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Ce dossier comporte :

9 pages de présentation.
et
6 pages de schémas structurels.
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LI Lo ML 1525 estle fruit du mariage réussi d'une source laser modeme, The ML 1525 is a laser culfing machine, result of a successful mar-
et d'une mécanique iméprochable . riage between o modem laser source, and an irreproachable mechanics.

Lo source loser scellée CO2 aux performances frois fois supérieures & celle  Thanks fo the CO2  sealed luser source with it performances hree fimes
d'un laser CO2 commun & flux lent ou & flux rapide, embarquée sur une  higher than the ones of @ common CO2 faser with slow or fast flow, assem-

cinématique MF 1525 (ufiisée sur tous les équipements de fraisage de  bled on the kinematic of the MF 1525 (which is on oll MECANUMERIC mil
MECANUMERIC) vous permetira la découpe de divers makériaux avec une  fing equipments, you will be abble to cut various materials with a surprising
qualité étonnante. quality.

Le feible codt de maintenance et le fort taux de disponibilité de Yensemble A low maintenance cost and o high disponibility ratio of the faser/cutting
laser / table de découpe vous soulagera en vous permettant de consacrer  fable unit will allow you o focus ol your energy on the creation.

foute voire énerge d la créafion.

DESCRIPTION / TECHNOLOGIES SOURCE LASER / LASER HEAD

Structure : chésss e porique mobile en ccier mécamosouds de fore secion Laser CO2 scellé avec excitation RF et refroidissement par eau en circuit fermé.
Plateau : en barres de cuive inerchangeables Téte de focalisation basse pression {maxi 0,4 Mpa ) avec focale 2,5 pouces.

Guidage : rals prismatiques ef pofins préchargés d circulafion de bills Sealed CO2 laser with RF excitation and water cooling. Low pressure focusing head
Transmission : enfrainement vis & billes sur les axes X, Y et Z (0,4 Mpa max. ) with a 2,5 inches focus.

Motorisation ¢ servomoteurs & courant confinu sur les 3 axes - Ml L1525 00 .
Protections : capotages et soufflets telescopiques sur les 3 axes Type source vissance Energie requise

Puissa
Laser fype Power Requnred energy
TYPE  Tension/vo foge A/

48528W h 0W | 400V-3Phases | 10A/Ph
57-1-28 100W 400V - 3 Phases 13A/Ph
57228 W0W | 400V-3Phases | 16A/Ph

DIAMOND 84 BOW | 400V 3Phose5‘ 20A/Ph

Structure : high inerfia welded steal frame and gantry
Table top : inferchangeable copper bars

Guidance : precision linear rails with preloaded ball sfides
Transmission : high reliabilily baflscrews on X, Y & Z axis.
Motorisation : DC servomolors on 3 axis

Protections : fuirings & bellows on 3 axis

COMMANDE NUMERIQUE / NUMERICAL CONTROL

Options / Options
Type : MECANUMERIC CN 981 32 bits, mulfprocesseur jusqu'a 5 axes 1525/LFAS : aspiration des fumées {sans iraitement]
numériques inferpolables {capacité de fravaller en 3D) fumes sucton fno treafmen)
Capacité mémoire : Ram 8 Mo extensible & 64 Mo 1525/VIS ¢ loser visible pour pointage
Afficheur : 4 lignes de 20 caracres LCD laser visible for checking the focusing point
Chargement des données : enirées RS 232 (Sub D 25 points) 1525/ LPRT : systéme de profection compléte par capotages en Acrylique
Energie : 400 V friphasé + terre, 10 & 20 A par phase selon la source laser choisie follprofection in Acrylics around the fable
air comprimé sec et deshuilé, pression : 0,7 Mpa 1525/ LFHC 250 : 8 de focdlisation & suivi capacitif de planeité (seulement avec laser 250 W)
débit 320 1/min focusing head with follow-up of the ploneity defaults fonly with the 250 W foser)
1525/IVAC4-2 : plateay & dépression 4 zones d'aspiration avec 2 pompes 3 HP
Type :ME{CANUMERIE}CN 981 32 bits, multiprocessors . vacuum lable 4 suction areas with 2 pumps 3 HP
until 5 interpolable numerical axis {possibility fo work in 3D
Mooy hom e sova bt Possmu.mas / POSSIBILITIES
Display : 4 nes of 20 chrociers D [ " CARACTERISTIQUES ML 1525 / ML 1525 CHARACTERISTICS .~ |
Datas input ¢ input RS 232 [Sub D 25 pins) Courses Travels
Power : 400V 3 phases + earth, 1010 20 A / phase depending on the fype of the loser Thex T B%mm Xoi T e
dry and oil extracted, compressed air : 0,7 Mpo o a— - om ™ Yes T T
flow rate : 320 l/min {Axe T e lzes T
Passage entre montants 1550 mm Maximum mafepal wndrh
Passage sous porfique | 145mm | Passage under gantry
Vitesse maximum 250 mm / sec Maximum Speed
Résolution ) T0002mm  {Resolufion |
Répétabilite T 0025mm | RepeafaEmf}
" DIMENSIONS HORS TOUT / OVERALL DIMENSIONS -
longueur | 400mm length o
llargeor | 2260mm Width
Hauteur  1700mm __ [Height o
| Poids : version de base_ JF  1400Kg | Weight basic Xgrsuon 4
POIdS toutes ophons 1720 Kg Weoghf wnh fuﬂ options
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ELEST LA MARQUE DE LA DECOUPE

MECANUMERIC SA. ® ZI DE FONLABOUR ® 8] 000 ALB!I ® FRANCE ™ Tél : +33 (0)5 63383440 ® Fax :+33 (0)5 63 542476



Le systéme technique, support des épreuves de physique appliquée et d’étude de systéme,est
un centre d’usinage permettant la découpe, le fraisage et la gravure d’un ouvrage sur un
matériau support tel que tissus, adhésif, plastique, bois, métaux, pierre, verre... L outil
pouvant étre une lame coupante, un laser, une fraise, un jet d’eau haute pression...

L utilisateur du systéme définit ’ouvrage a réaliser par un logiciel de DAO CFAO appelé
« directeur de commande » et en demande la réalisation par transfert du fichier de fabrication
vers le centre d’usinage.

Electrobroche

Commande
Numérique

1 Fonction globale du systéme

La fonction globale du systéme est la production automatisée d’un ouvrage au moyen
d’un outil sur un support.
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2 Diagramme sagittal

Dessinateur
Concepteur

!

Opérateur \

\ ‘ LS

Directeur de
Commande
Logiciel de

DAO, CFAO

L6

Objet
Technique
Centre
d’'usinage

@Q\
| ouvrages \

\

réalisés )
L8 )\‘/

L3

L7
Stockage matiér

d’ceuvre
Support

Définition des liaisons :

- L1 : Informations saisies a 1’aide d’un logiciel de DAO CFAO par le dessinateur
concepteur.

- L2 : Compte-rendu de saisie, ouvrage a I’écran de I’ordinateur.

- L3 : Commande de déplacement de I’outil transmis par voie s¢rie RS232.

- L4 : Information de contrdle de flux pour la transmission série.

- L5 : Choix du mode manuel ou automatique, commandes manuelles de déplacement.

- L6 : Informations visuelles : mode, position, état d’avancement de 1’ouvrage.

- L7 :Mise en place manuelle par I’opérateur de la matiére d’ceuvre sur la table.

- L8 :L’ouvrage réalisé est enlevé de la table et stocké.
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3 Les objets techniques du systeme

Le systéme est constitué de deux objets techniques :

1. Le directeur de commande DC ( ordinateur personnel ) permettant la saisie de
I’'ouvrage avec un logiciel de dessin ( Autocad, Coreldraw, Casmate ... ), I’élaboration
du fichier de fabrication et le transfert des commandes pour ’exécution de I'ouvrage.

2. Le centre d’usinage, objet de I'étude de systéme, lui-méme constitué d'une partie
commande & base d’un microprocesseur 68000 et d’une partie opérative.

La partie opérative du centre d’usinage 5 axes comprend :

- Une table aspirante en aluminium recouverte d’un plateau martyr (plan de
travail) et de dispositifs de bridage.

- Un ensemble de positionnement 3 axes X- Y- Z motorisés avec motoréducteur a
courant continu et capteur de position, guidés par vis a billes.

- Une téte d’usinage avec soit :

- Une lame a longue durée de vie (lame carbure), la position de la lame est
maintenue tangente a la trajectoire de découpe par un moteur pas a pas,
constituant le 4° axe.

- Une électrobroche entrainant en rotation ’outil (fraise...), constituant le 5°
axe.

- Un laser.

- Un jet d’eau haute pression.

Une liaison série RS232 relie ordinateur directeur de commande au centre d’usinage.

4 Fonction d'usage de I'objet technique centre d’usinage

La matiére d'ceuvre sur laquelle agit l'objet technique est matérielle.
Commander le déplacement de l'outil, & partir d'informations de déplacement et d'ordres
issus du directeur de commande ou de I'opérateur a partir du pupitre de commande.
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5 Schéma fonctionnel de niveau 0 du déplacement de P’outil.

Du
Directeur de commande
oudela r
ma nuelle :
commande ma Grandeurs de
commande Déplacement
Ordres > Conversion de l'outil
Commande . L
R électrique- >
Compte et contréle | . .
o 4____| mecanique Commande des
Position L actionneurs
Objet technique : Centre d'usinage

Les déplacements de l'outil selon X-Y-Z sont asservis en position et en vitesse par moteur a
courant continu.

Dans le cas d’une découpe, un moteur pas a pas permet de maintenir la position de la lame
tangente a I’ouvrage.

Les grandeurs de commande des axes, sont élaborées par une carte microprocesseur
68000 comportant les périphériques classiques (PIA, ACIA, PTM...).

L’acquisition de la position de la téte d’usinage suivant les 3 axes X-Y-Z utilise des circuits
spécialisés de la série HCTL2000.

L'élaboration des grandeurs de commande est effectuée a partir d'informations, issues du
directeur de commande en mode automatique ou d'une sélection par I’opérateur en mode
manuel.

Mode automatique : Les informations de déplacement, de commande, fournies sous forme
numérique, sont transmises en série (codes ASCII) depuis le directeur de commande vers le
centre d’usinage.

Mode manuel : On passe d'un mode a l'autre par action sur la touche Auto/Manu du pupitre
de commande. A la mise sous tension, le systéme est en mode manuel.
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Vers directeur
de commande
RS232

Commande de
déplacement

Contréle de la
transmission

Opérateur :
Commandes
manuelles

Traitement
et
Contréle

FP1

Acquisition des
commandes
manuelles

FP2

Déplacement
Vitesse | production
des signaux de
commande
FP3

| Consighe —»|

Variateur
4 quadrants

FP4

Conversion
électrique-
mécanique

FP5

Déplacement
Vitesse

Capteur et
compteur de
position

FP6

Objet technique : Centre d'usinage

Déplacement
de l'outil

‘13no | ap juswaseldap np | 946ap ap |auuoidUO) BWIYIS 9



Les fonctions FP3 4 FP6 sont en triple exemplaire relativement aux 3 axes de déplacement.
L’ensemble FP3 a FP6 réalise un asservissement de position avec une boucle tachymétrique de
contrdle de la vitesse.

e FPI Traitement et Contrdle
Cette fonction gére le fonctionnement du centre d’usinage, elle est réalisée autour d’un
microprocesseur 68000.
e FP2 Acquisition des commandes manuelles
Pupitre permettant d’assurer le dialogue entre I’opérateur et le centre d’usinage.
e FP3 Production du signal de consigne
Cette fonction élabore la tension de consigne de déplacement / vitesse pour la
commande de I’axe concerné.
e FP4 Variateur de vitesse 4 quadrants
Cette fonction assure la commande du moteur a courant continu. C’est un
asservissement de vitesse comportant : une boucle avec retour tachymétrique et
une boucle avec retour de courant et limiteur. Ses caractéristiques limites sont 90V 6A.
e FP5 Conversion électromécamique
C’est un motoréducteur a courant continu avec génératrice tachymétrique couplée a
I’arbre moteur.
e FP6 Capteur et compteur de position
Cette fonction permet de connaitre la position de la téte d’usinage suivant I'axe
concerné. Elle utilise principalement un circuit de la série HCTL2000.
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