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TOUR A COMMANDE
NUMERIQUE

Muller et Pesant

num7160
ON-OFF
BUT : CONDITIONS PREALABLES:
* Mettre la machine en route * Premiére opération

Fermeture du sectionneur 0 vers 1

Rem. : Attendre la fin de linitialisation a I'écran avant de manip

___Retirer l'arret d’'urgence en le faisant tourner

___|Attendre que le pupitre de commande soit complatém
initialisé avant d’utiliser la machine.

D

Appuyer?2 fois sur la touch®AZ

Nt W=t Nt = —||O

Enclencher la puissance en appuyant sur le boMI8E EN
SERVICE ( a coté de l'arrét d’'urgence )

ulﬁ ; @
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Num 760 PRISE D’'ORIGINE MACHINE

POM

BUT :

CONDITIONS PREALABLES:

*Donner a la machine la *Etre en mode ILL

position de son origine

Appuyer? fois sur la touch®AZ

Mettre le potentiometre des avances a 100%

Sélectionner le mode Manu

Appuyer et maintenir sur X— pour que la tourelle se déplace de

3 cm au maximum.

Appuyer et maintenir sur Z— pour que la tourelle se déplace de

3 cm au maximum.

Sélectionner le mode POM

Appuyer et maintenir jusqu’a I'arrét sur X+ puis méme chose a

Z+

Visualiser les entrées sorties

Valider par LF

4—’—0047\14— O+ Ot D=4 W=eE | Nt | RL=||O

POM exécutées doit apparaitre a I'écran.

*Le potentiometre des avances ne doit pas étre a 0

TOUR A COMMANDE
NUMERIQUE

Muller et Pesant
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num 760 INTRODUCTION DES JAUGES OUTILS CONNUES

JAUGES

BUT : CONDITIONS PREALABLES:

TOUR A COMMANDE
NUMERIQUE

Muller et Pesant

*Indiquer la dimension des *Les jauges sont déterminées a I'aide du banc de pré-reglage.

outils a la machine avant
d'usiner.

Appuyer 2 fois sur la toucheAZ

Appuyer sur la touche.

Appuyer sur la touche.

Entrer au clavier les valeurs des jauge outils : D suivi du N° de
correcteur suivi de X et sa valeur, et de méme pour Z, R et C.

Valider le bloc en appuyant sur LF.

Vérifier que la jauge a bien été modifiée a I'écran

O<+ U1l D=2 W=e N=e P <O

Répéter 'opération pour tous les outils a jauger.

I

=

IS o

Exemple:
D1 X..Z.R..C..

LF
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num1760

CHARG

CHARGEMENT D'UN PROGRAMME

BUT :

CONDITIONS PREALABLES:

*Taper le programme a I'aid¢ *Avoir rédigé le programme ISO

du clavier

Appuyer2 fois sur la touch®AZ

Sélectionner le mode charg

Frapper 2 et valider par LF

Appuyer sur la touche départ cycle

Taper le numéro de programme a taper en appuyant
simultanément sur les touches SHIFT+% puis le N°

Valider en appuyant sur la touche LF

Frapper la suite du programme

Nt OO<€ (Ule Nl WeE NeE B =||O

Apres le dernier bloc, appuyer sur la touche XOFFen appuyant
simultanément sur les touches SHIFT

=

IS o

=

TOUR A COMMANDE
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Exemple : %11

LF

=

XOFF
sHIFT| + @
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TOUR A COMMANDE

num760 Introduction des PREF et DEC NUMERIQUE

PREE-DEC Muller et Pesant

BUT :
*Indiquer a la machine les prises de référence et les décalages d’origine.

0 Appuyer?2 fois sur la touch®AZ e
1 Appuyer sur la touchpt cour = +
Appuyer sur la touchBREF O,,
2 ppuy! R 7 |
J[ PREF doit apparaitre en bas a gauche de I'écran
3 Taper X ou Z plus la valeur du PREF. & Exemple: X...
Valider en appuyant sur la touchE
4 PPEY i LF
Appuyer sur la touchsuite
5 T L
T DEC doit apparaitre a I'écran
6 Taper X ou Z plus la valeur du DEC. < Exemple: X...
Valider en appuyant sur la touchE
7 PPEY B LF

Page 5




TOUR A COMMANDE

num 760 APPEL PROGRAMME COURANT NUMERIQUE

%0... Muller et Pesant

BUT : CONDITIONS PREALABLES :
*Indiquer a la machine quel *Le programme a appeler existe en mémoire ou il vient d’étre tapée
programme doit étre utilisé

0 Appuyer2 fois sur la touch®AZ R
ﬁ_ Appuyer sur la touch€HARG — O@

i Valider choix du programme courant en tag&ant R .

:t Valider en appuyant suuf R LF

i Appuyer sur la touche départ cycle e S |

L o o ot s
é Valider en appuyant sluf R LE

t Le programme courant s’affiche a I'écran
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TOUR A COMMANDE

num 760 MODIFIER UN PROGRAMME NUMERIQUE

MODIF Modification d’'un BLOC Muller et Pesant

BUT : CONDITIONS PREALABLES :
*Corriger les erreurs d'un  *Le programme a corriger doit étre programme courant
programme

Appuyer?2 fois sur la touch®AZ =

O
i oy

Se déplacer dans le programme pour atteindre le bloc a modifier é % ou ¢
frapper le n° du bloc) T | |

Appuyer sur la touch®IODIF

uand le curseur est en face du bloc a modifier appuyéer sur
Q ppuy - #
Valider en appuyant sluf e LE
Le bloc a modifier apparait en bas de I'écran ; #N60 G1 X45 Y56 F250

Se déplacer dans le bloc pour atteindre la fonction & modifier < ou

Modifier le bloc

Vet et OO Ul N4 WeE N <4 - =0

Appuyer sur la toucheF pour valider
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TOUR A COMMANDE

num?1760 Ajout ou suppression d'un hloc NUMERIQUE

4 Muller et Pesant

BUT : CONDITIONS PREALABLES :
*ajouter ou supprimer un blo *Programme enregistré
dans un programme

sSuppression d'un bloc
Appuyer?2 fois sur la touch®AZ e
Appuyer sur la touch®IODIF O
IS

Se déplacer dans le programme pour atteindre le bloc a supprimer ou
= | |

D€ W=e N=e R =||O

uand le curseur est en face du bloc a supprimer appuyer sur
-~ |1Q pp ppuye R B
Valider en appuyant sluf — LE
H y
Ajout d'un bloc
Appuyer2 fois sur la touch®AZ = |/ I ‘ // I
Appuyer sur la touch®IODIF O
i

Se déplacer dans le programme pour atteindre le bloc avant celui a ou ¢
insérer % T | |

Quand le curseur est a la bonne place, appuyer sur

D€ W=e N=e R =||O

Valider en appuyant sl R LE
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num 760 CONDUITE EN MODE SEQUENTIEL

SEQUENTIEL

BUT :

CONDITIONS PREALABLES:

*Réaliser un premier usinag¢ *PREF et DEC enregistrés
a vide, puis avec la premiére *Correcteurs d’outils vérifiés (position dans magasin )
piece a usiner. *Le programme doit étre programme courant

*Programme testé sans erreur

Appuyer2 fois sur la touch®AZ

Appuyer sur la touchBROG pour visualiser le programme ou s
la toucheen courspour voir les vitesses qut cour pour savoir ou

est la machine

ur

Sélectionner le mod8EQ

Régler le potentiométre d’avance sur 0

Actionner la touchelépart cycle

Faire varier le potentiometre des avances a chaque fois que I'¢
appui surdépart cycle

Visualiser les déplacement B cour et estimer la valeur des
déplacement pour éviter les risques de collisions

Nt OO=€ Ugl4 pDe€ WeE N < b =||O

Pourarréter mettre lepotentiometre des avances a & appuyer 2
fois SUrRAZ

DN

TOUR A COMMANDE
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fum 760 CONDUITE EN MODE CONTINU

continu

BUT :

CONDITIONS PREALABLES:

*Réaliser un premier usinag¢ *PREF et DEC enregistrés
a vide, puis avec la premiére *Correcteurs d’outils vérifiés (position dans magasin )
piece a usiner. *Le programme doit étre programme courant
*Programme testé sans erreur et déja exécuté en mode séquentiel

Appuyer2 fois sur la touch®AZ

Appuyer sur la touchBROG pour visualiser le programme ou st
la toucheen courspour voir les vitesses qut cour pour savoir ou

est la machine

Sélectionner le modeont

Régler le potentiométre d’avance sur 0

Actionner la touchelépart cycle

Faire varier le potentiometre des avances a chaque fois que I'on

appui surdépart cycle

Visualiser les déplacement B cour et estimer la valeur des
déplacement pour éviter les risques de collisions

Nt OO=€ Ugl4 pDe€ WeE N < b =||O

Pourarréter mettre lepotentiometre des avances a & appuyer 2
fois SUrRAZ

r

TOUR A COMMANDE
NUMERIQUE

Muller et Pesant
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Q
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TOUR A COMMANDE

N ’ -
num 160 Arrét en cours d'usinage NUMERIQUE

Arrét Muller et Pesant

BUT : CONDITIONS PREALABLES:

*arréter correctement la *Programme lancé en mode continu

machine alors qu’elle se trouve *

en usinage

AWV
Mettre le potentiométre des avances sur 0 = N
{ @

Appuyer sur la touche ARUS °

Tourner la clé pour pouvoir ouvrir le capot ( pasitO )

Faire les manipulations dans la machine

Fermer le capot

Tourner la clé pour la mettre sur la position 1.

Appuyer sur la touche ARUS. R

N OO<€ 1< pDNle4 WE N < R <O

Remettre le potentiométre des avances a 100%. =

@
AW
‘@'

Attention : il ne faut JAMAIS arréter un usinage lorsque tibest en contact avec la
piece sauf cas d’extréme urgence. Il est préférdialikendre que I'outil soit légerement
dégagé pour arréter la rotation de la broche.
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num?760 Reprise a un bloc donné

RNS

BUT :

*reprendre le programme a un bloc déterminé

Appuyer2 fois sur la touch®AZ

Sélectionner le mode@NS

Appuyer sur la touchprog

Taper au clavier le N° du bloc a effectuer

Valider en appuyant sur LF

Appuyer sur la touche Cycle start

Appuyer a nouveau sur la touche Cycle start

Amener les axes en position d’usinage si nécessaire ( en appu
sur les touches X+, X-, Z+ et Z-)

yant

Appuyer sur la touch€ONT (ou SEQ )

Ol=4 D= W= OO¢ Ul D=4 WeE| N =< R <O

Appuyer sur départ cycle

TOUR A COMMANDE
NUMERIQUE

Muller et Pesant

Exemple: N60

LF
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TOUR A COMMANDE

num 760 TESTER UN PROGRAMME NUMERIQUE

Muller et Pesant

TEST
BUT : CONDITIONS PREALABLES :
*Analyse syntaxique du *Les PREF-DEC et JAUGES OUTILS sont enregistrés
programme *Le programme a tester doit étre programme courant

*Les portes doivent étre fermées

Appuyer?2 fois sur la touch®AZ =

Rem : durant le test la diode verte de cycle-start est allumée

0

ﬁ_ Appuyer sur la touchBROG —
i Appuyer sur la touch€EST =
:t Lancer le test en appuyant €LiYCLE START R

v

4

Pour corriger les erreurs si il y en a voir la procédure « modification
de programme » sinon passer a la visualisation graphique
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TOUR A COMMANDE

NUm760 || Introduction manuelle de données (IMD) NUMERIQUE

IMD Muller et Pesant

BUT : CONDITIONS PREALABLES:
*introduire directement au  *POM effectués

clavier des blocs de

programmation

0 Appuyer2 fois sur la touch®AZ R

1 Sélectionner le modd1D O
I [ 3

2 Frapper un bloc Exemple:
T 597 51000 M44 M4

3 Valider le bloc patF < LE

Actionner la touchelépart cycle O
4 p Y - |
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TOUR A COMMANDE

num1760 Visualisation de programme NUMERIQUE
Visu Muller et Pesant
BUT : CONDITIONS PREALABLES :
*Voir les programmes en  *Programme enregistré
mémoire
Visualiser le programme courant
1 Appuyer sur la touchkiste < D
2 Actionner la touchsuite pour faire défiler < /

1 Appuyer sur la touchkiste & D
|> (&) (%% ou %..N..) doit apparaitre en bas a gauche de I'écran
2 Taper %% puis valider pafF — LE
Appuyer sur la touche suite pour faire défiler les programmes
3 ppuy! p prog - /
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num760 suppression d'un programme

Visu
BUT : CONDITIONS PREALABLES :
*Supprimer un programme e *Programme enregistré
mémoire

Sélectionner le modeglodif

Le pointeur apparait face au N° de programme courant

I

Si le programme a effacer est celui a I'écran, passer directemetatpee 13

Valider parLF

Le programme a supprimer apparait a I'écran

1
2 Taper% puis le N° du programme
3
4

Frapper - % n°.. Puis valider plalF

IS o

i

TOUR A COMMANDE
NUMERIQUE

Muller et Pesant

Exemple: %55

LF

LF
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