Laurent NAERT

Ingénieur en productique

Notice d’utilisation du logiciel de
pilotage des centres d’usinage

ASTER et BOXER

LN 28/03/2013

1 PRESENTATION 3
2 FENETRE PRINCIPALE DU LOGICIEL DE PILOTAGE 4
2.1 BARRE DE TITRE.....uuuuuuuuueuttieieieteeeeeeeeeeeeeeeeeeeessssssssssssssssssssestesssesesaseesssssssessssssssssssssssssssssssssseeesessssssssrnnnsessessssnnns 4
2.2 MIENU...cttttiee ettt e ettt e ettt e e e eeaaa e e e e e e atae e e e eeeeateeeeeeeetaseeeeeeaataeeeeeeaaaareaeeeeataaaeeeeaatraeeeeeaatrretraattnanaan 4
2.3 BOITE A OUTILS.....uuvvvieeieeitteeeeeeeeetteeeeeeeetaeeeeeeeesueseeeeeestaseeeseesaseeesesaastssseeseasssaseeesanssaseseseasassseeseessssssssssssssssssnsees 4
2.4 ONGLETS. ...eeieuvveeeeeeeeteeee e e eeeaeee e e eesateeeeeeeaaaeeeeeeeasesteeseasaaseeeseasaaseseeeessasseeesaassaesseesassaseeessasaseeessenssesssesssessnnsnes 5
2.5 BARRE DE MESSAGE....uuveeeieiiuttteeeeiiitteetesseatasesessesissssessssssssssesssssssssessssusssesssssssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssrrsenrees 5
3 INTERFACE HOMME-MACHINE 6
4 MENU PRODUCTION 8
o U\ (o)) TR 8
4.2 DEPART ET ARRET=CYCLE...uuvvveeeeeeturreeeeesiusseeeeeniissesesessosssesessesssssessssisssesssesiissesseessosssesessmsssssesemsissseesesseeeeseesees 9
4.3 IMPORTE UN FICHIER LOT DISTANT.....0cceeeturreeeeeesusreeeeeesosseeeeessassssssessenssseessemsssssssesmssesssessmssssssessosissssessossssseseessees 9
4.4 BEDITE UN LOT LOCAL e veeseseeeeeesesesesessesesessesseseseseesaseseseseeseseseseesseseseseeseseseseseeseseseseeeeseseseseeseseseseeseneseeeeeesanas 9
4.5 CONSTITUTION DE LA LISTE DE PIECE A USINER.......ccuuveeeeeeiesuereeessensseeeeeeesssseeesesssssessesssmsssssessssmsssssssssssssssssessonsnsees 13
4.6 EXECUTION D'UN PROGRAMME........uuvtveteeieeseeeeeeseiseseessssesssseessesssseessesssssesssssssessesssmsssssesssemsssssessssmssessesssmsssees 14
5 MENU MAINTENANCE 17
5.1 JOURNAL. ...ttt ettt e e ettt e e ettt e e e et tae e e e e eeaaaeeeeeeaaaaaeeeeeataeeeeeeenstaseeeseesasaeaeseeeeseeeeeeeeerrrrraees 18
5.2 PARAMETRES-MACHINE. ....0eeeeeeurreeeeeenurerseeeenuereeeeeesisssseseessssssesesssssssssessesssssessesasssssssssessssssseessnssssssssssssssssssssnraes 19
5.3 PARAMETRES=OUTILS. ...vvvieiiiiieeieeeeeiteeeeeeeeetteeeeeeeeaateeeeesesatasteeseesaseeessesasaseesessssaessessansseseesseansaseessseeseeeseersrennees 29
5.4 PARAMETRES-PROFIL......ciiiutiiiiiiiiiiiieee ettt e e ettt e e e e e eaaa et e e e eeaaeeeeeesenataeeeesaasaaseeessasnsaeeesessnssseeeessansrnnnnnn 32
5.5 PARAMETRES=USINAGE......ceiiiieittttttiteteeeiee ettt et e eeeeeeeeeeeeeeeseseaaaaasaaaaeaeeeeeeeeeeseeaeeassesssassssssssasssssssesnseesesrannseeesnes 35
5.0 PIECES-PARAMETREES......cccuvveeeeeeeiureeeeeeeeitseeeeeeesiaseeseeesiisseeeseaaassseseeaaassseeeseeasssseeeeaassssseesaasssseeeseasssssssssssssssnnnns 42
5.7 EXPORTATION/IMPORTATION DES PARAMETRES. ........uveeeeueeeesreeeesseseeseeeensessensseseensssesnssssssssesssesesnssssssssessssesssnnnne 44
S8 UTILS. ..ttt e ettt e et et e e e e ae e e e e eeeaaa e e e e eeaaateeeeeeeeataseeeseensaaeseeeeaaaseeeeeeaateseeesanstaseeeeeanssasssnnnen 44
5.9 RIEGLAGES LOGICIEL...uvvvveeeeitteeeeeeeetaeeeeseessaeeesseassssesessesasssssessessssssessesasseesssassasessssssssssssesssmsassessssesssesseessssnnees 46
6 FENETRE « A PROPOS » 47
7 ANNEXES 48
7.1 FORMAT DE FICHIER LOT N°1 — APPEL D'UNE PIECE PARAMETREE SUR LA MACHINE..........cceettvirieienrnrnrerseeeeesrnnneeeeenes 48
7.2 FORMAT DE FICHIER LOT N°2 — FOURNITURE D'UNE LISTE D'OPERATIONS A EFFECTUER.........ccceeverererennmnrnrsrerreneeeeeeeesnns 49
7.3 FORMAT DE FICHIER N°3 — IDESCRIPTION DES USINAGES......uvvveeeeeestrreeeeeenissreseeeesiseseeessmsssesessesissseesesssssssssssssssssnnes 50
7.4 EXECUTER UN PROGRAMME SANS L'THIM INTEGREE. ......cciivvviieeieitieeeeeeeeiieeeeeeeeaveeeeeeeeteeeeeeeentaeeeeseenanreeeseesssssnnnes 68
7.5 INSTALLATION DE LA CLE ITHEA....ciiiiiiiiiiiiii oottt e e e e e e e e e eeeee e e ataaaaaaareerereeeaseseeeeeeessesraneeeeenes 72

72, rue de la colonie - 75013 Paris - Tél. 01 45 88 89 06 - Fax 01 45 81 56 39
Email support@naert.com - Siret 345 244 826 00045 - APE 6201Z



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 I’Agence pour la Protection des
Programmes sous le numéro IDDN FR.001.040018.001.R.P.2005.000.30600

Date Auteur | Modifications

04/02/12 | LN Correction du schéma « fiche-outil »
28/03/12 | LN Nouvelle fiche outil

28/03/13 | LN Fichier-lot enrichi (format n°3)
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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

42 ASTER 0.98A (test)

Production Maintenance QuitE

T FEA R
£ PHITEY

&

Lk
i
argeur | dnstructions | Fiche de fabrication

<\ Barre de titre

@) § Ouvrir le capot

M H_||-> Desserrer les étaux

—

Poste gauche, butée 1
Ej:ﬂﬁ Charger la piece 003 Montant pivot |
Profil R9648B Long 1000
Etaux 139 555 1025 3577 6477 6616 6755 6892

] T— Resserrer les étaux

l Fermer le capot

Lancer le cycle

AT » 000:00:00

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

Menu

Boite a outils

Onglet

| Barre de

message

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

« maintenance » (voir §5).

L’acces 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 compteur journalier de piéces et le potentiométre des avances

* 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, différentes informations sont disponibles. Elles

sont affichées dans 4 onglets:
* Machine = Interface Homme-Machine (IHM) en mode manuel
» Chargeur = liste des piéces a usiner
* Instructions = messages opérateur
* Fiche de fabrication = détail de la piéce sélectionnée sur le chargeur

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)

Chargeur l Instructions | Fiche de fabrication |
Axes Mouvements manuels
POM - T ; b f Contact POM Axe X Alarmne variateur
- ’—|5 '0' @ T_" 1 Busy Piston entainement &tavs
fotenianslie L = : 2 Contact fermeture capat gauche + butée Autorise ouverture zone &
b 3 Contact POM Aze Autorize ouverlure zone B
0 ] O 0 — + 0 ] O 0 » 4 Contact gortie magasin outil 1-5 Multi-vitesee broche 1
i3] Contact zortie magasin outil 6-10 Multi-vitezee broche 2
it 0 0 0 0 O 0 5 Contact POM &xe 2 Multi-vitesse broche 3
1 — ‘+ ] » 7 Réserve Allumage broche
= 8 BF Départ Cycle Fermetuie etaux zone &
z 0 0 0 — + 0 O 0 » 9 Contact POM Axe 4 Débloquage broche
! b 1o Reserve Pulvérizateur
@ 1 Capteur présence cone Ouverture+sortie magasin outils
0 0 0 == ‘+ 0 O 0 » 12 BP amét durgence Armement machine
2 ! 13 Capteur bloquage cone Blaquage inclinaizon brache
Mode |C0ntinu = | [ Rapid 14 Contact fermeture capot droit + butée est Ouverture étau 7
[ 5eécu 15 Feserve Inversion otation broche
16 ‘Wariateur axe 3 0K Ouverture étau 1
binche 17 Wariateur axe ¥ 0K Ouverture étau 2
0 A - ,!\. 0 «/ 12 ‘Wariateur axe Z OK Ouverture dtau 3
J 1 19 Wariateur awe A 0K Ouverture étau 4 ™
Etaux
»| D %
-

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:
oAutorise le réarmement aprés une perte de puissance;
@Lance un cycle de prise d'origine;

§-.=-. ¥ Rameéne 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

ALéohe I'outil (cette fonction nécessite le mode « sécu »)

<& Ouvre ou ferme le magasin
<K Dépose I'outil dans le magasin. Cette fonction n'est valide que si les POM ont
ete faites.

&

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
.J-JII‘Ouvre les étaux et valide les boutons-poussoir de fermeture
Le cadre entrées-sorties permet de visualiser I'état des entrées-sorties de
I'automate. Un rond vert @ indique 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 0.98C (test)
Production Maintenance Quitke T

| Mode K| & POM: Prise d'Crigine Machine

B oépart-cycle @ aUTO: Production automatique
ﬂ Arret - MARL: Déplacements manuels

\d Irporte un Fichist-lot My RAZ: Remise A4 Zéro des compteurs

A

F

Edite un lot local

Maode série

Mode code 3 barres

Ry

4.1 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 U 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

5 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 :

uf Objets standards Df gi' Objets standards DY

Production fAainten:  Produckion Mainkenz

@y §E

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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4% C:\WDPROJETMASTER B\ExelBAK\test2 LOT

W}lgessusWHEaceXZJLQDXYZJ @@Jl@]@@

=3 OP Profii R964B  Butés: G Long: 500 1D: 003 Libellé: Montant pivot | fontant pivat double;

v

=112 BR Double-poste Butée N*1 Etau: 133 525 3437 3577 G477 BEIE E v

=2 0P FR&.54F1 ¥11.5 Pergage de raverse; -f

i M FR&5BF1 ®115 Percage de traverse; Y,

B Fergage de biaverse; _

I 0P FRE.5DF1 ®11.5 Perpage de traverse; v 4

&3 oP FRE.54F1 a0 Ferzane de raverse; J

= op FR&.5B8F1 w0 Perzage de iaverse; \,

= oP FR&.5CF1 w0 Pergage de raverse; -{

C3 oP FRE.5DFT a0 Perzage de raverse; J

l+ EleceJ |+ EndagaJ |l_ﬁ ModlflerJ Ix Suppnmer] Lﬂ MnnterJ |LQ F’osleAJ

l+ Lode bane] l+ QpéralionJ | [% CopierJ lg InverserDF‘J lé DescendreJ | li_} F‘osleBJ IS AbandonJ IJ Validar]‘

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 opposé.

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 l'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 piéce. 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 '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

) Long: 1000 FiY

= oP 2 a9 b ; A
ap BA2EH K729 Oblomb 32 % 8; b
=5 BR Oogble-poste  Butée N°1 Etaur 133 741 1025 3577 G477 GEIE B755  GE92 i
E3 oA B GF3 ®7365 Barilet & gauche: Zone de bridage interdite; @

£ 0§ BEF3 %8065 Bequille ; v 4

= op BAILOF1 X388 Baillonette; Y 4
=3 BR Mono-poste  Butée N1 Etaur 139 B47 1025 3354 4318 5100 5332 6EES kY 4
oW GAELF1 KP3EE Gache électrique; s

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
usinés;

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

Le barillet rouge ne peut pas étre usiné, 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 piéce 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 piéce paramétrée, les opérations

d'usinage sont positionnées automatiquement. Sinon, il faut les ajouter une a une.
\il'l' Lodebaiie | Ajoute une piece parmi celles en mémoire (sélection par l'identifiant)

@ 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 piece 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.
> Calcul ,
M Calcule le bridage (Aster)

W Calcule le bridage sur le poste A (Boxer)

o PDS‘EB‘ Calcule le bridage sur le poste B (Boxer)

) 2 4 5imu|E| Lance la simulation du programme.

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.

It
o

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

Dessug =y

|

Vue de dessus;

I
o
o]
i

Vue de face;

S

Vue en perspective;

Zoom avant; Chaque appui 'avance' I'i'mage;

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;

EINEAR=TROI AP

Rotation; La rotation est définie avec la souris;

4.4.7 Validation ou abandon

& Valder| \/alide la saisie. Le fichier lot affiché est enregistré. Si un lot de méme
nom existait, il sera écrase.
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Q #bandon|  Apandonne la saisie. Toutes les modifications effectuées seront

perdues.

4.5 Constitution de la liste de piéce a usiner

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

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

42 ASTER 0.98C [test)

Prodiction  Mantenance  GQuitt 2

|Mﬁchlne Chargeur | Instiuclions

24RIG4B + TxRIT4A I '&J

C:\W__Mesi2. LOT Montant pivot |

C:\W.. Mtest2.LOT 2 R964B mﬁ 1200 005 1 Montant pivot |

C:\W._. Mest2.LOT 3 R974A @:D:U 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 piéces a l'aide

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

Les fleches ﬂ et U permettent de modifier I'ordre de la liste.

La poubelle supprime la ou les lignes 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.

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

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 »

AT

PASSE N°1- BUTEE: 1 - ETAUX:

8X32F1
BAGF3
BEF3
COSEF1
FR8.5AF1
FR8.5BF1
FR8.5CF1
FR8.5DF1
PE3.7AF3
PE3.7BF3

415
H15
H15
415

IDENTIFIANT:
PROFIL:
LONGUEUR:
BUTEE:
DESCRIPTION:
OUTILS:

110
110
110
110

006
RO74A
800
1
[

Essemble serrure et gache manuelie -12UU |
N® Case Diam. Long.

2 2 8 89.8

4 4 3.7 85.6

139 - 455 - 825 - 3577 - 6477 - 6616 - 6755 - 6892

510 758 #88.5
510 758 F#88.5
510 [758.888.5
510 758.588.5
b79.1 B339
579.1 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
I'onglet « instruction ».
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On choisi d'afficher ou pas la gamme d'usinage a l'aide du paramétre machine
n°103.

G § Ouvrir le capot

n DT|—> Desserrer les étaux
———=l

Poste gauche, butée 1
E—j:m@ Charger la piéce 003 Montant pivot |
Profil R964B Long 1000
Etaux 139 555 1025 3577 6477 6616 6755 6892

0] 4|— Resserrer les étaux
[l

l Fermer le capot

D Lancer le cycle

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

& Durée estimée = 01°46"

o] siv | ] [ 2] 0 ECEEEEELE

B B0 GODZ127.95 :Choix de la vue
6800 INFO.OPERATION:2; avance-normale

7000 GOOXE5 83711 21
7200 Moo101

72 Mt

7202 Mt

7203 Mt

7204 Mt

7400 GO1XB5.8Y3711 214

7800 GO3X65.8Y371.1 1661
8000 GOTXEEAY3T1 1 Z1¢
800 Myt

2002 Mvt

2003 Mvt

2004 Myt

8200 GOl XES.9Y371.1 216
8400 GOIRKET. 337111561

8600 GO3IRXED.AY3IT11 186, I
9800 GO1XEEEY3TITZ1E

9000 Moo 100 ||IL
900 Mt

RS Programme
9003 Myt H 4
004 Myt S"mu’e
9200 GOOXEEEY37?1.1 21
9400 GOOY371.12127.96
9401 Myt

9402 Myt

9403 Myt

9404 Myt

9600 GOOZ-115.46

AanN GANSAS &

. 0 00:55 © aercen|

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 Réglage de la vitesze d'avance A

33 TOOL;2:+:8:800

34 Pazzage d'une OF & lautre

35 |Jzinage FRE.54F1

36 Approche =

7 [S0:G00+ER.3

38 Approche v

M [S0:G00%Y341.1

40 Approche £

14 1506002127 .96

42 Info simulateur

43 OPERATION

44 INFO:OPERATIONT;; =
Miveau de détal————
| 0 1 [ 7 T

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).

£ ASTER 0.98C (test)

Production

Maintenance Quitke e

Journal

Les paramétres machine I|

W

Les paramétres outils
Les paramétres profils r
Les paramétres usinages  #

Les pigces paramétrées

Exportation des paramétres

Importation des paramétres

Ctils ¥

Réglages loqiciel 3

=

¥

Tous

Broche

Ekaux

Chariat U
Table de kravail

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

Réparation des bases de données

Contact support kechnique

Explorer le répertoire du logiciel

Importation des paramétres LGF

Récupération des paramétres d'une ancienne version

wm &

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 parameétres...

(MAvertissement

(1] Erreur

of 29/05/2006 DEX
p = C =N £l

m 1643
M 1643

15 Connexion CN1inhibée
15 Connexion CN2inhibée

Hapes: S
10 |Lancement du logiciel C:\Wdprojet\Milet_Pvc301G_2726\Exs\Milet_Pvc301G_2726 exe v1.05Z

ome

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

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

£ Paramétres machine

Etaux I Modifier
Général ! W Export
1600 Mormbre d'étavs a
160 Positionnement automatique des étaus [0/1] 1 (= Fermer
_ |Entrave miri entre deus étaux 36
1609 Affiche une bride liée au profi 1
Bridage
1605 Distance mini entre 'Etau et le bout de la pigce an
1606 Diztance maxi entie [étau et le bout de la pigce 400
1607 Entraxe moyen entre deus étaux 1000
Chariot U
1610 Déplacement des étaus lorsgue la table est inclinée [O=non, 1=oui] |0
1612 Accélération lars du déplacement des étaux [code RTA) 40
1E13 [Multidivi de Faxe U (MULTI) 188.43
1614 Multidivi de 'axe U [DI4) 4000
1E15  Offset de l'axe U -219.35
1E16 décalage accrochage étau -4E.E
1617 Witesse de relevage des étaus [x 1000Hz) 18
1618 itesse de déplacement des taux [ 1000Hz) 24

8 'x Riéiritialiser

1442 M* de 'étau systématiquement utilizé avec la butée M4 1 =

1619 Fietour de la navette au parking avant de lancer les usinages
[O=nion, mouvements simultanés, 1=oui, mouvements séquenciels)

Géométrie table

1621 Largewr des tables [+] 100 Recherche par
1622 Longueur des tables [¥) 680 Libelé 5
1623 Hauteur des tables [2) L211] l:l
1624 Position centre tables / référence [+) a =1 o
1695 |Drsition ramira bablas 4 rdfd 11 £71 Z = '\_J

i

Chaque parameétre est défini par

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

Un numéro unique.

Un libellé.

Un type : booléen, entier, réel ou chaine.

Un intervalle et une valeur par défaut (pour les parametres 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.

x Réinitializer . \ . . , .. 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 parametres-machine liés a la broche.

& Fiche BROCHE

déme ane Broche sur pivat, table fise - |
Poszition ' du nez de broche -342 45 ”

Position Z du nez de broche 3mM.20 "

Hauteur H de l'écrou

Diamétre D de 'écrou

[Décalage £ outil/broche

Hauteur H du pivat de la broche
Hauteur H du renvol d'angle

Longueur L du renvoi d'angle

Hauteur H de I'écrou du renvoi d'angle

Diametre O de I'8crou du renvoi d'angle

Yitezzes de rotation [rpm)

© Abandon| [of  valide]

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. Il 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

Profil test l:l _/‘:) | Caté vz ] lgessus Wj | Face Xz J e ; _18805_'2839 [g‘] @ @ B‘J
L_ﬁimpla_,..,l,._lﬁm.LhJe;_] Large |_

r Table horizontale

AHE B 0 i 0
* 100,00 0,00

Y G20.00 57.10
7. 50,00 -105,00

Y 160,00 -40,00
Z 20,00 -40,00
rbars five

) dvant () Cenbe Arigre !'

0.0 000 Origine machine
Y 20,00 -260,00
Z 135,00 14,00 :

rigine table
4horizontale

$0 won)igs o)

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 M =1E3

- D étection

Witezze [3-24] |

rAccrochage

Vikesze [3-24)

@ .-i'-.nnuler‘ [i DKT.‘

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 systeme mécanique
de prise des étaux autorise une erreur de quelques millimeétres (rayon du cone de
centrage sur l'index de positionnement).

Le décalage est la distance en millimétre entre la valeur renvoyée par le systéeme 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 lI'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

be TAR il
——Butée n°1—Pieces maxi en double poste Butée n°2

I I R e e

§ Etaux en pos. de base
Courses des etaux \\Q
A\
. Zone centrale de securite
- Double-poste r Etaus rButées
i) Mono-poste Mombre 8 Entraxe mini Mombre 4
® D : ;
() Double-poste simultané - 5510 |Gauche B3 ;
S0, U guchne
Longueur maxi d'une pigce chargée en mono-poste T DDD] 1 i 7 000,00 Draite a
2 el e = U 3819.80 Gauche 5
Longuewr maxi d'une pigce chargée en double-poste 3000 3 412 3437 2423 600,00 Droite 4
» 4 545 3577 3354 -
Zone centrale de zécunité [pos. gauche) 3E00 5 2910 £ 477 1912
Zone centrale de sécunité (pos. droite) 3750 E 4 046 EE16 5100
7 4182 £ 755 5 ag2
e 4318 832 G GBS
53 Course rnini.J a Pos. de basel
II& Course ma:-:i.J @ Entraxe miniJ !® AnnulerJ LJ 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, l'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 paramétreé.

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
piece 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 l'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 =13

DS\ 77

Dist. mini

Dist. maxi

r Position des étaus sur la pigce

Diztance mini entre le bout de la pigce et le centre de 'étau
Diigtance maxi entre le bout de la pigce et le centre de 'étau

Entraxe moyen recherché
Cet entrane détermine le nombre d'étaus utiizés pour brider la pigce en
fonction de =a longueur. La table ci-deszous détaille le nombre d'étaus
utilizgs pour une piece sur la butée N7,

T T M L [t - Ty«
800-335 1 1
361293 1 2
1300-2233 2 3
2300-3233 3 4
3300-4254 L) 4
475R-4299 4 A

= 'O .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 |Z”E||E|
M* de werzion du programme automate |
i MHumero impulzi encoder # GO0, 00 -~
1 [luota per giro encoder & 19516
2 [uota massima asse = 4070.00
3 [uota minima azze X 0.oo
4 Tolleranza di visualizzazione azze 0o
5] Welocitd massima asse 9 1283.45
B Welocita di ricerca del FC di taratura X RO.00
7 Welocita taratura .00
a Tempo di accelerazione asse = 12.00
9 Tempo di decelerazione azze = 12.00
10 0.50
11 0.00
12 Tempo di decelerazione forzata asze ¥ 1.00
13 0.00
14 Frequenza massima asse » F70000.00
15 Cuota di taratura asse X 010
16 Welocita rapido per GOD azse X 1300.00
17 Murmero impulsi encoder ' 2000.00
10 T I UEETaP  SE ey [ 10100
l'i Sauvegarder J |' ; ¥estaure] reniztre | b 4 Ferme l.

Son usage est réservée au constructeur.
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5.3 Parameétres-Outils

8
§
Le bouton permet d'accéder a la la liste des outils.
Celle ci apparait dans la table ci-dessus.

£ Table OUTIL

3 Moweau
.

1 1 Fraize de 10 10,00 0.0 12000 =
2 2 Fraize de 8 a.00 0,00 89,84 - i% Copier
3 3 Foret de 10 10,00 000 13404 [ :
4 4 Feret3? 370 000 &7E0 T miunpinces
5 5 Foret étagé 450 1000 13300 - I—T—
G & Flunpercage de & 4,20 0,00 12960 [ =
7 7 Fluopercage de 6 500 000 10go0 [ J  Changer

8 Fluotaraudage M5 v [B  Femer
3 3 Foret 8.5 8.50 0.00 10378 I
10 10 Fraize a 90° 20,00 0,00 FeED [

[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)

M référence Mam de l'outil |Frai$e étagée 3/10 | [T Inwalide
M* magaszin
[z ] [oxz ]} EEEEE

Diamétre coupe 1
Hauteur coupe 1
Hauteur cone 1

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

Diametre queue Long.
Longueur gueue tota’e
Hauteur cone que

Rallonge MHan -

Longueur rallonge

FRenvai d'angle  [Mon -

Longueur totale 100,00
Longueur zorhe

La longueur de sortie ext
indicative

Elle dépend de la hauteur réelle
de ['&crou, qui peut waner d'un
ot & l'autre.

xx 22rmizon N AnnulerJ |_J oK.

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 diameétres et deux hauteurs de coupe, deux hauteur de
cbne, un diamétre de queue et une longueur totale.

Si I'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 « Vitesse »

Nréférence | 6 Nomdelouti [fraise 812 | [ invalide
N* magasin [ § Typedouti |Fraise cyfindrique

[Geondtie | vieses [Came ] || cusvz | | moxez @
Vit avance fmm/min)
Vit. plongée (mm/min)| 500
Sens rotation
Vit. ratation fr/min)

Taraudage

Ralentissement (ms)

Amét (ms)
Redémamage (ms)

Pas du taraud

Fluo-pergage

Tempo chauffe en ms

XX 2610312013 | 4 Fﬂ'x:'ada’tl | 3 Suml |® .‘\mljerl [J le]::

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. Exceptionnellement, 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:

L'outil approche au dessus du trou, broche arrétée.

La broche est lancée a la vitesse programmée (sens horaire)

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 puis est
arrétée.

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.
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Le pas du taraud est utilisé pour calculer une vitesse d'avance appropriée a la
vitesse de rotation.

Pour un outil de fluopergage, on pourra ajuster la temporisation de chauffe (moment
ou la pointe de l'outil appuie sur la cloison a percer, sans avancer)

Onglet « Autre... »

Nrgférence [ 6 Nomdelowl [fraise @12 | [ invaiide
N* magasin Ij Type d'outil |FIEIiSE cylindrique - |
| Géométie | Viesses | Aure. | | coteYZ || 30xvZ [ﬂ

Lubrification Auto.

&) Circuit standard
(C Circuit optionnel 1
(O Circuit optionnel 2

o

Temps d'utilisation 0.0

=]

Durée de vie )

Cale étalon Y

-
Cale étalon Z

XX 26032013
16:13

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

Sur certaines machines, plusieurs circuits de lubrification sont installées. On associe
un circuit a chaque outil.

La cale étalon est utilisée pour tester une jauge. Le bouton [Test jauge] positionne
I'outil sur la cale. Si la jauge est correcte, la pointe doit se trouver exactement a la
cote programmée.

Le bouton [charge outil] permet de prendre I'outil dans le magasin et le charger en
broche
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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 ? Libelle |Traverse coulizant | nvalide
G HOR = L — ! e T .
g (owe][one]] B CEEEEEEEE

v[ 000z [ 4%

r Etaus et contreformes

Butee 01,00
CF z
Postes équipés Enve!oppe o

[ Profil mainteru par un montage
d'uzinage fixé sur plusieurs Etaus

r Ongines oprérations

v[_om  z
vy oo oz i Enveloppe
Y3 10000 Z3| 4350
—— Origine étau = origine profil
Dim Pasi (contre-forme = 0)

D Pas

e B Etau double

XX 13002012

el [{ Précédent] iSuivant }J |§._.;ﬂnnulerJ |J DK_]

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 pieces 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.

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).
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4% Fiche PROFIL (Modif)

Mom  [R1000120230 P Libele [Traverse sup &% | [ Invalide

. J (e [wwe]Y 2T EEEEEEELE

A A

r Etaus et contreformes

Butée i
e v z [ o
: Enveloppe Y
Postes équipés

[] Profil mainteru par un montage
duginage fié sur plusieurs &taus

r Dngines oprérations

BEEC I
vi Wz 20

r Bride
Dim [ 5740 sy
oinz [ 1600 Fosz

gz (4 cssot] vt ) [ _eomie] [ 0K]

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).

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 I'affichage)
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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 paramétres
précédemment archivées.
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5.5 Parameétres-Usinage
5.5.1 Usinages de base

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

# Table USINAGE

Ak
Ak

3
\i

Usinag o ! . val | Mourveau
BADF3 ROBE2E Barillet & droite 2 -90.0 1 B
BAGF2 R974C Barillet & gauche 2 50,0 1 T A Modiier
BAGF2 R9740 Barillet & gauche 2 90,0 1 B :% T
BAGF3 Ra742 Barillat & gauche 2 -50.0 1 -
BAGF3 R974E Barillet & gauche 2 90,0 1 r x Supprimer
BAGF3 ROBE24 Barillet & gauche 2 -50.0 2 I = Expot
BAGF3 ROBE2E Barillet & gauche 2 -90.0 1 r ';J
BAILOF1 R974E Baillonette 2 0.0 2 B =3 Fermer
BAILOF R975 Baillonette 2 0o ] r
BAILOF1 R9754 Baillonette 2 0.0 3 B
BAILOF ROBE2E baillonette 2 0.0 2 I
BEF2 R974C Bequill 2 90.0 1 r
BEF2 R974D Bequille 2 90.0 1 I
BEF3 R9744 Bequillz 2 400 1 r
BEF3 R974E Bequille 2 900 1 B
BEF3 RO 8624 Bequillz 2 40,0 2 r
BEF3 ROBE2E Bequille 2 900 1 B
CHAF R9E4E Charriere 2 0o ] B
CHAF R9E4D Charriere 2 0.0 1] r
CHEF1 R9E4E Charriere 2 0.0 1] r
COROF3 R932 Usinage du coffre roulette 2 90,0 3 B
COROUF RO 8624 Coffre roulette 2 0.a 1 B
COSEF R9744 Coffre serure 2 0.0 1] B
COSEF1 Ra74C Caoffre semure 2 0o a r
COSEF1 R975 Coffre serrure 2 0.0 3 B
COSEF1 R 9754 Coffre semure 2 0.a 3 ™
COSEF ROEE24 Coffre serure 2 0.0 1 I
DxF 820 3 0o a r hd

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

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

» Description : libellé de l'usinage.

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

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

» 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 I'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 I'opération d’usinage.

» Description : libellé de l'usinage.

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

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

» Origine: le « point zéro » de I'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 I'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)

» Approche: position d'approche de la pointe de l'outil, depuis l'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).

» 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...

2 Fiche USINAGE {Modif)

Usinage Description |Dblomb 32x8 | [ Invalide
Prafil Orgine  [1 | [ 7250z [ 200 | ] Dessn | | Faces ] Dz @ @ @ @ @ @
Dutil Fraize de 2 Origine [repsre profil] i P ]
Inel. & Approche ¥ [0 |+ [is0R |z [s | il
Prioriteé Ijl Fréparation | |

Agsistant | Conversationnel|  Etaus |

Type dusinage Rectangle -

Hautewr H] 32

Rayan [R]
Prafondeur P1 5

Profondeur P2

Profondeur P2

Profondeur P4

Profondeur P5

Travail op.=1, av.=2 1
Dégagement

Inclinaizon (1] b

Dessin du type d'usinag:

= \ J Générer conversationne!
, N .

XX 06{0TI2011
19:13

‘ { Précédent] | } SuivantJ |® AnnulerJ [J DKJ:
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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 I'outil lors de I'usinage est décrite pas a pas dans la
table « mouvement »

2 Fiche LUSINAGE (Modif)

Usinage  |B32BF1 Description  [Oblomb 32« 8 | [ ] Invalide

Profil Orgine [T | [ 728002 [ 200 | [ oo ] Dessusstr| | Facexz ] Doz @ @ @ @ @ @
Dutil Fraize de 8 Origine [repere: profil] i 7 —
Incl. & #pproche % [0 | v [60R |Z 5 | -
Priarité Ijl Fréparation | |

M Corversationnel ,E.ma,_._|

“ariable utile: F: R ayon outil +

Sl ‘ 4 Précédent] | b Sulvantl |® AnnulerJ [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 1SO).

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 millimétre.

Les vitesses F sont données en millimétre 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 diameétre de I'outil).

L. Naert 28/04/2013 Page 38



Onglet étaux :

£ Fiche LSINAGE (Modif)

Usinage Diescription |Dblomb 32wl | [ Irwalide
Profil Origine |1 'l ¥ | ?2'5U| z | '2‘UU| I CotévZ ] pessus XYJ |:Eace>§2 J [ 3Dz J L{_i/J @ Lﬂiil @ Lﬁj] @
Outil Fraize de 8 Origine [repere profil] i) 72R0 2 -2.00) -
Incl. & #pproche % [0 | v [60R |Z 5 | -
Pririté Ijl Fréparation | |
[ Aggistant i\Ean\selsalmne Etaux

O i

Distance mini & gauche -] et & droite [%+] "

[ Bridage obligatoire & proximité de l'opération [au moins 1 étau dans cetle zone)

Distance maxi & gauche -] et & droite [+]

Er s e
ZEARIEN {{ Précédent] |_} Sulvant] |l® Annuler] o DK!I

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 I'étau. Elle est fonction de
'encombrement et de la profondeur de I'usinage, de I'inclinaison de la table, de la
longueur d’outil....

Attention : prendre en compte ’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 I'usinage
» Table inclinée => risque de collision. Dist mini = dist entre I'origine et le bord
de l'usinage + V2 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
etaux.

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
'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|[E|

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 MO45* Libellé [Montage 457 | [ trrvalide

e e d | Cotev2. | [Dessusv| | Eacerz | | a3z | EEEICE

FRB.54F1
FR3.56F1

LU45"10CF

LU45*10DF1 0,00
LUMUE B&F1 42.00
LUHUE.5EF 42.00
LUHUE.5EF -42.00
LUMUE B&FT -42.00

-

[7] Ordre imposé @ @ E]

AEREIIRON | 4 Précédent] | » Suivant] |® .t’-‘«nnuler] |J DK.]_

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, TROUOT 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
piéce:

4% Liste des piéces paramétrées

il

ATDre nyalide [} Nouveau
= E3 HOR HOR [E] =
#[7 100:4100 HOR 1005100 ] 4 Modiie:
£ 5O8A HOR Slkafd, Claturs L] |% Eopi.er.
= 31 5088 HOR S50 Claturs =
=1 R10092 HOR R10052 Battue Ll 'x Supprimer
e R10094 Gache manuells u'uu:s::5| L =
IC3 660 HOR 10094 B&0 Gache manuelle pous: O ‘-"—EKDD”J
C 661 HOR R1009& &1 Gache maruelle pous: Ll "E Profils
C3 662 HOR 10094 BE2 Gache manuelle pous: O - -
[ 663 HOR R10094 663 Gache electique pous Fl = F'e”“e"]
C 664 HOR 10094 BG4 Gache electrique pous O
£ 665 HOR R10094 BER Gache electrique pous O
C3 666 HOR R10034 BEE Gache electrigue pous O
T3 vAL HOR R10092 WAL Valigettes &
=+ [ R10098 HOR R10098 Battue 3] -

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 pigce paramétrée (Modif)

Mom de |a pigce |'IDD | Description |M0ntant pivat | [ Irvalide
Prafil |F|SE4D v| Butée possible Langueur mini 200,00 Longueur maxi 3000,00{ [] Cotation
depuis la

Usinages butés

Usinages

MOTRHAIZ 1 LG
MOTRIN P2:0 F2+80
MOCH F1=365 LG-PE
MOCH P1=365 F7

Variables dispenibles

LG = Longueur de la pigce F1 = Sous programme PE = Hauteur charnigre haute |+ Sjouter OP

ME = Mombre d'opération P2 = Entre axe P77 = Hauteur chamigre bagzse =

POS= Position opération P3= Pa= 3 Supprimer OF

E: = Ertraxe opération P4 = FP3= = 3
BU = N° de Butée PG = FI0 = S Tester|

XX 011;:'1‘::;2011 @ Annuler I_J DKJ R
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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 piéce.

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 premiére 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 régulierement des sauvegardes (exportations)
et de conserver les fichiers en lieu sir.

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
parameétre machine N°800
» Les dossiers purgés sont choisis a l'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 IISINAGES - [ Réindexation ] [ Ferme
Lors de la réindexation, les enregistrements endommaagés sont supprimés et le fichier est
compacté.

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 parameétres 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 Reéglages 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.

Accés au mode MAINTENANCE | |

[ Abandon ][ 8] ]

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 premiéere étape a réaliser apres 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.

» 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.

* 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.

* 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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7

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; Identifiant; 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 millimétre. 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 caractéeres
manxi)

Modéle : Nom du modele de piéce. 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 numeériques a passer au programme
enregistré dans la machine.

1|_’

identifiant est limité a 7 caractéres sur les machines réalisés avant mai 2005

(machine n°150)
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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 piece
DP ; Profil ; Butée ; Longueur ;ldentifiant ; Commentaire

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

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

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

+ ldentifiant: identifiant unique de la piéce. L’identifiant est utilisé pour nommer les
programmes générés. 5 a 16 caracteres alphanumériques (lettres majuscules ou
chiffres)

« Commentaire : description de la piéce (champ facultatif, 200 caractéres maxi)

Usinage
OP ; Usinage ; Position_dans_la_piéce

+ 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).

« Position: distance en millimétres entre l'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 Format de fichier N°3 — Description des usinages
7.3.1 Definitions

The CAM program describes finished parts (pieces) to be produced in a file called a
batch file. This file specifies section, color, and length of the raw material (bars),
lengths, cuts and labels of pieces, names and positions of machining operations.

The Dubus program associates the name of operation with a machining cycle. This
machining cycle can either be entered by the user, or read in an additional file called
a machining file.

The list of tools available on the machine is written into a file called tool
file by the Dubus program.

Machining
cycles

CAM
program

Dubus
program
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7.3.2 Batch File Format

Text file
File name : 20 characters maximum
File extension : .LOT

The data for each record entry is written on one line, comprised of specific fields
separated by a semicolon.

The first field of each record gives its category. The other fields give data according
to their category.

Categories are:

» DB for Bar data. See 7.3.2.1

» DP for Piece data. See 7.3.2.2

* OP for machining Operation data. See 7.3.2.3
» ET for Label data. See 7.3.2.4

Types of data are:

» Reference 20 characters maximum, uppercase letters, figures or
underscore only.

* Dimension Numerical value, in millimeters. Decimals are taken into account.

* Angle Numerical value, in degrees. Decimals are taken into account.

*  Number Whole number (no decimals)

o Text Free text, 80 characters maximum, without semicolon or return.

Symbol Either a letter or a letter plus a 3 digits figure (see figure 7.3.2.2)
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7.3.2.1 DB - Bar records

Each DB record defines a new bar.

DB; Section; Color; Nominal_length ; User_instructions ; Offcut_label
Section Reference Name of the cross-section of the bar.
Color Reference Name of the color of the bar.

Nominal_length  Dimension Length of the bar to be loaded in the machine.
Both nominal length given by batch file and
minimum length calculated by the machine are
shown on the screen.

User_instructions Text Special instruction for the machine operator,
e.g. position of the bar in the magazine

Offcut_label Text Text to be printed on the offcut label, with offcut
length, section and color.

Example ‘DB; 101428; WHI TE; 6500; Rack #18; Reserved for batch 678
means a 6.5m long bar of white 101428 section to be found in rack 18. The offcut is
reserve for batch 678.
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7.3.2.2 DP - Piece records

Each DP record defines a new piece. The piece is cut in the current bar.
DP; Length; Left_Cut ; Right_Cut ; Id ; Steel; Rack; Box

Length Dimension Length of the piece, measured along the
reference line of the bar.

Left_Cut, Angles or Cut angle in degrees, from 30° to 150°, for a one-
Right_Cut symbol blade saw
Or

Symbol for a three-blades saw (see diagrams).

Id Reference Unique id of the piece, used to find the piece if it
has to be cut again.

Steel Reference Steel reinforcement name. This field stays empty
if the piece is not reinforced.

Rack, Box Numbers Storage position of the finished piece.
Id, Steel, Rack and Box fields are optional

For compatibility with older version of batch-file, Left_Cut and Right_Cut could be
changed in First_Cut and Last_Cut

Cut angle for a one-blade saw

e —

Cut symbols for a 3 blades saw

L4 N
Vv Igil,/ \( )
x dX >
Knnn ¢ ( ):‘:[nmmm
o d J T cnonm
Yonn ¢ f ‘]_ﬂ—{nm(mmm

Example ‘DP; 703. 2; V; V; 044CC68TH means a 703.2mm long piece, with mitered
cuts, whose ID is 044CC68TH .
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7.3.2.3 OP - Machining operation records

Each OP record defines an machining operation for the current piece.
OP ; Operation ; Position_X

Operation Reference Name of the machining operation.
A set of parameters describes each operation on
each cross-section. The set comprises: the tool
number, the approach position, the tool-path ...

NB: symmetrical operations have different names
(e.g. keyhole on a left or a right jamb).

Position_X Dimension Distance between the left end of the piece and
the reference point of the operation, measured
along the reference line of the bar

For compatibility with older version of batch file, Position_X could be the distance
between the first end of the piece and the reference point of operation

Example ‘OP; 4113A; 128’ means an operation 4113A positioned at 128mm from the
left end of the piece (see diagram). The reference line is adjustable by the user on
each section.

128

’1 £
Ref. line
.

r 4

0O
a \\4131A Op.
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7.3.2.4 ET - Label records

The ET record defines the label of the current piece. Only one label can be printed
on each piece. The label layout depends on the printer.

ET; Logo; Barcode; Text_1; Text_2; Text_3; Text_4; ... ;Text_20

Logo Reference Name of the drawing to print.
Usable only with Imaje or Windows driven printer.
With Imaje printer, the logo is made of a
sequence of graphical characters resident in the
printer memory.
With a Windows driven printer, the drawing is a
monochrome bitmap, 200 x 200 dots.

Barcode Text Data to print in barcodes.
Usable characters and maximum size of barcode
field depends on the choice of the printer, the
label size and the kind of bar codes (e.g. Code39,
Code128, EAN13...)

Text_XX Text Data to print. Font, size and position of each field
is adjustable by the user.

Examples of labels

* Imaje printer ‘ET; ; 068217MG, 0682 17 MG

(MM 0682 17 MG

e Zebra printer ET; ; 144201000C; 59; 12009; CUl SI NE9; 45000/ 12/ 23;
CA01001BBLANC...

h

» Windows driven printer ‘ET; F52730; F52730004; 405; 1;

12063_001_Frame_(Left _janb) ...
405

12083_001_Frame_(Left_jamb)
77070_67mm_L_OfF

White

Open_out

SAMPLE

LR

F52730004
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7.3.2.5 Example of batch file

File

Comments

DB;MP408;BL;6000;0Ouvrant Série Equinoxe

DP;2240;V;V;044CC68205MD;;

OP;4160A;934.2

DP;703.2;V;V;044CC68209TB;;

OP;4131A;128

OP;4131A;575.2

OP;4171B;609.7

OP;4171B;93.5

DP;664.2;V;V;044CC68204TB;;

OP;4131A;128

OP;4131A;536.2

OP;4171B;570.7

OP;4171B;93.5

DB;MP408;BL;6000;Ouvrant Série Equinoxe

DP;2260;V;V;044CC68211MG;;

OP;4159A;1325.8
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7.3.3 Machining file format

Text file
File name : 20 characters maximum
File extension : .USI

The data for each record entry is written on one line, comprised of specific fields
separated by a semicolon.

The first field of each record gives its category. The other fields give data.

Categories are:

* OC for complete operation data

» OB for basic operation data

« D1...D0, A1...AQ, EY, DM, LG, RD, HT, ST, NT, DI, RO, LS, AS, QL for
dimensional parameters

Types of data are:

» Reference 20 characters maximum, uppercase letters, figures or
underscore only.

e Dimension numerical value, in millimeters. Decimals are taken into account.

* Angle numerical value, in degrees. Decimals are taken into account.

*  Number whole number (no decimals)

e Text free text, 80 characters maximum, without semicolon or return.
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7.3.3.1 OC - Complete operation

A complete operation gives details about machining operation used by the batch file.
A complete operation is made of one or more basic operations.

OC ; Operation ; Section; Sorting ; Comment

Operation Reference Name of the machining operation. See 7.3.2.3
Section Reference Name of the cross-section of the bar. See 7.3.2.1
Sorting Number 0: machine will automatically choose the shortest

order for completing basic operations
1: machine will follow the order of the file for
completing basic operations

Comment Text Additional user information
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7.3.3.2 OB - Basic Operation

Each OB record defines a new basic operation. This basic operation is part of the

current Complete Operation.

OB ; Shape ; Origin; Pos_X ; Pos_Y ; Pos_Z ; Pos_A ; Comment; Name

Shape
Origin

Pos X, Pos_Y,
Pos Z

Pos A

Comment
Name

i -

Reference

Number

Dimension

Angle

Text
Text

=L 1

]
oy

)

j

Db E;\

Z
origin .—

180"

CIRCLE, RECTANGLE, KEYHOLE, TAP or
FREE_CONTOUR.

1 = machine reference (see diagram)

2 = lower left corner of the section (Y min, Zmin)
3 = top right corner of the section (Y max, Z max)
Position of the reference point of the operation
from the reference point of the section (see
diagram).

Angular position of the operation around X axis
(see diagram).

Basic operation name (optional)

%

_ZTu.

§ Legend:
Machine

reference

Blue Motor and chuck,
Bar,
Hatches Machine bed
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7.3.3.3 Dimensional parameters

Parameters for the current basic operation.

D1 ; Depth_1

D9 ; Depth_9
DO ; Depth_10
A1 ; Approach_1

A9 ; Approach_0
A0 ; Approach_10
EY ; Empty

DM ; Diameter

LG ; Length

RD ; Radius

HT ; Height

ST ; Thread

NT; Tool_number;
DI; Work_direction
RO; Rotation

AS: Axial_Speed
LS; Lateral_Speed
SP; Start_point
NP; Next_point

QL; Quality

Depth Dimension
Approach Dimension
Empty Number
Diameter Dimension
Length Dimension
Radius Dimension
Height Dimension
Thread Dimension
Tool_Number Number
Work_Direction Number
Rotation Angle
Axial_speed Number
Lateral_Speed Number
Start_point Dimensions
Next_point Dimensions
Quality Number

Tool go to Approach position at full speed then to
Depth position using axial feed rate (see diagram
below)

0=>cut around

1=>empty the pocket

Screw pitch

1=>Work against feed

2=>Work in feed direction

Angle of rotation of the shape

Axial feed rate (mm/min)

Lateral feed rate (mm/min)

X,Y and Z coordinates

X,Y,Z coordinates; R radius

0 => priority is given to the speed of execution
1 => priority is given to the quality of machining

Usable parameters depends on shape
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Unspecified parameters are set to zero

L‘ 2 Origin

Approach

D1=6

lllustration 3: Approach and depth - exemple 1

' Al=-2 A2=16
D1=5 D2=21

Full feed rate
Axial feed rate

lllustration 4., Approach and depth - exemple 2
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7.3.3.3.1 Circle

O..

Necessary parameters : NT; D1
Optional parameters : D2...D0; A1...A0; DM; DI ; LS ; AS

Set DM to zero to drill

7.3.3.3.2 Rectangle

Necessary parameters: NT; LG; D1
Optional parameters : D2...D0; A1...A0 ; HT; RD; EY ; DI ; RO ; LS ; AS

Set HT to zero to mill a slot
Set RD to zero to use tool radius

7.3.3.3.3 Keyhole

S

.

Necessary parameters: NT; DM; HT; LG; D1
Optional parameters : D2...D0 ; A1...A0 ; DI ; RO ;LS ; AS

7.3.3.3.4 Tap (reserve — not yet included)

—
3
HT ST
— . _F

Necessary parameters: NT; HT; ST
Optional parameters : A1

7.3.3.3.5 Free contour (reserve — not yet included)

—

Necessary parameters: NT;SP;NP
Optional parameters: AS, LS
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SP parameter contains X,Y and Z coordinates of first point

NP parameter contains X,Y,Z and R coordinates of next point. R equals zero for a
line, or radius for an arc. Radius is positive for a clockwise arc, and negative for an
counterclockwise arc. Each arc is 180° at most. For a complete circle, ask for 2

semicircles.

Exemple
SP;0;0; 0
NP;0; 20; 0; 0
NP;20; 20; 0; O
NP;20; 25; 0; 0
NP;25; 30; 0; 5
NP;45; 30; 0; 0
NP;50; 25; 0; 5
NP;50; 0; 0; 0

L. Naert 28/04/2013
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7.3.3.4 Examples

OC ;LOCK_LEFT ;ALU40X40 ;0 ;Lock on left jamb
OB ;CIRCLE ;0 ;20 ;40 ;0 ;Handle

NT ;5

DM ;20

D15

OB ;KEYHOLE ;15 ;20 ;40 ;0 ;Keyhole
NT ;5

DM ;19

HT ;35

LG ;12

D15

OB ;CIRCLE ;-15 ;20 ;40 ;0 ;Fixation (drill)
NT ;5

D15

OB ;CIRCLE ;45 ;20 ;40 ;0 ;Fixation (drill)
NT ;5

D15

OB;RECTANGLE;15;0;20;90;Slot 80

NT;3

LG;80

D1;5
OB;RECTANGLE;15;40;20;270;Rectangle 80X20
NT;7

LG;80

HT;20

D1;5

L. Naert 28/04/2013
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0C;13999700217_22;0770839;1;
OB;RECTANGLE;2;0;46..
NT;6
DI;1
LS;1000
AS;1500
QL;1
A1;-2
D1;3.9
A2;23
D2;27.8
LG;25.6
HT;11.1
RD;5.55
EY;0
RO:;0
OB;RECTANGLE;2;0;46.!
NT;1
DI;1
LS;1000
AS;1500
QL;1
A1;-2
D1:4.1
A2;28.8
D2;33.6
LG;25.6
HT;11.1
RD;5.55
EY;0
RO;0
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7.3.4 Tool-list file format

Text file

File name : DUBUS_TOOL_LIST

File extension : .TXT

The data for each record entry is written on one line, comprised of specific fields
separated by a semicolon.

The first field of each record gives its category. The other fields give data according

to their category.

Categories are:

e TOOL_SET: toolset number, from 1 to 4
« BAR_NAMES: bars machined with tooolset
+ TOOL_DATA: tool number and geometry

TOOL_DATA; Tool_number; Pos_A; Type; Height, Cone_1, Diameter_1, Height_1,
Cone_2, Diameter_2, Height 2, Comment

Tool_Number

Pos_A

Type
Height
Cone_1
Diameter_1
Height_1
Cone_2
Diameter_2
Height_2

Comment

Number

Angle

Reference
Dimension
Dimension
Dimension
Dimension
Dimension
Dimension
Dimension

Text

Tool number

Angular position of the operation around X axis
(see diagram p10).

DRILL, MILL, DISC, TAP, or FLOWDRILL
See diagram below

See diagram

See diagram

See diagram

See diagram

See diagram

See diagram

Tool description
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Height Height 2
Diam_2
- Cone_2
Diam_1 .
- Height_1

I Cone_1

Exemple

TOOL SET;1

BAR NAMES;0050447;0050449;0170603;0170627;0170628;

TOOL_DATA;1;180;END MILL;67.3;0;9.8;15;0;0;0;0util n°® 1 Tl diam 9.80 LS=67.30 LU=23
TOOL DATA;2;180;END MILL;45.7;0;4;12;0;0;0;0util n® 2 T2 diam 4 LS=45.70 LU=12
TOOL_DATA; 3;90;END MILL;57.5;0;7.9;20;0;0;0;0util n® 3 T3 diam 7.9 LS=57.50 LU=20
TOOL DATA;4;90;END MILL;39.5;0;4;12;0;0;0;0util n°® 4 T4 diam 4 LS=39.50 LU=12

TOOL DATA;5;0;END MILL;48;0;4;15;0;0;0;0util n°® 5 T4 diam 4 LS=48 LU=15

TOOL DATA;6;0;END MILL;64;0;9.9;23;0;0;0;0util n° 6 T6 diam 9.8 LS=64 LU=23

TOOL DATA;7;270;END MILL;41.5;0;4;10;0;0;0;0util n® 7 T7 diam 4 LS=41.50 LU=10

TOOL DATA;8;270;END MILL;57;0;7.8;35;0;0;0;0util n® 8 T8 diam 7,80 LS=57 LU=35
TOOL_DATA;11;225;END_MILL;95.3;0;6;20;0;0;0;0util n® 11 T1l diam 6 LS=21 LU=16 LR=42.7LR+LS=72
TOOL DATA;31;180;END MILL;43.6;0;6;15;0;0;0;0util n°® 31 T31 diam 6 LS=43.60 LU=20
TOOL_DATA;32;90;END MILL;35;0;6;20;0;0;0;0util n® 32 T32 diam 6 LS=35,00 LU=20

TOOL DATA;33;0;END MILL;50.5;0;6;15;0;0;0;0util n® 33 T33 diam 6 LS=50.50 LU=15
TOOL_ DATA;34;270;END MILL;43.5;0;6;25;0;0;0;0util n® 34 T34 diam 6 LS=43.70 LU=25.00
TOOL_SET; 2

BAR NAMES;0050102;0050112;0050113;0050114;0050120;0050125;0050192;0050541;0051439;0052439
TOOL_DATA;1;180;END_MILL;67.3;0;9.8;15;0;0;0;0util n°® 1 Tl diam 9.80 LS=67.30 LU=23
TOOL DATA;2;180;END MILL;45.7;0;4;12;0;0;0;0util n® 2 T2 diam 4 LS=45.70 LU=12

TOOL DATA;3;90;END MILL;57.5;0;7.9;20;0;0;0;0util n® 3 T3 diam 7.9 LS=57.50 LU=20
TOOL_DATA;4;90;END MILL;33.72;0;3.5;12;0;0;0;0util n® 4 T4 diam 4.0LS=33.72 LU=12
TOOL DATA;5;0;END MILL;48;0;4;15;0;0;0;0util n° 5 T4 diam 4 LS=48 LU=15

TOOL DATA;6;0;END MILL;64;0;9.9;23;0;0;0;0util n° 6 T6 diam 9.8 LS=64 LU=23

TOOL DATA;7;270;END MILL;41.3;0;3.5;10;0;0;0;0util n°® 7 T7 diam 4.0 LS=41.30 LU=10
TOOL_DATA;8;270;END MILL;57;0;7.8;35;0;0;0;0util n® 8 T8 diam 7,80 LS=57 LU=35

TOOL DATA;11;225;END MILL;95.3;0;6;20;0;0;0;0util n® 11 T1l diam 6 LS=21 LU=16 LR=42.7LR+LS=72
TOOL DATA;31;180;END MILL;43.6;0;6;15;0;0;0;0util n® 31 T31 diam 6 LS=43.60 LU=20
TOOL_DATA;32;90;END MILL;35;0;6;20;0;0;0;0util n® 32 T32 diam 6 LS=35,00 LU=20

TOOL DATA;33;0;END MILL;50.5;0;6;15;0;0;0;0util n® 33 T33 diam 6 LS=50.50 LU=15
TOOL_DATA;34;270;END_MILL;43.5;0;6;25;0;0;0;0util n® 34 T34 diam 6 LS=43.70 LU=25.00
TOOL_SET; 3

BAR NAMES

TOOL_SET; 4

BAR NAMES
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7.4 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.

7.4.1 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.

7.4.2 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]
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LPHDEHAMME PHOENIX

CONTROLES EXTERIEURS CONTROLES EXTERIEURS Fl - FOINT ZERO

Ferrmeture etaux Multivitesze 07 F2 ZERO MACHINE

Relache broche Multivitesze 0z F3 - EXECUTION PROGRAMME

Mebulizateur Multivitesze 03
Fd MIZE A JOUL DU STSTEME

Ouerture guichet outiks Multivitesse 04
FE& POSE OUTIL

Eteignement automatique Multivitezse 05
F& CAT CAM

Blocage pivotant Multivitezse 06
F7 MIZE L ZERD DEEZ LXES

Ouerture capot Multivitezse 0F
F3 DADAMETEES

Inwersion rotation broche Start brache
F3 BEELEYEMENT ETAIT-

F10 - ETAT MACHINE

Controles actives |
MACHIME PRETE 1013 15411403 Ore macchina 1.192

puis sélectionnez le nom du programme a éxécuter. Le nom du programme est
constitué de l'identifiant de la piece et, si nécessaire, de la référence de la passe
(lettre A, B, C...)

. OUVERTURE PROGRAMME I [=] E3
IMDE= |LIGME PROGRAMME
Urite dz richerche I = ;I
Directory de recherche e
Marm prograrmme ggggﬁgg s
A0PRG
100.PRG
101.PRG
92 102PRG jd
Programme a execter I
MUMERD PIECES
SORTIE AAMT-PREMIERE ’7|1— EXECUTION PROGRAMME
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Cliquez ensuite sur [AVANT-PREMIERE]. La description de la piéce est affichée en
bas a gauche de '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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7.4.3 Sélection du programme sur une étiquette « code-barres »

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

v Régler le paramétre « 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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7.5 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.

2 Pilotage CU ASTER 0.438 L'indicateur "Test" n'apparait pas dans - [5[x]

Production Maintenance Cuitte 7 le bandeau

TB.s9 {1 ™
0 VHITEYS

| Machine

Chargeur | Instuctions | Fiche de fabiication

L'icone Ithéa apparait
dans la barre des taches

s demarrer € /7 | /7 Maert: informatique ... & ASTER_B 4 Pilctage CU ASTER D....

lllustration 5: Le driver et la clé sont correctement installés

22 Pilotage CU ASTER 0.434 (test)

Indicateur du mode “Test"

Production Maintenance Quitke 7

N 7 BRI
Q VHIGEYS

| Machine Chargeur | Instuctions

Fiche de fabrication

Message d‘erreur au lancement

. Erreur au chargement de la DLL 'ithea.dll’
Q-I Détail de 'erreur systéme : Le module spécifié est introuvakhle.
Etreur de chargerment de ithea.dll

lllustration 6: 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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7.5.1 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.

S Favoris | i3 &) Sie €] Galeri

\ €8 Maert: informatique Industrielle pour la menuiserie

outls ~ @~ 7

[ o v Page - Séouribé -

Accueil Produits Espace Clients

Dubus

Index of /clients/l; = Setup - thea

Recherche dinformations sur le fichier :
LGF satup.exs de naert.com

Welcome to the ithea Setup
Wizard

Name
Symatec

- . This will installIthea Yersion 1.1.1.6 o your computer
Parent Director fre S T - AT
. _ b [Flramd  YoNEzXolsexca okl eplegiziel ce ichier c It is recommended that you close all ather applications
ITHEA.BAT 5 393 continuing
. 1 i Mom: setup.exe
prte== AB-ERloanng B BoBR Type: Applcation, 1,60 Mo Click Net to continue, or Cancel to exit Setup.,
ithea.dll 19-Feb-2009 11:16 87K Dé: naert.com
ithea.exe 19-Feb-2009 11:16 955K
ithea.inf 19-Feb-2009 11:16 2.1K
ithea.sys 19-Feb-2009 11:16 13K
itheastr.dll 19-Feb-2009 11:16 67K | T
=
AT cerup -apr-2 : '
—emnians 05-Apr-2010 13:01 1.eM = Youlez-vous exécuter ce logiciel 2
‘."‘—t—_—l-/

Mom ¢ Actikey(R) Tthea USE Driver
2 Editewr : ACTIKEY

[#] plus diaptions

==

Bien que les Fichiers télécharas dapuisﬁamet puissent &tre utles, cs type
de fichier présente un danger potentiel. Mexécutez que les logiciels des

editeurs approuwes par vous, Quels sont les risques ?

‘s demarrer € [

\ Port USB

™ CIé Ithéa

lllustration 8: Branchement de la
clé sur le Port USB du PC
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7.5.2 Procédure de désinstallation:
1) Fermer le programme s'il est lancé

Fermer le service Ithea (clic droit sur
l'icone Ithea, sélection de ['option
“Quitter”).

L'icone Ithea doit disparaitre.

Cuvrir

lllustration 9: Arrét du
programme

2) Désinstaller le programmes

8 Ajouter ousupprimer des programmes

rer R
Programmes actusllement installés : [T afficher les mises & jour Trier par :

Madifier ou

supprimer des B adobe Reader 8.1.2 - Francais Taille 146,00M0 %
programmes U avast! Free Antivirus Taile 118,00M0
% ﬂ Conexant D480 MDC ¥, %% Madem Taille 0,51Ma
A]out‘er de % Etats Et Requétes Talle 20,00Mo

DOUVEAL programmes

ji& Ithea Yersion 1.1.1.6

Cliguer ici pour obkenir des infor

Pour supprimer c& programme d teur, c Supprimer. '

| £| JavalTr) & Update 13 Taille =

ny

Ajouker ou sUpprimer
des composants

indons z:Désinstaller Ithea: Taile 137,000
@ (z]11) Ouvrir le panneau de Taille 114,00Ms
Configurer & I‘conﬁrgl’-“l-rat’.onl Taille &1,96Ma
'ESD?;fgg?g’uTes igh2) Choisir l'option “Ajouter ou Taile 10,15M0
g rsupprimer des programmes" Talle 1,330

@n3) Sélectionner ithea, cliquer sur le 5
& bouton "supprimer”. Talle 327,00M0
5 Peazip 2.0 Taille 5,36M0
g Stronghald 2 Deluxe Taille 250,00Mo

A, VideoLAN VLC media playver 0.8.6F Taille antama ¥

lllustration 10: 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

BB Intel(R) PROJIsless 2200BcAPPAraitre un menu. Sélectionner
+-e Claviers
+-(=4 Contrdleurs ATAJATAPT IDE
+- @, Contrdleurs audio, vidéo et jeu

l'option "Désinstaller”

Zoncentrateur LISE racine Mettre & jour le pilotge’.

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

Désactiver

Rechercher les modifications sur le matériel

|€

Désinstalle le pilate pour le périphérique sélectionné,

lllustration 11: Désinstallation du driver
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