CNC ERI

Mode d’emploi

version 4.00




EFr/

A. Kolly SA
5, rue du Simplon
CH-1207 Genéve

téléphonet 41 (0) 22 786 24 80
téléfax+ 41 (0) 22 736 36 34
www.kolly.ch

email pascal.kolly@kolly.ch



CARACTERISTIQUES PRINCIPALES.........coooiiiiiiiiieeeee 4

ENrELIEN ..o 4.
REGIAGE ... 5.
GENERALITES ...ttt ettt e et e e e e e 5
JOG (DEPLACEMENT MANUEL) ...ttt 5
Utilisation de plusieurs OULIlS ...........cooi e, 6
EDITION. ..eitiie ettt ettt st e e e e st e e e e s stbaaeeeeessnsbaeeaeeanes 6
TouChe d’EdItION .......vveiiie e e e e 7
définition de 1a SYNTAXE ....vvveei i eeeeee e 7
Ordre 08 VILESSE ...t 7
Equivalence entre les deux systéemes de VitesSSe.........ccccvveeeenneee. 8
Ordre de déplacemeNnt..........ccviuviiiiiescmmeeee e e e 8
FONCHONS QENETAIES........evviiiee it ecccee e e e 11
EXEMPLE DE PROGRAMME ..ottt 14
USIiNage d'UNE PIECE : ..uuuveeeiiiiiiiieeieeeseeeeeeeieeeeerrreeaeeeee e e e s e s s asannnnnes 14
Passe d'€hauche:..........cccooiiiiiiies e 15
R AN U PR SRPR 15
PARAMETRES ...ttt 16
LiSte deS PAramMELrES ....uvveiiiiiiiiee e e e e e e e e 16
CORRECTIONS ..ottt en e e e e s e e e e e nnneees 19
UTILISATIONS DES ENTREES ET DES SORTIES.........cccevveeeeennns 20
CHOIX DU NUMERO DE PROGRAMME.........cccoiiiiiiiiemiiiine e 21
COMPTEUR DE PIECES. ...ttt 21
[ S I PSPPSR 21
INTERFACE RS232 ...ttt 22
PRISE ORIGINES ......ctiiiiiie ittt a e s iiaaee e e e s snnsaeeee s 23
N DE VERSION ....coiiiiiiiiiiie ettt 23



Caractéristiques principales

* cnc 2 axes avec interpolation linéaire et circelair

* moteurs pas-a-pas incréement de 2,5 microns (80Paras
tour) avec chariot Schaublin

» grand écran LCD rétro-éclairé

» éditeur pleine page

» 8 sorties et 4 entrées opto-découplées

* programmation aisée

* sauvegarde des parametres et de 30 programmes

 interface Rs 232

* microprocesseur Mc68332

Montage

La commande se raccorde au réseau électrique 220Y. 5
Evitez de brancher la commande sur une prise prd'cime
appareil générant des perturbations électromagresi(ex.
moteur, interrupteur, poste de soudure etc.).

Relier le banc du tour a la masse secteur, spé@atent si on
utilise la courroie pour les appareils a rectifier.

Raccordez les 2 prises moteurs a la face arriele cienmande,
I'axe transversal étant 'axe X, I'axe longitudireghnt I'axe Z.
Orientez les cables des moteurs vers le bas earmrsain de
faire plaquer la flasque moteur contre le chaxt# (nbus 4).

Entretien

L'utilisation de la commande provoque une sollioita du
chariot supérieure a l'utilisation manuelle; leigsage des vis et
du chariot devrait se faire aussi régulierementppssible.

Pour sortir les vis et les moteurs du chariot, lexcau maximum
les moteurs, desserrer les deux vis (Inbus 4) lgocisariot et
continuer de faire tourner en arriére les moteurs.



Réglage
La précision de I'ensemble est fortement liée glage du
chariot et particulierement a celui des lardonss edons trop
serrés provoquent une usure excessive et risquealeer une
perte de pas au moteur. Inversement des lardgnslésserrés
empéchent toute précision lors de 'usinage. Coesl
manuel Schaublin pour le réglage et I'entretierciaariot.

Généralités

La CN est initialisée avec des parametres qui @mént pour

une utilisation avec un chariot Schaublin. Dansale d’'un usage

différent, il peut étre nécessaire de modifieqdasametres avant

I'utilisation (consulter le paragraphe paramétrese mode

d’emploi).

Les 4 touches gris foncé Menu, Edit, Start et Jvghpttent de :

* revenir au menu principal tel qu’il est affichédate la mise
sous tension de la commande

e passer dans le mode ‘édition’

» passer dans le mode ‘start’ (touche S)

» passer dans le mode ‘déplacement manuel’ (Jog).

Depuis le menu principal, on peut aussi accédés#reés sous-
menus.

Jog (Déplacement manuel)

Dans ce mode, la derniére ligne de I'écran affime
permanence le mode (Jog), les positions en Z ¢tla\atesse
du déplacement. Les touches X+ X- Z+ et Z- perméetie
déplacer manuellement (par ex. pour faire une heuou
définir un ‘0’) le chariot sur ces 2 axes.
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Une position peut étre introduite grace aux touches Z suivi
d’un chiffre puis de la touche ENT (enter). Pendant
l'introduction d’'une position, la fleche- permet des
corrections.

La vitesse de déplacement est changée en tapahiftre de 0

a 9 (0 est la vitesse la plus élevée; Attentiondépélérations !).
La touche F permet d’entrer une vitesse (en mmjmin.
Depuis le mode Jog, il est possible de commutectiment des
sorties en pressant la touche *-'.

Appuyer la touche correspondant au numeéro de teesdrange
I'état de la sortie.

La méme touche ‘- * permet de revenir au mode mianue

Utilisation de plusieurs outils

Depuis le mode Jog, on peut définir les coordosieeeZ et en
X des outils A1 et 2 en pressant la touche Outils, puis
sélectionner la coordonnée avec les flechespresser ENT,
entrer la nouvelle valeur suivie de ENT pour valide

Le menu Ouitils est également accessible depuisterStart.

Edition

Dans le mode Edit on écrit les ordres qui seroatetés dans le
mode start. La derniére ligne affiche en permanénogode
(edit), la position Z et X et le compteur de pigcLes ordres
seront lus de gauche a droite et de haut en bassphte au
minimum est nécessaire entre 2 ordres. Il peubyr alusieurs
ordres par ligne, ou 1 seul, plusieurs lignes lase@ntre 2
ordres, etc.

Un ordre de vitesse reste valable pour les déplastnsuivants
tant qu’un nouvel ordre de vitesse n’a pas été&itnsc



Les coordonnées sont données directement en niilérnam.)
pour I'axe Z et en diamétre pour I'axe X dans le da tournage
(cf. parametres).

Touche d’édition

* Lesfleches | — — permettent de déplacer le curseur.

e La touche Ins insére un espace

» Les touches Shift + Ins insérent une ligne si laiéee ligne
du programme (ligne numéro 20) est complétemerst. vid

» Del et Shift + Del efface respectivement un canacet une
ligne.

» La touche blanche fait un espace et efface le Eamas’il y
en avait un.

» Latouche verte (start) déplace le curseur enditighe.

» Latouche verte (start) pressée longtemps affichaide
mémoire.

» Latouche rouge (stop) le déplace en début de.ligne

définition de la syntaxe

a,b,... reel: correspond a un nombre réel ou entier (ex. -Z3,56
a,b,... entier: correspond exclusivement a un entier positif (ex.
12).

Ordre de vitesse

Il'y a deux maniéres de donner un ordre de vitéssefonctions
de FO a F9 (ce qui limite le choix a 10 vitessé®dintes, FO
étant la vitesse la plus rapide), ou alors un @hifféel) suivi
d’'un espace qui donne une vitesse d’avance en nmn{ex.
253.5 X10 déplace I'axe X a la position 10 a l@sse de 253.5
mm/min.). Les vitesses rapides vont de 1200 mm/énamviron
3000 mm/min.



Equivalence entre les deux systemes de vitesse

FO : vitesse de déplacement rapide, correspon®@ rh3n/min.
Pas d’espace entrele Fetle O
F1: correspond a 750 mm/min.
F2 : correspond a 500 mm/min.
F3 : correspond a 300 mm/min.
F4 : correspond a 200 mm/min.
F5 : correspond a 150 mm/min.
F6 : correspond a 120 mm/min.
F7 : correspond a 100 mm/min.
F8 : correspond a 3 mm/min.
F9 : correspond a 0.75 mm/min.

Ordre de déplacement

Za

Xa
Ya
ZXab

ZYab
XYab
ZXYabc:
FZa

FXa
FYa
FZXab
FZYab
FXYab

: déplace I'axe Z a la position absolmm.(ex.

712,43).

: idem axe X
: idem axe X
. déplace simultanément I'axe Z a la position alsol

a et 'axe X a la position absolie Si la vitesse
d’avance est inférieure a 1200 mm/min., le
déplacement se fait en interpolation linéaire. 8jno
les 2 axes vont a leur position a la vitesse denné

idemaxe ZetY
ridem axe XetY

déplace simultanément les axes Z, X et Y.

: déplacement relatif sur 'axe Z denm (ex. FZ1,5

déplace de 1,5 mm 'axe Z quelque soit la posidion
précédente).

: idem pour I'axe X.
: idem pour l'axe Y.
: idem que ZX mais en déplacement relatif.
: idem que ZY mais en déplacement relatif.
- idem que XY mais en déplacement relatif.

FZXYa b c: idem que ZXY mais en déplacement relatif.
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F26a b c : interpolation circulaire, sens horaire, axes Ze
a = angle de départ (en degre).
b = angle d’arrivée (en degre) .
c = rayon (en mm.)

27C°

(1N
18C° . >
\J sens de rotation F26
9C° J

v

X

définition des angles sur le cercle

Les 1/10 emes de degré sont pris en compte.

Mise en garde dans une interpolation circulaire, les
moteurs ne sont pas acceélérés au démarrage. Si la
vitesse de travail est plus rapide que la fréquence
start/stop définie dans les paramétres les moteurs
risquent de perdre des pas.



F27ab c :interpolation circulaire, sens anti-horaireeax¥ et
X
a = angle de départ (en degreé).
b = angle d’arrivée (en degre) .
c = rayon (en mm.).
Méme remarque que pour F26.

27C°

sens de rotation
F27 v// \
Q° Z
18C°\J "

v

ac°

X

définition des angles sur le cercle

F28abc : comme F26 mais axes ZetY
F29abc : comme F27 mais axes Zet Y
F30abc : comme F26 mais axes X et Y
F3labc : comme F27 mais axes X et Y
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F38a
F39a
F40a

: comme F40 mais axe XY

: comme F40 mais axe ZY

- interpolation linéaire d’angle (en degré).
Le signe de I'angle définit le quadrant
I'interpolation. Cet ordre doit étre suivit d’'un
déplacement de I'axe X ou Z (ex. F40-45 Z5 décrit
une interpolation linéaire a 45 degré qui se fini
position Z=5mm).

définition du sens de l'interpolation linéaire en
fonction du signe de I'angle

Fonctions générales

C

F10a

Flla

Fl2a

F13a

F14

: Commentaire. commentaire ; la fin de ligne hjes
interprétée.

: déclenche la sortie (ex. F10 2 met la sorti€a a 0

volt).

: enclenche la sortie (ex. F11 4 met la sorti€ 4 a

24 volts).

: attend une mise a 0 volt sur I'entg@éex. F12 1

attend un signal sur I'entréé 1).

: temporisation de seconde (ex. F13 4.55 temporise

de 4,55 sec.).

: saut inconditionnel au début du programme.



Fl15a

F16

F17

F22a

F25

F4la

F53

F54

F57

F60

F70a

: appel du programmé a (sous-programme). Le

programmea est exécuté en entier, puis I'exécution
du programme principal reprend normalement

. incrémente le compteur de pieces.
. fin de sous-programme.

. attend une mise a 24 volts sur I'enteé@x. F22 1

attend un signal sur I'entréé 1).

: stop le déroulement du programme et attend la

touche start (verte).

. cet ordre (placé généralement en fin de ligne¢ted

a fois la ligne.

: sélectionne le systéme de coordonnée pautil li®

0 (systeme par défaut lors de l'utilisation d’unlse
outil).

: sélectionne le systéme de coordonnée pautil li®

1 (coordonnées définie dans le sous-menu Outils).

: sélectionne le systéme de coordonnée pautil li®

2 (coordonnées définie dans le sous-menu Ouitils).

: si I'exécution du programme est lancée azec |

touche F (cf. Start), la premiére instruction exéeu
sera celle qui suit F60 .

. permet de forcer I'incrément angulaire dansdieul

des rayons. N'est pas modal

12



F72abc : prise d'origine. Doit étre suivi des lettres¥,ou Z
dans l'ordre de la prise d’origine. Peut étre sdi
1, 2 ou 3 lettres puis d’'un espace.

M30 : fin de programme. Lors de la transmission32s2
génére un ‘EOF’ (caractére $04)

Laaa : Label (ex. L10)
GOaaa :Vaau labehaa. Sile label n’existe pas alors stop.

IFa bbb : test I'entréa, si elle est a 0 saute au labbb. Si le
label n’existe pas alors stop.

IFNa bbb test I'entréa, si elle est a 1 saute au labbb. Si le
label n’existe pas alors stop.
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Exemple de programme

Usinage d’une piéce :

remarque : le jeux des vis est supposé nul edigramme ci-
dessous définit le contour de la piece.

18

P 6
RO L2
\A 1x 48
f 3C g
N TN
4 T
R1
012 06
X0
Z0
%
.
programme : commentaire:
C EXEMPLE1 Commentaire nom du prog.
FO X20 Z0 F25 dégage I'outil pour la mise de I'ébauche, atterautt st
X13 F4 X0 approche rapide FO, puis dresse la face avec @iféts
FO Z0.1 X4 F40 -45 en position pour le début du chanfrein, angle 45
400 Z-1 usinage chanfrein vitesse 400 mm/min
Z-2 usinage vitesse 400mm/min

F6 F2701801

F4 Z-6 F40 -30 X12
Z-17.5 F26 90 180 0.5bsinage diamétre 12mm. puis rayon 0,5mm.
F7 X0 F16 F14 M30 tronconnage vitesse F7, incrémente le compteur,

usinage rayon vitesse F6
usinage chanfrein SOvitesse F4, jusqu’a X12

retourne au début du programme sans stop.
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Passe d’'ébauche:

a partir d'un cylindre de diamétre 20mm on déséadiser
I'ébauche suivante avec des passes de 1mm au déamet

18

12

019

X0
Z0

programme : commentaire :

FO X25 Z0 F25 dégage I'outil pour mise de I'ébauche, attend start
X21 F4 X0 approche rapide FO, puis dresse la face vitesse F4
FO Z1 X20 X19 en position pour la 1ére passe sur longueur 18mm
400 Z-18 FO 71 1ére passe

FX-1 400 Z-12 FO Z1 F41 13avance relative de -1 mm sur I'axe X , usinagel@umm,répétition 13 fois
F14 retour au début
M30 fin de prog.

Start

Ce mode permet I'exécution des séquences insdates le

mode programme.

» latouche Start (verte) lance I'exécution du progree a son
début.

» latouche Stop (rouge) en stoppe le déroulement.

» latouche ENT reprend le déroulement du progrananoe! lil
a éete stoppe.
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* latouche F commence I'exécution du programme a
l'instruction F60

» latouche> lance I'exécution et pas-a-pas (Step)

Depuis le mode Start, on peut accéder aux coordsnee Z et
en X des outils hl et 2 en pressant la touche I. La touche S
ramene au mode Start (voir Déplacement manuel).

Parametres

Le mode paramétre peut étre protége par un moaskeple
mot de passe par défaut est 12345. |l reste tojpamlable.
Depuis le mode Parametre, on peut configurer lancantde en
amenant le curseur avec les flechessur le parameétre désiré,
puis ENT et la nouvelle valeur suivi de ENT.

Liste des parametres

Initialisation

Facteur vitesse

Freq. start/stop Z

. ce parameétre appelle un sous-méau.

touche 1 permet I'effacement d'un
programme, la touche 2 met tous les
parametres a leur valeur de défaut, la touche
3 initialise les tables d’accélérations, la
touche 4 intialise les paramétres, les tables
et efface tous les programmes, la touche 5
revient au menu Parameétre sans
modification.

: valeur de défaut = 2. Une dinonuile
cette valeur accroit la vitesse dans tous les
déplacements et inversement.

: valeur de défaut = 2500. \¢ieds partir de
laquelle le moteur Z est accéléré au
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Freq. start/stop X

Entréel

Pas de vis Z

Pas de vis X

démarrage. Une valeur trop petite fait
perdre des pas au moteur.

: valeur de défaut = 2500. \¢ea partir de
laquelle le moteur X est accéléré au
démarrage. Une valeur trop petite fait
perdre des pas au moteur.

: valeur de défaut = non. Quand ce parametr

vaut oui, I'entréel doit d’abord étre
‘ouverte’ avant de pouvoir étre actionnée a
nouveau (utile si le start se fait avec un
interrupteur placé sur le serrage de pince).

: valeur par défaut = 2.

: valeur par défaut = 2.

Axe X en diametre: Si ce parameétre vaut oui, Eswrs sur

Accélération Z

Accélération X

Corr. axe Z

I'axe X seront en valeur de diametre, soit
deux fois plus grande que le déplacement
effectué (tournage). Si ce parametre vaut
non, alors les valeurs affichées
correspondront aux déplacements (pointage,
fraisage, etc. ).

: valeur par défaut = 600. Une valdus

petite entraine une accélération plus élevée.
Une valeur trop petite fait perdre des pas au
moteur.

: comme pour Z.

: déplacement sur I'axe Z en mm. Cebrem

peut étre négatif (inverse le sens de la
correction) ou nul (pas de correction sur
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Corr. axe X

I'axe Z), mais plus grand (en valeur
absolue) que le plus petit déplacement
possible (= Pas Z /80€0.0025 mm avec
un pas de vis de 2.0 mm ou 800 est une
constante= nb. de pas par tour du moteur)

: comme pour l'axe Z.

Francais allemand : choix de la langue.

test para

Contrble E2

NB PAS/TOUR

Password para

: si oui, a I'enclenchement la CN tesskess
parametres accélérations, fréquence
Start/stop et Facteur vitesse sont inférieurs a
des valeurs limites. Si oui un avertissement
est affiché. Si non, le test n’est pas effectué.

. si oui, I'entrée 2 doit étre a la sepour

que le programme s’effectue. Si I'entrée est
relachée pendant I'exécution (capot,
protection ...), le programme s’arréte (stop)
et la sortie 4 est mise a 0 (arrét broche).

: dépend du type de moteur. En gér2fad

pour les moteurs dc, 800 pour les pas-a-pas.
. si difféerent de 12345, le mot dseast

demandé pour accéder aux parametres.
12345 reste toujours valable.
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Corrections

Depuis le mode Start (exclusivement), mais mémeg@run
stop (F25) ou un arrét sur une entrée (F12 eptipossible
d’effectuer rapidement des corrections qui influeric
directement les positions absolues. La valeuredecorrections
doit étre rentrée dans les parametres.

La touche Corr entre dans le mode correction (zdfie au
coin gauche de I'écran : corr.).

pour corriger I'axe Z: la touche Z+ ou Z- suivaaiskens de la
correction.

Pour corriger I'axe X: la touche X+ ou X- suivaatdens de
la correction.

Les touches 0 a 9 permettent de modifier des Vagab
programmes (A0 a A9). Pour les utiliser, nous ctteta

L’axe concerné par la correction va se déplacéa galeur
indiquée dans les paramétres, mais la positionabdse va pas
changer. Le programme reprend, s’il y a lieu, aniletait.
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Utilisations des entrées et des sorties

Cette CN permet la commande de 8 entrées et &sdaypto-
découplées) numérotées de 1 a 8.

Un signal d’entrée se fait en connectant I'enttda enasse (type
NPN 24 mA).

Les sorties sont en 24 volts continu non stabilisécourant
maximum par sortie est de 400 mA, et le courantimas pour
'ensemble des sorties est d’environ 1.6 A. Lesies®isont
protégées contre les courts-circuits et les sugesar

ST! [ET Les connections marquées M sont

M| | M connectées a la masse (0 V.). Le coté

S2| |E2 gauche sont les sorties et le droit les

M| M entrées. Pour utiliser une entrée, par ex.
S3| | E3 I'entrée n°1, mettre l'instruction F12 1

QAA EAA dans le programme. A cette instruction le
M| M déroulement du programme s’interrompra
'S5 | E5 et la CN attendra une connexion (par ex.
M| | M un interrupteur) entre le M et I'entréin

S6 | E6 Une sortie , par exemple la sorti&8nsera
M| M mise & 24 volts par l'instruction F11 3 et &
S7| |E7 0 V. par linstruction F10 3. On peut

g/é E/l8 connecter un relais, par exemple, entre la
0| 24 borne S3 et M.

La borne marquée 24 est connectée au
24VDC (connexion de capteur, etc.)

Connecteur Entrées-sorties
sur la face ariére.

Attention: une certaine prudence est nécessaire lors de
I'utilisation des entrées et des sorties, certalédments pouvant
étre endommageés par une connexion erronée.
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L'utilisation des entrées ou des sorties ne dog pauvoir
menacer la sécurité de personnes.

Choix du numéro de programme

La commande garde en mémoire 30 programmes (&9D a
Depuis le menu principal, avec la touche 2, on phatsir le 1
de programme avec lequel on va travailler.

Compteur de pieces

L’instruction F16 placée dans un programme incréman
compteur. Le compteur est visible dans le cointémoibas de
I'affichage sous la forme C... . Depuis le menagpal, avec la
touche 3, on peut charger ou mettre a 0 le compteur

Liste

Pour faciliter I'archivage des programmes mémorisapeut
leur associer un nom. Depuis le menu principal¢c dae¢ouche
4, une liste des numéros de programme apparaitldatest |
ameénent le curseur sur |&ae programme, ENT permet d’entrer
le nom du programme. Les caracteres valides sont :

* les chiffre de 0 a 9.

* le point et le moins.

* le blanc.

* les lettres accessibles avec Shift.

» les fleches— - qui déplace le curseur.

ENT valide le nom du programme.

La touche F revient au menu principal en changeamimeéro
de programme en cours par celui pointé par le aurse
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La touche Menu revient au menu principal.

Interface RS232

La commande dispose d’une interface sérielle Rs @8fte
interface permet la connexion de la commande autre a
ordinateur, une imprimante ou n‘importe quel aptephérique
doté de la méme interface.

Pour fonctionner correctement, cette interface @loé
configurée de la méme maniere sur les deux pergres.

La configuration par défaut est la suivante :

» vitesse 19200 bauds

* pas de parité

* longueur 8 bits

» 1 stop bit

Ces parametres peuvent étre changés; touche Sdepnenu
principal, puis sous-menu Setting.

Depuis le menu Rs232, on peut soit transférer degg@mmes a
l'intention du périphérique, soit en recevoir. logrhat pour la
transmission est ASCII.

Lors de la réception de programme, la commandedstie
caractéere hexa 04 (EOF) .
Lors de la transmission, c’est la fonction M30 génere le
caractéere hexa 04 (EOF) .

Cable : Distrelec 670535
CN db9 femelle PC db9 femelle

2 2
3 3
5 5

(GND)
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Prise origines

Il est possible de brancher des capteurs de prtioni des

interrupteurs de fin de course pour la prise diogg

Les capteur (NPN contact fermeture ) des axes dbaétee

connecteés sur les entrée de 5 a 7. Depuis le nramigal la

touche 7 rentre dans le menu origine ou I'on photsir :

* la séquence des axes.

» Vitesse lente : la vitesse de prise d’origine

» Vitesse approche

 Mm dégagement : distance de recul apres le preroigact

* Sens de rotation : dépend de 'emplacement du gapfaut
1ou-1.

» Associer a un axe une entrée

La touche start lance la prise d’origine.

N° de version

Sur la page menu est indiqué le numéro de version d
programme composé d’un chiffre suivi de 3 lettres.
Ex:3.14 TLS

La 1°lettre : T pour tour, F pour fraiseuse, M pour hiae a
perler

La Z™: L ou S suivant le type d'affichage

La 3™: P pour moteur pas-a-pas, D pour moteur DC
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