
 

MASTERWOOD: A LA MODE EN FRANCE! 

 

 

C’est avec grande satisfaction que nous avons le plaisir de vous annoncer que Masterwood, grâce 

à son revendeur, la société PHILIPPON SA de Mont de Marsan, a obtenu la commande de 12 

centres d’usinage de la gamme Project au sein de l’Académie de Bordeaux, responsable de 

toutes les écoles techniques de formation dans le secteur "bois" de la région. 

 

Après avoir examiné plusieurs solutions, la commission, composée en partie de chefs des 

travaux, a opté pour la proposition Masterwood vu que les machines offertes proposaient 

d’excellents standards de qualité et représentaient la solution idéale à l’apprentissage de la 

commande numérique pour ses étudiants . 

 

La facilité d’utilisation des logiciels Masterwood a également joué un rôle important. 

Masterwood soutient avec fierté que ses logiciels ne demandent aucune connaissance 

particulière informatique ou d’automation ; de même pour les opérateurs qui n’ont pas besoin 

d’une connaissance approfondie en technologie de défonçage et perçage. 

 

La livraison des 12 centres d’usinage se fera courant avril 2012. 

 

Nous remercions vivement l’Académie de Bordeaux et la société Philippon pour leur 

confiance et souhaitons aux étudiants français un excellent travail avec la technologie 

Masterwood! 

 

28 mars 2012 

http://www.philippon-landes.com/
http://www.ac-bordeaux.fr/
http://www.masterwood.com/default.asp?id=670#b1114
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Ce manuel vous permet d’utiliser la machine sans la connaître, pour votre sécurité, 

nous vous demandons de respecter les consignes de sécurité  suivantes : 

 

 

Ne jamais lancer un cycle d’usinage ou d’essai d’usinage 

 sans la présence et l’accord du professeur. 
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1. MISE EN MARCHE & ARRET DE LA MACHINE: 

1.1 PROCEDURE DE MISE EN MARCHE DE LA MACHINE. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 

 

Mise en marche de la 
MASTERWOOD 

Enclencher  l’air comprimé  (Mini : 6 bars) 
 ouvrir le portillon à l’aide de la clé située sur le pupitre 

 

 

ouvr 

Mettre l’interrupteur général sur « ON » 

Coté gauche armoire 

En appuyant sur le bouton 

rouge 

Coté droit de la machine 

Actionner le bouton « Start Auxiliaire » 

de mise en marche de la machine (position 1) 

Vérifier que 

l’aspiration générale 

fonctionne 

MASTERWOOD en Service 

Actionner le sélecteur de mise en marche de la 

pompe à vide 
 

Commande pupitre 
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1.2 PROCEDURE D’INITIALISATION DE LA MACHINE. 
 
 
 
 
 
 

Initialisation de la MOCN 

MASTERWOOD 

Sélectionner à tour de rôle l’axe à déplacer 

U, V, W, C 

Mettre le sélecteur à clé 

sur la position « Automatique »   

MOCN MASTERWOOD 

Initialisée 

Commande PC 

Commande pupitre 

Activer le mode manuel  

Déplacer l’axe dans le sens + 

Y a-t-il un autre axe à déplacer ? Oui 

Non 

Activer le mode initialisation « RESET »  

« ANOMALIE 02.01.1020 » 

Déchargement d’un 

outil Manuellement 

Page 4 

Oui 

Non 

Lancer l’initialisation « START »  

Commande partie 

opérative 

(poteau) 

 

Actionner le bouton « Start Auxiliaire » 

de mise en marche de la machine 
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1.3 PROCEDURE D’ARRET DE LA MACHINE 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 

Arrêt de la MOCN MASTERWOOD 

Mettre l’interrupteur général sur « 0FF »  

Fermer l’air pneumatique 
ouvrir le portillon à l’aide de la clé située sur le pupitre 

Ranger l’outil au parking 

Y a t-il un outil sur la 

tête de défonçage ? 

Oui 

Non 

Quitter l’application 

« éteindre machine » 

Confirmer Quitter  

Attendre l’arrêt du PC  

 

RANGER ET NETTOYER LE POSTE DE TRAVAIL. 

MOCN MASTERWOOD Arrêtée 

Oui 

Lancer l’exécution du 

programme « Outil parking » 

Appuyer sur le bouton 

« Exécution » 

Actionner la pédale 

Appuyer sur Start 

L’exécution se lance, l’outil 

est rangé au parking 

 

Non 

Appuyer sur le bouton 

gris autour du rouge 

Coté droit de la machine 
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2. MONTAGE & DEMONTAGE D’OUTILS: 

2.1 PROCEDURE DE DECHARGEMENT D'UN OUTIL DE DEFONÇAGE MANUELLEMENT. 
 
 

 

Si un outil est dans le mandrin de l’électro-broche. 

Le message « ANOMALIE 02.01.1020 » apparaît à l’écran. 

Il faut sortir manuellement l’outil 

pour le positionner dans le magasin outil machine. 

Mettre le sélecteur à clé sur la position « manuel » 

Sortir la clé et utiliser la même clé pour ouvrir le portillon 

(côté droit) pour avoir accès derrière la machine 
 

Saisir fermement le cône (outil) et appuyer sur le bouton vert 

placé à proximité de l’électro-broche en même temps. 
 

Une fois dégagé, placer l’outil dans le magasin dans sa 

position défini dans le magasin outil machine 
 

Refermer le portillon, retirer la clé 
 

Introduire la clé dans le sélecteur au niveau du 

pupitre en mode « automatique » 
 

Actionner le bouton « Start Auxiliaire » 

de mise en marche de la machine 
 

Effectuer la procédure d’initialisation de la 

machine (Point 0)  Page 4 
 

Commande pupitre 

 

 

 

 

Déchargement d’un outil de Défonçage 

Outil de défonçage déchargé 

Activer mode manuel   

Sélectionner l’axe  V 

 Commande PC 

 

Déplacer l’axe dans le sens souhaité  

pour pouvoir accéder facilement aux outils 
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2.2 PROCEDURE D’INTRODUCTION DES PARAMETRES OUTILS. 

 

Introduction des paramètres d’outils 

Activer mode Outils   

Paramètres d’outils saisis 

Commande PC 

Sélectionner la table 03 
et magasin 7 

Sélectionner l’outil à monter par 
rapport à ses caractéristiques, 

menu en bas à droite. 

Outil de Défonçage mesuré 

sur banc de métrologie 

Montage d’un outil de 
défonçage ? 

Oui 

Non 

Sélectionner la table 03 
et tête 

Voir position et codes 
outils dans le 

dossier : 
Préconisations de 
montage des outils 
sur la Masterwood 

Actualiser les valeurs dans la nouvelle 
page 

 
 
 
 

 

Enregistrer les paramètres outils 

                
 

Charger l’outil dans son 
emplacement prévu 

 ou     

Enregistrer la table d’outils 03 
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2.3 PROCEDURE DE MISE EN PLACE D’UN OUTIL DE PERÇAGE. 

 

Chargement d’un outil de Perçage 

Activer mode manuel   

Outil de perçage chargé 

Commande pupitre Commande PC 

Identifier les outils déjà montés sur la machine par rapport au magasin dans le meuble de rangement 

   et à la table outils  

Appuyer sur les têtes des outils à changer 

 

Reset des axes  

Appuyer sur l’arrêt d’urgence 
Une fois que les têtes à changer sont descendues. 

Enlever l’arrêt d’urgence 

Sélectionner l’axe  V 

 Tourner la clé vers Manuel 

Avancer l’axe dans le sens +   pour 
pouvoir accéder facilement aux outils 

Commande partie opérative  

Afficher la liste des outils pour faire descendre les têtes 
 

 

Démonter et remonter l’outil en contrôlant sa longueur 

 Tourner la clé vers Auto 

 Mettre hors tension la partie opérative 

Introduction des paramètres d’outil 

Attention, avec ce 
mode de travail, 

l’outil peut être mis 
en marche. 

 

 Mettre sous tension la partie opérative 

Lancer l’initialisation « START »  
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2.4 PROCEDURE DE MISE EN PLACE D’UN OUTIL DE DEFONÇAGE. 

 

Chargement d’un outil de Défonçage 

Activer mode manuel   

Outil de défonçage chargé 

Commande pupitre Commande PC 

Attendre le déblocage du capot 

Appuyer sur le bouton de 
blocage d’outil 

 

 

Ranger l’outil dans la tourelle à 
l’emplacement voulu. 

 Mettre sous tension la partie opérative 

Sélectionner l’axe  V 

 Tourner la clé vers Manuel 

Avancer l’axe dans le sens +   pour 
pouvoir accéder facilement aux outils 

Commande partie opérative 
(tête défonçage) 

Ouvrir le capot 

Fermer le capot 

 Tourner la clé vers Auto 

L’outil est à positionner 
dans la tourelle ? 

Oui 

Non 

Positionner l’outil dans la 
tête de défonçage, attention 

aux arrêtes de coupe 

Introduction des paramètres d’outils 

Attention au positionnement 
en hauteur du porte outil, il 
doit être maintenu par le 
milieu de la rainure. 
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3. USINAGE : 
 

3.1 PROCEDURE DE CHARGEMENT D'UN PROGRAMME. 

Identifier la pièce à réaliser et les outils à utiliser par 

rapport aux documents de travail. 

Commande PC 

Sélectionner le menu 

automatique   

Le programme est il réalisé ? 

Oui 

Non 

Les outils sont-ils montés sur 

la machine ? 

Oui 

Non 

   sur la ligne bleue 

    Accès aux fichiers 

Charger le fichier 

souhaité 

Choix du 
programme 

à usiner 

   Dessous Blocages 

  Sélectionner NORMAL.blk 

 Vérifié  

La page INFO 

s'affiche 

Choix de la mise en position et 
du sens de la pièce : 

A = pièce G Fab à Gauche 
B = pièce D Fab à Gauche 
C   =  pièce D Fab à Droite  
D  =  pièce G Fab à Droite 

 

Sélection du 
type de 

maintien de 
la pièce sur 

la table 

A/B 

H/G F/E 

C/D 

Chargement d’un Programme 

Programmation des pièces 

Mise en place des outils de perçage 

Mise en place des outils de défonçage 

Compléter le tableau :  

Vide        On       La dépression de maintien de pièce est validée 
Butées X Y      Auto       Sortie automatique des butées de mise en position 

Lève pièces       On       Les lève pièces sont activés 

Exécution zone entière (surveillée par le tapis) 

    Off       Travail sur 1/2 table ou, poste double  

 si       On     Travail sur toute la largeur de la machine  

Définir le nombre de répétitions  et Valider  

 

Programme Chargé 
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3.2 Procedure d’exécution d’un usinage (phase d'usinage). 
 

 
 

Exécution d’un Usinage 

Identifier la pièce à réaliser et les outils à utiliser 
par rapport aux documents de travail. 

Commande PC 

Sélectionner le menu 

exécution  

Le programme est il chargé ? 

Oui 

Non 

Chargement d’un 
programme 

Définir le nombre de 
répétitions 

Mettre en position les ventouses 
sur les barres 

Blocage des ventouses en A 

  

Positionner la pièce contre 
les butées 

Les butées de mise 
en position se lèvent 

Appuyer avec la pédale pour 
bloquer la pièce 

Usinage réalisé 

Commande pupitre 

 Mettre sous tension la 
partie opérative 

 Tourner la clé vers Auto 

Lancer l’usinage « START »  
  

 Mettre en marche la  
pompe à vide de dépression 

 Lors d’un lancement d’usinage, testez votre programme de la 
façon suivante afin de ne pas détériorer les ventouses, les outillages, 
la machine et vos pièces : 
Avoir la présence et l’accord du professeur avant les étapes 
suivantes  

- 1° Usinage de vérification outillage et trajectoire, à vide (sans 
ventouses, sans, pièces) vérifier : 

 que vous utilisez les outils prévus,  
 que les conditions de coupe sont adéquates,  
 que les poutres de mise en position sont bien 

positionnées. 
- 2° Usinage de vérification collision outils ventouses, avec de 

vitesse déplacement au ralenti : 
 Qu’aucun outil ne touche les ventouses. 

- 3° Usinage de vérification pièce d’essai, vérifier: 
 Après usinage la correspondance 

dimensionnelle complète entre le plan et la 
pièce d’essai. 

- 4° Usinage de la première pièce de la série. 
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PROGRAMMATION: 

3.2 PROCEDURE DE PROGRAMMATION ISO MASTERWOOD. 
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3.3  PROCEDURE DE PROGRAMMATION MASTERWORK, PAR LOGICIEL INTERACTIF 

(CLE). 

Procédure de programmation MASTERSYSTEM 2, à partir du fichier DXF 

 


