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BUT : CONDITIONS PREALABLES :
* Mettre la machine en route
0 ‘7 Mettre le sectionneur a I’arriére de la machine sur « 1 » =
en tournant dans le sens des aiguilles d’une montre R

Vérifier si les arréts d’urgence des portes et des déplacements ne

| Appuyer sur la touche Reset puis Feed Start
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sont pas verrouillés

Tirer vers le haut I’arrét d’urgence du pupitre des commandes .




BUT CONDITIONS PREALABLES :
*Donner a la machine la posi- * Mise en route électrique et puissance effectuée.
tion de son origine. * Etre en jog ILL et porte fermée.

* Le potentiomeétre des avances ne doit pas €tre a 0.

REF.POIN"

0 Appuyer sur la touche REF POINT et JOG
1

Mettre le potentiometre des avances a 30%.

v

9 Appuyer sur cycle start <




s

Afin d’éviter toutes collisions intempestives entre [’outil et la tou-
relle, il faut absolument s’assurer qu’aucun outil n’est en memoire
dans le calculateur

Si tel est le cas, suivez la procédure suivante:

Sélectionner le mode JOG pe—
S )
Appuyer sur la touche T,S,M =

Dans le champ de saisie taper au clavier 0

Valider par INPUT

hrt— W E— D — - | O

Appuyer sur la touche Cycle Start




CONDITIONS PREALABLES :

=
=

En haut de I’écran ne doit rien figurer a droite de « T »
Il n’y a pas d’outil en broche
Dans le cas contraire appeler le professeur

Appuyer sur la touche JOG

Appuyer sur la touche T,S,M

Dans le champ de saisie taper au clavier PALPEUR

Valider par INPUT

Appuyer sur la touche Cycle Start

Ouvrir les portes en appuyant sur Door Open

Prendre la pinule mécanique en veillant a ce que 1’outil
soit positionné avec les 2 encoches face au magasin outil

Appuyer de facon continue sur le bouton poussoir au des-
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Introduire 1’outil dans la broche puis relacher le bouton

s
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I Changer e repere

Le systéme de coordonnées machine (SCM) est le systéme de
base de la machine.

Contrairement au systéme de coordonnées piéce (SCP), il ne
prend pas en compte les corrections d’outil, les décalages d’origine, etc.

Pour introduire les origines de la piece il faut basculer entre le
systeme de coordonnées machine (SCM) et le systéme de coordonnées
piece (SCP)

Pour se faire, appuyer sur la touche « WCS MCS », afin de passer
d’un repére a un autre.
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AVEC LA MANIVELLE

Appuyer sur la touche JOG

Maintenir 1’appui sur le bouton jaune du boitier de com-
mande

Sélectionner 1’axe de déplacement

Sélectionner 1’incrément

Dhe— Wl N - —~ e |

Déplacer la table a I’aide de la manivelle




AVEC LES TOUCHES

Appuyer sur la touche JOG S

Fermer les portes

— - O

Sélectionner 1’axe de déplacement

Sélectionner 1’incrément

A -— W -

Déplacer la table a 1’aide des touches + ou -
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CONDITIONS PREALABLES :
* Mise en route ¢lectrique et puissance effectuée.
* POM effectuées.

* Palpeur en broche

0 Sélectionner la touche origine piece e
1 Choisir le mode de palpage multiple a droite de 1’écran g
2

Sélectionner le mode de palpage 3 points

L’écran suivant apparait

Veillez a remplir les différents champs comme indiqué ¢i
—dessus a I’aide des touches SELECT et INPUT

Tangenter en X sur le coté de 1’étau.

_Appuyer sur la touche mémoriser P3 i lﬂgﬁﬂf
| Tangenter sur le mors fixe puis appuyer sur mémoriser P1 5z l.tE-era
. . Memonser

Tangenter sur un autre point du mors fixe puis appuyer R P2

sur mémoriser P2

Valider par la touche Définir Do a I’écran
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CONDITIONS PREALABLES :
* Mise en route €lectrique et puissance effectuée.
* POM effectuées.

* Palpeur en broche

Sélectionner la touche Définir Do

Tangenter en X sur le coté de 1’étau.

Sélectionner I’axe X a I’écran a ’aide des touche haut et o= | A [W]
-

bas

Taper 0 puis INPUT - I |

Tangenter en Y sur le mors fixe

Sélectionner ’axe Y a I’écran a 1’aide des touche haut et
bas

N\ — N |[— DNt W[t D = — e O

Taper 0 puis INPUT = I |
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CONDITIONS PREALABLES :

* Mise en route €lectrique et puissance effectuée.
* POM effectuées.

* Palpeur en broche

Sélectionner la touche Définir Do

Positionner une cale de 100 sur le fond de 1’étau

Tangenter la cale avec le palpeur 3D

D— Wt NNt = - O

Sélectionner I’axe Z a 1’écran a ’aide des touches haut et e A v/
bas o
Taper 100+173.4 puis INPUT S I |

100 représente la hauteur de cale, et 173.4 la jauge en Z du palpeur



Veérifier et / ou définir des PREF/ DEC
connus

Appuyer sur la touche OFFSET -

— . O

A I’écran sélectionner Decal. Orig.

P
<«

PREF
DEC1

DEC2

i

il

= oD OO af fanf  fas fas

178.826 2 -164.

Se déplacer avec les touches haut, bas, droite, gauche sur

le champ souhaite

Tapez vos valeurs a chaque champ puis INPUT

W - W . N

Pour revenir a I’écran machine, appuyez sur la touche M




Appuyer sur la touche JOG

— e, O

A I’écran sélectionner T,S,M

<
<

Accéder a la liste des outils en sélectionnant la touche ou-
tils

Se positionner sur un emplacement outil vide a 1’aide des
touches haut ou bas

D -— W N

&
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Sélectionner la touche Nouvel outil

Sélectionner le type d’outil

Compléter le nom de I’outil a I’aide du clavier alpha-
numerique

Valider en appuyant sur la touche Input

Pre— Qe O = WO

Indiquer les dimensions de I’outil ainsi que le nombre de
dents N

Renseigner le sens de rotation avec la touche Select puis

valider par la touche Input

Indiquer le type d’arrosage souhaité

N [-— O\ €— W «

Revenir a I’écran principal en sélectionnant en manuel

o Nouve
I :
e outi

Eji:“‘? Fraise ]




Appuyer sur la touche JOG
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Sur le pupitre, sélectionner la touche OFFSET

Accéder a la liste des outils en sélectionnant la touche liste
-outils

W .- N

Se positionner sur la case longueur de 1’outil souhaité a
I’aide des touches Haut, Bas, et Droite, Gauche

Entrer la nouvelle jauge de 1’outil en validant a chaque fois

par la touche Input

\]<—-O\<

Revenir a I’écran principal en appuyant sur la touche M




CONDITIONS PREALABLES :

=
=

En haut de I’écran ne doit rien figurer a droite de « T »
Il n’y a pas d’outil en broche
Dans le cas contraire appeler le professeur

Appuyer sur la touche JOG

Appuyer sur la touche T,S,M

Dans le champ de saisie taper au clavier le nom de 1’outil

souhaité

Valider par INPUT

Appuyer sur la touche Cycle Start

Ouvrir les portes en appuyant sur Door Open

Prendre 1’outil en veillant a ce que I’outil soit positionné
avec les 2 encoches face au magasin outil

Appuyer de facon continue sur le bouton poussoir au des-

O — 0 € § — O |« mﬁ B -— W |- I\JA—(O

Introduire 1’outil dans la broche puis relacher le bouton

s
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Effectuer les corrections dynamiques

BUT CONDITIONS PREALABLES :
*Donner une valeur de correc- * Jauges outils effectuées.

teur a I’outil pour réaliser une

cote précise.

Appuyer sur la touche JOG

~ e

Sur le pupitre, sélectionner la touche OFFSET

<
<

2 Accéder a la liste des outils en sélectionnant la touche o
* Usure outil T -
3 Se positionner dans les champs correspondant aux correc-
tions dynamiques de longueur (Alongueur) et de diamétre
(AQ), al’aide des touches haut, bas, droite et gauche.
—
\J
6 Valider a chaque entrée par la touche Input - I ,
7 Revenir a I’écran principal en appuyant sur la touche M - l




BUT : CONDITIONS PREALABLES :
* Visualiser les programmes  *Plusieurs programmes en mémoire.
déja en mémoire




BUT : CONDITIONS PREALABLES :
*Lancer 1’usinage. * POM effectuées.
* PREF et DEC réalisées.

* Le programme a corriger doit étre programme courant.



BUT CONDITIONS PREALABLES :
*Intervenir dans la machine  *Le programme doit étre en cours d’usinage.
durant un usinage.

ARRET DEFINITIF EN COURS D’USINAGE

ARRET TEMPORAIRE EN COURS D’USINAGE
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BUT : CONDITIONS PREALABLES :
* Lancer ou arréter la rotation * POM effectuées.
de la broche. * Carter fermé.




H Création d’'un programme

I




I

BUT CONDITIONS PREALABLES :
*Supprimer un programme en *Le programme a effacer doit étre le programme courant.
mémoire.




