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Repérage des différents éléments de la machine

Comme tout système automatisé, une machine outil est composée d’une partie opérative et d’une partie commande. La partie commande est constituée d’un automate avec lequel l’opérateur peut communiquer à l’aide du pupitre de commande.

[image: image35.wmf]Pupitre de commande du CU

[image: image36.wmf]Le pupitre de commande est composé d’un écran sur lequel sont affichés les comptes-rendus des actions (coordonnées point courant, alarmes…)

[image: image37.wmf]
Un clavier et des boutons de commande permettent à l’opérateur de transmettre ses ordres à l’automate. Il est composé de touche de fonctions, d’une zone de saisie alphanumérique, de touches de sélection de mode et de boutons de commande de la partie opérative.
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Partie opérative (effecteurs)
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Mise sous-tension de la machine

Pour fonctionner, la MOCN requiert une alimentation en électricité (sectionneur sur le côté de la machine) ainsi qu’une alimentation pneumatique pour le serrage des outils dans la broche (baromètre sur le lubrificateur).

Pour des questions de sécurité, la mise sous tension de la partie opérative ne peut s’effectuer directement. Vous devez donc alimenter la machine en énergie, puis demander à la partie commande d’enclencher la puissance.


Vérifiez qu’aucun arrêt d’urgence n’est enclenché puis mettez le 

sectionneur sur 1 (il est situé sur l’armoire électique derrière la 

machine).

La pression affichée par le baromètre doit être de l’odre de 6 à 7 bars.

Une fois que vous avez vérifié que les deux sources d’énergie étaient opérationnelles, vous pouvez mettre la puissance. 


Pour cela, le bouton d’arrêt d’urgence sur le pupitre doit être enclenché :  


Vous pouvez ensuite appuyer sur le bouton marche :

L’écran s’allume et la machine charge les différents modules dont elle a besoin puis attend que certaines manipulations soient effectuées. Un message indique ce que l’opérateur doit faire : 
- cycle door : ouvrir et fermer la porte :



- arrêt d’urgence actif : déverrouiller l’arrêt d’urgence

Appuyer sur la touche [image: image1.jpg]


 pour annuler les alarmes.





Contrôle de l’avance

Sur le centre d’usinage, le contrôle de la vitesse de déplacement s’effectue à l’aide de la manivelle: 

Mais cette manivelle est aussi utilisé pour effectuer les déplacement en manuel, contrôler la vitesse de rotation... Il faut donc à chaque fois indiquer à la machine que l’on souhaite contrôler les avances, cela se fait avec le bouton[image: image2.jpg]


. L’indication clignotante [image: image3.jpg]


montre à quel taux de la vitesse d’avance on se situe (feed) ainsi que des déplacement en vitesse rapide.

Remarque: Pour des question de sécurité, placez cette avance à zéro afin de toujours contrôler les déplacement de la machine.

Prise d’Origine Machine

La position du point courant est donnée par des codeurs incrémentaux. Ils envoient une impulsion à chaque déplacement élémentaire, l’automate compte ces impulsions et les traduit sous forme de coordonnées. Mais pour cela il a besoin d’une origine. Afin d’éviter les erreurs qui pourraient survenir suite à un déplacement hors tension, les prises d’origines doivent être effectuées à chaque mise sous tension.

Sur chaque axe de la machine, le constructeur a placé un capteur, la prise d’origine (POM) consiste donc à déplacer les axes jusqu’à ce capteur. 

De même, le changeur d’outil doit être initialisé. La position de référence est l’emplacement 1 que l’on tâchera de laisser inoccupé.

La prise d’origine peut être effectuée axe par axe si il y a risque de collision avec le porte pièce. Sinon, elle peut être réalisée automatiquement en appuyant sur la touche [image: image4.jpg]


.

(Augmenter légèrement l’avance pour permettre à la machine d’effectuer ses POM)


Les différents mode de fonctionnement de la machine

Le choix du mode fonctionnement de la machine s’effectue à l’aide de la zone de sélection de mode (voir page 4).

Le mode édition [image: image5.jpg]


permet d’éditer le programme courant.

Le mode mémoire [image: image6.jpg]


permet d’exécuter le programme courant (ou de la simuler).

Le mode MDI [image: image7.jpg]


 permet d’introduire et d’exécuter des lignes de programme.

Le mode POM en manu [image: image8.jpg]


 permet d’effectuer les prises d’origine axe par axe.

Le mode manu [image: image9.jpg]


 permet d’effectuer des déplacements en manuel (en indiquant la résolution de déplacement).

Le mode de chargement de programme [image: image10.jpg]


 permet de sélectionner le programme courant, de charger un programme…

Préchauffage de la machine :

· Appuyer sur [image: image11.jpg]


 pour passer en mode de sélection du programme, 

· Sélectionner le programme warm-up avec le curseur puis valider

· Appuyer sur [image: image12.jpg]


 pour passer en mode mémoire,

· Contrôler que les avance soient à zéro

· Appuyer sur Départ cycle pour lancer le programme de chaufe.


Point courant

Nous avons vu que l’automate était susceptible de connaître ses déplacements par rapport à l’origine machine. Vous pouvez les visualiser sur l’écran à l’aide de la touche [image: image13.jpg]



L’écran affiche alors la position du point courant dans les différents repères.

Le repère machine correspond à la prise d’origine, le repère opérateur est un repère intermédiaire entre le repère pièce est le repère machine (pour l’instant, nous ne l’utiliserons pas). Le repère pièce correspond au repère de programmation. La position de ce repère par rapport à l’Origine Machine est introduite dans un décalage programmé (G54, G55…ou G59). Pour que ce décalage soit pris en compte, il doit être indiqué en début de programme.

Pour afficher la valeur des décalages, appuyer sur la touche [image: image14.jpg]


. Une nouvelle impulsion affiche les jauges outils.




Prise de références

La prise de références consiste donc à déterminer le décalage G54 sur chacun des axes de la machine.

La machine nous donne la position du point courant par rapport à l’OM, celui-ci étant situé au bout du nez de broche (sur l’épaulement), pour déterminer la valeur du G54 en Z, il suffit donc d’amener la broche à une distance connu (cale étalon ou capteur magnétique) de la table. C’est ce que l’on appelle tangenter.

Le déplacement de la machine ne peut s’effectuer que porte fermée, presser la touche de sélection de mode [image: image15.jpg]


 et choisir la résolution de déplacement. Indiquer l’axe sur lequel doit s’effectuer le déplacement avec [image: image16.jpg]


 puis utiliser la manivelle.

Pour introduire la valeur, appuyer sur [image: image17.jpg]


 et placer le curseur sur l’axe concerné puis utiliser le clavier pour introduire la valeur (si vous appuyer sur entrée, la valeur est ajoutée à la précédente. Pour la remplacer, il faut utiliser F1) 

Remarque : La touche [image: image18.jpg]


 permet de relever la position du point courant dans le repère machine.


Jauge outil

Pour faciliter la programmation, il peut être intéressant de piloter non pas le bout du nez de broche, mais le point de l’outil qui usine la pièce. Le passage de l’un à l’autre se fait avec les correcteurs outils (L et R). En fraisage, on indique de longueur et rayon car suivant la manière dont l’outil attaque la pièce, l’axe sur lequel sera placé la correction ne sera pas le même (X, Y ou une combinaison des deux).

Détermination de la jauge outil

Afin de déterminer la longueur de l’outil, nous allons venir tangenter sur la pièce brute (que vous aurez au préalable mesurer connaissant alors la position du point courant par rapport à l’OP, il est aisé de déterminer la longueur de l’outil.


- passer en mode IMD : [image: image19.jpg]




- effacer la ligne de programme en cours [image: image20.jpg]



· introduire la ligne de programme pour appeler l’outil 2 : M6T2

· exécuter la ligne : [image: image21.jpg]DEPART CYCLE




· Faire tourner la broche : M3 S800

· Appeler le professeur et en sa présence, tangenter en manuel

· Déterminer la valeur de la jauge outil

· L’introduire.


Choix du programme courant

L’origine programme étant correctement positionnée, les jauges outils étant introduites, il ne reste plus qu’à sélectionner le programme à exécuter : le charger en mémoire.

Cela se fait en mode chargement de programme [image: image22.jpg]


, placer le curseur sur le programme à charger puis valider.

Simulation graphique

Avant d’exécuter le programme, il est possible de le simuler à l’écran. Pour cela, appuyer sur la touche [image: image23.jpg]


 pour sélectionner le mode mémoire, puis presser deux fois la touche [image: image24.jpg]


 pour passer en mode simulation graphique. Mettez les avances à zéro puis appuyer sur Dcy pour lancer la simulation. Presser la touche F4 pour afficher le  programme.



Lancement du programme

Une fois que vous avez validé le fonctionnement du programme à l’écran, vous allez pouvoir le faire exécuter par la machine.

En présence du professeur : 

· Vérifier le bon positionnement de la pièce brut,

· Contrôler les valeurs des décalages et des jauges outils,

· Passer en mode mémoire [image: image25.jpg]


,

· Mettez les avances à zéro,

· Afficher commandes courantes [image: image26.jpg]



· Lancer le programme,

· Augmenter les avances tout en vérifiant le bon positionnement de l’outil lors de son approche.

Remarque : Vous pouvez afficher les coordonnées du point courant dans les différents repères en utilisant les flèches de la zone d’affichage. Vous pouvez aussi afficher la distance restante à parcourir.
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