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1 Description du compteur DSC 800

1-1 Descriptif de la face avant

9 8 7
1 - Ecran principal : affiche les valeurs des axes X,Y et Z
2 - Voyants des axes : éclairés pour indiquer les axes sélectionnés

3 - Remise a zéro des axes
4 - Sélection des axes
5 - Clavier numérique

6 - Touches des fonctions

7 - Interrupteur: Marche/Arrét
8 - Ecran secondaire : pour la fonction “Absolu” ou “Division du cercle”
9 - Voyants des fonctions : éclairés quand une fonction est sélectionnée

NOTE : Ce manuel d’utilisation est basé sur le fonctionnement d’un afficheur 3 axes (DSC-803)

®



1-2 Descriptif de la face arriére

(3,

1 - Interrupteur principal :

2 -Fusible:

3 - Connecteurs pourlesrégles :
4 -Terre

5 - Prise d'alimentation

mise sous ou hors tension
220 V1A

branchement des axes X, YetZ



1-3 Dimensions du compteur DSC 800

UNIT : mm(inch)
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1-4 Branchement
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1-5 Description des touches

Touches Nom des touches Description
Axes a zéro Remise a zéro de I'axe
Sélection d’un axe
] (Y] (z] pres
@ ~ @ CIavi’er_ Nombrede 0a9
Numérique
Point Pour rentrer le point décimal

Plus ou moins

Permet de modifier une valeur soit en positif (+), soit en
négatif (-)

LINETEHERSID
[v]

Entrée Pour avaliser une séquence, un ordre donné
Précédant Pour passer a la séquence suivante, en mode “Menu” ou “Fonction”
Ou suivant Pour voir le N° de la position Absolue ou “Division du cercle”
Annulation Annule I'opération en cours

Annule une erreur
Fonction Presser cette touche pour programmer une fonction

N

Division par 2

Divise par deux la valeur affichée

Rappel de
Présélection

Rappelle les coordonnées mémorisées

Permet d’allumer/ d’éteindre I'affichage

Absolu Pour utiliser la valeur absolue a n’importe quelle position
Q} Division Pour utiliser la fonction “Division du cercle”

Du cercle
[@ Mm/inch Pour la conversion mm/pouce
Erreur Pour mettre en évidence une erreur de la régle
Marche/Arrét




2 Opérations de base

En général, laisser I'interrupteur principal en marche, et

MARCHE/ARRET utiliser I'interrupteur de la face avant.

Le systéme se mettra en marche 3 secondes aprés.

® Interrupteur principal a

I'arriére de I'appareil

® Interrupteur de laface

avant

Sil'interrupteur principal de la face arriére est allumé,
I'appareil est en fonction méme si I'interrupteur de la
face avant est éteint.



Lecture et détails d’une séquence de programmation

Axes sélectionnés {

Séquence de touches

(x](1)(2][-][4](5] e

Coordonnées

Voyants des fonctions actives

Affichage
p'e 12450
Y oooo
Z T TaTs]
[FARJR)N)

Indique le numéro du point actif
en mode “Absolu” ou “Division du
cercle”

Explication

Entrer 12.450




2-1 Présélection (PRESET)

_________________

e \ Pour effectuer de fagon répétitive un travail sur une
— \Valeur a entrer: *[@ longueur donnée

Ex) On veut introduire 12.45 et I'utiliser de fagon répétitive

Piéce a usiner
Point de départ

iz
12.45 12.45
(x](1](2](+](4](5] w1 X 124580
Y aoot
z aoot

Entrer 12.45

2-2 Rappel de la présélection

Entrer 10.000

Se déplacer sur I'axe X, jusqu’a ce que
I'affichage indique 0.000

Rappeler la présélection “10.000” de fagon a
répéter la séquence

@ . Pour reprendre la présélection

Ex) Enchainement de 3 usinages espacés de “10.000”

Piéce a usiner
Point de départ
>
- fa=g -
10 10

[x][1] (0] [Nt x ‘{0000
Y aoot
Z lxTxix1x]
iy
Déplacer I'axe X jusqu’a 0.000 X Dooo
Y aool
Z lxTxix1x]
iy
@ (nnn
X [IANN]N)
Y nannn
(AN
z [
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2-3 Remise a zéro

Pour remettre a zéro chacun des axes
X Y
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2-4 Division par deux

@ = Pour diviser une valeur par deux.
Pour usiner le centre d’'une piéce
Ex) Diviser “12.400” par deux
Introduire ou rappeler “12.400” X P THH
Y mroan
[N n]
Z mroan
(WA n)
(x][4) x 6200
Y oool
z oot
2-5 Conversion mml/inch
[@ Convertir une valeur de mm en inch
Ex. Convertir 25.400 mm eninch
25400 mm <->1000 inch X 25450 |Presserlatouche “INCH" pour la rendre
A active, I'affichage “INCH” s’éclaire, la valeur
Y 7] esteninch.
z Goo
(rirnr| |Presserde nouveau la touche “INCH” pour la
[@ X % rendre inactive, I'affichage “INCH"” s’éteint, la
Y LU | |valeur esten mm.
Z marnrm
[WARIRA]N)
INCH




2-6 Conversion : Absolu/Incrémental

Pour passer en mode absolue ou ABS.
[iss] ~ [»] ~[EAT

Ily a 100 valeurs absolues (de 0 a 99).
@ En mode ABS, la fonction “division du cercle” est inactive.
"""""""""""""""" Les N° des valeurs ABS s’affichent sur I’écran secondaire.
------------------------------- Rechercher un N° de valeur ABS al'aide des touches @ »

1) introduction d’'un N° de valeur absolue
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[ ABS| m «—— “Clignotant”
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tEntrer un numéro | X (AR
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2) introduction d’un N° de valeur
absolue avec latouche @ ®
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£alc3/cy

[ 4BS| Ol «—*“Clignotant”
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z oooo
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3) retrouver des coordonnées ABS en mode ABS

Le voyant ABS est allumé
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4) revenir en mode incrémental aprés le mode ABS

Etat incrémental
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En mode ABS, les N° de valeurs absolues
sauvegardées se retrouvent facilement avec
les touches (<) »)

Presser 2 fois (A en mode ABS.
Le voyant et la valeur ABS sont éteints

— “Clignotant”

«—*“Clignotant”

Retour en configuration incrémentale




Ex) Introduire “10.000” comme valeur absolue N°5 de

I'axe X

Mode incrémental

EIRCIEINE2

(x] (1] (0] ewt
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— “Clignotant”

Pour trouver la valeur absolue N°5, utiliser
les touches («]J(» ou entrerdirectement5.

Taper “10.000”




=)

Introduire les coordonnées des points d’origine pour
chaque N° de valeur absolue.

Mode incrémental
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La valeurinitiale des N° de valeur absolue
est 0.000

Remettre chaque axe a zéro, méme en mode
incrémental.

Conversion incrémentale/ABS

—*“Clignotant”

Se déplacer a X =0 en utilisant
Les touches [q][>)ou en tapant “0”

Se déplacer jusqu’a ce que la valeur “10.000”
apparaisse pour I'axe “X” et pour I'axe “Y”.

Voir ABS.1 sur le schéma <PIC1>
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Définir la valeur ABS n°1

Faire apparaftre “1” avec la touche [»)

Se déplacer jusqu’a ce que la valeur “15.000”
apparaisse pour I'axe “Y”.
Voir ABS.2 sur le schéma <PIC1>

Définir la valeur ABS n°2

Faire apparaitre “2” avec la touche [»]

Se déplacer jusqu’a ce que la valeur “25.000”
apparaisse pour I'axe “X”.
Voir ABS.3 sur le schéma <PIC1>

Définir la valeur ABS n°3

Faire apparaitre “3” avec la touche [»]

Se déplacer jusqu’a ce que la valeur “-15.000”

apparaisse pourl’axe “Y”.
Voir ABS.4 surle schéma <PIC1>

Définir la valeur ABS n°4

Faire apparaitre “4” avec la touche ]

© |ames
B |c3c3(c3




Ex Retrouver les coordonnées de la valeur absolue N°1
y comme indiqué dans le schéma <PIC.1> page 15
Mode incrémental X P
Y 18000
Z s
[Ny NN
X 2600
[ TxTal
Y oooy
Z o
Uy
185 E « “Clignotant”
O x 12000
[« Y 8000
4 [z xix1x]
OR (AR N
13| {| Faire apparaitre “1” avecles touches (<{J(*J ou
@ entapant 1
ENT X {3000
Y 8000
4 manran
(RN
m [
X Ooan | | Lavaleur absolue N°1 peut étre retrouvée en
marm| | déplacantles axes jusqu'a ce que “0.000” soit
Y L || affiché pour chacun des axes
z T
m [ ]




2-7 Division du cercle

_________________________

—» |Le nombre de divisions d-no [
— ! L'angle de départ Sph i —
— | L’angle final Eph i nd

_________________________

La programmation de la division du cercle requiert les 4
parameétres suivants:

1 - le rayon R ou le diamétre d
2 - le nombre de divisions d-no
3 - langle de départ Sph

4 - l'angle final EPh

(max: +8000.999 (mm) )
(de:2299)

(de: 0.000 & 359.999)
(de 0.001 & 999.999)

Ex) Exemple de division du cercle

Axes utilisés = XetY

Rayon R =10.0
Nb de divisions d-no =

Angle de départ =0.0°
Angle final = 360.0°

Mode incrémental X :eL’Ba
Y -9845
Z 3{1 Tr
X 0080
Y mrire
[Ny N ]
Z anan
Ly
Xlc e rAd
Y mrire
[Ny N
Z anran
[RAN YRy N]
[CIR|
(1] (0] X|lcir rAd
Y 0000
Z nrrnnr
[Ny Ny RN
[CIR]

Remarque :
Avant de commencer le centre du cercle doit étre
défini.

Entrer les 4 paramétres, puis se déplacer jusqu’a
ce que X et Y affichent “0.000”.

C’est le premier point.

Trouver le point suivant en pressant la touche ()

Les touches (¢ (») permettent de rechercher
la position(ou le N° ABS) du point suivant ou
précédent

Durant la programmation, il ne faut pas
déplacer la machine.

Cette fonction n’est pas disponible pour
I'afficheur 1 axe

«—— Clignotant

®
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Entrer le nombre de points : 8

Presser la touche puisque I'angle de
départ est “0°”

L’angle final est 360°

Ceci estla position du premier point

- Remarques -

# Les points se succédent dans le sens horaire.




Se déplacer jusqu’a ce que “0.000”

apparaisse sur I’écran pour I'axe “X”.

(]

Se déplacer jusqu’a ce que “0.000”
apparaisse sur I’écran pour les axes
“X" ot “Y".

[»]

Se déplacer jusqu’a ce que “0.000”
apparaisse sur |’écran pour les axes
IIX" et EIYI!-

(]

Se déplacer jusqu’a ce que “0.000”
apparaisse sur |’écran pour les axes
“X" et nYll-
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» Exemple de division du cercle

1er point

1) Procéder au pergage du 1er trou

2 éme point

2) Procéder au percage du 2éme trou

3 éme point

3) Procéder au pergage du 3éme trou

4 éme point

4) Procéder au percage du 4éme trou




[»]

Se déplacer jusqu’a ce que “0.000”
apparaisse sur I’écran pour les axes
nxu et nY"-

(]

Se déplacer jusqu’a ce que “0.000”
apparaisse sur I'écran pour les axes
nxn et IIY"-

[»]

Se déplacer jusqu’a ce que “0.000”
apparaisse sur I'écran pour les axes
nxn et IIY"-

(]

Se déplacer jusqu’a ce que “0.000”
apparaisse sur l’écran pour les axes
“X" ot “Y”.
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£J|E2E2
C2C2CY
C3(C3CD

I:! C2[C3|C2

=
on

5 éme point

5) Procéder au pergage du 5éme trou

6 éme point

6) Procéder au pergage du 6éme trou

7 éme point

7) Procéder au pergage du 7éme trou

8 éme point

8) Procéder au percage du 8éme trou
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Seulement sur les afficheurs 2, 3 et 4 axes

WALE

<2
<

<3
c3

Seulement sur les afficheurs 3 et 4 axes
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C2(S2
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C3|c3|c3

X|2c irclE
X| {RH IS HY

(F)~(»)~{eN]-- w1

2-8-1 Sélection en tant que plan X-Y

2-8 Sélection du plan pour la division du cercle :

(F )= » ][Nt~ > ]~ [eNT

2-8-2 Sélection en tant que plan X-Z

X > N

X|2AH IS H




2-8-3 Sélection en tant que plan Y-Z

Seulement sur les afficheurs 3 et 4 axes

(F)- (- (3)-(3) -

calca calcal  [>ealeal folesles
£3c3 wlc3lcsl  [Xxle3les| [x:cie3lss
£3C3 —le3les €353 €3c3
Wy|CS(CS 3T .U.Jﬂu C3 W |CS(CS
RY Y - -~
oc == x X
=4 iy o %
X > N X > N X > N X > N

<2
C2

<2
c3

C2Co
C2(C2
233
c3|C3

X|3RAH IS Y




2-8-4 Sélection du rayon ou du diamétre

Seulement sur les afficheurs 2, 3 et 4 axes

Sélection rayon <-> diamétre

(Division du cercle)

(F)- (oo ()-(3)-(3) -

(LALE

X| {ARH !5 HY

X|2RH IS H

C2
]
c2
c3

X|3RAH IS Y

>




2-9 Message d’erreur:

Un message d’erreur s’affiche si :
# Un cable est sectionné

# Le fonctionnement est perturbé par une poussiére ou
une salissure

# La régle est cassée ou rayée.

Presser la touche CE pour éter ce message.

rron
X uUuy
xTxTa1x]
Y Uy
Z IxIx1x1x]
[Ny Nyn]
FLT|
Aucune régle n’est connectée a X|=--pPEn-- Ce message s’affiche sile cable de larégle
I'axe “X” YaTala] est débranché ou sectionné.
Y Uy
Z N
(AT AT
FLT|
X E,.,. r :5 Erreur de mesure die a une poussiére ou
v AR un corps étranger dans larégle.
LS
Z 5"338 Erreur de mesure dlie a une rayure ou a une
o détérioration du verre de larégle.

Ex) Oter ce message d’erreur en pressant la
y touche C

X Err r IS
Y Hell
z {360
@ X 2oann (I;"reerizﬁilatouche CE pour 6ter le message
Y 4Yeilis
z {360

Remarque : Apreés installation ou réparation d’une régle, presser la touche CE pour faire disparatitre le
message d’erreur.

Symptéme Cause Solution

Défaut de - Corps étranger dans la régle, Nettoyer la régle.

comptage - Huile dans la régle, Nettoyer la régle.
- Raccordement trop souple, Resserrer les connecteurs.
- Pas de prise de terre, Mettre a la terre.
- Huile au niveau du connecteur du cable, Nettoyer le connecteur.
- Mauvais paramétrage de I’échelle ou de la résolution, | Modifier I'échelle ou la résolution.
- Casse duverre, de la téte ou du cable de la régle, Nous contacter.

Pas de comptage | - Choc électrique externe, Vérifier la terre
- Mauvaise programmation de I'échelle (RATE), Corriger I’échelle.

Message OPEN | -1l n'y apas de raccordement Vérifier la connexion et le cable.
- Un cable est sectionné Nous contacter.

Sile probléme persiste, prenez contact avec s toots
nous, nous vous mettrons en relation avec COMPAUT Composants pour I’ Automatisation

I'un de nos techniciens : 78, rue Carnot F - 74000 ANNECY
Tél : 04 50 57 07 91 Fax : 04 50 57 21 45

@®



3 Fonctions

Commencer toujours par appuyer sur la touche @pour
utiliser une fonction

. LATHE (Tour) :

. CIRCLE (Cercle)

. SCALE (Facteur d’échelle)

. DIR (Direction)

. RATE (Taux)

. DIA (Diamétre)

. RESET

.TEST

Cumul des axes (p 38)

Division du cercle (p 22 & 24)

Modification de la résolution (p 27)

Changement de la direction des axes (p 31)

Modification du taux de compensation (p 32)

Conversion Rayon/Diamétre (p 39 a2 40)

Effacement des mémoires (p 34 a 35)

Contrdle de I'affichage (p 36)




3-1 Modification de la résolution (3.ScALE)

3-1-1 Résolution 5/1000 mm

(FJ= (2> J--eNt)~ [3x]~ eNT) -+ 5 )]

Aprés avoir entré la nouvelle résolution, 0.000 sera affiché.
Entrer la résolution correspondant a larégle.

=

(F] ][]

(2 fois)

<

<

<

<

<

<

IScALE

s lxIxTx]
LIy
mrommrr
[N NNy N

[FUN]

3ScALE

GEL RAH IS5
(xixTxlxl
Lo ony

[FUN]
i
GEL AH !S5
[rrar
[Ny RN

]
IxixIxl
LLILILS
GE! AH S
IxixIxlxl
[RAR NN

[FUN]
IxIxIx]
LIy
CEL AH IS
mrmn
[AAN YNy N)

[FUN]
[xxixlal
LIy
IaixIxlx]
LI
[HTHHH




3-1-2 Résolution 1/1000 mm

Aprés avoir entré la nouvelle résolution, 0.000 sera affiché.
@"@"@“’“’@ﬂ@*@_’@ Entrer la résolution correspondant a la régle.
[F] ) (> x|35cALE
(2 fois) Y [
z oooo
[FUN|
[EnT] x|35cALE
vy |5EL RH I
Z nnn
[TATIAIN
[FUN|
(X] p'e T
v|S5EL RH IS
z aooo
[FUN|
[ENT) p'e S000
v |5EL RH IS
z oool
[FUN|
(1] X 1000
Y |5EL RH IS
Z IslxIxlx]
(NN NN
[FUN|
] x ]
Y o
[RAN] NN
4 xIxIxix]
oy




3-1-3 Résolution 5/100 mm

(FJ(»)~(» )~ {e)~ ][
~(5)-(0 ][

Aprés avoir entré la nouvelle résolution, 0.000 sera affiché.
Entrer la résolution correspondant a larégle.

(F] >) (]

(2 fois)

(5](0]

< X

<

<

<
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<

JScALE

S5EL RH 5

00880
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5000

SEL RH IS

annn
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N
g

S5EL RH 5

aran
HHHH

FUN

Xy}

W

O]

r-
€3/
€3 T|So
e | PR e
Logu 1Ly 1 ]

B

o | o
S22
C2|C2CS
S22




3-1-4 Résolution 1/100 mm

(F)-(3)-(o]-i-3c)-o
-(]-(0)-on

Aprés avoir entré la nouvelle résolution, 0.000 sera affiché.
Entrer la résolution correspondant a larégle.

(F] [>] (]

(2 fois)

(][0}

< X

<

<

<

<

<

JScALE

S5EL RH 5

00880

FUN

5000

SEL RH IS

annn
ooy

FUN

N
g

S5EL RH 5

aran
HHHH

FUN

(]

m

r-
€3] 2o/22
€3¢S
Co)m(C

o | o
S22
C2|C2CS
S22




3-2 Changement de la direction des axes (4.dlIr)

- . - La direction des axes peut étre changée selon le
(F1 ][> [»] X\4d ir |
(3 fois) Y Gool
z aoot
FUN]
@ X|Hd ir
Y |5EL RH IS
z N
(RAN] Y]
FUN]
(x] Xdir ---J
Y|SEL RHI
z TN
(RN )]
FUN]
o x[d tr L---
[z]} Y 5El’. H 15
z n
(RN TyT]
FUN]
ENT X HHE
Y aodo
z aooo




3-3 Modification du taux de compensation (5.rAtE)

- Au cas ou la mesure affichée est différente de la
. S p |- - —(ENT|— - mesure réelle. .
@ [B [E] [E [B @ @ - Parameétre d’usine: “1.000000".
it RATE | - L’échelle des taux varie de “0.000001” 4 “9.999999”.
= t RATE —~
HIRUERATE ' @ -Sil'on entre 0.000000, seul un “0” s’affichera.

(F) ][> ][> x[SrAEE
, alalalal
(4 fois) Y IRARIRIR]
z oooo
[FUN]
El X|5~REE
Y|SEL RKH IS
z [HTHHH
[FUN]
(x] x| 000888
Y|5EL RH IS
z HHH
G
[ENT) x| Looooo
Y|5EL RH IS
Z "N
[N NN
[FUN]
{Input RATE | x| Q00000 | Entrer“1.000000” comme taux
""""""" Y[SEL RH IS
z oot
[FUN]
[EnT) X 8063
Y Firrer
LeLILry
Z armron
LIy

Correction ou Compensation

(F]-(»)~(» )~ (> ][ »]~[ent)~ (]~ [eNT] ~ {input RATE | ~[ENT]

Ex. 1 ? f
Mesure réelle (100.000) =i_d._§é_9_(_)b_0”'r __________ ! i
Mesure affichée (100.100)  “----------- !
i REF.
Ex. 2 ; Distance réelle
Mesure réelle (100.000) =1.001001 L Distance relevée sur I'afficheur

Mesure affichée (099.900) bommmmmees




Ex.3 Longueurréelle : 100 mm
y Longueur affichée : 100.4 mm

100
100.4

=0.996015

(F] > ) [>] (]

(4 fois)

(o](-](e]{e](e](0]{1][5]

<

<

<

<

C2

[ g

u
M

£2/20/C2
CJx(C3
€I ~o|C2
C2WCS

E

)
ca

[y}
M

£3(20C2
CJ|x|C2
S~ |CD
€W

B

09960 ¢

SEL AH IS

nnn
U.UUQ

FUN

CJ[EED
C2(C2|CD
C3|C3(C2
C2C2CS




3-4 Effacement des mémoires (7.rESEt)

3-4-1 Remise a zéro des valeurs absolues (efface les valeurs absolues)

[E"[E" . # ATTENTION : Toutes les valeurs absolues
@*@"@"@" [E sauvegardées seront effacées
FIII)) > x| GrESEE |
(6 fois) Y ]
z oo0oo
[FUM]
B x| ir5F ALS
Y IsTals13]
[RITITIN)
z NN
[RITI IR
[FUN}
ENT x| {5k AbS
Y|==inik--
z annn
R A ]
[FUN
p'e aooo
Y anan
LIy
z AnNnn
[T IRIN)




3-4-2 Remise a zéro des programmes (efface toutes les entrées)

Toutes les données entrées seront effacées, I'afficheur

[E]_,[E]_.[E]_.[E_.[E]-»[E]_.@_. sera remis au paramétrage d’usine, soit :
N * Résolution : 5/100.
_'[B @ * Division du cercle : plan X et Y, rayon
*Taux de compensation : 1.000000
*Pas de cumul des axes

(F I [»]  x|irESEE
(6 fois) Y oool
z ooold
[FUN]
ENT x| iS5t ARBS
Y anan
[N RN
4 nnnn
[NAN RN
[FUN]
[»] x|2r5k ALL
Y manrman
[AAN RN
Z nnnn
[NAN RN
[FUN]
BT x|2r5k ALL
Y| --lnit--
z oooo
[FUN]
X o0o0n
Y ooot
z aood




3-5 Controle de I’affichage (8.tESt)

~[ENT]~cE

(FJ-(e)-0oJ- (o))~ [2 )~ [»]

Controdle I'affichage

(1))

7 fois

<

<

<

<

ot e
C3|C3Co
C2(C2(CD
{0 | [ |

£3|E2E2
C3|C3(C2
C2C2|C2
C2(C2|C3

Au cours du test, tous les chiffres vont

o défiler de 1 a 8, et cela 3 fois de suite.

Presserlatouche CE pourinterrompre ou
quitter I'opération de contréle




4 Fonctions spéciales pour les tours

[B Utiliser les fonctions spéciales pour les tours

F —— 1.LATHE (Tour): Cumul des axes (p 38)

L 6. DIA (Diamétre) : Conversion Rayon/Diamétre (p 39-40)

Piéce a usiner

Z1




4-1 Cumuls des axes (1.LAthE)

# Seulement sur les afficheurs 3 et 4 axes
# L'axe X peut étre ajusté
# LasommedesaxesY etZs'afficheenY
[B_’_’[E } _’@ # L'entrée etlaremise a zéro n’est pas possible pour l'axe Z
@ # SionremetazéroY avec , Zestremis a zéro en méme temps
# Ladivision du cercle n'est pas possible
(F) x| {LAERE
Y nnnn
(AN N]N]
z oooo
[FUN
[N X| i AERE
Y nor
z aooo
FUN]
] x| {LALRE Passer de NOR & LATHE en utilisant les
[z] Y LRERE fleches ) [
Z manre
LLass
[FUN
ENT X aoot
Y [xIxTals]
(NN NRR]
z LALRE
Ex) Addition des valeurs affichées
x| -236800
Y 4260
z 65085
(F] x| {LAERE
Y nor
z 65085
[FUN
ED x| {LRERE
Y nor
z 655085
[FUN
(») x| L AELRE
« } Y LAELRE
z 65085
[FUN
- 1]
@ 2 835"’“ Le résultat de 'addition des axes Y et Z
Y 135_3")’5 s'afficheen Y
z LAERE




4-2 Conversion Rayon/Diameétre (6.diA)

(X[ [

(FJ- D3] (> - {p )= [ {en

Cette sélection entraine le doublement de la valeur
mesurée

(I [>] (]

(5 fois)

<

< X

<

&d A

C3|CY

C2(CD
C3(CS

£

FUN

bd A
S5EL AH IS5

HHHH

£
Cox
Q|
a1 Xy

d 'R La valeur de I'axe X est doublée

Passer de DIAa RAD en utilisant les
fleches ) @

£33/
Co X
C|aa
C2wn

CIE3L2
C3(C3CD
C2C2(CD
{0 | |




Ex) Compter au diamétre pour I'axe X

(FII ] )] [ X

(5 fois) Y

25000

-8395

44620

bd IR

-8395

40620

[FUN]

6d IR

S5EL RH IS

44620

FUN

~Ad

SEL RH 5

40620

FUN

d R

SEL RH IS

4ibel

[FUN]

50.000

-839%

4o62a0o

La valeur de I’axe X est doublée




4-3 Décalage d’outil

Pied a coulisse

;m

Piéce a usiner

Outil n°1

e —
~ Outil n°2
Outil n°4

/.

Outil n°3

Le décalage d’outil sert a afficher la distance de I'extrémité de I'outil au

centre de la piéce a usiner.
Pour utiliser cette fonction, mémoriser la longueur de chaque outil dans le

compteur.




Ex) Outil n°1 :’ Simuler un usinage % Mesurer le diamétre:’ Entrer la valeur

Outil n°2
Outil n°3
Outil n°4

Piéce a usiner

-

Pied a coulisse

]omnm1

S

Outil n°4 @) Outil n°2

P
Outil n°3[|

(1] [Nt

(x] (2] (o] N

Diamétre mesuré de la
piéce : “20”

(]

(x] (2] (5] [

X 58530
Y -6405
z 8700

m [0
X 58530
Y -540%
z 800

m [
X oooo
Y -8405
z 8700

m [
X 300880
Y 10860
z 223580

m [J
p'e 280080
Y {0860
z 22350

m [

Passer en mode Absolu

Affecter I'outil n°1 a la valeur absolue n°1

Décalage d’outil n°1 :

Faire une simulation d’usinage avec
I'outil n°1.

Puis, retirer I'outil et mesurer le
diamétre de la piéce.

Introduire la valeur mesurée.

L’outil n°1 sera mémorisé en entrant la
valeur “20”

Affecter I'outil n°2 a la valeur absolue n°2

Décalage d’outil n°2 :

Faire une simulation d’'usinage avec
I'outil n°2.

Puis, retirer I'outil et mesurerle
diametre de la piéce.

Introduire la valeur mesurée.

L’outil n°2 sera mémorisé en entrant la
valeur “25”




[B X Y3IDERD || Affecter outil n°3 ala valeur absolue n°3

<
?ﬁ
(= u]
o
{ntu ]

Y4 5 -{888 Décalage d’outil n°3:
[ ABS| Ij Faire une simulation d’'usinage avec
I'outil n°3.

Puis, retirer I'outil et mesurer le
diamétre de la piéce.
Introduire la valeur mesurée.

(x][3] (0] ] x 3

L’outil n°3 sera mémorisé en entrant la
valeur “30”

<
;-46593
Co(0D(C
g | [
g | Do [ g




5 Installation et résolution des problémes
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5-1 Installation
5-1-1 Installation et précautions a observer :

/ Le compteur doit étre relié a la terre.
Ne pas placer le compteur a proximité d’appareil pouvant générer des perturbations électriques.
Veiller a protéger la régle de toutes huiles de coupe ou autre fluides gras.

Sélectionner I'emplacement, au plus prés de I'objet & mesurer ou de la piéce a usiner, afin
d’assurer la précision maximum des mesures.

Il est fortement recommandé d’installer un couvercle de protection et de s’assurer que la téte
peut se déplacer librement et sans heurt.

Les régles en verre peuvent étre cassées par n'importe quel choc. Les manier avec précaution.

NN RRY

Utiliser une tension d’alimentation entre 110 et 220 Volts.

5-1-2 Outillage nécessaire a I'installation
- Perceuse électrique : foréts de 3.5, 4.3 et 5.2 mm
- Taraud : M4, M5, M6
- Comparateur a cadran : 1/100 mm
- Petite poignée conique
- Tournevis cruciforme

- Assortiment de clés



5-2 Montage et Réglage

G A :Régle
—P> B : Table
C : Téte de lecture
G : Espace entre la téte et la régle
T : Espace entre la téte de lecture et le
banc
B

Talble

L’ensemble sera installé, de maniére a ce que le parallélisme de chacune des surfaces par rapport a I'axe
de la machine, respecte les écarts suivants :

Parallélisme général : max. 0.1 mm

T: max: 3.5 mm +/- 0.1 mm (modéle JSM)
max: 0 mm +/-0.1 mm (modéle JSS)

G: max: 1.0 mm +/- 0.1 mm

>

A 1

l A-A inférieura 0.1 mm l

Ci-dessous installation
correcte de la téte et de
la regle :

Exemples d'installations incorrectes :

- iRy

de lecture

D D'

l D-D’ inférieura0.1 mm l Exemples d'installations incorrectes :

B B E B




5-3 Montage de la regle

5-3-1 Positionnement, pergage et fixation temporaire

En se reportant au schéma des dimensions externes de la régle, déterminer I'emplacement de la régle
sur la table.

Percer et tarauder.

Fixer, temporairement, la régle a la table, en utilisant les vis creuses a téte hexagonale. Laisser la régle
en place pendant 30mn environ afin que la température de la régle linéaire s’adapte a la température de
la machine.

5-3-2 Installation définitive de la régle

ATl'aide du compteur a cadran et sur la régle temporairement fixée, vérifier le parallélisme de la surface A.

Si la régle linéaire a une longueur effective
de plus de 1000 mm, il faudra vérifier
également le parallélisme de la base
métallique sur laquelle elle est fixée.




5-3-3 Montage de la téte de lecture

Quand la régle est fixée directement a la table, I'épaisseur de la fixation devra étre de : 3,5 mm +/- 0,1 mm
Pour un ajustement fin de I'épaisseur, il est recommandé d'utiliser des rondelles.

Reégles de type JSM

— «—3.5mm

® | ibérer la téte de lecture, en retirant, c6té régle,
les deux vis de la plaque de protection

Bati

Tétede_, !
Lecture

Plaque de )
Protection » «—A JSM:@3.5mm

JSS : 0.0mm
® Déplacer ensuite la téte de lecture a la position ou elle doit étre installée et percer le bati a cet endroit.

e Puis, retirer la plaque de protection.

0
Téte de lecture T

vis creuse a téte

rondelle hexagonale

contre rondelle

Sur les marques servant de lignes de référence, a I'extrémité de la régle, les espaces entre la régle et la
téte de lecture doivent étre égaux.
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5-4 Maintenance

Problémes

Remeédes

Le voyant de mise sous tension ne s’allume plus

e \Vérifier que la touche @ soit bien activée

o VVérifier que I'alimentation principale soit active

e Vérifier que le fusible ne soit pas grillé

® \Vérifier que le cordon d’alimentation soit raccordé correctement

A chaque mise sous tension, le fusible grille

o Vérifier la stabilité de la source d’alimentation
e Débrancher une régle et vérifier les connecteurs

Aucun affichage a I'écran

e Fluide de coupe ou huile a l'intérieur du clavier
e Vérifier le branchement du connecteur

Un message indique “ERROR” sur I’écran

e Vérifier le branchement entre le compteur et la régle

o Vérifier la mise a la terre

o Vérifier les fixations

e Rechercher l'origine de la panne en permutant les régles sur les axes
du compteur

e Vérifier les jeux de la machine

e Vérifier 'intégrité du verre de la régle (casse suite torsion ou courbure)

L'affichage reste fixe alors que la régle se déplace

e Vérifier le taux de compensation “RATE” (p. 32)
e Voir si le taux de compensation est bien “1000000”
e Vérifier le branchement de la régle au compteur

L'affichage d’'un des axes ne fonctionne pas

o Effectuer une permutation de régles afin d’en trouver la cause

Le voyant “DIA” reste allumé

e Passer en mode “RAD” en utilisant la conversion Rayon/Diamétre (p. 39)

La valeur affichée est le double de la valeur réelle

e Vérifier le taux de compensation “RATE” (p. 32)

e Voir si le taux de compensation est bien “1000000”

o Vérifier que le voyant “DIA” soit bien allumé puis effectuer la correction
ci-dessus

La valeur affichée est différente de la valeur mesurée

. Distance réelle _ Correction du taux de

Distance relevée sur I'afficheur ~  compensation “RATE”

30.0000 200.000
EX. 1: —emmeeeeeee =1.003009 Ex.2: --—--- =0.999750
299.100 : 200.050 .

(F)- (5 )-[ )~ (3 )~ [~ ()~ [  Fipui A 1o

(4 fois, pour faire apparaitre “5.RAtE”)

Note

e Ne laisser pénétrer ni liquide de coupe, ni saletés a l'intérieur de la
régle




5-5 Remplacement d’un fusible

Pour remplacer un fusible (250V 2A), utiliser un tournevis.

Tension standard

Fusible

110~220V
250V, 2A




5-6 Schémas de branchement (connecteurs et broches)

Embase sur le compteur

Connecteur de la régle

Broche 1: + (+5V) Broche 1: + (+5V)
Broche2: A Broche 2: A
Broche 3: B Broche 3: B
Broche4: Z Broche 4: Z
Broche 5: -(0V) Broche 5: -(0V)
Broche 6 : Blindage Broche 6 : Blindage
Couleurs des fils
==\ 1
— G 2
/ 3
4
—:
& 6
Broche Couleurs Signal
1 Rouge + (+5V)
2 Jaune A(+4.2V)
3 Blanc B (+4.2V)
4 Vert Z(+0.4V)
5 Noir - (+0V)
6 Blindage noir Blindage (Terre)

Branchement du compteur pour I’électroérosion

N 2 @ oy o
1 IQ
Cable signal Compteur
Broche 2 : A Jaune Broche 2 : A Blanc
Broche 3 : B Rouge Broche 3 : B Vert
Broche 4 : COM Blanc Broche 4 : COM Noir

@



