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La complexité des piéces usinées dans les centres d'usinage ne cesse d’'aug-
menter. La compétitivité sur le marché force les fabricants a optimiser davan-
tage le temps de cycle de leurs procédés. La diminution du temps de réglage
des piéces installées dans les machines-outils a commande numérique (MOCN)
est un facteur clé pour améliorer la productivité.
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cation assistées par ordinateur (CFAO)
et de programmer ses propres algorith-
mes de positionnement. Limplantation
de cette méthode a été réalisée au CTA
avec des algorithmes écrits en langage
« Visual Basic » (VB), dans un logiciel de
CFAO Catia V5. Le programme qui a été

e canstat est davantage mar-
Cqué pour les piéces a géométrie

complexe nécessitant des éta-
pes d'usinage intermédiaires. Entre cha-
que opération d'usinage, la précision du
positionnement des piéces représente
une problématique, puisque de légéres
erreurs peuvent provoquer le rejet de la
piéce. Une telle situation engendre de
nombreuses heures d'usinage perdues.
Les techniques de positionnement sont
donc d'une grande importance pour
réduire toutes erreurs d'usinage.

Positionnement virtuel

Le Centre technologique en aérospa-
tiale (CTA) participe a la mise au point
de techniques de positionnement pour
les piéces usinées dans les MOCN. Grace
aux coordonnées X, Y et Z obtenues par
un palpeur (Figure T), il est possible de
déterminer la position exacte de la piéce
dans la machine, et d'appliquer des cor-
rections au systéme de coordonnées, afin
de réaliser un usinage trés précis. Cette
technique permet de réduire le temps de
cycle, tout en assurant I'exactitude de la
piéce finale. L'opérateur n'a plus a dépla-
cer la piece dans la machine et tenter de
la positionner au bon endroit en faisant
usage d'outils manuels.

Les fabricants de machines, tout
comme les vendeurs d’instruments
métrologiques, offrent des cycles de pal-
page pour des géométries de base. Ces

Figure 1

macros utilisées pour palper un paint,
un cercle ou une rainure, existent déja
et permettent 'inspection de géométries
simples. Pour les piéces nécessitant la
mesure de plusieurs éléments géomé-
triques, le développement de program-
mes de palpage peut se faire en appelant
ces cycles déja existants et en adaptant
des routines de palpage propres a cha-
que piéce.

Simulation de programme

La Figure 2 représente la simulation d'un
programme automatisé, faisant interve-
nir la prise de mesure de points sur une
piéce. Les valeurs obtenues, par rapport a
la position de ces points dans la machine,
permettent de calculer les corrections a
apporter au systéme d'axe. Le programme
appelle des sous-programmes, et le
contréleur de la machine modifie auto-
matiquement le systéme d’axe. Lopéra-
teur n'a pas a intervenir durant I'étape de
palpage. L'usinage peut ainsi s'effectuer
au bon endroit dans la machine. Ces tech-
niques facilitent le réglage des pieces et
minimisent les erreurs d'usinage.

Algorithme de calcul

D'autres méthodes plus poussées exis-
tent également. Au lieu de faire des rou-
tines de palpage faisant intervenir des
macros de palpage préconcues, il est pos-
sible de générer des tactiques de palpage
dans des logiciels de conception et fabri-

Figure 2

développé offre une plus grande flexibi-
lité, due a la possibilité d'adapter I'algo-
rithme de calcul & des opérations plus
spécifiques, tel que le positionnement
de piéces coulées. Les logiciels disponi-
bles sur le marché peuvent également
étre une solution. Ils permettent d'appor-
ter des corrections dans la machine afin
d'effectuer des opérations de réusinage,
mais ['algorithme de calcul ne peut étre
modifié.

Usinage particulier

La programmation d'algorithmes capable
de positionner au bon endroit des piéces
dans une MOCN est une méthode com-
plexe qui est encore sujette a dévelop-
pement, pour des opérations d'usinage
particulieres telles que les piéces cou-
lées. Par ailleurs, la programmation de
routine de palpage faisant intervenir la
simple prise de coordonnées X, Y et Z sur
une piéce est un outil efficace et rapide a
implanter dans un contexte industriel. Les
efforts investis pour employer des tech-
niques de positionnement permettent de
diminuer le temps associé a la fabrication
de piéces usinées.

Avec l'existence du Centre technologi-
que en aérospatiale (CTA), les entreprises
du Québec ont la chance de pouvoir faire
appel a des spécialistes pour dévelop-
per et implanter des méthodes d'usinage
adaptées a leurs besoins spécifiques.®

Programmation
de palpage avec
un paipeur.

Simulation de
palpage.
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