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Avertissements

Suivant la configuration de la machine, certaines fonctions présentées dans ce
manuel pourront étre modifiées ou invalidées.

Ce logiciel et sa documentation sont référencés a ’Agence pour la Protection des
Programmes sous le numéro IDDN FR.001.040018.001.R.P.2005.000.30600
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1 Présentation

Le logiciel de pilotage posséde deux fonctions principales:

+ l'interface homme machine affiche I'état de la machine (position des axes, état
des actionneurs, programme en cours d'exécution...) et transmet a I'automate
les ordres de l'opérateur (mouvements manuels, exécution d'un

programme...)

* le post-processeur prépare un programme d'usinage a partir d'une description
de la piéce a réaliser et d'une bibliotheque d'outils, profils, et usinages.

Il pilote des centres d'usinage 4 axes Aster ou Boxer.

Les centres Aster sont
des centres monopostes.
La broche est portée par
un chariot 3 axes XYZ, la
piece est fixée sur une
table pivotant autour d'un
axe A.

Les centres Boxer sont
des centres double-
poste. La broche est
portée par un chariot
XYZA, la piéce est fixe.
La capacité des centres
Boxer est supérieure a
celle des centres Aster.
lls peuvent peuvent étre
équipé d'étaux double
pour usiner 2 pieces en
paralléle, ou d'étaux
larges pour usiner des
panneaux.

Sur les centres d'usinage Aster de premiére génération pilotés par un PC DOS,
l'interface homme machine est assurée par un logiciel spécifique nommé

TECMOTO.
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2 Fenétre principale du logiciel de pilotage

3 ASTER 00 98] {test) E"E”E Barre de titre
Menu
Boite & outils
I Machias: l Chargeu ‘iﬁﬁéﬁﬁr}ﬁcﬁtﬁéﬁé [ich:d:fcbricalioni
L) |' Ouvrir le capot et
[H ﬂ_||-r Desserrer les étaux
[——=I
Poste gauche, butée 1
Ej:[ ﬁ Charger la piece 003 Montant pivot |
Profil R9648B Long 1000
Etaux 139 555 1025 3577 6477 6616 6755 6892
E [ |e= Resserrer les étaux
Ry | Fermer le capot
Lancer le cycle
Batrre de
2UT0 weCIzoxo0 @ @ message

2.1 Barre de titre

La barre de titre indique le numéro de version du logiciel et son mode de
fonctionnement (indication 'test' signale une version de démo non connectable a la
machine)

2.2 Menu

Les fonctions du logiciel sont classées en deux menus « production » (voir §4) et
« maintenance » (voir §5).

L’accés au menu maintenance est protégé par un mot de passe, saisi dans la
fenétre « A Propos » (voir §6).

2.3 Boite a outils
Les boutons de la boite a outils donnent un accés direct aux principales fonctions du
logiciel. On y trouve, de haut en bas et de gauche a droite:

» Les feux vert et rouge pour lancer et arréter le cycle

* les boutons permettant de constituer la liste des piéces a usiner

* le bouton de fermeture du logiciel

* le choix du mode de travail (manuel, automatique)

* l'accés aux paramétres machine, outils, profil, usinage...
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2.4 Onglets

Lors de I'utilisation de la machine, differentes informations sont disponibles. Elles ont
affichées dans 4 onglets:

* Machine = IHM en mode manuel

» Chargeur = liste des piéces a usiner

* Instructions = messages opérateur

» Fiche de fabrication = détail de la piéce

2.5 Barre de message
En bas de I'écran, on trouve de gauche a droite:
* Message d'aide
» Compteur et chronomeétre
« Signe de vie (indicateur de communication avec l'automate)
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3 Interface Homme-Machine

L'onglet 'Machine' affiche I'état de la machine et permet de commander des
mouvements élémentaires en mode manuel.

Cet onglet est actif sur les machines équipés d'un automate ELCO. Il est caché sur
celle pilotées par un PC DOS (Aster de premiére génération)

Chargaur | Imstructions I Fiche de fabiication. |
Ares Mouvements manuels "
[¥] POM 2 . 1 alame variatsur
i : v,
| ) g g 1 Buzy Piztan antainsment dtaux
Potentiomatre 0.0 % \,0,/ @ ik
i Contact fermetire czpol gzucie + batée Autorss ouvertee 2one &
= O 0 O 0 O O 3 Contact POM &xe Autorisz ouverture 2one B
] s ] » 4 Cnntart sntie nagasin oot 1-3 tili-virsse arnche 1
= T Curilaul sulie nagasin ouli 610 Muli-vilesse nushe 2
" 0 0 O I O O 0 » 5 Contact POM &xe 2 Mulivtesse arozhe 3
= :
L ] 7 Réserve Allunage arozhe
= EP Diépart Cycle Fermctarc Staus zonc &
7
; O 0 O — + 0 O 0 » 3 Contact POM Axe & Déhloc.ua;e arozhe
! ] 10 Reserve Pulvérizatzur
I " Capteur présence cchne Ouvertire+zortie magazin outile
0 ) 0 0 — l+ O O 0 » 12 EF arét duigenca Alnernznt machne
! 13 Capteur bloquage ccne Bloquage indinzizon brache
Mk iCunlilu p | [ Fiapid 14 Cantart fermehire cepnl drnit + hotée eae Mirerrt e Aran T
. 15 Meserve liveersion otation broc e
[ ] Secu : ;i
168 Wariaewr ate X OF Ourertire Etau ~
17 Warizew are Y OF Ourertare Stau 2
f - -'/'.‘-.‘. O l - 12 Waraowr are 2 0K Ouvertare Stau 3
J a 13 Wariaeur are & OF Ouvertire étau 4 e
rogromme 150 encours d execution
-
- o
W D G

Le cadre « Axe » donne I'état de l'indicateur POM (une coche indique que la prise
d'origine a été effectuée), du potentiomeétre d'avance, et la position courante des 4
axes de la machine.

Le cadre « Mouvements manuels » permet de commander les axes:
OAutorlse le réarmement aprés une perte de puissance;

(DLance un cycle de prise d'origine;
\

£
< B Ramene le chariot en position de parking;

Déplace I'axe d'un pas dans le sens négatif. La valeur du pas est choisie par le
sélecteur « mode » (illimité, pas de 10mm, 1mm, 1/10mm ou 1/100mm);

Déplace I'axe d'un pas dans le sens positif;

Déplace I'axe jusqu'a la position saisie;
La case « rapid » permet de sélectionner la vitesse (1m/min si non coché, 5m/min si
coché);
La case « secu » permet de piloter les sorties (si coché, un double clic sur la sortie
change son état);
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Le cadre « broche » regroupe les fonctions liées a la broche et au magasin d'outils
Numéro de l'outil en broche

ALéche I'outil (cette fonction nécessite le mode « sécu »)
<& Ouvre ou ferme le magasin

{ Dépose I'outil dans le magasin. Cette fonction n'est valide que si les POM ont
ete faites.

L 4

Le cadre « Etaux » regroupe les fonctions liées au positionnement des étaux
Le tableau la position courante de chaque étau (mesurée de l'origine machine au
centre de I'étau), et la position demandée

Force le n° d'outil en broche

Envoi I'étau a la position demandée
@Lance un cycle de détection des étaux
-’-leuvre les étaux et valide les boutons-poussoir de fermeture
Le cadre entrées-sorties permet de visualiser I'état des entrées-sorties de
l'automate. Un rond vert @ indigue que I'entrée ou la sortie est active. Un double-clic

inverse I'état de la sortie (cette fonction nécessite le mode « sécu »).

Le cadre « programme ISO » affiche le dernier programme transféré a I'automate.
La ligne sélectionnée est celle en cours d'exécution.
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4 Menu Production

£ ASTER 0.9BC (test)
Produckion Maintenance Oitke o

| Made Bl Z POM: Prise d'Crigine Machine

@ Depart-cycle f AUTC: Production automatique
ﬂ Arret-L v !ZI Mar: Déplacements manuels

1 S ———— o RAZ: Remise A Zéro des compleurs

e

#2 Edite un lak: local

Maode série

Mode code & barres

41 Mode

On sélectionne le mode de travail depuis le menu principal (menu production/mode)
ou en cliquant sur le bouton « mode » : dans ce cas, les différents modes possibles
sont proposeés successivement.

4.1.1 Mode POM

Le feu-vert (départ-cycle) lance un cycle de prise d'origine. Les 4 axes XYZ
et A rejoignent un contact électrique et le chariot W détecte la position des étaux.

A chaque démarrage du logiciel, une prise d'origine est nécessaire avant de lancer
un cycle automatique.

41.2 Mode RAZ

g o
Le feu vert remet a zéro le compteur journalier.

Le mode RAZ n'est validé que si le compteur journalier est affiché (paramétre
machine n°207).

4.1.3 Mode MANU

Le feu vert active les commandes manuelles (onglet « machine »)

4.1.4 Mode AUTO

Le feu vert lance le cycle de production. La machine va usiner les piéces
listées dans l'onglet « chargeur ».
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4.2 Départ et arrét-cycle

Une fois le mode sélectionné, le feu vert lance le cycle et le feu rouge l'arréte.
Le fond du bouton indique I'état en cours :

gf Objets standards DN i Objets standards DY

Production fainten:  Production Mainkens

0o

lllustration 1: lllustration 2:
Logiciel en cycle Logiciel a I'arrét

4.3 Importe un fichier lot distant

Les fichier-lot décrivent les piéces a réaliser. lls sont écrits par un logiciel-métier en
amont du logiciel de pilotage. Les formats possibles sont décrits en annexe.

Lors de l'importation d'un fichier lot, le logiciel de pilotage effectue les opérations
suivantes

* lecture du fichier lot dans un dossier distant

» calcul des positions des opérations d'usinage si le fichier lot fait appel a des

piéces paramétrées

» calcul des positions d'étaux

» écriture du fichier lot détaillé dans un dossier local

» préparation d'une fiche de fabrication par piece

« affichage de la liste d'opération ne pouvant pas étre réalisées (contraintes de
bridages non respectées)

» ajout des pieces du lot en fin de liste « chargeur » si le logiciel ne travaille pas
en mode code a barre

4.4 Edite un lot local
Cette fonction permet de créer ou modifier un lot dans le répertoire local de travail.
Le lot est affiché dans une table hiérarchique. Les boutons sous la table permettent

de la modifier. La piéce sélectionnée est représentée graphiquement au dessus de
la table.
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AWDPROJETASTER_BAExe\BAKMes12.L0T

(57 ) (B, [Ever | [ 27 S8 18 & B

=l ekl

Profil: R9E/E  Butée: G Lang: BOO 1D: 0C2 Libellé Montan! pivot | Mantant pivat doubla; 1’
B BR Cloutle-poste ButeeM'| E:au: 33 523 3437 IST7 R4TT GEIG E q’
= op ‘FRE.5&F1 w175 Percace ce baverss; f
= op FRE.5EF1 W15 Percage ce baverse; -
wi=a F'e'n_::ai;e e FaverE!
= 0P FRE.50F1 ®1°5 Percace ce baverss: \’
= 0P FRE.BAFT =e0 Percace ce baverse: J
&= 0P FRE.06F1 A0 Preyas e Lavenss, Y
= oP FRE.5CF wan Percace ce baverss; \’
5 e FRARDF “an Prrzace re baversa: of
|_+ Eiéce] [+ ﬁridageJ | |:“§ Nodfie‘-J lx Sup[:rin'er] l 4 Monta‘J I_@ Pasted
|+ Lade hanaJ |_+ Qpéralior] Iﬁ Conie‘J Iz l-we:ser.EF»'J |} D.escerdreJ lﬁ Pte B & dbandor | |off \-"alide||

4.4.1 DP =données piéce:

Profil: nom du profil dans laquelle la piéce est usinée.

Butée: coté en butée (G=gauche, D=droite, X=chargement double, une piéce en
butée a gauche, l'autre a droite)

Long: longueur de la piéce

ID: identifiant de la piéce, utilisé pour I'appeler en mode code-barres

Libellé: descriptif de la piéce (texte libre destiné a l'opérateur)

4.4.2 BR = bridage

Poste: mono ou double-poste. Le double poste n'est possible que sur les centres
Boxer, a condition que la longueur de la piece soit inférieure a la longueur du poste.
Il permet le chargement d'un poste pendant l'usinage sur le poste oppose.

Butée: numéro de la butée en appui

Etaux: position des étaux (mesure entre l'origine de la machine et le centre de I'étau)

4.4.3 OP = opération d'usinage:

Nom: nom de l'opération ou du groupe d'opérations

X: position longitudinale de l'opération (mesurée entre I'extrémité gauche de la piéce
et I'origine X de l'opération)

4.4.4 Hiérarchie:

Les bridages et les opérations sont rattachés a une piece.

Les opérations peuvent étre rattachées a un bridage ou directement a la piece. Ces

derniéres ne seront pas réalisées par la machine. Pour étre effectuer, une opération
d'usinage doit étre affectée a un bridage et respecter les conditions spécifiés dans la
déclaration de l'usinage (distance mini/maxi entre I'opération et les étaux).

L'ordre des bridages et des opérations sera respecté par le programme. Le logiciel tri
les opérations de fagon a minimiser le nombre de déplacements d'étaux, puis le
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nombre de changements d'outils. Les fleches permettent au programmateur de
modifier I'ordre de tri original.

L'état indique si une piece ou un usinage est réalisable (coche verte = OK, symbole
orange ou rouge = danger ou interdiction). S'il n'est pas réalisable, le commentaire
peut préciser pourquoi.

Exemple

= P ; dhn ) 3248 I

o e {5 fed Ubarmb 52 & 4 i
EES B Joyble-poste Butte N*T Etaus; 139 4 1025 3577 B477  BEIE EVFBE 6892 b
3. 0R BRGF3 <7365 Baiillet & gauche; Zone de bridage interdite: @
=R BEF2 8055 Bedquille ; B |

&= op BAILOF1 %388 Ballonetts; T 4
EIES B Mono-poste  Butss ' Etauc 133 64T 1025 3354 4318 5100 5382 6663 ' +
GAELF1 ATIEE Gache électrique; b4

La piéce est réalisée dans un profil R974B de 1m en butée a gauche. La vue a été
tournée pour afficher les opérations effectuées sur la face arriére;

Les 2 oblongs jaunes 32x8 ne sont pas affectés a un bridage. lls ne seront pas
usings;

Les étaux se positionnent a 138, 741, 1025... pour le premier bridage;

Le barillet rouge ne peut pas étre usinég, car trop proche d'un étau;

La béquille et la baillonette vertes sont usinées;

Les étaux se positionnent a 138, 647, 1025... pour le second bridage;

La gache électrique verte est usinée.

4.4.5 Actions sur le fichier lot:

@ Ajoute une piece. On choisi le profil ou une piece paramétrée dans une
table hiérarchique famille/profil/piece-paramétrées. On peut choisir un profil ou une
piece paramétrée Ensuite, on renseigne la longueur, on choisi la butée et les valeurs
des paramétres éventuels. Si I'on a choisi une pieéce paramétrée, les opérations

d'usinage sont positionnées automatiquement. Sinon, il faut les ajouter une a une.
\il'l' Lode bae ] Ajoute une pigce parmi celles en mémoire (sélection par l'dentifiant)

@ Ajoute un bridage. On sélectionne la butée et on positionne les étaux.
@ Ajoute une opération parmi celle déclarées pour le profil.
@ Modifie la ligne sélectionnée (piece, bridage ou opération)
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MI Copie la ligne sélectionnée. Une copie multiple est proposée si I'on
sélectionne une opération.

X Supprimer Supprime la ou les lignes sélectionnées

<= Inwerser ':'P‘ Inverse la position des opérations sur la ligne sélectionnée. La position
inversée est égale a la longueur de la piéce moins la position originale. Par exemple,
sur une piece de 1m, OP AAA X200 devient OP AAA X800. Si I'on sélectionne une
piece (ligne DP), toutes les opérations de la piéce seront inversées.

ﬂl Avance la ligne sélectionnée. L'ordre des bridages et des opérations du

lot sera respecté par le programme. Les fleches permettent au programmateur de
modifier I'ordre de tri original.

M Recule la ligne sélectionnée.

Calcule le bridage (Aster)

D PoseAl calcule le bridage sur le poste A (Boxer)

L Fuste B‘ Calcule le bridage sur le poste B (Boxer)

4.4.6 Actions sur la représentation graphique:

La piéce affichée est celle sur laquelle se trouve le curseur dans la table
hiérarchique

Si le curseur se trouve sur une ligne DP, toutes les opérations de la piéce sont
représentées. Les étaux ne sont pas représentés.

Si le curseur se trouve sur une ligne BR, les étaux et les opérations du bridage sont
représentés. Les opérations du bridage sont celles faites sans déplacer les étaux.
Dans la table hiérarchique, ce sont les lignes OP qui dépendent de la ligne BR.

Si le curseur se trouve sur une ligne OP, les étaux et les opérations de la passe sont
représentés. L'opération sélectionnée est affichée en surbrillance.

[y
fu]

ez Vue de coté. Le profil est vue en bout.

Dessug =

|

Vue de dessus;

il
1]
0
1]

Vue de face;

S

Vue en perspective;

Zoom avant; Chaque appui 'avance' I'image;

Zoom arriére; Chaque appui 'recule' I'image;

Zoom cadre; Le cadre est défini par sa diagonale avec la souris;

Translation; La translation est définie avec la souris;

ECARINAR] ™

Rotation; La rotation est définie avec la souris;

4.4.7 Validation ou abandon

& Vaider| \/5lide Ia saisie. Le fichier lot affiché est enregistré. Si un lot de méme
nom existait, il sera écrasé.

Q  4bandon Abandonne la saisie. Toutes les modifications effectuées seront

perdues.
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4.5 Constitution de la liste de piéce a usiner

L'onglet « chargeur » montre la liste des piéces a usiner.

Lancement du cycle d'usinage
Constitution de la liste des piéces a usiner
Liste des piéces a usiner

T A5 LR SHL [best)

2REDEAE | 1xROTAA

Mantanl pivol |

CI\W.__ iest2 LOT 2 R364B E}:rﬂ 1200 005 1 Mantant pivol |

C:\W__west2 LOT 3 RY74A o " 7] 800 006 1 Essemble serrure et gache manuelle -1200 |

En mode « code a barres », on alimente la liste en scannant l'identifiant des piéces a
ajouter.
En mode « fichier », on alimente cette liste en ajoutant des lots de pieces a l'aide

=

des boutons = (voir chapitre Importe un fichier lot distant) et
chapitre Edite un lot local).

Les fleches et permettent de modifier l'ordre de la liste.

La poubelle supprime la ou les lighes sélectionnées.
Un double-clic sur une ligne du chargeur pose un point d'arrét (point rouge ® dans
la premiére colonne). Le cycle s'arrétera avant d'usiner la piéce.

4.51 Mode « série »

Le menu maintenance permet de sélectionner ou pas le mode « série ».

En mode « série », le programme boucle sur les piéces du chargeur. Une fois
usinée, la piece en début de liste passe en fin.

En mode « diffus », les piéces usinées sont supprimées de la liste.
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4.5.2 Mode « code a barres »

Le menu maintenance permet de sélectionner ou pas le mode «code a barres ».

En mode « code a barres », on alimente la liste en scannant l'identifiant des piéces a
ajouter.

En mode « fichier », on alimente cette liste en ajoutant des lots de piéces a l'aide

4.6 Exécution d'un programme

4.6.1 Fiche de fabrication

En cliquant sur une ligne de la liste des pieces a usiner, la liste des opérations
d'usinage de la piéce correspondante peut étre affichée dans l'onglet « fiche de

fabrication »
IDENTIFIANT: 006
PROFIL: R974A
LONGUEUR: 800
JEIE

BUTEE: 1 :
|| DESCRIPTION: Essemble serrure et gache manuelle -12UU |

OUTILS: N® Case Diam. Long.
2 2 8 89.8
4 4 3.7 85.6

PASSE N°1- BUTEE: 1-ETAUX: 139-455-825-3577-6477 -6616 - 6755 - 6892

8X32F1
BAGF3
BEF3
COSEF1
FR8.5AF1 15 110 510 758 §88.5
FR8.5BF1 15 110 510 758 §83.5
FR8.5CF1 15 110 510 758.888.5
FR8.5DF1 415 110 510 758.588.5
PE3.7AF3 5791 B33.9

PE3.7BF3 5791 6339

Cette fiche est enregistrée au format PDF dans le répertoire temporaire.
On choisi d'afficher ou pas la fiche de fabrication a I'aide du paramétre machine
n°102.

4.6.2 Instructions-opérateur

En cours de cycle, lorsque I'opérateur a besoin d'intervenir pour charger ou
décharger une piece, des instructions spécifiques peuvent étre affichées dans
l'onglet « instruction ».

On choisi d'afficher ou pas la gamme d'usinage a l'aide du paramétre machine
n°103.
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L) " Ouvrir le capot

N ET|—> Desserrer les etaux

[————=I

Poste gauche, butée 1
ﬁiﬂ Charger la piece 003 Montant pivot |
Profil R964B Long 1000
Etaux 139 555 1025 3577 6477 6616 6755 6892

pgem T— Resserrer les étaux

F—

GO0 l Fermer le capot

D Lancer le cycle

4.6.3 Simulateur
Le programme peut étre simulé avant d'étre transféré a la commande numeérique

iw o L — 01486

otz | Desawen]| Stz || @
e EChoix de la vue
E800 IMFI.CRERATIOM.Z.,
Sl avance-normale
7200 00101
7200 ke
A BeA
LA A
FAK kA
R L LT B ol e P 0

SN L= 00 1
LR LR e Ei] e Py 8
Nt ks
AN Bt
AN bt
000 bt
200 GOIFRZA™3R 1T IE
B400 GOIHERIVIT L1176
600 GOHEIA™IR L] 1Z6
3800 GOIFBZE~IT . ITIE

4000 FO3100 i i

007 bt

a0 ot Programme
G003 bt I -

S simulé

9200 GONEEE-3F1 24
SfE_lJ GOX-3E 1 ZA2F 86
920 ke

Balesad Chonometre
9203 bed

92l beed

9600 GOIZ-10.46
AN GMYRT R

4 A D0:55 © e | o 0

On choisi de simuler ou pas le programme a l'aide du paramétre machine n°105.

4.6.4 Gamme d'usinage

Le programme commentée (gamme d'usinage) peut étre affiché avant d'étre
transféré a la commande numérique. Les différents niveaux de détail permettent
d’obtenir plus ou moins de commentaires.
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& Programme ASTER ELCO

32
33
34
35
a6
a7
a8
a3
40
4
42
43
44

Réglage de la vitezze d'avance

TOOL:2:+:8:800
Paszage d'une OF & lautre
|1zinage FRE 54F1
Approche =
[S0:G00:+ER.8
Approche v
1S0:G00%341.1
Approche £
150600212796
Info simulateur
OPERATION
INFOOPERATION

Miveau de détal———

[ el 1 | 2

¥

0k,

On choisi d'afficher ou pas la gamme d'usinage a I'aide du paramétre machine

n°101.
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5 Menu Maintenance

Le menu Maintenance regroupe les fonctions de paramétrage du logiciel. Il est
accessible uniquement si le mode maintenance est actif (voir §6).

4 ASTER 0, 9BC (test)

Praduction

Maintenance Quitke i

Journal

Les _par,am,étr:e__s m‘ach’lhg: 3 |

¥

Les paramétres outils
Les paramétres profils ¥
Les paramétres usinages  #

Les pigces parametrées

Exportation des paramétres

Importation des paramétres

Catils b

Réglages logiciel 3

= 7/

L

Tous

Eroche

Etaux

Chariat U
Table de travail

Bridage de la pigce

Aukornake

Paramétres profils

Archivage de profils

Restauration de profils

Usinages de base

Groupes d'usinages

Purge des anciens loks et programmes

Reéparation des bases de données

Contack support kechnique

Explorer le répertoire du logiciel

Importation des paramétres LGF

Récupération des paramétres d'une ancienne version

m &

Mot de passe

Réglages répertoires

Configuration de la communication

Installation d'une mise 4 jour
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5.1 Journal
Le logiciel mémorise certains événements. lIs sont classés par jour, heure et type :

Info : démarrage, arrét, sauvegarde et restauration des parametres...

(MAvertissement

(1] Erreur

10 |l b e i Wkl _Fe: S0 27780FxesMled_=wi 5115 7776
m 16:42 -3 Cannzon CY1 hibés
441 16:42 5 Connzaon CY2rhbés
e PRI - o oK

Le journal liste ces événements. Il fournit une aide au dépannage en cas d’anomalie.
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5.2 Parameétres-machine

: permet d'accéder a la la liste des paramétres machines.
Celle ci apparait dans la fenétre ci-dessus.

Al B | € Rinitivlzer

I el
1442 M* de [étau spsténatiquement utilizé avac la butée N4 a4 x

Flats _-’f I;‘1U|Jilix:|
Général |w Esport

1600 |Mambre d'&taus 8

1601 Positionnement automalique des élaus [041] 1 E3 Fermer]

| Enitrae: riri entre devs étaus

16039 Alfiche une bride 1&e au profi 1
Bridage
1605 [ stance miri entre 'étay et le boul de |z pigcs 30
1E06 [rstance masi entie I'étau et e bot de la pigce 400
16U Entraxe moyven enre deus étaux RIEIIE]
Chariot U
1610 [rsplacement des étaus lorzque la :able 23t inzlinée [D=nan, 1=oui] 0
1612 Accéléationlors cu déplacenent des &taus [code RTA) 40
TE13  Multidivi de laxe L (MU_TI] 188.43
1614 bualtidivi e lame L (D] 4000
1615 |Ofset de l'are U 21335
1E16 décalage acorochage étau 466
1617 Wiesse de relevace des étaus [ 1000Hz) 18
1B “iesze de déplacemenl des gtaus [ TUUUHz, 24
1619 Rstour de la navets auparking avant ds lancer les usinages 0

[Oenon. mouvements simultanés, T=oui, nouvements séquendels] |
Géométrie table
1621 Largew des iables [+] 100 Recherehe par

1622 Longueur des tablzs [Y) 620 |Lizellé -
1623 Hauteur destables [£] ‘50 ’—|

1624 Pogition cenlre tables / référence ) a
' | |
N =l Eocitic walrs tahl, 'l Lk | = 1 L

Chaque parameétre est défini par

* Une catégorie et une sous-catégorie, utilisées pour classer les parameétres par
fonction.

* Un numéro unique.

* Unlibellé.

* Un type : booléen, entier, réel ou chaine.

* Un intervalle et une valeur par défaut (pour les parameétres numériques).
* Une valeur choisie par l'utilisateur.

* Une description optionnelle, saisie par l'utilisateur. Cette description peut étre
utilisée pour préciser le libellé ou donner un historique des modifications.

* Une image associée optionnelle. Celle-ci doit se trouver dans le répertoire des
dessins. Elle porte le nom « CMxxxx.JPG », xxxx étant le numéro du
parametre.
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La valeur du paramétre utilisée par le logiciel se trouve dans la colonne « Valeur ».
Si la valeur saisie est inférieure a la valeur mini ou supérieure a la valeur maxi, elle
est remplacée par la valeur par défaut.

Les valeurs mini, maxi et par défaut ne sont accessibles qu’en mode paramétrage

(voir §6).

Les champs catégories, sous-catégorie, numéro et libellé ne sont pas modifiables.

XHéinitiaIiser . \ , . . .. TR
Supprime le parameétre sélectionné. Celui-ci sera réinitialisé a sa
valeur par défaut au prochain démarrage du logiciel;

= Mﬂd'f'e" Accéde a la description (libellé personnalisable), aux valeurs mini,

maxi, et par-défaut;

i Expart Exporte la table affichée dans un tableau Excel;

Eeme: Ferme la fenétre;

"ol

Développe les niveaux Catégorie/Sous-catégorie/Parametres. Un
double-clic sur une catégorie ou une sous-catégorie ne développe
que la ligne sélectionnée;

Recherche par

Libedlé -

ol

Recherche un paramétre par son numéro ou son libellé. Lorsque
plusieurs paramétres correspondent a la recherche, la touche [F3]
permet de pointer le suivant;
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5.2.1 Broche

La fiche « broche » regroupe les parameétres-machine liés a la broche.

& Fiche BROCHE

Aeme ave

Broche sur pivat, table fize

i

f‘oéiﬁp_n"f— du nez de broche:

Fasition Z du nez de broche -
Héutéuf;H_de l'&crou

Diamétre D de ooy

Decalage £ cutil/broche

Hauteur H du pivot de la broche
Hauteur H du renvoi d'angle

Longueur L du renvai d'angle

Hauteur H de 'éorou du renvai d ahgle
D.i.arhé-tret.) de 4o du renvei d'angle

'-Vitesses-da.mtation_[rpm]

[ ese
[ sine

@ Bbandon E" Valida.l._

4eme axe: Pour usiner sur le coté d'un profil, on peut basculer la broche (cas du
centre Boxer = broche sur pivot, table fixe) ou la piéce (cas du centre Aster = broche

fixe, table sur pivot)

Position Y et Z du nez de broche: Tout
les axes étant a zéro, position du nez de
broche depuis I'origine machine. L'origine
machine est habituellement positionnée

sur l'origine des étaux standards.
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Hauteur H et diamétre D de I'écrou. L'écrou
est modélisé comme un cylindre (voir
schéma ci contre)

Décalage Z outil/broche. Lorsque I'écrou est
dans la broche, il n'est pas en appui sur le
nez de broche. Cette distance doit étre
indiquée pour pouvoir facilement mesurer
les outils sur le banc de montage,
indépendamment de la broche.

Vitesses de rotation. 8 vitesses sont
enregistrées dans le variateur. Chaque outil
est associé a une de ces vitesses

Hauteur H du pivot de la broche. Distance

entre le nez de broche et I'axe du pivot. Ce
parametre n'est actif que sur une machine
dont la broche s'incline.

Renvoi d'angle:

H est la distance entre I'axe de l'outil et le
nez de broche

L est la longueur du renvoi d'angle. |l est
centré par rapport a la broche.

H et R définissent I'écrou.
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5.2.2 Etaux

La fiche étau permet de définir les étaux utilisés.

Sur le centre Aster, un seul modéle d'étaux est géré.
Sur le centre Boxer, les étaux sont modulables. Le logiciel gére 3 variantes,
nommeées simple, double et large.

& Fiche ETAUX

i F ? i_‘QDtéE] IEQSM;(] | ._F_ace:.XZ_-] L XYZ_J o [@] @J L“%] @ 'ﬁﬁ

| Simpe | Dok | e |

r Table horzontale Tablette
b4 100,00 0,00
Y 520,00 57,10 !
z 50,00 105,00

e

RO

Y 160,00 -40.00

T 20,00 -40,00
r Moz five

(2 dvant () Cenlie Aritre p

. 000 Origine machine
20,00 -260,00 ?
z 135.00 14,00 :

rigine table
horizontale

Li’ -Bmerjli_' Asteri IG Annuler.J l.? '-DK']

Chaque modéle d'étau est composé d'une table horizontale, d'une tablette et d'un
mors fixe. La table horizontale est commune aux 3 variantes. Chaque élément est
modélisé par un parallélépipéde dont on défini les dimensions et la position du
centre.

Par convention, l'origine machine YZ est positionnée sur l'origine de I'étau standard
(Y = coté du mors fixe, Z = dessus tablette)
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5.2.3 Chariot U

La fiche « chariot U » regroupe les paramétres de réglage du chariot U de mise en
position des étaux.

# Chariot U LEE |

-Detection

Vitesse [324] | |
Décalage 219,35 L 2
:Amin-:ha_i;e
Witezze [3-24] 24|
[récalage -4E,EEI| y

- @ .ﬁ.nnulerlw EIK?._

Le cadre « détection » permet de régler le cycle de relevage des positions d'étaux.
Plus la vitesse sera rapide, moins précise sera la détection. Le systéme mécanique
de prise des étaux autorise une erreur de quelques millimétres (rayon du cone de
centrage sur l'index de positionnement).

Le décalage est la distance en millimétre entre la valeur renvoyée par le systéme de
détection et la position réelle du centre de I'étau.

Le bouton (?) lance un cycle de relevage d'étau et permet d'ajuster ce décalage.

Le cadre « accrochage » permet de régler le cycle de déplacement des étaux.

Le décalage correspond a la distance entre le centre de I'étau et I'index de
positionnement.

Le bouton (?) lance un cycle de déplacement du 1er étau. Il permet de tester le cycle
et ajuster ce décalage.
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5.2.4 Table de travail

La fiche « table de travail » regroupe les paramétres-machine liés aux butées et aux
étaux

-—:B-u'tzée n°1—Pieces maxi en double poste Butée n°2

===

§ Etaux en pos. de base
Courses des etaux \\Q
N\
. Zone centrale de securite
- Double-poste r Etaus rButées
i) Monoposte Hombre 8 Entraxe mini 138= Hombre 4
i
d 2 7000,00 Draite °|
— = i S 381980 Gavche 5
Longuewr maxi d'une pigce chargée en double-poste | 3 DDD! 3 412 3437 2423 2 B00.00 Droite 4 |
y 4 548 3577 3354 :
Zone centrale de zécunité [pos. gauche) =) BDD_: 5 1910 £ 477 1918
Zone centrale de séounté (pos. droite) 3 ?EDJi 6 4046 EE16 5100
o 7 4182 6755 5 ga2
8 438 £ 832 B BEE
I@ Course rnini.J '@ Pos. de basel
|@ Courze ma:-:i.J I@ Entraze mini] i@ AnnulerJ L& ok

Le cadre « double-poste » défini le mode de chargement des piéces.

En mono-poste, I'opérateur ne peut pas accéder a la table de chargement pendant
que la machine usine.

En double-poste, la table de chargement est divisée en deux zones, nommées poste
A et poste B. Pendant que la machine travaille dans une zone, I'opérateur peut
acceder a l'autre. Cela permet de charger et décharger en temps masqué.

Le double poste demande un équipement spécifique, disponible en option sur la
Boxer.

Pour générer un programme 'double poste’, il faut sélectionner I'option double-poste
et usiner une piéce de longueur inférieure au seuil paramétré.

Si l'une de ces conditions n'est pas respectée, le logiciel prépare un programme
'mono-poste’.

Le logiciel affecte le méme nombre d'étaux a chaque poste. Une machine double
poste doit donc avoir un nombre d'étaux pair.

Pour une question de sécurité, on peut réduire la course des étaux centraux lorsque

I'on travaille en double poste. Pour cela, on défini une zone centrale de sécurité
interdite aux étaux.
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En mono-poste, on peut usiner une piéce plus longue que la machine a condition de
disposer d'une butée a chaque extrémité de la table.
Si la piéce est plus longue que le seuil défini, elle est usinée en 2 passes.

[E] [ L] [ (1] [E] L] L]

Le cadre « Etaux » défini le nombre et les courses des étaux.

On peut relever directement ces valeurs sur la machine (par apprentissage) a l'aide
des boutons [Courses mini], [Courses maxi], [Pos. de base] et [Entraxe mini].

Les courses et les positions sont mesurées entre 'origine machine X et le centre de
I'étau.

Le cadre « Butée » défini les positions et sens des butées

Par convention, le poste A est a gauche de la machine et le poste B a droite.

La butée 1 est la premiere a gauche de la machine (coté X mini)

La butée 2 est la derniere a droite de la machine (coté X maxi)

La butée 3 est la butée gauche du poste B

La butée 4 est la butée droite du poste A

Les positions sont mesurées entre I'origine machine X et la face utile de la butée.

Un étau est associé a chaque butée. |l sera systématiquement utilisé lorsque une
piéce sera en référence contre cette butée.
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5.2.5 Bridage de la piéce

La fiche « bridage » défini le maintien de la piéce.
On choisi le porte a faux maximal en bout de piéce, ainsi que I'entraxe « idéal »
entre les étaux.

Le logiciel déterminera le nombre d'étaux utilisé en fonction de cet entraxe, de la
longueur de la piece, et des contraintes liées aux usinages

# Fiche BRIDAGE

Dist. mini +——

Dist. maxi

- Position des étaus sur la pigce

Distance mini entre le bout de la pigce et le centre de 'Etay EE

Digtance maxi entre le bout de |a pigce et le centre de I'étau| 400

Entraxe moyen recherché 1000
Cet entraxe détermine le nombre d'étaus utilizés pour Brider |3 pigce en
fonction de sa longueur. La table ci-deszous détaille Ig nombre d'étaus
utilizés pour une piece sur la butée N7,

800-335
361293
1300-2233
2300-3233
3300-4254
472RF-4299

= LD R
R R R

= |® .t’-‘«nnuler] [J DK}]:
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5.2.6 Automate

La fenétre « automate ELCO » permet d'accéder aux paramétres internes de
l'automate.

% Automate ELCO

M* de version du programme automate |
——
i Humeroimpulzi encoder = REOOGE.00:
1 [uota per giro encoder = 19516
2 [Quota massima asse 4070.00
3 [uota minima azze X 0.oo
4 Tolleranza di vizualizzazione azze 0o
5 Welocitd massima asse 1283.45
B Welocits di ricerca del FC di taratura X RO.00
7 Yelocita taratura ¥ 3.00
a Tempo di accelerazione asse = 12.00
s Tempo di decelerazione azse = 12.00
10 0.50
iR 0,00
12 Tempo di decelerazione forzata asse ¥ 1.00
13 0.00
14 Frequenza massima asee 370000.00
15 Cluota di taratura asse X 010
16 Welocitd rapido per GOD azze % 1300.00
17 Murmero impulsi encoder &' 200000
10 [l mue i ol % 1000
luﬂh Salvegarder J | f ;Hestaure_i :@ Enretistre | b 4 Feme |

Son usage est réservée au constructeur.
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5.3 Parameétres-Outils

i.'!

W
ﬂ‘
Le bouton ¢ permet d'accéder a la la liste des outils.
Celle ci apparait dans la table ci-dessus.

£ Table OUTIL

[} Mouveau
] Modifier
1 1 Fraisede 10 10,00 om0 1000 : z
2 2 Fraize de 8 8.00 0,00 83,84 r i% Copier
3 2 Faret de 10 10,00 0,00 13404 [ x = —
4 4 Foetd? 3.70 R - s LﬂJ
5 5 \Fhrsletage 450 1000 13300 B Erpiit
F g Fluopergage de 5 420 0.00 12960 ==
7 ?  Fleperosgete b 5.00 oon toRoo [ ) Changer
B 8 Fluotaraudage M5 . .00 | | = ——
9 g Foret 8.5 850 000 10378 T
10 10 Fraize a 90° 20,00 0,00 7aE0 I

[Nouveau] permet de créer un nouvel outil. Il ouvre une fiche de saisie vierge.
[Modifier] ouvre la fiche de I'outil sélectionné. Un double-clic sur la ligne a le méme
effet.

[Copier] permet de créer un nouvel outil a partir de I'outil sélectionné.

[Supprimer] supprime la ligne sélectionnée.

[Export] exporte la table affichée vers Excel

[Changer] remet a zéro le chronométre aprés un changement d'outil (fonction
optionnelle)

[Fermer] ferme la fenétre

Le N° de référence est un identifiant unique.

Ce numeéro est utilisé pour affecter un outil a chaque opération d'usinage.
Lorsque I'ordre d'usinage n'est pas imposé, les opérations sont triées par N° de
référence croissant.

La position est le numéro de case (position physique) de I'outil dans le magasin.
Plusieurs outils peuvent étre affectés la méme position, a condition qu'un seul soit
validé.

Le diamétre 1 est le diameétre utile de I'outil. Le diamétre 2 est utilisé en cas d'outil
étagé.

La longueur totale est mesurée entre la pointe de I'outil et la face de référence du
cone porte outil.
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Onglet « géométrie »

4 Fiche OUTIL (Copie) =53
N référence Mo de loutl [Fraise étagée 3/10 | [ Invalide
-N"—f'magaxin"

e : — | ¥ 7586 &l @l e 3
oeonétie [Lwen] |[evz (el 28 SR
Diamétre coupe 1 4.00

Hauteur coupe 1
Hautegr cone 1

Diamétre coupe 2 10,00
Hauteur coupe 2 20,00
Hauteur cone 2

Diamétre queus @] Lang.
il foiale

Longusiur quetes

Hauteur cone que

Rallahge Mo i

Longueur rallonge

Fenvai d'anale

Longueur totale 1000

Longueur saie AE, 00

L& lorgurur de soite-sat

el

2 |3 hauteu
de e qui peul watier d'in
ot &

xx'iit?;athu i_@ ﬂ\nnuler:J i_( UK’i:

L'outil est modélisée par 2 zones de coupe et une queue. Chaque zone est
constituée d'une partie conique et d'une partie cylindrique. On définie la partie
cylindrique par un diamétre et une longueur, et la partie conique par une hauteur.

Une fraise simple sera définie par un diameétre et une hauteur de coupe, un diamétre
de queue et une longueur totale.

Un foret étagé aura deux diamétres et deux hauteurs de coupe, deux hauteur de
cone, un diamétre de queue et une longueur totale.

Si l'outil est monté dans une rallonge, on peut la déclarer. C'est facultatif, ce n'est
utilisé que pour la représentation graphique.
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Onglet « Autre... »

iche OUTIL {Modif)

M reférence Mam de l'outil |FIuntaraudageM5' | [w] I alide

W mogosn
[ Geometie | Aure. | || coevz || aowe | @@@@'{ﬁ
Wik, avance [mmdmin) -
Wit plongée [mmdmin| 1 180
Sens rotation |Haraire [M3]_ -

Wit ratation [kr/min]
Taraudage =

Ralentizzemeant [ms]
Arrat [ms]_

Redémanage [ms)

Lubrific:atio b,

T et d'ubl -»‘.—'::*n
Drunde da vig (k] 0.0
Cale &talon v’
Cale étalon 2 0.00

Test jauge
E_haT_ga ol

qu:-:ﬁ:;:\zun r{ Précédent‘l |_’» .-5ui.vantJ [@ Annuleﬂ EJ E!Kl

Les vitesses d'avance et de plongée en mm/min sont utilisées par les assistants lors
de la création des opérations d'usinage.

Le sens de rotation normal est le sens horaire. Exceptionnelement, on peut monter
un outil dont le sens de rotation est inversé (sens trigpnométrique).

La vitesse de rotation est choisie parmi les vitesses pré-programmeées dans le
variateur.

Pour un taraud, on pourra ajuster les temporisations utilisées dans le cycle de
taraudage:

La broche tourne dans le sens programmé

Elle plonge a la cote programmée. On arréte la broche N ms avant d'atteindre cette
cote.

Le cycle est arrété pendant J ms (J=400 par défaut), puis la broche est redémarré en
sens inverse. Aprés K ms, la broche remonte a la cote de dégagement.

L. Naert 04/02/2012 Page 31



Des valeurs de N=350ms, J=400ms et K=80ms donnent en général un résultat
correct. Ces valeurs pourront étre ajustées en fonction de l'inertie de la broche.

La lubrification peut étre déclanchée systématiquement pendant tout le cycle
d'usinage ou uniquement sur demande du programmeur.

La cale étalon est utilisée pour tester une jauge. Le bouton [Test jauge] positionne

l'outil sur la cale. Si la jauge est correcte, la pointe doit se trouver exactement a la
cote programmée.

5.4 Parameétres-Profil

Un profil correspond a une section extrudée (alu, pvc) ou profilée (bois).
La liste des profils recense tous les profils déclarés par I'utilisateur.
Une fiche-profil détaille I'ensemble des paramétres liés au profil.

4 Fiche PROFIL (Modif)

Mom R332 |?| Libelé | Traverse coulisant | [ Irwalide

I [[oee)mee]] 2% EPEEEEECE

¥ [ Tooog z
r Etaug et contrsformes

Bltée 3
CiF Y Z
Eraun &
Postes équipés Enveloppe Y

| Prefi maihtenu par Ln moniage
d'uzinage fixé sur plusieurs étaus

r Urigines oprérationg

vi[ 000z 4950
v _ow z smEN

Y3 100,00 '23 ;
o Origine étau = origine profil
Dim Pos K (contre-forme = 0)
DimY | 12200 pas'y
DimZ | 160,00 PosZ 0,00 .
D Etau double
x;x'lf;:l;;ama [{ F!récédent] |_5uivant }_J !_@ Annule[.J |J .BK;J

Le nom du profil est son identifiant. Associé a une longueur, il définit une piéce.

Le libellé est un texte libre utilisé pour décrire le profil.

La gamme est utilisée pour classer les profils par famille, par exemple « ouvrant
frappe », « dormant frappe », « coulissant »...

La coche « invalide » permet d'inhiber un profil. Les piéces dont le profil est invalidé
ne seront pas usinées par la machine. Cela permet d'interdire le passage d'un profil
en cours de paramétrage, par exemple.
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L'enveloppe est la dimension hors-tout du profil exprimée en millimétres.
L’enveloppe Y correspond a la largeur hors tout du profil, 'enveloppe Z a la hauteur
hors tout.

La butée X est la distance permet de décaler un profil de la butée

La contre-forme permet de décaler I'origine du profil par rapport a I'origine des étaux
(voir exemple ci-dessous, paramétrage d'un couple de profil sur des étaux double).

4% Fiche PROFIL (Modif)

Hom R10001 20230 7| Libel | Traverse sup A | [ Inwalide

T el lovel} & EEEEEEEEE

Y| 303400 Z 57.00

r Etaus et cortrefomes

cF v [1970  z [ oo Enveloppe Y
&
Postes quipes

[] Profi mainter par un mon.tage
dusinage fié sur plusieurs Staus

r Dngines oprérations

vi 15170 zt[ 4200
Y3l 303,40 Z3[ 4200

r Bride
iy | 547,40, pas'y
DimZ | 18000 Pasz | -25.00

o (4 ki) it ] [ bom] (& 0K]

15:58

L'option « montage d'usinage » doit étre coché lorsque I'on place la piéce dans un
montage, lui méme fixé sur les étaux. Dans ce cas, les étaux sont positionnés a la
main par l'opérateur, ils ne sont pas déplacés par la navette.

Le montage doit étre congu pour éviter les collisions pendant les usinages.

Les approches et les dégagement sont gérés par le post-processeur. || dégage I'outil
en dehors de ce rectangle défini par la bride pour passer d'une opération a l'autre.

Les origines des opérations sont positionnés par le programmeur sur des points
carractéristiques du profil. Elles seront utilisées pour positionner les opérations
d'usinage. Il est commode de les placer sur le ou les points de départ de la cotation.

La bride représente en général le ou les mors mobiles.
Si I'on utilise un montage d'usinage, la bride est le rectangle dans lequel s'inscrit le
montage (voir option 'montage d'usinage' ci dessus).

La section du profil est affichée si un fichier au format DXF portant le nom du profil

est trouvé dans le répertoire des dessins défini dans le menu maintenance (voir
§3.3.1).
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Les trois boutons ci dessous agissent sur le DXF.

@ Rotation de 90°
Symeétrie du dessin

Compression du dessin (réduit la taille du dessin pour accélérer 'affichage)

5.4.1 Archivage de profils

La fonction « archivage de profils » sauvegarde puis supprime de la base de travail
les profils sélectionnés et leurs usinages.

5.4.2 Restauration de profils

La fonction « restauration de profils » permet de restaurer des parameétres
précédemment archivées.
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5.5 Parameétres-Usinage
5.5.1 Usinages de base

Les parametres d’usinage décrivent les cycles d’'usinage par opération et par profil.

& Table USINAGE

o & e : — % TR ;:j P
BADF3 ROBE2E Barillet & droite 2 -90.0 1 r
BAGF2 R74C Barillet & gauche 2 90,0 1 A Modiier
BAGFZ RS740 Barllet & gauche 2 90,0 1 r :% it
BAGF3 Ra742 Barillet & gauche 2 -50.0 1 B
BAGF3 R974B Barillet & gauche 2 90,0 1 r iX- Supprimet
BAGF3 ROBEZA Barillet & gauche 2 -50.0 2 r i
G ™ E#port
BAGF3 RDBEZE Barllet & gauche 2 -90.0 1 . A
BAILOF1 R974E Baillonette 2 0.0 2 r G» Fermer
BAILOFT R975 Baillonette 2 0.0 3 r
BAILOF1 R9754 Baillonette 2 0.0 i r
BAILOF1 ROBEZE baillonette 2 0.0 2 N
BEF2 R974C Bequills 2 30,0 1 B
BEF2 R974D Bequille 2 30,0 1 r
BEF3 R97 44 Bequillz 2 90,0 1 ™
BEF3 R974E Bequill 2 -90.0 1 r
BEF3 RO8E24 Bequillz 2 90,0 2 r
BEF3 RLBE2E Bequille 2 -90.0 1 r
CHAF R9E4E Charriere 2 0.0 a r
CHAFT R9E4D0 Charniere 2 0.0 a B
CHEF1 R9E4E Charriere 2 0o 1] B
COROF3 R932 Usinage du coffre roulette 2 90,0 3 B
COROUF RO 8624 Coffre raulette 2 oo 1 r
COSEF R9744 Caffre semure 2 0.0 a r
COSEF1 Ra74C Coffre senmure 2 0o a r
COSEFR R375 Coffre serure 2 0.0 3 r
COSEF1 R975a Caffre senmure 2 0.0 3 r
COSEF ROEE24 Coffre serrure 2 0.0 1 r
DiF 820 3 0o a B b

e Usinage : nom de l'opération d’usinage.

¢ Profil : nom du profil associé a l'usinage.

e Description : libellé de l'usinage.

e Téte/Outil : numéro de I'outil qui sera utilisé pour réaliser I'usinage.

¢ Angle: Inclinaison de la téte ou de la table (+90°=face avant, 0°=dessus,

-90°=face arriere)

e Priorité: Numéro de priorité de l'usinage, utilisé pour définir I'ordre d'exécution
des opérations de chaque piece

¢ Invalidation : si cette option est cochée, 'usinage sera ignoré.

La liste des usinages recense tous les usinages déclarés par l'utilisateur. La fenétre
ci-dessus permet de créer, modifier, copier ou supprimer un usinage de la liste
existante. Pour modifier les paramétres d’'un usinage il suffit de double-cliquer sur
'usinage voulu, ou sélectionner la ligne dans la table puis cliquer sur modifier.
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Parameétres généraux :

Usinage : nom de 'opération d'usinage.

Description : libellé de l'usinage.

Invalidation : si cette option est cochée, I'usinage sera ignore.

Profil : nom du profil associé a I'usinage.

Origine: le « point zéro » de l'opération est défini a partir d'un décalage sur Y et

Z a partir d'une des 3 origines opération du profil. En général, on place cette

origine au centre de 'opération, sur la paroi usinée du profil.

e Téte/Outil : numéro de l'outil qui sera utilisé pour réaliser 'usinage.

¢ Inclinaison/Angle: Inclinaison de la téte ou de la table (+90°=face avant,
0°=dessus, -90°=face arriére)

e Approche: position d'approche de la pointe de l'outil, depuis I'origine. Le repére
est orienté par la broche. L'axe Z est paralléle a l'outil. On peut saisir des cotes
(Z=5 par exemple), ou des formules qui font appel a des variables (Y=16-R, R
étant le rayon de l'outil).

e Priorité: Numéro de priorité de l'usinage, utilisé pour définir I'ordre d'exécution

des opérations de chaque piéce. Les opérations sont triées par N° de passe

(=position des étaux), N° de priorité, N° d'outil, Position X, Inclinaison, Nom

d'opération.

Onglet Assistant :

Les assistants facilitent la programmation des opérations courantes: pergages,
fraisages circulaires, fraisages rectangulaires, gravure de texte...

& Fiche USINAGE (Modif)

Usin’@gz_e Drescriotion |Dl:lomh FinE | | Invalide
Friofil Fisifda = | Origine [ =|w[ 7230z [ 200 Lgo_ta\_’ZJ LBBS sir J [-Eace.xz J |_-§D->§ =z J IEE |_9_@;] @ Lg Iﬁ’] E
Ol Fraize de 3 Crine [resse mafl]. 7250 2 =
Incl. & paroche % U | v [iE0H |2 b | 3 %

Pricrte fl Prépasticn |
Aszigtant | £ i i_.Eiam_I
Tper i aye Seclanyle >
Hauter [HI 32
Favon R)
Prrérdenr P1 R
Pro‘ondeur P2
Pro‘ondour P2
Mro‘ondeur M4
Fiouriew PD
Travail op.=1, av.=2
U &gagement
Incinaizon (1] L4
Deszir du type duzinage T -
Z N ey of Ligners comesatonrel

XX 0RIDTEZON

£ [ 4 Pentent| | b suivant| @ ot | [ m:]:
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Pour utiliser un assistant,
* renseigner les paramétres généraux (profil, origine, n° d'outil, inclinaison),
» choisir le type d'usinage (cercle, rectangle...)
* renseigner les paramétres dimensionnels (diamétre, profondeurs...)
» cliquer sur le bouton [générer conversationnel]

La position d'approche et le détail de la trajectoire (onglet « conversationnel ») sont
alors calculés.

Onglet conversationnel:

La trajectoire de la pointe de l'outil lors de I'usinage est décrite pas a pas dans la
table « mouvement »

& Fiche USINAGE (Modif)

Usinage  [34326F1 Descrigtion  |Oblomb 32 £ | " Invalide

Friofil Fisifda = | Origine [ =|w[ 7230z [ 200 Lgo_ta\_’Z] LBBS sir J [-Eace.xz J |_-§D->§ =z J @ |_9_@;] @ L‘@ Iﬁ’] E
Ol Fraize de 3 Crine [resse mafl]. 7250 2 - =
Incl. & dpuoche® U | v [IBUH |2 ] | ke i

Priorké n Preparation |

“arable utie: B: Rapon outil +

] | 4 Prﬁ'r_érhnl| | b Fiuivanr] i@ Annularj [J DK.]_

La trajectoire est composée d'une succession de mouvements linéaires (G1 en 1SO),
circulaires (G2 ou G3 en ISO) et de temporisations (G4 en I1SO).

Les coordonnées des points d’arrivée X, Y et Z sont données en absolu par rapport
a l'origine opération. L'unité est le millimétre.

Le rayon R des arcs de cercles et coté en millimetre.

Les vitesses F sont données en millimetre par minute.

Les temporisations H sont données en secondes.

Si une valeur n’est pas renseignée sur une ligne, la valeur précédente est utilisée.

Les coordonnées (origine, approche et trajectoire) peuvent étre exprimées par une
formule mathématique en utilisant les variables R ou D (rayon et diamétre de I'outil).
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Onglet étaux :

% Fiche USINAGE {Modif)

Usinage  [34326F1 Descrigtion  |Oblomb 32 £ | ] Inwalice

Prafil FigBds, ~|oigne [T w|v [ reddz [ 20 [ caevz | [pessitv| | Fscesz | | 2032 | IL)J @ ng Iﬁ@ |§>J §
il Fraise de 3 Grigine [reagreprafil] | =
Incl. &, 0.0 sporoche % U | ¥ isoH |2 [o | . =

Priorté D‘ Fréparation |

Dislance mini & gauchs [ e & droite [<+] 0,30 ”

] Bridage obiigaloire & proxinité de 'opératon jau moing | étau dans cette zone)

Nislanre masi & gaocke () 0000 & & dmnite (4] 0.0

XX 06101 |4 Pré:.é_rhn}| I F;uiv_anl'Jié Annu;rj o ne

113

Risque de collision: cette option doit étre cochée si il y a un risque de collision entre
la broche et les étaux. Dans ce cas il faut spécifier la zone interdite aux étaux.

Distance mini a gauche (X-) et a droite (X+) : zone interdite de part et d’autre de
I'origine X de l'usinage. Elle se situe entre les étaux (en rouge clair sur le dessin).
Elle est mesurée entre I'origine de l'usinage et le bord de 'étau. Elle est fonction de
'encombrement et de la profondeur de l'usinage, de l'inclinaison de la table, de la
longueur d’outil....

Attention : prendre en compte I’encombrement de la broche quand la table est
inclinée.

Le dessin permet de vérifier 'absence de collision.

Exemples classiques :
» Table horizontale (inclinaison = 0°) et usinage non débouchant => pas de
risque de collision
* Table horizontale et usinage débouchant => risque de collision. Dist mini =
dist entre I'origine et le bord de l'usinage
» Table inclinée => risque de collision. Dist mini = dist entre I'origine et le bord
de l'usinage + %2 largeur de broche + marge de sécurité.
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Bridage obligatoire a proximité de l'usinage : permet de forcer le placement d’un étau
dans une zone paramétrable autour de I'opération (zone obligatoire représentée en
vert).

Distance maxi a gauche (X-) et a droite (X+) : zone obligatoire de part et d’autre de
I'origine X de l'usinage. Elle apparait en vert sur le dessin. Cette zone doit étre plus
grande que la zone interdite, d’au moins 200mm de part et d’autre. En effet plus la
zone obligatoire sera réduite, moins le logiciel aura de possibilités pour placer les
étaux.

Légende du dessin :

L’enveloppe du profil est en gris si le dessin au format Dxf n’existe pas.

L’origine de I'opération est représentée par 3 fleches. La fleche violette représente
l'axe X, la bleue 'axe Y et la rouge I'axe Z.

L’outil est représenté en jaune.

La broche est représentée en bleu

Les trajectoires de I'outil sont en vert.

Les étaux sont représentés en rouge clair.

Si on clique dans une ligne de la table des mouvements, I'outil se déplace a la
position correspondante et la trajectoire parcourue apparait en vert clair.

Manipulation du dessin
Voir chapitre 4.4.6
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5.5.2 Groupes d'usinages

Un groupe permet d’associer plusieurs opérations d’'usinage. L’appel du groupe dans
le fichier lot déclenchera I'exécution de I'ensemble des opérations associées.

of Liste des groupes d'usinages : E|[X|

Groupe o, Profil o, Description In'u'al_i_g:_latiun

MNouveau
GAIPDINTSC Gache semure POV int SC

PAUQUVEXTSC 151100 Paumelle ouvrant ext Schucco Modfier
SER3IPDEXTSC 151100 Semure PD ouv-ext Schucco Copier
ASSDTRABLTT MI11TH Assemblage traverse Droite 5411

BATE421 MMTH Batteuse sur 5421 Supprimer

Fermer

OOoOod

Pour accéder a un groupe il suffit de double-cliquer sur une ligne de la table, ou de
sélectionner la ligne par un simple clic et d’appuyer sur le bouton modifier.
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&% Fiche GROUPE (Modif)

Mom o [MO45° Libelle |Maontage 45° | [ trrvalide

O | coure | [pom] | £ | | a0 | EEEEE

Usinages du groupe

i i () 5
FRE.58F1 0.00

FR3.56F1 0,00
LU45 T GCF

LU45*100F1 0,00
LUMUE 5aF1 42,00
LUHLB.58F1 42.00
LUHUB.5BF1 -42.00
LUMUB.54F1 -42.00

.

O odeimeest ) 18]

s o |4 piosten][p suven| @ ] & k]

Nom du groupe : nom du groupe d’usinage.

Libellé: description claire du groupe d’usinage.

Profil : profil associé au groupe d’usinage.

Ordre imposé : force I'ordre des usinages (par exemple ébauche puis finition).

Pour chaque opération du groupe, on précise la position sur X de I'opération
relativement a la position sur X du groupe déclarée dans le fichier lot.

Exemple :

On déclare un groupe SERD3 composé des opérations CARREO1 a 0, TROUO0T a
-21.5et +21.5

Si le groupe SERD3 est demandé a 500 mm, les opérations se trouveront aux
positions suivantes :

CARREO1 => 0 + 500 = 500

TROUO1 =>-21.5 + 500 = 478.5

TROUO1 => +21.5 + 500 = 521.5

Etc..
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5.6 Piéces-paramétrées

Sur une piéce paramétrée, on va définir les usinages a réaliser en fonction de la
longueur et de quelques parameétres.

Ces pieces sont classées dans une table hiérarchique, par gamme, profil et nom de
piece:

ey ) | e
& Liste des piéces paraméirées |L”E”‘z|
Arhre [} Nouveau
=1l HOR HOR =
# [ 100100 HOR 1004100 4 Modiier
”"u_fl ety HOR Bnd, Clature % E.op;ier-.
I+ [ BO+EE HOR Bk<88 Clature
E R10094 HOR F10094 Battue

. oofm B5Y a0 3achie manuslle pous:]

ulil

B BB HOR F10094 EE0 Gache manuelle pous: “ i
=) BB1 HOR R10092, EGB1 Gache manuelle pous: I':E Profils
3 862 HOR R10094 BE2 Gache manuelle pous: = =
& e63 HOR A100ga 563 Gache electique pous L cmes)
I BR4 HOR F10094, EB4 Gache electique pous
I3 BES HOR R1009 BES Gache electique pous
I BEE HOR 10094 BEE Gache electrigue pous
3 VAL HOR R10094 WAL Valigettes

[+ (=1 R10098 HOR R10098 Battue -

DDDDDDDDDIDDDDD;

Pour accéder a un modele il suffit de double-cliquer sur une ligne de la table, ou de
sélectionner la ligne par un simple clic et d’appuyer sur le bouton modifier.

£ Fiche d'une piece parametrée (Modif) |:|[E||Z|

Mom de la pigce |'IDD | Description |M0ntant pivot | [ Irrvealide

Profil |F|SE4D v| Butée possible G = Langueur mini 20000 Longueur maxi 3000,00 [] Cotation
depuis la

butée

MOTRHAIZ 1 LG
MOTRIMN P2:0 P2+80
MOCH F1=365 LG-FPE
MOCH P1=365 F7

Variables dispenililes

LG = Longueur de la pigce F1 = Souz programme PE = Hautewr charnigre haute |+ Bjouter OP
ME = Mombre d'opération P2 = Entre axe P7 = Hauteur chamigre bazse e 5
POS= Position opération P3= Pa= Ix Supprimer DF']
E: = Ertraxe opération P4 = P3= = —
BU = N° de Bulée P5= P10 = S Tester|

XX o#ga::aml @ Arinuler !J DKJ .
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L’utilisateur donne un nom a la piece, une description, le profil a utiliser, la plage de
longueur acceptable (mini et maxi), la ou les butées possibles.

Dans l'onglet parameétre, on liste les paramétres que I'utilisateur devra renseigner.
Chaque parametre est définit par un nom et une plage de valeurs acceptables
(mini/maxi).

Le nombre de parameétres est limité a 10 par piece.

Dans l'onglet usinage, on liste les usinages possibles sur la piece.

Chaque usinage est définit par son nom, le nombre d’opération a effectuer, la
position de la premiere opération et les entraxes entre les suivantes.

Le nombre d’'usinages différents n’est pas limité.

La position, le nombre et les entraxes peuvent faire appel a des formules de calcul.
Par exemple,

Nombre : NB = 2+(LG>1000)+(LG>2000) = 2 si LG<1000, 3 si 1000<LG<2000, 4 si
LG>2000

Position : POS = LG/2+50 = la demi-longueur de la piéce + 50mm

Entraxe : (LG-2*POS)/(NB-1) = I'entraxe entre NB opérations réparties régulierement
entre POS et LG-POS.

Le bouton [Test] permet de tester ces formules sur différentes longueur de piéce, ou
avec différentes valeurs des paramétres.
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5.7 Exportation/Importation des paramétres

L’exportation permet de sauvegarder le paramétrage du logiciel (paramétres
machine, profils, opérations...) dans un fichier unique.

Ce fichier est nommé : NomMachine_Date Heure.ZIP

Le répertoire dans lequel il est écrit est choisi par I'utilisateur.

L’'importation permet de restaurer les parametres a partir d’un fichier de sauvegarde
choisi par l'utilisateur.

A Il est important d’effectuer réguliérement des sauvegardes (exportations)
et de conserver les fichiers en lieu sdr.

5.8 Outils
5.8.1 Purge des anciens lots et programmes

La purge permet de libérer de I'espace sur le disque en effagant les anciens lots
(*.LOT) et programmes (*.PRG, *.DES).

Paramétrage de la fonction « purge »
» Les fichiers purgés sont ceux qui ont plus de N jours, N étant fixé par le un
parametre machine N°800
» Les dossiers purgés sont choisis a I'aide du paramétre-machine N°802
 Enréglant a 1 le paramétre-machine N°801, la purge est lancée
automatiquement a chaque démarrage du logiciel.

5.8.2 Réparation des bases de données

La réindexation peut étre nécessaire suite a la perte ou l'altération des fichiers
d’'index due a un dysfonctionnement du PC ou une coupure secteur par exemple.
Les enregistrements non endommageés seront réindexeés, les autres seront
supprimés.

A l'aide de la fenétre suivante, il suffit de choisir le fichier a réindexer dans la liste
déroulante puis de cliquer sur « Réindexation »:

Réindexation des bases de données.

Fichier

Béindexation I [ Feme

Lors de |3 réindexation, les enregistrements endommaagés sont supprimés et |e fichier est
compacte.

Si une sauvegarde récente des parameétres (Exportation des parameétres) a été
effectuée avant le probléme, il n’est pas nécessaire de réindexer les fichiers. Une
simple importation des paramétres est préférable.
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5.8.3 Contact support technique

Cet outil facilite I'envoi d’'une requéte par mail au support technique ( support@naert.com ).
Il requiert 'accés a Internet depuis le poste de la machine.

5.8.4 Explorer le répertoire du logiciel

Permet un accés direct au répertoire d’installation du logiciel.

5.8.5 Importation des paramétres LGF

Cette fonction doit étre utilisée lors de la premiére installation. Elle renseigne les
parametres machine et outils a partir des fichiers QUOTE et UTENSILI fournis par le
constructeur.

5.8.6 Récupération des parametres d'une ancienne version

Cette fonction est utilisée lors de la mise a jour d'un ancien logiciel de pilotage
d'Aster
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5.9 Réglages logiciel

5.9.1 Mot de passe

Le Mode Maintenance donne I'accés a toutes les fonctions du menu Maintenance.
Il est possible de restreindre I'accés a ce menu a l'aide d’'un mot de passe.

Mot de passe @|

Accés au mods MAINTENANCE | |

[ Abandon ][ (814 ]

Si un mot de passe est saisi, seul le menu Production sera alors accessible au
prochain lancement du logiciel.

Pour rétablir 'accés au menu Maintenance il faut cocher I'option Mode
Maintenance dans la fenétre A Propos et saisir le mot de passe déclaré.

5.9.2 Réglage des répertoires
Le réglage des Répertoires est la premiére étape a réaliser aprés l'installation du
logiciel. Ce réglage permet de définir les différents répertoires de travail du logiciel.

¢ Répertoire distant des fichiers lots : chemin de lecture des fichiers provenant de
la GP. Les fichiers présents dans ce répertoire seront proposés lors de
importation des lots.

e Répertoire local des fichiers lots : chemin de lecture des fichiers déja importés.
Les fichiers présents dans ce répertoire seront proposés lors de la conversion
des lots en programmes.

e Répertoire des programmes : répertoire de stockage des programmes générées.
Si I'lHM fournie par la sté LGF est utilisée, le répertoire des programmes doit étre
C:\LGF.

e Répertoires des dessins : répertoire de stockage des dessins des profils (*.DXF)
et des paramétres machine (*.BMP).

5.9.3 Configuration de la communication

Le logiciel communique avec I'automate ELCO par une liaison RS232.
Cette fonction permet de choisir le port utilisé par le PC.

5.9.4 Installation d'une mise a jour

Cette fonction automatise l'installation d'une mise a jour.
Elle effectue une sauvegarde de la version en cours dans un dossier \ARCHIVE.
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6 Fenétre « A Propos »

A propos ... [E

& Laurent NAERT 2.00B Motes

21/10/04 +1.00: Création sur la base "FRABOULET -
014" v1 .0E2C; Contréle de I'criture des programmes;
Les groupes apparaissent en rouge lors de I'gjout d'une
OF en mode édition d'un lot
04/11/04 v1.01: Amélioration de la fonction de
positionnement des étaw; visualisation de la pigce si
Version de Windows: ¥P Service Pack 2,Pro échec du posttionnement des &tawx.
051104 v1.018: Suppression de tous les programmes
qui fort reférence a lidentifiart

18/11/04 v1.02: Représentation 30 OpenGL
;ﬂ%gﬁﬁm““dﬁﬂmble 23/11/04 v1.03: Contréle des saisies; Pas de

positionnement des étax si pas de rsgue de collision.
Ajout de |a notion de diamétre &t longueur de queus
| | dans les outils.

(0507105 v1.04: Représentation fil de fer ou OpenGL

4 Tel 01 45 28 85 06
¥4 Fax 0745 81 56 39

Mémuoire physique:

2 e | | (cm3); Modff fichier inteface AtelierProtégé (mimair OF;
| Paramétrage logicis modif 1D pigces); Dessin de l'enveloppe qd le fichier
[ Fenétre débugage DXF n'existe pas: -

Cette fenétre est accessible en cliquant sur le symbole ? dans la barre de menu puis
A Propos....

Elle donne I'historique des modifications faites sur le logiciel et permet d'accéder aux

modes maintenance (réglages des paramétres machine, profil, usinage...) et
paramétrage (réglage des fourchettes acceptables pour les paramétres machine).
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71

Annexes

Format de fichier lot N°1 — Appel d'une piéce paramétrée sur la machine

Les différents modéles de piéces a réaliser sont définies dans la machine. Les
usinages a effectuer sont choisis et positionnés a partir de quelques paramétres
fournis par le logiciel qui prépare le fichier.

Fichier ASCII

Nom: nom du lot

Extension : .TXT

Les enregistrements sont séparés par un changement de lignes (caractéres CR+LF)
Les champs sont séparés par un point-virgule

Chaque enregistrement décrit une piéce

Profil; Butée; Long; ldentifiant; Commentaire; Modele; Param_1; Param_2; ...;
Param_10

Profil: nom du profil de la piéce. 4 a 20 caractéres alphanumériques (lettres
majuscules ou chiffres).

Butée : coté de la piéce (gauche ou droit) en butée sur la référence de la
machine. Une lettre, G ou D.

Longueur hors tout de la piéce, en millimetre. Les décimales sont prises en
compte (exemple 1234.5).

Identifiant: identifiant unique de la piéce. L’identifiant est utilisé pour nommer les
programmes générés. Cet identifiant peut étre utilisé pour charger le programme
a partir d'un code a barres. 5 a 16 caractéres alphanumériques (lettres
majuscules ou chiffres)’

Commentaire : description de la piéce, consigne opérateur... (200 caractéres
manxi)

Modéle : Nom du modele de piece. Ce nom correspond a un programme
enregistré dans la machine. 4 a 20 caractéres alphanumériques (lettres
majuscules ou chiffres).

Param_1 a Param_10: 10 parametres numériques a passer au programme
enregistré dans la machine.

1 L’identifiant est limité a 7 caractéres sur les machines réalisés avant mai 2005
(machine n°150)

L. Naert 04/02/2012 Page 48



7.2 Format de fichier lot N°2 — Fourniture d'une liste d'opérations a effectuer

Les opérations a effectuer sont sélectionnées et positionnées par le logiciel qui
prépare le fichier. Les outils et trajectoires associés a chaque opérations sont
définies et stockées dans la machine.

Fichier ASCII

Nom: nom du lot (8 caractéres)

Extension : .LOT

Les enregistrements sont séparés par un changement de lignes (caractéres CR+LF)
Les champs sont séparés par un point-virgule

Types d'enregistrement:

Nouvelle piéce
DP ; Profil ; Butée ; Longueur ;ldentifiant ; Commentaire

e Profil: nom du profil de la piece. 1 a 12 caractéres alphanumériques (lettres
majuscules ou chiffres).

o Butée : coté de la piéce (gauche ou droit) en butée sur la machine. Une lettre, G
ou D.

e Longueur hors tout de la piéce, en millimétre. Les décimales sont prises en
compte (exemple 1234.5).

« Identifiant: identifiant unique de la piece. L’identifiant est utilisé pour nommer les
programmes générés. 5 a 16 caractéeres alphanumériques (lettres majuscules ou
chiffres):

o Commentaire : description de la piece (champ facultatif, 200 caractéres maxi)

Usinage
OP ; Usinage ; Position_dans_la_piéce

e Usinage: nom de l'opération d’usinage. Les paramétres d'usinages (outil(s)
utilisé(s), cotes d'approche, position(s) origine, cycle(s) d'usinage...) sont définis
dans le post-processeur pour chaque usinage dans chaque profil. Un méme nom
peut donc correspondre a 2 cycles différents dans 2 profils différents. Par contre,
les usinages symétriques (serrures sur montant gauche ou droit, par exemple)
doivent étre nommés difféeremment. 1 a 12 caractéres alphanumériques (lettres
majuscules ou chiffres).

o Position: distance en millimétres entre I'extrémité gauche de la piéce et la
référence de l'usinage. Les décimales sont prises en compte (exemple 1234.5).

NB : sur cette machine, 3 faces sont accessibles par l'outil. Si des usinages doivent
étre faits sur la 4éme face d’un profil, on doit considérer qu'il s’agit d’'une nouvelle
piece dans un profil différent.

2 ’identifiant est limité a 7 caractéres sur les machines réalisés avant mai 2005
(machine n°150)
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7.3 Exécuter un programme sans I'|[HM intégrée

Sur les centres ASTER de premiére génération, l'interface homme-machine intégrée
ne peut pas étre utilisée.

Le logiciel de pilotage est utilisé pour préparer un programme qui sera chargé et
exécuté par le logiciel Tecmoto fourni par la société LGF.

7.3.1 Préparation du programme

Pour chaque piéce, le logiciel choisi la position des étaux en fonction des contraintes
liées aux usinages de la piéce (risque de collision, nombre d’étaux minimum pour le
maintien...). Si nécessaire, il décompose 'usinage de la piéce en plusieurs passes,
entre lesquelles 'opérateur devra repositionner les étaux.

Pour chaque passe, le logiciel prépare un fichier programme (extension .PRG) et un
fichier de description (extension .DES). Les fichiers sont stockés dans le répertoire
des programmes défini en mode maintenance (en principe C :\LGF, voir §3.3.1). Le
nom du fichier est constitué de I'identifiant de la piece. Si il y a plusieurs passes une
lettre est ajouté a l'identifiant (lettres A a Z). L’identifiant doit étre constitué de 5 a 16
caractéres (chiffres et lettres majuscules uniquement).

Dans chaque passe, les opérations sont triées par numéro d’outil, numéro de face et
position X, sauf si 'opération appartient a un groupe dont l'option « ordre imposé »
est cochée. Dans ce cas, I'ordre des opérations du groupe est conservé.

7.3.2 Selection du programme au clavier
Dans I'écran principal du programme de pilotage du centre d’'usinage (logiciel

TECNOMACHINE BY LGF WORKING MACHINERY), cliquez sur [F3 EXECUTION
PROGRAMME]

L. Naert 04/02/2012 Page 50



LPHDEHAMME PHOENIX

CONTROLES EXTERIEURS
Fermneture ataus
Relache broche:
Mebulizateur

Duverture guichet outil:

Blocage preatant

Ouverture capot

Eteigrement automatique

|mwersion rotation broche

Controles actives |
MACHINE PRETE 1013 19/411/03 Ore macching 1,192

CONTROLES EXTERIEURS —

= "pm : ZE'RET

Multivitesze 01

- - ZERO MACHINE

Multivitesse 02

; — EECUTION DROCEAMNE

Multivitesse 03

- MISE & JOUR DU STSTEME

Multivitesse 04

- — POSE OUTIL

Multivitesse 05

- — CAD CAM

Multivitesse 06

7 - MIZE A4 ZELOD DES ANES

Multivitesse 07

Start broche

~ PARAMETRES

F3.

~ RELEVEMENT FTADX

F10 - ETAT MACHINE

puis sélectionnez le nom du programme a éxécuter. Le nom du programme est
constitué de l'identifiant de la piéce et, si nécessaire, de la référence de la passe

(lettre A, B, C...)

1

. OUYERTURE PROGRAMME =[O %]
INDEX [LIGNE PROGRAMME
Uinits de ricienchie: ER =]
Diteetory de recherche Sic
Nom programne o003 PG =
A0PRG
100.FRG
101.PRG
- 102 FRG =
Fragramme a execter [
. o o MUMERD PIECES—— ;
SORTIE AVANT-FREMIERE | { — EXECUTION PROGRAMME
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Cliquez ensuite sur [AVANT-PREMIERE]. La description de la piéce est affichée en
bas a gauche de I'écran, avec le positionnement des étaux.

Positionnez les étaux, chargez la piéce et cliquez sur [EXECUTION PROGRAMME]
pour lancer le cycle.
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7.3.3 Sélection du programme sur une étiquette « code-barres »

Pour sélectionner le programme a partir d’'une étiquette « code-barres », il faut :

v Régler le parametre « LETTORE » a « 1 » sur la machine.

v Etiqueter les piéces avec un code a barres de type 39 ou 128, contenant
exactement I'identifiant de la piéce (5eme champ des enregistrements DP du
fichier interface).

Convertir le lot en programme(s)

Scanner le code-barres depuis la fenétre principale Tecmoto. Le logiciel Tecmoto
enchaine alors le chargement du programme, I'envoi a la cn, et I'affichage des
commentaires. |l ne reste qu'a lancer I'exécution-.

AN

3 Le parametre LETTORE n’existe qu’a partir de la machine n°150
4 L’enchainement automatique des différentes étapes n’existe qu’a partir de la
machine n°150
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7.4 Installation de la clé Ithea

La clé Ithéa est un dispositif permettant de protéger le logiciel contre les copies.
Sans clé, le logiciel ne peut pas transférer de programmes a la machine.

SR e L indicateur “Test" n'apparait pas dans [T m el

Broducten Mainter=rc= SLitke i Ie bandeau'

iBuscu @ ™
VEIT ST

Chargeur I_nr-_f;:_wm*»l Ei‘-.bﬁfh.f-_?\ﬂfiﬁa'.i[u’:|

| Manare

L'icone lthéa apparait
dans la barre des tiches

POM LK

,l.' demalrer @& 7o | /7 dasbintoematiquai,. ] ."-ETl;:F!_E: 2 Pilazage T ASTER O,

lllustration 3: Le driver et la clé sont correctement installés

£ Pilotage CUASTER 0,433 (test) lidicateis dei wiode “Tast”

Srcduction Mainkenance [ 1) i

D VUIGTEHS

Mashine | Chaineur | Intietians |;

laRlclin

Message d'erreur au lancement

Creur auchargemert ce laDLL ittea.cll
Q-I Detzil de l'erreur systéme © Le module specifié estintrouvable.
- Ereur de chargerrent de ithea.dl

o)

lllustration 4: Le driver et/ou la clé ne sont pas installés

Elle se connecte a un port USB du PC et nécessite l'installation d'un driver.
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7.4.1 Procédure d'installation:

1) Exécutez le programme SETUP.EXE Ce programme peut étre trouvé sur le
CD fourni avec le logiciel, ou téléchargé depuis Internet.

i Faenis | g @l

| @bt e s

Naert

Hocusil

Rechesrhe dnbaraions sk bihe

Weltorme Lo [l ilhess Selup
Wizard

13 - Avertlsemenf de £

aus rwicitrr i Aneegidier e hchies

Moo s szbup oz
TA-Feb-300% 11:14 AW E i S it s
A e Clhok Mt 10z, o Cannsel 4 5 Zeds
i B o R T R B B HrE De: nactt.conm

19 kchk FUUS 2111t ULLK

19-Fer-2009 11118 T.1K — —
19-Feb-200% IX:1E 13K _—

18-Feb-200% 11:15 AT

UL Apr U0 THT OTLEM L@

Woulez vaus crécuter ce logioicl 2

Pl s AdiberslR L e L52 Drie
|| Edtear ; ALIKEY

'_$J_PI.|5 'zpons

ke e iz*}ﬂn- o

=1 p_beaili Mo
vk, Gk 2ont|zs o

lllustration 6: Branchement de la
clé sur le Port USB du PC
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7.4.2 Procédure de désinstallation:

1) Fermer le programme s'il est lancé
Fermer le service Ithea (clic droit sur
l'icone Ithea, sélection de l'option

“Quitter”).
L'icone Ithea doit disparaitre.

O e

lllustration 7: Arrét du
programme

2) Deésinstaller le programmes

B Ajouter ou supprimer des programmes

- N
\E‘ij Frogrammes auluelenenbielales : ] abicher les nises & jour Trler par :

M Fier an

supprmer des B Adobe Headst 5.1 - Francas Taill: 146,02
Fregramnines ) evask! P Aulivies 1 aille 114,uLrMa
% ﬂ Conexank DD MDC Y, 2 Medem Tailk 0,51M0
.\\]'OLt;r & % Fhats FE Rerniétbes Taills 209,00M0

FOUNCALX Progranmes

Sjouker o SUpPrMET

d2: composants
Wirdows

Fuur suppiimer ce prugranme e vulse orinaleur diguze Suppriner.,
g . PR et

[£: Wwea(TM) f Hprlat= 13

et

(& Désinstaller Ithea: Taille 137,07 M0
@ (& 11) Ouvrir le panneau de Talle 1L4,00M0
Cenficuer @ wonfiguration, Taill: 42,90
s @2} Choisir I'option “Ajouter ou Tl 10,LeMa
g supprimer des programmes” Taile - 33

@ 3) Sélectionner Ithea, cliguer sur le 5
cbouton “supprimer”. Tale 27,00
1 Feazipz.C 1 alle 5,3EM0
B stronghold 2 Do use Tailks S50, 0CMy

B wideoL AR YL mediz plaver 0 8,67 Tailk: a1 omn ¥

lllustration 8: Désinstallation du programme

3) Désinstaller le driver

L Gestionnaire de périphérigues Désinstaller le driver USB:

Fichier Action  Affichage 7 1) Sélectionner I'option "Performance et
a 9 maintenance du pannneau de
DELL D500 configuration"
+ 8 patteries 2) Sélectionner I'option "Systéme"
j ?E:ﬁz o apia.es 3) Dans l‘'onglet “Matériel”, cliquer sur le
|- B8 Cartes réseau bouton “Gestionnaire de périphériques”

B8 Broadcom 570x Gigabit Integr

B Corte résoau 1394 4) Un clic droit sur le driver Ithéa fait

B InteliR) PROJWIeless Z200Bc@pparaitre un menu. Sélectionner
+-e Claviers

' . W s I
+-(=4 Contrdleurs ATAJATAPT IDE .I(Optfon DESInSfaHe}"

+- @, Contrdleurs audio, vidéo et jeu

Mettre & jour le pilatef.
Désactiver

Zoncentrateur LISE racine
Concentrateur USE racine:
Concentrateur LSE racing
Concentrateur USE racine
Contrileur dhite améliorg
Contrdleur dhdte universe  Propriétés

Contrdleur dhdte universel TREERFT EZ80TBAJEAM USE - 290CF
Contrdleur dhdte universel Inkely) G2501BA/BAM USE - 24C7

Rechercher les modifications sur le matériel

|€

Désinstalle le pilate pour le périphérique sélectionné,

lllustration 9: Désinstallation du driver
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