE E
IHG0ENE @
HEHEER. ®
IPPTEE9 O
N i
. 0
88 [k
Qo «
3
g 3 <
QV...”. L
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On tangente d<un cité et on fajt ; ¥ ZERD RESET ABS .

4éme opération
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On tangente 1 autre cété , on fait : ¥ CENTRE ABS et on obtient ("écran <i dessous.
N vaus sulllt alors de venir & zéro,
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2) centre de pléce incrémental

Catte opération permet de trouver le cenire d’une pléce sans perdre le zéro

piédca.
‘ O T bived
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On tangente en X

an falt X ZERO RESET

ABS,

Qn iangenta an Y:

on tait X ZERO RESET

ABS

On tangente en
haut: ¥ centre INC.

On va en zérp en
Y an INC.

On se& trouve au
centre en Y.
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On s8e déplace et on
tangenta & gauche.
X CENTRE INC

On va an zéro an INC.

Yous constatezr que glon
va 4 zéro en ABS, on se
trouve & I’angle d’erigine
de notre piéce.

On peut pratiquer de la
mama fagan pour irouver
le centre o un alézage.




FONCTION PLATEAU DIVISEUR (Touche HOLE PTRN)

Catte fonction parmet de PRESELECTIONNER automatiquement |a position en
X ot ¥ pour 1"ensemble dea opérations d usinage répasties sur une couronne,
(exempie: usinage de 7 traus sur une couronne....)

Vous eMectusrez ce calcul en zppuyant sur I touche HOLE PTAN gqul n”eat
accesslble qu’d partir du mode DRO et du mode PHCG.

—entrez le nombre de trous souhaité (de 1 A 99).

—entrez le rayon de la couronne ea mm.

—entrez la positien du centre.Blen prendre soln que la pesition du centre antrée
st bion la position abaclue de celul ¢l

—ariraz Jo décalage du 1er trou par rappert & X en degrés,

Le MILLVISION conservera aytomatiquement en mémoire le dernler calcul méme éteint.

PASITIONMENMENT POLAIRE
WGMERE DE TROUS 4
RAYON  [INCH) : 1.
CENTRE COUROMHNE H: a,
(INCH)Y  ¥: 8
POSITIONM DU FREMIER:
TROU (degl
CALCUL DES
POSITIONS
ANNULER
POSITION
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Il sat absolument nécessairs lors d une présélection d’angle en degrés, minutes,
secondes d’entrer les 6 chiffres avec un point entre degréds, minutes et secondes
comme dans [“exemple ¢l dessous:

250.45.00

DANS LE CAS CONTRAIRE LE COMPTEUA PREND EN COMPTE CETTE VALEUR
COMME UME PRESELECTION EN DEGRES CENTIGRADES.
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MEMQIRES OUTWS (Touche SET TQOL)

Le compteur MILLVISION a la possibilité de mémoriser des origines ocutlis et
ainsl de pouvair les réutillser en mode visu ou programme. Toutes ces |nformations
sont conservéss 5 ans en mémoire sauf annuiation volontaire,

Loraque vous appuyez sur SET TOOL voua accéderez & |"écran cl dessous vous
permeftant de choisir parmi trols poaslbliités;

—éditlon origines palpeurs

—&dition origlnes outlls
—compeangation  outii

Etudlons chacune de ces fonctlons au irevers d-exemples.

I} Editicna originas Ealgaur

Le MILLVISION est équipé en standard du branchement palpeur qui permet
d’utlllzer un palpeur de référance. { Pour tout rensslgnement sur ce palpeur contactez
volre Installateur ou ACU—RITE)

Le palpeur permet soit de définir dea zéros pidces ou soit de déterminer un
centre de pidce. Afln de pouwveir tenir compte automatiquement du rayon du palgeur
en X ot en Y le compteur a besoin de connaitre le dlamétre exacte de la bille de ceiul
cl, cette information devant &tre Introduite au niveay de cetta fonctlon en diilisant la
touche CLEAR et les touches numériques. Le palpeur 3sera an génédral "oulll de
rétérence e donc sa longueur égale & zéro.

Sur I"exemple suivant vous comprendrez mieux |7intérét de cette informatien;

1) Mise en oeuvre du palpeyr,

_ La palpeur vous est llvré dans un coffret contenant égaiement deux plies
de 1,5 V. il 20 composa de 2 parties:

— le corps principal contenant les piles sur lagual se trouve un témoln
lumineux de contact

- la tige sl.:pportant la bille du 'palpuur de dlamétre 10 mm qui est
montéa sur un ressort,
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Connectez la cabis du paipeur aur {"snirde palpeur de la carte CPU, Inatallez le
paipeur dans la broche de la machine et encienchez la pince du cabile du palpeur _dans
la gorge du palpeur prévus A cet effet.

2) Procédure d”utlilsation en visu (DRC}

La fonction atandard du palpeur gile I affichage absolu quand ke palpeur touchs
la pléce. Caot affichage correspond & la position du 2éro pidce [ rayon de la bille
comprls). L-affichage Incrémental eost remis & zéro au contact du palpesur mals
cantlnue de compter &I la déplacement n”ast pas stoppéd.

—Appuysz sur la touche EDGE FIND.
—Appuyesz sur |a touche o axe choisi.

~Touchez le polnt désiréd avec le palpeur. L’afflchage abamolu est gelé au contact
de |a piéce alors que I’Incrémental aprés s’étre remis & zéro a continué de
compter en tenant compte du déplacement résiduel.

Uns fols |"axe dagalé, !“apératlon de palpage est terminée et {“affichage retourne
en mode visu,
Cette déterminatlon du zéro pléce a deux buts:
—déterminer lea dimensions du paipeur
~déterminer la 2éro0 pidce
Dans le premler cas §"affichage est gelé au contact de la piece.

Dans le deuxidme cas (“afflchage ast remis & zéro au contact de la pléce.

3) Procédura da détarmlﬁaﬂnn des dimensions du palpeur.

~Appuyez sur EDGE FIND

—-Appuyez sur la touchs d”axa désirée.

~Appuyez sur POSITION TRAVAIL au menu écran

-Appuyez sur TROUVER PALPEUR au menu écran
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- Touchaz ie polnt déalré avec le palpeur éiectronique. L°ABS ae mettra
automatiquement 4 zdro. En utlilsant un palpeur manuel, appuyer sur contact
manuel au menu écran pour remettre A zére "ABSoiu. LINCrémental se mettra
4 Zéro comme I"ABSolu mals reprendra le complage en tenant compte des

déplacemeants résiduela.

~Vériflez Ie point sn appuyant sur PCINT VERIFIE au menu écran. S| vous avez
paipé un mauvala polnt, recommencez aprés avolr appuyéd sur NOUVEL ESSAI

By mend écran.

ZERO |, I zero | .
X |+|aeserf+| »es 1 Y [Fléeser|H| ass

ATTENTION ; Quand le palpage est terminé, le palpeuwr reste

le n* d’outil en cours. Si vous remplacez |e
palpeur par un autre outll il vous faudra
entrer le n' de cet outll et les décalages
correspondants.

4) Procédure dy caleul deux poinis avec e palpeur.

La fenction CALCUL 2 POINTS vous permet de déterminer la distance at la

position du centre entre deux polnts palpés successivement.

—-Appuyez sur EOGE FiND.
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=Appuyaz sur I“axe déslré.

—Appuyez eur CALCUL 2 POINTS au menu écran.

—Palpez lo premler point { avec un palpeur manuel appuyez sur CONTACT
MANUEL au menu écran). L"ABSolu est gelé, Iaffichage indiquant In position du
pelnt palpé. L’ INCrémaental est remis & zéro au point paipé mais recommence
a compter sl Il y a un déplacement résiduel. Appuyez asur VERIFIER POINT au
menu &cran pour confirmer le point (ou recommencez le palpags aprés avolr
appuyé sur NOUVEL ESSAl ). Quand le premler point est varlflé, [“ABSolu sst
dégelé.

—Palpaz ls deuxiéme point et procédez de la méme fagon. Vous aurez & ce
moment en bas de |”écran I”affichage de la distance &t |la position du centre entre
ceg deux polnts.

- Appuyez sur TROUVER CENTHAE au menu écran pour présélectionner |a
position du centre. En déplagant |"INCrémental [usqu’d Zzéro woua vous
posltionnerez  sur le centre enire les deux points.

-Appuyez sur RAZ SUR CENTRE au menu écran le zéro pléce est tranaféré sur
!a position du centre trouvé,

ATTENTION :Quand le palpage est terminé le palpeur
reste & n° d outll en cours.5l vous
remplacei (e palpeur par un autre outil Il
vous faudra entrer e n° de cetul ci 2 les
décalages correspondants,
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I Editlon nriglms outfla

Le MILLVISION eat doté de 99 mémoires outlls auquels vous accéderez en
appuyant aur EDITICN ORIGINES CUTILS. ( Volr |"écran cl deasous)

Ls MILLVISION conservera ces informatlons méme hors secteur pour une durée

de 5 ana.

QRIGIMES OQUTIL MEMU
PRINCIPAL
Outilie Diamétre [INCH] Longueur |
2] a, B,
i 1.234
2 a. 15 . 633
3 a. =
4 a. e,
5 = a,
6 &, a2,
7 a, =
z] B, e,
] a. 2.
Utilisez les tTouches fléchées
powr aller 3 ["outil désirds,

L outll 0 est un cutil sans origines, lorsqu’ll est choisi il vous permel de travalller
aana aucun décalage. L7outil O n'es! pas paramétrable.

Yaous pouvez donner dea arigines aux outils da 1 & 99, La fongueur correspondra
4 la diférence de longueur de I“outll en cours par rapport & I“outll 1 de référence qui
sara d’une maniére générale 1"owll utilisé pour faira les arigines pléces.

Pour Intervenir sur un outll vous aver 2 possibilltés:

~utiliaez les fouches fléchées pour posillonnet le curseur juminéux sur
I"eutil concarné et utllisez |a touche CLEAR et las iouches numériques.

—-appuysz sur TOOL, en bas de |"écran apparaitra *Entrez N° d”outll”
cholsissez alors avec les louches numériques [|“outll qul vous Intéresse
Is curssur fumineux se positionnera directement sur |“outll qui vous

Intérasas,
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1) Gnmggnsatlon autll

Il #8t souvent néceasairs de tenir compte de "uaure dea oulile. Pour ca talre |

eat possible de corriger le diamétre nominal mis en mémeire en EDITION ORIGINES
CUTILS par la fonction COMPENSATICN OUTIL.

—Appuyez sur COMPENSATION OUTIL.

—Cholastssez (outll A corriger.

-Descendez le curseur lumineux sur compensation avec la flache.
—Intradulsez Iz compensation.

=Appuyez sur REALISER COMPENSATION.

V) Utillsatlon des mémoires  outile

Les mémoires outlls vont étre utillsées 4 la fols en mode visue &t en mode
programme afln de prendre en compte directement A 1¥affichage la dlamétra cdes outils
et ainsi de pouvoir obtenir directement la position de la tangence de 1"outl 4 la pléce
a |” atfichage.

Pour cheisir un cutil en mode visu :
— Il syt d-appuyer sur TOOL

—le curseur lumineux apparaitra ators gur le numéro d”<util en bas
de |"écran & gauche.

- cholsissez vatre numéro d‘outll de 1 & 99

Néanmeoins cette opératlon ne sufflt pas car Wl reste 2 tenlr compte d7un
paramétre trés Important qui #st le décaiags du rayon de ["outli. Pour blen comprendre
le processus nous allons Vétudier & partir des axemples ¢l aprés,

ATTENTION, TOUTE L/EXPLICATION ET TOUS LES EXEMPLES SONT
VALABLES UNIQUEMENT DANS LE CAS OU VOUS UTILISEZ LES
SENS MOAMALISEES DE DEPLACEMENT QuUI ONT ETE DEFINIS AU
DEBUT DE CE MANUEL.
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Le décalage doit #re précieéd, soit en mods visu ou an mode progremmation
par apprantiasage.sn bas de |“dcran & gauche acit en mode éditlon de grogramme au
niveau da chaque bloc programma,

Il est donc nécessaire de mettre le signe adéquat pour la décalage de X ot de
Yoot : + ou -ou ¢y.

Les signes + eof —étant réservé pour décaler le rayon de Ja fralse ; is signe e
provoquant sucun décalage car étant réservé au pergage.
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1) Exemples n"t

Pour pouvoir alfectuer la
correction automatique du rayon
la MILLVISION dolt connaitre

la posltion réslle dea |- outll

par rappart & la position affichée,
Catta donnée est sffichés & I écran
sous lo numérc d’outll.

Sl ts MILLVISION alfiche la pesltlen
"milleu de fralse" {(en cours de

pergage par sxemple) aucuna cofrectlon
de rayon ne dolt &re effectuda. )./

Il faut done entrer , pour [“axe
CoOncerné {en percage pour les 2 axes ).

X=0 Y=204

S1 I”ottl dolt #tre déplacé
négativement par rapport A la pesition >

A afficher (dana |“sxempia cl contre N
il 8”agit de ¥ }Il faut entrer - pour \\\‘\/

I axe concerné. iy,

xln ¥ = —

Si I"outll dolt Atre déplacé =
positivement par rapport @ la position
A afficher {dans |“‘exempla cl conire

I a7agit de ¥ }II faut entrer + pour
I"axe concarné, | Z

X=+ Y=-

36




Les modifications de signe de décaiage pour la correction de rayon peuvent tre
modifides comme sult;

— Appuyaz wsur la touche TOCL

~ Posltionnaz Ie curasur lumineux sur la donnée & modHier.

= Avec la touche +/— sélectionnez

a dirsction souhaités, Les données +/—/0
apparalssent successivement.

— Appuysz sur la touche meau OUTIL TERAMINE.

2) Exempis n"2 : Remise & zéro avec une pinule.

L]
§ aas _‘_\

Entrez en SET TOOL le dlamétre de la pinule ; 10 mm.

Lorsque i“on tangenta la pléce | axe de la pinule se trouve déporide dans la dirsction
négative. Pour remédier & ce probléma on procéde comme sult:

8} En mode visu appeler I“outii n*1 et entrez X : —puis taftes ocutil terminé.
b} Tangentez.
¢} Tapez X ZERORESET ‘A8S.

d) tapez TOOL 0 puls outil terminé,

On cobtlent alers 3 1”éeran Xinpe = =5
X abs = -5

S on déplace la table pour oblenir X = 0 I’axe de la broche aera tangent au ¢ ABS de
la pig¢ce.
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PROGRAMMATION (Touche PROG)

Le MILLVISION a une fonctlon programmation qui vous donne s poaalbliité de
mettre en mémoire compteur un maximum de 8 programmes pour une capacité
mémolre totale de 250 bloca programmes de 2 axes.

{Néanmoins | eat toujours poasible de tommuniquer avec une unité de stockage
externe au firavers de sortles RS 232 et alnsi d”étendre considérablement les
possibliitéa de stockage des programmes.}

Le MILLVISION gonservera ces programmes en mémoire pour une durée de 5
ans.

Lorsque vous sppuyez sur la touche PROG vous cbtenez |”écran “Répericlre de
programme®

REFERTOILRE PROGRAMME EFFACER
PROGRAM,
MOM PROGRAMME  BLOCS CREER
LTILISES NOM

L EROGRAN.
EXPLOLT,
TRANSF,
PROCRAN,
(EDITER
PROGRAM.
EXLSTANT
VISIOH,
oU IMPR,
BLOCS RESTANTS: 258 r PROGRAM,

STOCIKAGE
PROGRAMME

) Nom du programme

La premldre opératlon a réaliser est la création du nom du programme. La
longueur du nom est de 8 caractéres el pour le composer vous pouvez utiliser les
lattres flgurées sur |“écran que vous choisirez avec les touches RAéchées et quae vous
validerez avaec INTRODUIRE LETTRE & I"écran ou lea chiffres avec le clavier,

En cas d’erreur vous avez @ |“écran une touche de correction. Lorsque le nom est
terminé appuyez sur NOM TERMINE 4 |"écran pour |& vailder.

Lorsque |& nom du programme est créé il apparalt au niveau du réperioire des
programmes, Le MILLVISION affichera automatiquement le nombre de biocs programme
utlliaés et en bas de |'écran le nombre de blocs restants. De plus apparaitront A I” écran
les menus da créatlon de programme.
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( CREATIOM T'UN NOUVEAU
MOM DE PROGRAFIME

BECODEFGHI
JKLHHNOPOR

ST UVEHHY Z -

HOM
TERHIRKE
Utilleexz les tTouchasz CORREC=
fléchées pour chaisir TION
la lettire puis appuye=
sur: [IHTROD, LETTRE | THTROD,
LHFIHE! LETTRE

I} Exploktation d‘un programme

Loraque vous scuhaitez exploiter un programme il suffit de choigir le programme
gui vous intéresse au répertoire programme en positionnant le curseur jumineux sur
le programme concerné avec les touches Méchées puls dappuyer sur la touche
EXPLOIT. QU TRANSFEAT PROGRAMME au menu écran. Vous accédezr A un écran
visu ou en bas de {“écran A droile vous avez le choix enire TRANSFERT/EXPLOIT.

Le programme étant meémorlzé A partic du zéro piece il ne vous reste pius qu’a
réaliser le méme zéro pidce au step 2zéro of a appeler le bloc n'1 avec la touche NEXT
STEP, cette touche vous servant également A faire défiler le programme au fur et &
masure de |la réailsation de la piédce.

Le compieur voua indiquera lorsque wvous appuyerez sur NEXT STEP pour
chaque axe le déplacemert 3 effectusr en INCrémental. Votre réle sera de respecter
cefta informatlon ot da ramener systématiquement | affichage INCrémental & zéro en
réalisant |’opération puls d‘appuysr sur NEXT STEP pour obtenir |es coordonnées de
I“opération suivante. Le compteur na fera apparaitre A I’écran que les axes i déplacer
{5l un axe non programmé est anormalement sollicité It apparaitra a |"écran moins
lumlneux gque les axes programmés). Lorsque vyous arrlverez a&u derpier bloc du
programme & exploiter le numéro du bloc cllgnotera pour vous averllh que le
pregramme est terminé, si A ce niveau vous appuyez une nouvelle fols aur MEXT STEP
wous revenez au bloc n'% du méme programme,

lll} Réallsation d-un programme

Il existe avec [e MILLVISION 2 types ds programmation posesibles;

- la programmation par apprentissage
{EXPLOIT, OU TRANSFERT PROGRAMME)
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— la programmation & partir d un ptan
(EDITER UN PROGRAMME)

1) La programmation par apprentlssage.
{EXPLOAT. Ou )

Cetta programmation s effectue aprés aveir créer le nom du programme en
répertolre programme,

a) Appuyez sur la touche menu éeran EXPLOIT, OU THANSFERT PROG. , vous
accédez alors & I’écran visu classlque mals sane aucun axe affiché.

b} Appuyez alors sur la louche menu écran EXPLOIT.TRANSFERT. A ce mement
ies axes apparaitroni.

¢} Faites vos origlnes piéce (ABS) au ler bloc et commancez | uginage comme
en viau classique.

d) A chaque opération terminée appuyez sur la touche NEXT STEP pour valider
IYopération .

LE COMPTEUR AURA ALORS MEMORISE AUTOMATIGUEMENT:
—-LES DEPLACEMENTS DES 3 AXES
-L"OUTH. UTILISE

-LE DECALAGE OE L'OUTIL POUR CETTE OPERATION.

Il apparalira en bas de I"écran le numéro du bloc correspendant.

e} Lorsque la programme ast terminé vous aver 2 choix:

* vous pouvez quitter la programmatlon et ce falsenl le programme sera stocké.
{ aucune validatlon n’est nécessaire.)

* vous souhaltez explolter ce programme immédiatement afln de réaliser une
2éme pléce idendlque, Il vous suffit alors de :
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—appuyer aur |a foucha menu EXPLOIT.TRANSFERT pour basculer directement
an axpioftation du progrsmme que vous vensz do mémoriser. Le numéro du bios
clignotera car Il correspondra  au dernier biot du programme {le dernier bloc
d“un programme clignote toujours en exploltation de programme afln de vous
avartir que la pléce eat terminée.)

—faites voire zéro pléce au dernier bloc,
—appuysz sur NEXT STEP pour commencer i“usinmge de la premlére opération.

—en INCrémental apparaitra e déplacement & effacluer, vous n‘Rurez qu‘a
ramener celul ¢l & zéro pour obtenir la posttion flnale de 1" opération.

—pour oblanir les coordonnées de l’opérati;:un suivante appuyez sur NEXT STEP.

—arflvé au dernler bloc programme celui ¢l clignotera pour vous averthr que le
programme ezl terminé.

EN CAS DE CHANGEMENT D QUTIL A EFFECTUER LE NOUVEAU NUMERO
D"OUTIL CLIGNOTERA.

Il 8st possible d‘utlliser ls positionnement polalte afin de I'intégrer dans le
programme  cduranl (‘apprentlssage. 1 suffll d’appuyer sur la touche HOLE PATTERN et
d’appuyer aprés chaque trou sur NEXT STEP, la position du trou sera alora mémarlsés.

2) Programmation & parllr d’un plan.
{touche X ANT)

Il aat possible de réallser un programme 4 partic d‘un plan ef de renirer toutes
les Informations manuellement, Ceite fonction permel tout aussl bien de modifler un
programme déja en mémolré que ce solt un ajout de blocs ou une modification dans
un bloc propremend dit,

a) Mode opératolre;

-créatlon du nom du programme

—AppuUyEZ aur |a touche menu écran EDITION PROG.
Vous accédez & |'écran des (acleurs multiplicateurs, Ceux ci peuvent vous
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parmetire de faire varler [échella des programmes déld en mémolre loya de
{"expicitation, une des applications ciassiques concerne les moulistes qui doivent
souvent jongler avec des coefficlanta de rétreinte. Dans leur cas il sulft de

mattre le cosflicient au début du programme pour gqu‘il 8”applique sur |“ansembls
de calut ¢,

EDITION LU PROGRAMME EEFEETOIHE
RO

HOM : ARl GRAMME
CEEAT,

Facteurs multlplicateurs: NOUVEAL
BL_OOC

I
1.
i
1

LML x

Couplage Z-UW: AUCUN

(Dernier bhloc du prog.)

LES COTES APPARAISSANT A L'ECRAN ETANT LES COTES DU PLAN.
LES DEPLACEMENTS Al MIVEAU DE LA MACHINE ETANT AFFECTES PAR LE
COEFFICIENT.

De plus il vous aera proposé sl vous étea égquipé de 4 axea de réailser
svsntuellement s couplage des axes Z et W.

=appuyez sur fa fléiche menu Acran CREAT. NOQUVEAU BLOC.
Il apparaitra alors un bloc type qu’il vous faul compiéter.
Ca bloc comprend:

«Z axes

=1"slarme visyaile

—l& numéro de 1”outll

—laa décalagesn

—~le biog auto.
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ENITION DU BLOC 4+ 1REFPERTOIRE
HQHM : &B1 ROGRAMME
Unités' mm ~deg CRERT.
Axe Frdzalect, Fonctlan NHOUUEAL
8. REF & BLOC

Y A, REF a

EFFACER
Terminalson Alarme vixz, | BLOC ¢
X a, a1 B.
*-' a.et a,
Bloz auto T HGH
M® a*eoutil B M Yiog

[T+
(Bernier bloc du prog, ) PRECEDEHT

Vous déplacerez le curseur Jumineux A |’gide des touches fléchéea.

Commensez par metire les [nformations du ter axe:
~ nom de |"axe
= la valeur du déplacement
- la fonctlon RAEF

La tonctlon REF 0 cosrespond 3 une valeur ABSclue, dans les autres cas on se référe
4 un bioc précédent ef cela correspond A une valeur INCrémentale ou ref x.
(Il est poasible de se référer A n'lmporte quei bloc précédent).

Faltes de méme pour le deuxléme axe.

31 vous avez besoln de programmer un 3dme axe mettez OUI sur BLOC AUTO
ainsi la blec sulvant ceiul en cours s’affichera sn méme famps et vous aurez alnsl un
affichage 3 axes.En sffet un bloc programme renferme 2 axes. S| vous souhaitez
programmer 3 axes |i sera nécessaire d’ajouter au bioc de 2 axes, renfarmant X et Y
ia bioc sulvant qui comprendra  uniquement ‘axe 2 qul sara afflchd en exploitatton en
méme temps que le hloc précédent.

Yous avez {a possibillté de choigir une alarme visuelle particuliére pour chague
pregramme. | allo eat expriméa an mm.)

Vous cholsisssz |’outll dans |a Danque d outll en mémoire ef vous lul affeciez le
décalage en X et en Y fonction du sens de déplacement.
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— appuyez sur bloc suivant pour créer une nouvelle opération.

H n”est pas nécessaire de vallder pour terminer un programme |l suffit de quitter
le programme loraque toutes les opérations ont été crédes.

En cours de programmation vous pouvez revenir en artiére avec la touche menu
écran BLOG PRECEDENT. Vous pouvez également annuler unt bloc avec EFFACER
BLOC, n"utllieaz cette touche gqu-une fols positionnd sur le bloc & annulsr.

Vous utlliserez égalemant [a fonction EDITER PROGRAM. EXISTANT pour
modifier un programme déjd en mémeoire.

— Allaz en répertalre programme, asélectionnez le
programme & modifier.

— Appuyez saur la touche STEP,

- Indiquez le numéro du bloc sur lequel vous wvoulez intervenir ef faites
vos medifications. '

b) Positlonnement polalre en éditlon programme.

Il est posslble d‘Intégrer auiomatiquement un poshlonnement pelaire lors de
" édition d“un programma.

Procédure:

— Aprés la créatlon du bloc programme précédant Je caleul du positionnement
poilalre, appuyez sur HOLE PATTERN.

— Rempfissex & grilla habltuelle du positionnement polalre.

~ Valldez par CALCUL DES POSITIONS,

- Vous obtiendrez alors |“écran INFORMATION POSITIONMEMENT POLAIRE.
Vous pouvez Jaire varier la resoilution d°afflchage, Introdulre une alarme visueile
ot un numérc d’outil pour lequel If n’y aura pas de décalage de rayon élant
donné qu”ll s aght d un pergage.

- Vaildez par CALCUL POSITICN.

- On obtlent alors |"égran de calcul CREATION DES 8LOCS DE
POSITIONKREMENT PCLAIRE, A ¢e nlveau vous constaterez que les blocs saront
créés automatiquement. (Le numéro du trou défiile au fur et & mesure de (a mise
8n mémeoire.) Une foia le calcul termind le MILLVISION revient automatiquement

au dernter bloc crééa pour vous permetire de poursuivre 1§ réamfisation du
programme.
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EXEMPLE DE PROGRAMME MILLVISION

l x
@_}’ N T
. e
5 ’ A %
/
F
/ ) 15
A 5 |. -
T
I177 e !
-t

Nom de programme : exemple

Plan numéiro; 0011290

Cotes princlpales: 80 / 70/ 20 mm

Qutlitage: outil 1 = fralse D.20
outit 2 = foret D.10

Gammae de programme: bloc 1 et 2 = pergage
bice 3 ot 4 = fraisage A
bloc 5 et 8 = fraizsags B

Crigines plaéce: lan zéroa plécea ont ét4 réalisés aur los faces 1 pour X et 2 pour
Y, IYaxe 2 élant mis & zédro sur le haut de {a piéce.
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BLOC N™1

BLOC

EDITION DU BLOC 1
NOM: sxemple

Unités: mm / deg

Axe Présélact.

X b 14

Y 85
Tarminalson Alarme vis.
4 0,01

Y 0,01

Blae auto:; QU

N'd7ouwti: 2 X0 Y0

N"2

EDITION DU BLCC 2
NOM: exempie

Unités: mm / dey

Axa Présélect,

z -10

Tarminaiacn  Alarme via.

Z a,m
Bloc aulo: NCN

N doutll: X: Y

Fanction

REF &
AEF &

Fontion

REF 0
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BLOC N“3

EDITION DU BLOC 3

Nom: axemple
Unités: mm /
Axe

X
Y

Terminalson

X
Y

Bloc auto: O

N d7outil: 1 X -Y; ~

BLOC N* 4

EDITION DU BLOC 4

Nom: axemple

Unités: mm {
- Axe

Z
Terminaison
z

deg

Présélect, Fonetlon
-1s5 REF 1
50 REF 0
Alarme vis,

0., 2

o0 2

deg

Préaslect. Fenctlen
~15 REF 0O
Alarme vis.

0,01 2

Bloc auto: NON

N*® d’outlt:

X

Y :
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BLOC 5

BLOC

Nom: exemple

Unités: mm

Axe Préadlection
X 15

Y 50

Fonction

REF 1

REF &

Axe Tarminaison Alarme wvisuelle

X .0 2
Y .01 2
Bloc auto : QU]

N doutll: 1 X =+ ¥ =

]

Mom : exemple

Unités : mm

Axa Présélaction
Z -15

Axa Terminzison
F .01

Bloc aute ; NON

N* d’outll :

48
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HAEF ©

Alarme visuelle
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CALCULATEUR  (Touche CALC)
La touche calculataur permet d-accéder A 3 fonctiona calcul qui se succédent
en boucie:
-caicul 4 opérations
—caicyl de cdne

~calcul de vHesse de broche

1) Caleul 4 opératlons

Cetta fonctlon permet d’effectuer des opérations simples teis que + , -, x ,
: avec une mémorisation possible et la transfert du calcul directement en présélection

2) Caleul de cdne ou de penta

CALCUL DE CONE

Jalidez |
Fremisr
Le zalcul de cdne Palnt

' effectur sur les axes: Cholalr

H] et F] Lex

Anex

Allez sy gpremier pailnt

du cine et
[Validez fremi=er Foint |

md manue] l ement Entrex
[Entrez Points du céme |.| Palnts
Dy coHne

Lﬁpp_m pour le calcul de zdne |

Catte foncilon vous permet 2 1ypes de caicul dans un des 3 plans que vous
auraz dfterminéd au préalable par la fonctlon CHOISIA LES AXES
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a) controle de [“angle par palpage en 2 points

Voua venez palpez successlvement , & 1"aide de ["outil ou mieux avec lo palpeur
ACU-RITE, 2 pointa sur la face de |a pléce que vous souhaltez controler en les
validant avec VALIDEZ PREMIER POINT puis VALIDEZ SECOND POINT. Vous
obtlendrez directement [“angle falt par cefte aréte avec |es 2 axas cholsis.

b) caleul d“un angle A partly de 2 polnts connus.

Cholglesez la fonction ENTREZ POQINTS DU CONE, introduisez les coordonnées
du premler polnt puls celles du second peint et appuysz swr CALCUL CONE, vous

obtenez directement |”angle fait avec lea axes choisls. Pour abandonner APPUYSZ SUT
ANNLIL. CONMNE,

CALCUL DE COME

Calcoul

Chne
Premier poirnt (mm)
ﬁ:h

¥ o e,

Oeuxidme paint [mm)

¥ o &,

¥ o 2.
Utiliser les toushes Frme] |
numér! ques ¢t leg Tauahe:lcane
flézshéera pour entrer |leg
points,

| App. sur WM} pour calzal de TPH.}J
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3 Calcul de la vitesge de bBroche.

Le MILLVISION vous donne la posaibilité de calculer im vitesse de broche pour
les outlls au carhure. || suffit d’entrer la diamétre de la fralss |, |a vilesas d usinage de
la matldre cosrespondante ot d’appuyez aur CALCUL DE LA VITESSE.

On obtlent alors le nombre optimum de tours par minute,

CALCUL EN TPN
{Vitesse de broche)

DIAa (Inchl = 2.5
Yitesse de ! Rosuy .,
coOupe ] aa. gour
(Pd=xrmin) me’ mi
TPM = B1l Caleul
- TPM
App. sur HARA pour
calculateur standard
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VIL. MESSAGES D'ERREURDES COMPTEURS _VISION

ERREUR T

1 Module d”“axe transmet dea
Informations incorrectes

. Tz: Module CPU tranamet des
Informationa incorrectes

» T3 : Un des modulas précédents
ne communique pas

. T,,: Damanda d“Informatloans
incorrectes

ERREUR_C
» €, i Impulsions de comptage
Incorrectes

. G, : Signaux de sortle du codeur
hors spécHlcations

. €y : Slgnaux d’entréa du codaur
Incorrects

SOLUTIONS

Changer le module d axe
Contacter le SAY ACU-RITE
Contacter le SAY ACU-RITE

Récupérer |7 erreur par
"RECUP ERREUR*
et "RETOUR"

Changer 1a carte o axe
w Poser des flitres
antiparasites

* Vitesse de déplacement
trop rapide

* Régle sale, rayée ou cassée

* Capteur en panne a changer

Capteur défalllant & c¢hanger
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ACU-RITE sar|
Z avanue da la Cristallaria
B.P. 68
g2316 SEVRES CEDEX
Tél : (1) 46261585 -Fax:[1)4507 24 02

Agence de Lyon :
1 cours Aristide Briand
B5300 CALUIRE
Tél. :7REO0B 56 5E - Fax . TH 238305

Agence Ouest:
158 rue Bouffandsau
17400 LA BENATE
Tél.: 46507244 -Fax 46507272




