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MODULE 16 : CAO/FAO
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE PREMIER NIVEAU DE
COMPORTEMENT ET ELEMENTS DE CONTENU

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

COMPETENCE
[0 Utiliser la CAO et maitriser la FAO.

PRESENTATION

Ce module de compétence particuliére se dispense en cours du troisieme
semestre du programme formation. Un chevauchement avec le module sur
la programmation CN peut étre envisagé.

DESCRIPTION

L’objectif de ce module est la maitrise de I’outil informatique dans le cadre
de la fabrication assistée par ordinateur et la réalisation des programmes
CN. Il vise aussi a rendre les stagiaires aptes a s’adapter moyennant une
formation constructrice a tout type de logiciel de CAO ou FAO.

CONTEXTE D’ENSEIGNEMENT

e Salle d’informatique CAO/FAOQ en réseau avec la MOCN

e Travail individuel ou en groupe de 2 (maximum)

e Réalisation des pieces de difficultés progressives du simple au
complexe

e Rechercher I’autonomie des stagiaires en I’utilisation du logiciel.

e Les travaux effectués doivent étre sauvegardé sur support
informatique et dans un répertoire crée sous le nom du stagiaire.




CONDITIONS D’ EVALUATION

e Travail individuel

e A partir:

de consignes et directives

de plans de définition, de croquis ou schémas

des fiches d’instruction, des fiches de phase de commande
numérique

d’un programme de commande numérique

d’un travail demandé par le formateur

e Alaide:

d’un micro-ordinateur, imprimante et/ou traceur et papiers
d’un logiciel CAO/FAO

d’un manuel d’utilisation de logiciel

des disquettes.




OBJECTIFS ET ELEMENTS DE CONTENU

OBJECTIFS

ELEMENTS DE CONTENU

1. Maitriser les notions de base de la
géomeétrie et de la trigonométrie

2. Analyser le dessin de définition de la piéce

et déterminer les coordonnees des points
principaux

3. Entretenir les matériels informatiques

A. Utiliser les fonctionnalités courantes de
la DAO/CAO

Rappels :
e Géométrie plane
e Relations métriques dans les
triangles et figures géométriques
e Cercle et les relations
trigonométriques dans les triangles
rectangles

Analyse du probléme a traiter
Détermination des données des piéces a
produire :

e Forme,

e Dimension

e Surfaces de référence

e Coordonnées des points de

raccordement

Maintenance de ler niveau :
e Entretien des consoles et plans de
travail
e Vérification de la connectique
e Entretien imprimante et traceurs
e Nettoyage des locaux

Utilisation de la tablette, de la souris et du
clavier
Inventaire des fonctions graphiques de
base (tracé des contours, types de traits,
couches ou niveaux, référentiels,
cotation,...)
Stockage et rappel des documents,
modification des dessins
Utilisation et exploitation des manuels
Réalisation de plan de définition:
e creation de geométries, des profils,
¢ habillage de plans : cotation,
hachures,....;
Création du format de travail et cartouches
Commande « textes dynamiques »,
differentes polices et style d’un texte.
Précédents, monter une nomenclature.
Faire réaliser différentes hachures sur




4.

B.

5.

C.

Connaitre I’importance de la FAO dans le
cycle de production

Utiliser toutes les fonctionnalités de la
FAO

Connaitre les modes de transfert des
fichiers d’un logiciel a un autre

Exploiter en FAO le dessin (ou le fichier)
d’une piéce simple et complexe fait en
DAO/CAO

différentes formes

Présenter une piéce mécanique en
perspective.

Cotation et les variables de cotation.

Productivité

Préparation de la fabrication
Assistance informatique
Architecture d’un systéme FAO

Principes de fonctionnement d’un systéme
FAO et ses différents modules
Fonctionnalités, les menus et les
commandes de base d’un logiciel FAO
Manuel d’utilisateur
Création des géometries, des profils et des
opérations d’usinage
Simulations d'usinage et modification des
dessins et des données.
Utilisation des modules Post-processeur et
Compilation afin de produire le
programme CN
Sortir le programme sur un support
informatique
Applications :

- Piece prismatique

- Piéce de révolution

- Piece complexe
Sortie du programme

Modes de transfert
DXF, SRC, GRC...

Rendre des dessins CAO/DAO
exploitables en FAO

Applications sur des pieces réalisees
précédemment




CHAPITRE 1: FORMES LIBRES EN CAO

Les exercices contenus dans ce chapitre utilisent les outils de Formes libres contenus dans la
palette de Création de géométries. Les exercices 1, 2 sont dessinés avec le module Fraisage, alors que
I’exercices 3 est dessinés avec le module Tournage. A nouveau, puisque ces exercices utilisent uniguement
la Création de géométrie et pas I’Usinage, ils peuvent étre exécutés avec le module désiré en ajustant
simplement les dimensions du brut.

1.1. EXERCICE N°1 : FORMES ET CONNECTIONS

Le premier exercice crée une forme tres simple afin de vous donnez une idée comment les
outils de Formes libres créent les géomeétries et de quelle maniére elles sont connecteées.

° Cliquer sur le bouton Contrdle du document de la palette en haut a droite.

1 col \Jﬁ
e
Contréle des documents [Chil 1] b

Ce bouton appelle une fenétre pour auvir, =1 s
fermer et enregistrer des fichiers de piéces,

avec dimenzion brut et autres infos pigces. @
Cliquez une foiz pour l'enfoncer, et une nouvelle
foiz pour le relewver. [ =

La fenétre de Contrdle du document apparait a I’écran.

Modification Processus Solids Azzistant Plug-dne  [Contourwnc)  Aide

3 x|
Type de Machine Fraiseuse vert, 3 axes - Ouwrir |

r— Matier Houveau |
Farnille ALLOY STEELS, CAST - Enregistrer I
Groupe Aliage Medium Carbon Vi Enreg sous I
Dureté 20030 H - Erreg copie |

SE40, 2325, 2330, 4125, 4330, 8030,

S0B30, 2040, 2430, 2440, 4525, Lihch

{* mm

Aliages | 4140,1230, 4130, 8820, 1240, 4340, ﬂ Fermer |
=l

43 I‘m— [W¥ Pos chg outils
L+ ID
s I-?pl:l—xl b I2DD
" |12—"_25 v [io0
5 |12_/ Plan de dégagement
Z |5|:|
Cornirnettaire:

Cette fenétre et ses fonctionnalités seront expliquées dans I’exercice N° 2 : Tutorial Fraisage et
I’exercice N° 3 : Tutorial Tournage qui suivent.




° Cliquer sur le bouton Nouveau.

Edition Wue Modi

Clueric
Fermer
Fermer fenétre

Erregistrer

Chl+0

Chil+wf

Chil+S

Erwegistrer souz
Enreqistrer copie...
Erwegistrer spécial »

° Taper « Contour » sous Nouveau nom de fichier.

adification Processuz  Solids  Assiztant Plug-ne  [Contourwnc] Aide

Enregistrer nouveau fichier, piece

Erreqistrer dans |E} Wirtual Gibbs +5.596.27 j fj( Ef-
[C)Documentation &A1 &1z

[C3)Pluglns &: & 16

[ PastCany &7 & :0

[ﬁposteprncesseur dS dSans Litre

[CIRecovery =
5 SCHEMR, & 10

Mom du fichier : |D:|ntnul

ﬂ Annuler

Type: |Fichiers Pigces [*.wnc)

° Cliquer sur le bouton Enregistrer.

Modification Processuz Solids  Assistant Pluglns  [Contourvnc)  Aide

e e T

Contour. vnc
Type de Machine Fraiseuse wert. 3 ares Vs | [Cluerir |
— M atigre: Maouveau |
Famille ALLOY STEELS,CAST Erregistier |
Groupe Aliage edium Carbon s Enreq sous |
Diureté A00-350 H - Enreq copie |
Aliages | 140, 1330, 4130, 3630, 1340, 4340, Al ﬂl

BE40, 2325, 2330, 4126, 4330, 8030, || C inch

S0E30, 2040, 3430, 2440, 9525, - ne

{* mm

° Cliquer sur le menu déroulant Type de machine. Glisser le curseur jusqu’a ce que ’option
Fraiseuse vert. 3 axes soit sélectionnés, ensuite relacher le bouton de la souris.
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° Entrer les valeurs de brut montrées ci —dessous.

¥ I‘IEI‘I.E > ID— [T Pasz chg outils
-
® [1016 | %

3 I-?’E.2 Plan de dégagement
zZ |25.4

Comnmentaire; ’

° Fermer la fenétre de contréle du document en cliquant deux fois sur la case de fermeture
en haut a gauche.
Puisgue aucun processus d’usinage ne sera effectué avec cette géométrie dans cet exercice, les
valeurs entrées pour le brut dans cette fenétre ne sont la que pour avoir des lignes qui contiennent la
géométrie que nous allons créer.

° Cliquer sur le bouton de Création de géométries dans la palette en haut a droite.

de pointz, lignes et cercles. Les boutonz
iz ne sont pas dizponibles.

cm
5C1 | (| 46
A o IS5
Palette Géométrie [Chl 2] 1
Ce bouton appelle la palette d'outils de @
canztruction géamétriue, utiizée pour
créer ou madifier des modéles, & l'aide = S
7

La palette de Création de géométries apparaitra sur votre écran, comme montré ci-dessous. Toute
la géométrie de la piece sera creée en utilisant cette palette.

Le bouton ligne change |la palette
géomeétie en diverses options

de création de lignes. =
. | ) N
° Cliquer sur le bouton Ligne. QllEladla =4 El

La sous palette Ligne apparaitra sur votre écran.

° Cliquer sur le bouton Création d’une ligne a une certaine distance de I’axe horizontal (H) ou
vertical (V).

Création d'une ligne & une certaine distance de
l'awe harizontal [H] ou vertical [v).
Habituellement en:

Fraizage, H =%, V="

Toumnage, H=2, % = ¥=d

Tl s

° Cliquer sur le bouton Ligne verticale.
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Calgue dlUzsinage

Prezser pour créer des lignes verticales,
La pozition # ezt demandée pour la
création de chague ligne.

° Entrer les valeurs montrées ci-dessous.

Calgue d'Usinage ®
[ % [0 s
T — o

° Cliquer sur le bouton Ligne horizontale.
Pasition harizantale [fraizage », to

ou werticale [fraizage ', tournage
la ligre &tant créée.

A2

Calgue d'Uszinage

Votre écran devrait ressembler a I’image montrée ci-dessous.

)Y
FR Francais (France) g Francais (France) B -

° Cliquer sur le bouton Ligne multiple.

_réez la hgne définie ici, et restez-y pour
FEfimir une autre igne. Yous pouvez utiliser
Sl-Retour, Al-Enter ou Al-Espace au lieu

Tun clic zounz. Ce bouton est miz en évidence
at peUt Btre activé par Retowr, Enter ou Espace.

— 2@

En cliquant sur ce bouton, vous créez la ligne spécifiée et vous avez la possibilité de continuer
de créer des lignes en utilisant la méthode Paralléle a I’axe sans retourner a la palette de Création de

géomeétries.
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° Cliquer sur le bouton Cercle.

Le bouton cercle change la palette
géométie en diverses options
P de création de cercles.

© Sélectionner les deux lignes montrées ci-contre.

~

\‘Ei\
- FR Francais (France) g Francais (br

° Entrer la valeur montrée ci-dessous. (R= 10)

Calque d'Usinage

L Lz Lo 0 O

° Cliquer sur le bouton Cercle seul.
Toutes les possibilités de cercles tangents seront dessinées pour permettre a I’utilisateur de
choisir quel cercle est nécessaire a la création de sa piece. Si plusieurs possibilités sont choisies, il n’y
aura pas de connection automatique.
Votre écran devrait ressembler a I’image montrée ci-dessous.
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© Sélectionner le cercle du haut a droite comme montré.

S electionner ['Elément(z] désiré(z). k. |

L14]

Lorsque I’élément désiré est sélectionné, le bouton OK devient noir, indiquant qu’il est
maintenant actif et peut étre sélectionne.

° Cliquer sur le bouton OK.

Lorsque le bouton OK est pressé, le cercle se coupe et devient un arc de cercle connecté. Les
lignes sont jaunes et non connectées parce que chacune d’elles a un seul connecteur. Les points, créés aux
intersections entre les lignes et I’arcle de cercle, sont des carrés bleus plutdt que des cercles jaunes. Les
carrés bleus sont des connecteurs.

° Créer un point en haut a droite de votre écran par la souris.

Fichier Edition “ue Modification Frocessus Solids Assis

Le bouton point change |a palette
geometrie en diverses possibiités

de création de points.

(O peut aussi accéder & tous les boutons
de |a palette géomeétrie par le clavier.
Entrer |e chiffre 1 pour activer le

bouton 1, 2 pour le bouton 2, ete...

4193 a4 1=

==

.}{.

Fichier Edition “ue Modification Processus Solids Assistant Pluglns [CONTOL

Faint souriz.
Création de paint & 'endrait
cliqué en #'accrochant sur la
qrille choizie.

L2

° Créer une ligne passant par un point et a un angle donnée.
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Le bouton ligne change la palette
géométrie en diverses optiohs
de création de lignes.

Calque ¢ point et & un angle donné.

Calque dlsinage

P |[Fs A [ /AW

° Cliquer sur le bouton Lignes multiples.

° Entrer la valeur de I’angle montrée ci-dessous. (A= 100)

Calgque d'Uszinage

_F |lFs A 100 o yd
LIZ|

° Cliquer sur le bouton Lignes selTe.//
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Dans ce cas, il était nécessaire de créer préalablement le point pour créer les lignes puisque le
point est demandé pour définir les lignes. Par conséquent, il n’était pas possible, pour le systeme, de créer
automatiquement un connecteur a I’intersection ou a la tangence des deux éléments existants. C’est
pourquoi, nous changerons manuellement le point plein a I’intersection des deux lignes avec le point, par
un connecteur.

° Sélectionner le point montré avec la souris. Ensuite avec la souris et la touche Majuscule /
(Ctrl) pressée, sélectionner les lignes qui se croisent a ce point.

\

|

De maniére a créer manuellement les connecteurs en utilisant le bouton Connection, les deux
lignes et le point doivent étre sélectionnées.

° Cliquer sur le bouton Connecter-Déconnecter.

../5(.

Le point devient un carré bleu indiquant qu’il s’agit maintenant du connecteur. Ni I’un ni I’autre
des lignes se croisant a ce point ne sont pas coupées, parce gue chacune n’a qu’un connecteur.

° Cliquer en dehors de la piece de maniére a désélectionner la géométrie sélectionnée,
résultat du processus de connection.

° Cliquer sur le bouton Point. ;l-

© Sélectionner les deux lignes montrées ci-contre.
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|
J
|
7
Une fois que le bouton Point a été enclenché, nous pouvons sélectionner deux éléments, dans ce

cas deux lignes, sans enclencher le bouton dans la sous- palette Point. Lorsque les lignes sont

sélectionnées, une fenétre de géométrie apparaitra, permettant la création du point a I’intersection des
deux lignes sélectionnées.

° Cliquer sur le bouton Points multiples.

e ¥ .
2y

Votre écran devrait ressembler a I’image montrée ci-dessous. Le systéme a crée un connecteur
parce que le point a été défini en choisissant deux éléments qui se croisent (lignes). Les lignes
apparaissent bleues et coupées parce qu’elles ont maintenant deux connecteurs.

© Sélectionner les deux lignes montrées ci-contre.

° Cliquer sur le bouton Point seul.
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-

° Cliquer sur le bouton Cercle.

° Cliquer sur le bouton Point de centre-Rayon.

.'.:: -
-7

© Sélectionner le point en haut a droite sur votre écran, comme montré ci-contre.

R

\
1

° Entrer la valeur du rayon. (R=12,7)

° Cliquer sur le bouton Cercle seul.

Le cercle est jaune et non coupé parce que les lignes qu’il coupe déja deux connecteurs. Nous
désirons que ce cercle soit le coin de notre contour. Pour cela, le point a I’intersection des deux lignes
centre du cercle doivent étre déconnectes.
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© Sélectionner le point au centre du cercle, comme montré.

Pour déconnecter ou couper une connection, seule la sélection du point est nécessaire.

° Cliquer sur le bouton Connecter- Déconnecter.

Le point se retransforme en un point jaune. Les lignes se changent également en jaune et ne sont plus
coupées.
Votre écran devrait rassembler a I’image montrée ci-dessous.

° Cliquer sur le bouton Point.

© Sélectionner la ligne et le point montrés ci-contre.

° Cliquer sur le bouton Point seul.

Tous les points possibles d’intersection avec I’élément sélectionné seront dessinés de maniére a
permettre a I’utilisateur de choisir quels points sont nécessaires pour sa piece. Un ou les deux points
peuvent étre sélectionnés pour étre inclus a la géométrie de la piéce.
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© Sélectionner le point gauche comme montré ci-contre.

° Cliquer sur le bouton OK.

Le point dessiné est un connecteur et la ligne apparait bleue et coupee

° Cliquer sur le bouton Point. ;l-

© Sélectionner la ligne et le cercle montrés ci-contre.

° Cliquer sur le bouton Point seul.
plusieurs points.

De nouveau, les deux intersections possibles sont dessinées. On peut sélectionner soit un, ou
© Sélectionner le point du bas, comme montré ci-contre.
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QO
y *
— \ '\I\//

IS

[

—

° Cliquer sur le bouton OK.
De nouveau le point désiré est un connecteur et la ligne apparait bleue et coupée .

© Sélectionner Inverser secteur d’arc du menu Modifications.

e[ lE N Frocessus Solids  Sss

Duapliquer Ctrl+D
Dupliquer et...

Forcer Profondeur. ..
Surmétrie. ..

Rotation 20
Echelle. ..
Déplacer. ..
Segmenter Spline. ..
Trier...
Compression...

Crl+T

Irverser Paroidéir

Changer SC 2]
Changer SC [HWF] Crl+

Déplacer Origine Pigce. ..
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Sélectionner I’arc comme ci-contre :

/'

Sélectionner Changer secteur d’arc, du Menu Modification
L’arc désiré est dessiné sur votre écran comme sur I’image montrée ci-dessous.

-

I1'y a un troisieme type de point appelé Terminateur. Un terminateur est représenté
graphiquement par un carré jaune. Un terminateur est semblable a un connecteur, mais il connecte un
élément a lui méme. Les terminateurs sont utiles pour finir un contour ouvert.

° Sélectionner I’arc, comme montré ci-contre.

R
BN

° Cliquer sur le bouton Poubelle.

L’arc disparait. Les deux connecteurs redeviennent des points pleins. Nous allons changer ces
deux points pleins en terminateurs pour fermer le contour ouvert. Les deux lignes apparaissent non
coupées parce qu’elles n’ont maintenant plus qu’un connecteur chacune.
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N

\

°© Sélectionner le point montré ci-contre. Ensuite, avec la touche majuscule(Ctrl) pressée,
sélectionner la ligne qui coupe le point.

De maniére a créer des terminateurs, un point et un élément qui se coupent doivent étre
sélectionnés.

° Cliquer sur le bouton Connecter- Déconnecter.

Le point devient un carré jaune indiquant un terminateur. La ligne apparait en bleu et coupée
indiquant gu’elle est entierement connectée.
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Nous allons répéter cette procédure sur I’autre point et ligne.

° Sélectionner le point montré. Ensuite, avec la touche majuscule(Ctrl) pressée, sélectionner la
ligne qui coupe le point.

ot

S

° Cliquer sur le bouton Connecter - Déconnecter.

Vous avez maintenant un contour ouvert completement coupé. Terminer les extrémités d’un
contour ouvert est recommandé parce que vous aurez un contour clairement défini, automatiquement

connecté, en utilisant I’option Dupliquer et ....du menu Modification, et facilement sélectionnable pour le
point de départ et de fin lors de I’usinage.
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1.2. EXERCICE N° 2 : TUTORIAL FRAISAGE

Cet exercice crée la géometrie pour la piece que nous allons usiner dans le Tutorial du manuel
Fraisage.
° Lancer le systeme.

Modification Processus Solids  Assistant Plug-ns  [Contour.vnc] Aide

Contour. vnec

Type de Machine Fraiseuse vert. 3 axes 4 I Oueerie I
—Matiés M ouveau
Famille ALLOYW STEELS, CAST < Enregistrer

Groupe Alliage M edium Carbon Vs Enreg sous I

Durete 300-350 H = Erreg copie |

SE40, 2326, 2330, 4126, 4220, 2030,
B0B30, 2040, 2430, 2440, 9525, ;I

Aliages | 4140, 1330, 4130, 8630, 1340, 4340, ﬂ Fermer |

" inch
{* mm

Fraizeuse vert.

¥ Pos chg outils
s |-3U |2UU
o |12— ¥ oo

Plan de dégagement

Z IED

Commentaire:

° Cliquer sur le bouton de Contrdle du document de la palette en haut a droite.

. Eontrole des documents [Chl 1]

Ce bouton appelle une fendtre pour acrir,
fermer et enregistrer des fichiers de pidces,
avec dimenzion brut et autres infoz pigces.
Cliquez une foiz pour l'enfoncer, et une nouvells
fois pour le relever.

Le bouton de Contréle du document apparait pressé, indiquant la fenétre de Contrdle du
document est ouvert. La fenétre de Contr6le du document apparait a I’écran. Celle-ci contient les
informations générales de la piéce, comme le type de machine, les dimensions du brut et les informations
matiére.

° Cliquer sur le bouton Nouveau.
° Taper Tut. Fraisage dans la case Nouveau nom de fichier.

¢ Cliquer sur le bouton Nouveau.
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"~ Wirtual Gibbs

Ediion Yue Modi
MNouveau
Cluerin Chl+0
Fermer
Fermer fenétre Chil+wf
Erregistrer Chl+5

Erwegistrer souz
Enreqistrer copie...
Erregistrer spécial 3

° Taper «Tut. Fraisage » sous Nouveau nom de fichier.

sdification  Processus  Solids  Assistant Plug-ins  [Contour.wnz] Aide

Enreqistrer dans |&} Wirtual Gibbs «5.56.27 j fji Ef-
[C)Dacumentation @1 &1z

[C3)Flugins &: &6

[C)PostCany &3 &z

Eposteprocesseur dS dSans titre

ERecnvery da
[C3)5CHEMA &

Mom du fichier : |Enntnur
Type: |Fichiers Pigces [*.vnc) j Annuler

Le nom en haut de la fenétre est le dossier ou directory courant, ou le fichier sera sauvé.
Les dossier ou directory accessibles sont contenus dans la liste dessous le nom du dossier ou
directory. Pour en sélectionner un, afin qu’il soit le dossier ou directory courant, cliquer
simplement dessus dans la liste. Lorsque le dossier/ directory est défini comme le dossier/
directory dans lequel vous désirez sauver le fichier, cliquer sur le bouton Enregistrer. Lorsque
le dossier/ directory est sélectionné, il sera sauvé comme dossier par défaut.

° Cliquer sur le bouton Enregistrer.

Modification Processuz Solids  Assistant Pluglns  [Contourvnc)  Aide

e e T

Contour vnc
Type de Machine Fraizeuse vert. 3 axes Vs | Durie |
r— Matiére Mourveau |
Famille ALLOY GTEELS,CAST Erregistier |
Groupe Aliage edium Carbon s Enreq sous |
Durete 300-350 H / Erveg copie |

Alliages | 4140, 1330, 4130, BE30, 1140, 4340, - Femer |

BE40, 2320, 2330, 4126, 4330, 8030,
SOE30, 3040, 8430, 0440, 9525,

= | " inch
{* mm
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° Cliquer sur le menu déroulant Type de machine. Glisser le curseur jusqu’a ce que
I’option Fraiseuse vert. 3 axes soit sélectionnés, ensuite relacher le bouton de la souris.

° Sélectionner ’option mm comme type d’unité.

! " inch
v mm

° Entrer les valeurs de brut montrées ci —dessous.

+ |94_ I_ ™ Pas chg outil
I
+ [e5 , '15 Y

T Ir - Flan de dégagement
z |5

Les dimensions du brut n’affectent que la maniére dont la géométrie sera représentée a I’écran.
Nous déterminons les dimensions du brut légerement plus grandes que les dimensions de la piéce, de
maniere a laisser apparaitre toute la géomeétrie a I’intérieur des lignes, plutét que sur les cotés.

° Taper Ceci est une piece exemple dans la case de Commentaire.

Si un commentaire concernant la piece est entré, il apparaitra dans la fenétre d’ouverture de

fichier lorsque la piéce est sélectionnée.

La fenétre de Contr6le du document doit ressembler a I’image montrée ci-dessous.

x|
Type de Machine Fraigeuze vert. 3 axes -~ I e |
— b atisr Mouveau I
Famillz ALLOY STEELS. CAST -~ Erreqiztrer |
Groupe Allage Lows Carbon -~ Enreq zous |
Durete 150-200 H -~ E vireg copie |
Alliages | 4320, 2620, 1320, 2315, 2320, 4110, il _ Femer |
4120, 8020, ASTR AZIT: GRADE W3, .
ASTR AZEZ: GRADE LIZ3, &5TR A362: ;I o i
= mm

Fraizseuse ve

B
N

I Pos chg outils

Flan de dégagement

zF

CECI EST UME FIECE EXEMFLE

Commentaire:
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Lorsque toutes les informations concernant cette piece ont été introduites, fermer la fenétre.
Les informations qu’elle contient peuvent étre changées a tout moment pendant la création de la piéce, en
cliguant simplement sur le bouton de Contréle du document et en entrant les nouvelles informations.

°Fermer la fenétre en cliquant deux fois sur le petit carré en haut a gauche de la fenétre.

| cof
Contrdle des documents [Chil 1] \LB e
=
=

Ce bouton appelle une fenétre pour auvrr,
fermer et enregistrer des fichiers de pigces,
avec dimension brut et autres infos pigces.
Cliguez une foiz pour l'enfoncer, et une nouvelle
faiz pour le relever. =

=
i

Le processus pour la création de géométries est, de préférence, de partir d’un élément et de
construire la piece dans le sens horaire, anti-horaire. En utilisant cette méthode, les éléments seront
comptés a la premiere opportunité, ce qui simplifie la création de géométries.

° Cliquer sur le bouton de Création de géométries de la palette en haut a droite.

il

: mE L5
Falette Géaométrie [Chl 2 b
Ce bouton appelle la palette d'outils de @
conztruction géometnique, utilizée pour
créer ou modifier des modéles, a ['aide = =
de points, ignes et cercles. Les boutons
qriz he zont paz disponibles. e @

En enclenchant ce bouton, vous ferez apparaitre la palette de Création de géométrie comme
montré ci —dessous. Toute la géométrie de la piéce sera créée en utilisant cette palette.

° Cliquer sur le bouton Point.

Le bouton point change la palette
geometne en diverzes pozsibilités

de création de points.

On peut auszi accéder & tous les boutons
de la palette géométrie par le clavier.
Entrer le chiffre 1 pour activer le

bouton 1, 2 pour le bouton 2, etc...

4|0 el e ===

Une autre maniére d’activer le bouton Point est de taper « 1 » sur le clavier. Dans toutes les
palettes, taper le numéro de I’emplacement du bouton produira le méme résultat que de cliquer sur le
bouton.

La sous -palette Point sera affichée.
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° Cliquer sur le bouton XYZ.

° Entrer la valeur des coordonnées montrées ci-dessous.

Calque d'Jzinage

B
" L e LAl o |

z |IZI F |.ﬁ.ucun m

La touche tabulation du clavier déplace le curseur d’une case a I’autre dans n’importe
guelle fenétre. Lorsqu’une case est sélectionnée, elle et active, et la valeur peut étre entrée et changée.
Double-cliquer dans une case, vous permet également d’entrer une valeur.

° Cliquer sur le bouton Points multiples.
LI I

Le bouton point multiples permet a I’ utilisateur de continuer de créer des points en utilisant
la méthode par coordonnée XYZ. En cliguant sur le bouton Point seul vous créez exactement le méme
point puis vous retournez a la palette de Création de Géométrie.

° Entrer la valeur des coordonnées montrées ci-dessous.

Calque dlzinage

° Cliquer sur le bouton Points multipl

° Entrer la valeur des coordonnées montrées ci-dessous.

Calgue d'Uzinage

E To|-E0E -e I -
Z IIZI F I.ﬁ.ucun |7}

° Cliquer sur le bouton Points multiples.

° Entrer la valeur des coordonnées montrées ci-dessous.
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Calque d'lzinage
% [7ez L I s |
z ||:| F I.ﬁ.ucun m

° Cliquer sur le bouton Points multiples.

° Entrer la valeur des coordonnées montrées ci-dessous.

La case de texte P de la fenétre Point_affiche un label lorsqu’un point est sélectionné en
pressant les touches appropriées (Alt, Commande ou Control, dépendant de la plate- forme utilisée).
Les coordonnées des points sont également montrées. Si le curseur se trouve dans la case Z, seule la
coordonnée Z sera donnée. Si le curseur se trouve dans la case dX, seule la coordonnée dX sera
donnée. Si le curseur se trouve dans la case P, les deux seront données.

= |

Votre écran doit ressembler a I’image montrée ci — dessous.

° Cliquer sur le bouton Points seul.

Nous allons maintenant créer de cercles autour de chaque point.

° Cliquer sur le bouton Cercle.

|

La sous- palette Cercle, montrée ci —dessous, sera affichée.
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° Sélectionner le point a I’origine comme montré ci-contre.

a

Ih -

° Entrer le rayon montré ci - dessous.

Calque dUsinage
Fc|[Fe R Ja0d ool O
m

La case PC affiche le label identifiant le point sélectionné comme étant le point de centre du
cercle. Le systeme alloue un label a toutes les géométries créées. Les géométries sont définies par des
lettres point, C - cercle, L — ligne et un numéro indiquant I’ordre de création. Ces labels sont affichés

lorsque I’option Labels du menu Vue est sélectionnée. Beaucoup de fenétres de géométries affichent le
label de I’élément sélectionne.

° Sélectionner I’option Labels du menu Vue.
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Tous les points créés sont labellisés. Les labels peuvent étre affichés a tout moment sans
affecter la création de géomeétries, et sont tous utiles lorsque vous rencontrez des problémes de connection.

° Désélectionner I’option Labels du menu Vue.

° Cliquer sur le bouton Cercles multiples. r

Ce bouton fonctionne de la méme maniére que le bouton Points multiples. Enclenché, il vous
permet de créer plusieurs cercles avec la méme méthode. Dans ce cas, en sélectionnant un point existant

comme point de centre, et en entrant une valeur pour le rayon.

Votre écran doit ressembler a I’image montrée ci-dessous.

°© Sélectionner le point montré ci-contre. (X=- 76.2, Y=0, Z=0)

° Entrer la valeur du rayon montrée ci-dessous.
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© Sélectionner le point montré ci-contre. (X=-76.2, Y=-50.8, Z=0)
Le rayon reste le méme pour les trois prochains cercles, il n’y a donc pas besoin de le changer.

° Cliquer sur le bouton Cercles multiples.

° Sélectionner le point montré ci-contre. (X= 76.2, Y=-50.8, Z=0)

Calgue d'Usinage

E3
Pc|fFz R [iz7 elolloN
LT3

° Cliquer sur le bouton Cercles multiples.

F1
.
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° Sélectionner le point montré ci-contre. (X=76.2, Y=50.8, Z=0)

Calque dlzinage
P[Pt R ez OO| @]
L1

° Cliquer sur le bouton Cercle seul.

Chaque fois que des éléments (ligne ou cercle) doivent étre créés tangents, ou avec une
intersection entre deux éléments dessinés préalablement a I’écran, il n’est pas nécessaire d’entrer des
valeurs.

° Cliquer sur le bouton Lig

=5 | = ; e i ==
OV e
L

La sous—palette Ligne apparaitra.

°© Sélectionner les deux cercles montrés ci-contre.

P

N '
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Une fenétre de géomeétrie apparaitra contenant les cases qui libellent les éléments selectionnes.
L’ordre des informations contenues dans les cases est déterminé par I’ordre dans lequel la sélection a été
faite. C’est pourquoi les informations contenues dans votre fenétre peuvent étre légérement différentes.

° Cliquer sur le bouton Ligne seule.

—|

Si deux éléments et/ou points sont sélectionné avant d’enclencher le bouton Point, Ligne,

Cercle, la sous -palette appropriée sera sautée et la fenétre pour la création de I’élément ou du point
sélectionné apparaitra. Le méme dialogue apparaitra automatiguement si deux éléments et/ou points
sont sélectionnés apres que le bouton Point, Ligne, Cercle ait été enclenché sans avoir sélectionnée une
des options de la sous- palette.

Votre écran doit ressembler a I’image montrée ci-dessous.

— f R
———ter—— { . l

Toutes les possibilités de lignes tangentes a deux cercles sont dessinées. Le systeme affiche
tous les choix possibles, permettant a I’utilisateur de sélectionner les éléments nécessaires a sa piéce.
Lorsque un ou plusieurs éléments sont sélectionneés, le bouton OK de la fenétre montrée ci-dessous
apparaitra en noir indiquant qu’il est actif.

S électionner I'élément(z] désirg(z).

L3

© Sélectionner la ligne montrée ci-contre.
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° Cliquer sur le bouton.

dE.

Vous noterez que la ligne est bleue et dessinée seulement entre les deux points de tangence des
deux cercles. Ceci indigue que la ligne est connectée avec les deux éléments. Les points sont des
connecteurs graphiquement représentés par des carres bleus, plutdt que des points jaunes. Le systéeme
créera des connecteurs aussi souvent que possible.

° Cliquer sur le bouton Cercle.

Ol

© Sélectionner les deux cercles montrés ci-contre.

@ i
. NS
-

° Entrer la valeur du rayon montrée ci-dessous.

Calque d'Usinage

(B [ (B = Co|_©
N T — I3




° Cliquer sur le bouton Cercle seul.

Toutes les possibilités de cercles tangents entre les deux cercles sélectionnés seront représentées

de maniere a permettre a I’utilisateur de sélectionner autant de géomeétries nécessaires a la création de sa
piéce.

© Sélectionner le cercle montré.

° Cliquer sur le bouton OK.

Votre écran doit ressembler a I’image montrée ci-dessous.
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Vous noterez que I’arc de cercle N° 4 et I’arc de cercle N° 2 sont les deux bleus et uniqguement
dessinés entre leurs connecteurs.

° Cliquer sur le bouton Cercle.

ol

° Cliquer sur le bouton Cercle Rayon- Point de centre.

Calque dUsinage

FolfFs Y= 00| O

° Cliquer sur le bouton Cercle seul.

Votre écran doit ressembler a I’image montree ci-dessous.
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De maniere a sélectionner plus d’un élément, la touche Majuscule(Ctrl) doit étre pressée
lorsque vous cliguez sur les géométries. La touche majuscule(Ctrl) enclenche les capacités de sélections
multiples. Lorsque la touche Majuscule (Ctrl) est enclenchée, le curseur change de noir en blanc pour
indiguer gue la sélection multiple est active.

Lors de la création de géométrie, vous pouvez cliquer sur les boutons Point, Ligne ou Cercle et
ensuite sur I’élément approprié. C’est la méthode que nous allons utiliser le plus souvent tout au long des
exercices de ce tutorial. Une autre option, expliquée ici est de sélectionner les deux éléments désirés et
d’ensuite cliquer sur le bouton Point, Ligne ou Cercle.

° Cliquer sur le bouton Ligne. | / |

Une fenétre appropriée pour la création d’une ligne entre le point et le cercle sélectionné
apparait.

Calgue d'Uzinage

s S [ o

|
° Cliquer sur le bouton Ligne seule. |LI

° Sélectionner la ligne de gauche comme montré.
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Sélectionner I'&lément(z] déziré[z).

12

° Cliquer sur le bouton OK.

) —

|
N 5
%

N

-
J

/
)
N
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w

° Cliquer sur le bouton Ligne.

° Cliquer sur le bouton paralléle.

© Sélectionner la ligne montrée.




Calgue d'Jzinage

I
° Cliquer sur le bouton ligne seul. |LI

Les deux lignes qui correspondent aux criteres entrés apparaitront a 1’écran. L’utilisateur peut

sélectionner une, ou les deux lignes.

° Sélectionner la ligne de gauche comme montré.

!
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Selectionner |'&lément[z] désziré[z].
° Cliquer sur le bouton OK.

Votre écran doit ressembler a I’image montrée ci-dessous.

Calgue dlzinage

° Cliquer sur le bouton Point.

© Sélectionner la ligne et le cercle montrés. '+

Calgue d'Usinage

° Cliquer sur le bouton Point Seul.

Les deux points d’intersection, entre la ligne et le cercle, seront dessinés de maniére a permettre
a I’utilisateur de choisir lequel est nécessaire pour sa piece. Un, ou les deux points, peuvent étre
sélectionnés afin d’étre intégrés a la piece.

© Sélectionner le point du bas comme montré.




S électionner I'&léments] dé=siré[=]. Ok

_[ETF

° Cliquer sur le bouton OK.

° Cliquer sur le bouton Point.

° Cliquer sur la ligne et le cercle montrés.

° Cliquer sur le bouton Point seul.
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© Sélectionner I’arc montré.

° Sélectionner Dupliquer du menu Modification.

L’option Dupliquer redessinera la géométrie dans les mémes conditions qu’elle a été dessinée
précédemment. Le cercle N° 2, précédemment dessiné et connecte, est @ nouveau nécessaire afin de
dessiner le bas de la piece. Il est important, lorsqu’un élément doit étre connecté a deux positions
différentes, d’étre entierement connecté (avoir des connecteurs) a la premiére position avant de dessiner et
de connecter cet élément a la seconde position.

Votre écran doit ressembler a I’image montrée ci-dessous.

ff .

( —-\a

/ )88 |
N

EEE

-

° Cliquer sur le bouton Ligne.
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e dUsinage

© Sélectionner les deux cercles montrés.

Calgue d'Jsinage

C Jc3 C |ca ,«'}*’l yd

° Cliquer sur le bouton Ligne seule.

° Cliquer sur le bouton OK.
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° Cliquer sur le bouton Cercle.

© Sélectionner les deux cercles montrés.

f

° Entrer la valeur du rayon montrée ci-dessous.

Calque d'Uszinage

C [c4 C |cz O(:)l i)
F [z54 EZL

° Cliquer sur le bouton Cercle seul.

Votre écran doit ressembler a I’image montrée ci-dessous.
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© Sélectionner le cercle du bas comme montré.

° Cliquer sur le bouton OK.

Votre écran doit ressembler a I’image montrée ci-dessous.

/ .

) -

/
@

S ——

° Sélectionner les deux points montrés.

° Cliquer sur le bouton Ligne.

Calque d'Uzinage

il | [ | ]
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° Cliquer sur le bouton Ligne seule. J s

Votre écran doit ressembler a I’image montrée ci-dessous.

O N e

° Cliquer sur le bouton Point.

© Sélectionner la ligne et le cercle montrés.

A

c

N

\_/

° Cliquer sur le bouton Point seul.

© Sélectionner le point montré.

° Cliquer sur le bouton OK.

Votre écran doit ressembler a I’image montrée ci-dessous.
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© Sélectionner I’arc montré.

Chaque fois qu’un cercle est connecté, I’arc dessiné sera I’arc de moins de 180°. Il s’agit de I’arc
le plus fréquemment utilisé dans la création de géométries. Dans ce cas particulier, nous désirons I’arc
plus grand que 180°, c’est pourquoi nous utiliserons I’option Changer secteur arc du menu Modification.

WEETa[{SETIeTe N Frocessus Solids  Ass

Drupliquer Crrl+D
Drupliquer et. ..

Forcer Profondeur. ...
Symétrie. ..

Rotation 20
Echelle...
Déplacer...
Segmenter Spline. ..
Trier...
Compression...

Inverser Secteur Arc Cerl+T

° Sélectionner Changer secteur arc du menu Modification.
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Chaque fois que vous désirez désélectionner un élément sélectionné, cliquez a un endroit vide de
votre écran.

° Cliquer en dehors de la piece afin de désélectionner ’arc.

Olf

° Cliquer sur le bouton Cercle.

© Sélectionner la ligne et le point montrés.

° Entrer la valeur du rayon montrée.

Calque d'lzinage

° Cliquer sur le bouton Cercle seul.

© Sélectionner le cercle en bas a droite comme montrée.




° Cliquer sur le bouton OK.

50
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Votre écran doit ressembler a I’image montrée ci-dessous.

° Double- cliquer sur la géométrie montrée.

Chague fois vous double-cliquez
géométries connectées seront sélectionnées.

° Cliquer sur la Poubelle.

sur une géométrie connectée a d’autres éléments, toutes les

Les géométries sélectionnées seront mises a la poubelle.
Le contour est maintenant terminé. La seule chose manquante est la géométrie de I’Tlot central.
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° Cliquer sur le bouton Point Polaire.
e

© Sélectionner le point d’origine comme montré.

° Cliquer sur le bouton Point.

° Entrer la distance et la valeur de I’angle montrée ci-dessous.

Calgue d'lUzinage
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° Cliquer sur le bouton Point seul.

Ceci crée un point en mm depuis le point sélectionné, et a un angle de 15° comme montré ci-
dessous.

° Cliquer sur le bouton Cercle seul. ===
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° Cliquer sur le bouton Point de centre- rayon.

© Sélectionner le point a I’origine.

v,

° Entrer la valeur du rayon montrée ci-dessous.

Calque dUsinage
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° Cliquer sur le bouton Cercles multiples.

00]

© Sélectionner le point montré.

T, |~

° Entrer la valeur du rayon montrée ci-dessous.

Calque d'Uzinage
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° Cliquer sur le bouton Cercle seul.

Votre écran doit ressembler a I’image montrée ci-dessous.

© Sélectionner les deux cercles montrés.

° Cliquer sur le bouton Ligne.

c [c7

I
° Cliquer sur le bouton Ligne seule. I LI

© Sélectionner les deux lignes comme montré.

Z

° Cliquer sur le bouton OK.
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© Sélectionner I’arc montré.

i

° Sélectionner Changer secteur arc du menu Modification.

Glla[[{EEN ey Processus Solids  Ass

Drupliquer Clrl+D
Drupliquer et. ..

Forcer Frofondeur. ..
Swrmétrie. ..
Rotation 20
Echelle. ..
Deplacer...
Segmenter Spline...
Trier...
Compression...
ser Secteur Arc Crrl+T

Inwverser Paroiddir

Changer SC =)
Changer SC [HYF) Crrl+%

Deplacer Origine Piece. ..
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Calque d'Usinage

La géométrie de cette piece est maintenant compléte. Soyez sur de stocker cette piéce de
maniere a pouvoir y accéder facilement.

1.3. EXERCICE N° 3 : TUTORIAL TOURNAGE

° Lancer le systéme.

° Cliquer sur le bouton Controle de documents de la palette en haut a droite.

1 cm
Contrdle des documents [Chl 1] "Jfa e
Ce bouton appelle une fernétre pour auwvrir, 1| cs
fermer et enregistrer des fichiers de pigces, !
avec dimension brut et autres infos pigces. @
Cliguez une foiz pour l'enfoncer, et une nouvelle
faiz pour le relever. [= @

Le bouton Contréle de documents apparait enclenché, indiquant qu’il est actif. Suivant la
sélection, la fenétre de Controle de documents montrée dans les pages suivantes apparait. Elle contient les
informations générales concernant la piece tel que : type de machine, dimensions du brut et informations

matiére.
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%]

Type de Machine Tour 28/Parte-outil 12 s I Olugwrin |
—Matier Nouveau |
Famille ALLOYSTEELS, CAST o Enregistier |
Groupe Aliage Low Carbon P Enreq sous |
Durete 150-200 H / Erreg copie |

Aliages | 4320, 8620, 1320, 2315, 2320, 4110, ﬂ ﬂl

4120, 8020, ASTIM AZ17: GRADE WA, .

" inch
ASTM A362: GRADE LC3, ASTM A3G2: j

% mm

Tour 28/Porte-outil 12

z [ iZ 25t & Rayon
| {~ Diamétre

r |38.1 [¥ Poz cha outils
% [

£ |2DD

[T Dégagement Auta
Hr |52 Z |204

Commentaire;

° Cliquer sur le bouton Nouveau.

° Taper « Tut. Tournage » dans la case Nouveau nom de fichier.

Enregistrer nouveau fichier piéce ﬂ .

Enregistrer dans : | ) Wirtual Gibbs +5.56.27 j 5 ER-

M Talle | Twpe Drake de mod #*
d_ZEIEI 57 Ko Wirtual Part File 03/07 /2006 2
d_CNTOLIFl Sko  Mirtual Part File Z7]05/2006 1
d_CDI'ItDLII’ 7 ko Mirtual Part File 27/05/2006 1
dCONTOUF{l 10Ko  Mirtual Part File 17/06/2006 1
dSans kitre A ko Wirtoal Part File 09/05/2006 =

w
£ >
Marn du fichier : |Tut;T ourrgge
Type: | Fichiers Pigces [* vnc) ﬂ Annuler

Le nom en haut de la fenétre indique le dossier/répertoire courant dans lequel le fichier sera
sauvé. Les sous-dossiers/ répertoire disponibles sont contenus dans la liste en dessous du nom du
dossier/répertoire courant. Pour sélectionner un sous-dossier/répertoire, afin qu’il soit le dossier/répertoire
courant, cliquer simplement dessus. Lorsque le dossier/répertoire courant est celui désiré pour classer
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votre fichier, cliquer sur le bouton Enregistrer. Lorsque le dossier/ répertoire courant zest défini, il sera
sélectionneé par défaut.

° Cliquer sur le bouton Enregistrer.
° Cliquer sur le menu déroulant Type de machine. Glisser le curseur jusqu’a ce que
I’option Tour 2A/ Porte-outil 25 soit sélectionnée, ensuite relacher le bouton de la

souris.

° Entrer les valeurs du brut et de dégagement montrées ci-dessous.

< |12 + |1.2?
| | d I?EE.E

Les dimensions du brut seront utilisées pour dessiner les lignes extérieures et I’origine a I’écran.
Le systeme utilisera les dimensions du brut pour calculer les déplacements de I’outil lorsque les options
Dégagement auto et/ou Matiere seulement sont utilisées.

© Sélectionner I’option Diamétre comme type de dimension en X.

{™ Rapon
¢ Diamétre

° Taper « Ceci est une piéce exemple » dans la case Commentaire.

Le commentaire de la piece, s’il y en a un, apparaitra dans le dialogue d’ouverture du fichier,
lorsqu’il est sélectionné.
La fenétre de Contrble de documents devrait ressembler a I’image montrée ci-dessous.
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LT aurngge. wno

Type de Machine  Tour 24/Porte-outil 25 <| Duvic |
— Matigr Mouveau I
Farnille ALLOY STEELS, CAST /- Enreqgistrer |
Groupe Aliage  Medium Carbon ~ Enreg sous |
Dureté 300-350 H - Erreg copie |

Aliages | 41401330, 4130, 8630, 1340, 4340, ﬂ ﬂl

2640, 2320, 2330, 4125, 4330, 8030,

ich
A0B30, 3040, 8430, 3440, 9525, ;I L]

& mm

rte-autil 25

¢ Rayon
¢+ Dliamétre

| I
#d I?E.a ¥ Pos chg outils
*d |2DD—
z |2DD—

™ Dégagement Auto
»d IBE.SE £ IE.35
CECIEST UME PIECE EXEIFLE

£ I-'I2T-" +Z |1.2?

Commentaire:

Lorsque toutes les informations concernant la piece ont été introduites, fermer la fenétre. Ces
informations peuvent étre changées (editées) a tout moment en cliquant sur le bouton de Contréle de
documents, et en entrant les nouvelles informations.

° Fermer cette fenétre en cliquant deux fois sur le petit carré en haut a gauche de la
fenétre.

Typiquement, la meilleure méthode pour créer une géométrie, est de choisir un point de départ
et de construire dans le sens, ou dans le sens inverse, des aiguilles d’une montre autour de la piece. En
utilisant cette méthode, les éléments se connecteront a la premiére occasion, et cela simplifiera la création
de géométries. Dans cet exemple, nous allons commencer dans le bas a droite et construire dans le sens

des aiguilles d’une montre.
Les pieces de tournage sont symétriques par I’axe des X. C’est pourquoi, le systeme n’a besoin
que du dessin de la partie supérieure de la piece.

° Cliquer sur le bouton Création de géométries de la palette en haut a droite.

E

Enclencher ce bouton fait apparaitre la palette de Création de géométries montrée ci-dessous.
Toutes les géométries sont construites en utilisant cette palette.

Calgue d'Usinage

0 VA | S 7 = ==
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° Cliquer sur le bouton Point.

Une autre maniére d’activer le bouton Point est de taper « 1 » sur le clavier. Dans toutes les
palettes, taper le numéro de I’emplacement du bouton produira le méme résultat que de cliquer sur le
bouton.

La sous —palette Point sera affichée.

° Cliquer sur le bouton XYZ.

° Entrer les valeurs montrées ci-dessous. (Z=0, dX=40.64)

Calgue d'lJzinage
Z II:I— “d IW e | .
F I.ﬁ.ucun m

La touche Tabulation déplace le curseur d’une case a I’autre, et ce, dans tous les dialogues.

Lorsque la case est mise en évidence, elle est active et les valeurs peuvent étre entrées ou modifiées.
Egalement en double-cliguant sur une case, cela permet d’entrer les valeurs.

° Cliquer sur le bouton Point seul.

Le bouton Point seul devrait étre mis en évidence (montré en jaune) indiguant gu’il est le
choix actif. Lorsque la sélection désirée est illuminée, a la place de cliquer sur le bouton, taper
simplement sur la touche entrer ou Retour du clavier et la fonction sera effectuée.
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Le point défini sera dessiné a I’écran. Egalement, en cliquant sur le bouton, vous retournerez
automatiquement a la palette de Création géométries.

Votre écran devrait ressembler a I’image montrée ci-dessous.

° Cliquer sur le bouton Ligne.

° Cliquer sur le bouton Parallele a I’axe.

]
_I
|
ol

° Cliquer sur le bouton Ligne verticale.

Calque d'Usinag

Le bouton apparaitra enclenché afin de montrer qu’il s’agit du choix sélectionné.
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° Entrer la valeur montrée ci-dessous. (Z=0)

Calque d'zinage

L — 2|

° Cliquer sur le bouton Lignes multiples.

.

Le bouton lignes multiples permet a I’ utilisateur de continuer la création de lignes en

utilisant la méthode Paralléle & I’axe. En cliquant sur le bouton Ligne seule, vous créez exactement la

méme ligne, mais vous retournez a la palette de création de géométries.

° Cliquer sur le bouton Lignes horizontale.

j—

° Entrer la valeur montrée ci-dessous. (Dx=57.15)

Calgus d'Usinags

| | #d [5715 ~= |

° Cliquer sur le bouton ligne seule.
I_—

Votre écran devrait ressembler a I’image montrée ci-dessous.

Calque d'lUsinage

L
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Maintenant, nous allons utiliser le bouton Point pour créer un connecteur a I’intersection entre
les deux lignes. Les connecteurs permettent & I’outil de passer d’un élément géométrique a I’autre.

° En maintenant pressée la touche Majuscule, sélectionner les deux lignes montrées.

N

De_maniere a sélectionner plus d’un élément, la touche Majuscule doit étre pressée lorsque
vous cliguez sur les géomeétries. La touche Majuscule enclenche les capacités de sélection multiples.
Lorsque la touche Majuscule est enclenchée, le curseur change de noir en blanc pour indiguer que la
selection multiple est active.

Lors de la création de géomeétrie, vous pouvez cliquer sur les boutons Point, Ligne ou Cercle, et
ensuite cliquer sur I’élément approprié. C’est la méthode que nous allons utiliser le plus souvent tout au
long des exercices de ce Tutorial. Une autre option, expliquée ici, est de sélectionner les deux éléments
désirés et ensuite cliquer sur le bouton Point, ligne ou Cercle.

° Sélectionner I’option Labels du menu Vue.

WY Modification  Processus Sols

Dessus Chri+E
Face Cil+F
Droite: Cl+G
|zométrique Chrl+l

Yue de Plan Cti+H
Annuler Zoom Ctrl+LI
Fedessiner Ctil+F
Yue Précédente Clrl+k.
Zonm Ay ant Chrl++
Zoom Arriére Cirl+-

vLabels Chrl+L

vDesginer Points Cil+]

Toutes les géometries créées seront définies par une lettre indiquant le type de géométrie, P-
point, C- Cercle, L- ligne, et un autre chiffre indiquant I’ordre de construction.

° Cliquer sur le bouton Point.




63

Une fenétre de géomeétrie apparaitra. L’ordre des informations contenues dans les cases est
déterminé par I’ordre de sélection. C’est pourquoi, ce qui apparait sur votre écran peut étre un petit peu
différent de ce qui est montré ci —dessous.

Calque d'lsinage

AR E
L2

° Cliquer sur le bouton Point seul.

L2

Vous noterez que le point que vous venez jute de créer (P2) est un connecteur, graphiquement
représenté par un carré bleu, plut6t qu’un point jaune. Le systéeme créera un connecteur a chaque fois que
cela est possible. Lorsque le point est un connecteur, la ligne ne se change pas de jaune en bleue (bleu
étant la couleur des éléments connectés) parce qu’elle n’a pas encore deux connecteurs.

° Déclencher Labels en le sélectionnant 2 nouveau dans le menu Vue.

° Cliquer sur le bouton Point.

° Cliquer sur le bouton XYZ.

° Entrer les valeurs montrées ci-dessous. (Z=-24.765, dX=57.15)

Calque d'Usinage

z [z47e5 #d [67.15 .o | .

|
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La case P de la fenétre de géométrie Point affiche un label lorsgu’un point est sélectionné
avec la touche appropriée de modification enclenchée (Alt, Commande, Contréle, cela dépend de la
plate-forme). Les coordonnées du point sont également montrées. Si le curseur est dans la case des Z,
seule la coordonnée Z est donnée. Si le curseur est dans la case des dX, seule la coordonnée dX est
donnée. Si le curseur est dan la case P, les deux coordonnées sont données.

° Cliquer sur le bouton Point seul.
° Cliquer sur le bouton Ligne.
° Cliquer sur le bouton Point- Angle.

° Sélectionner le point que vous venez de créer.

° Entrer I’angle montré ci-dessous. (A=45)

° Cliquer sur le bouton Ligne seule.

Votre écran devrait ressembler a I’image montrée ci-dessous.
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Maintenant, en utilisant le bouton Connecter- Déconnecter, nous allons connecter les deux
lignes au point d’intersection. De maniére a connecter des géometries, un point et deux éléments doivent
étre sélectionnés. Dans ce cas, nous allons sélectionner le point et les deux lignes montrés ci-contre.
Lorsque vous faites une connexion, il est bon de cliquer en dehors de la piece afin d’étre sur qu’il n’y a
pas d’autres éléments sélectionnés. Ensuite, sélectionner les géométries que vous désirez.

© Sélectionner le point. Ensuite, en maintenant pressée la touche Majuscule, sélectionner les
lignes montrées ci-contre.

\J&V

° Cliquer sur le bouton Connecter- Déconnecter.

A

° Cliquer n’importe ou en dehors de la piece, afin de désélectionner la géométrie
précédemment sélectionnée.

Le point sera changé en un carré bleu et la ligne devient bleue puisqu’elle a maintenant deux
connecteurs.




° Cliquer sur le bouton Ligne.

66

° Cliquer sur le bouton Parallele a I’axe.

Création dume ighe & une certaing distance de
['axe horizontal [H] ou wvertical [4].
Habituellement en;
. Fraizage, H =¥, V="

Calque d'Usinage Tourmage, H= 2, = #1fd

° Cliquer sur le bouton Ligne horizontale.

° Entrer la valeur montrée ci-dessous. (dX=40.64)

Calque d'Uszinage

° Cliquer sur le bouton Ligne seule.

11

Votre écran devrait ressembler a I’image montrée ci-dessous.

LisJ

° Cliquer sur le bouton Point.




° Cliquer sur le bouton XYZ.

° Entrer les valeurs montrées ci-dessous. (Z=-55.88, dX=71,12)

Calque d'lsinage

z [s5s= wd [71d - e | -

° Cliquer sur le bouton Point.

L]
|54

° Cliquer sur le bouton Ligne .
° Cliquer sur le bouton Point - Angle.

© Sélectionner le point que vous venez de créer.

h

\

° Entrer I’angle montré ci-dessous. (A=-63)
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Calque d'Uszinage

e = AN

° Cliquer sur le bouton Ligne seul.

3

° Cliquer sur le bouton Point.

© Sélectionner les deux lignes montrées.

:

A s

° Cliquer sur le bouton Point multiples.

:

Un connecteur est créé a I’intersection, et la ligne devient bleue.
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°© Sélectionner les deux lignes montrées.

\

N

Calgue d'Jzinage
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(15

° Cliquer sur le bouton Point seul.

:

v

° Cliquer sur le bouton Point.
° Cliquer sur le bouton XYZ.

° Entrer les valeurs montrées ci-dessous. (Z=-63.5, dX=71.12)

Calgue d'Usinage
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° Cliquer sur le bouton Point seul.

Votre écran devrait ressembler a I’image montrée ci-dessous.

A

EEES

Y

° Cliquer sur le bouton Ligne.

© Sélectionner les points montrés.

A Y

.
\

° Cliquer sur le bouton Ligne seule.

Calgue d'Uzinage

Maintenant, nous allons connecter la ligne avec le point en Z=-55.88, dX=71.12.




71

°© Sélectionner le point. Ensuite, maintenir pressée la touche majuscule (Ctrl) et
sélectionner la ligne.

° Cliquer sur le bouton Connecter —Déconnecter.

° Cliquer n’importe ou en dehors de la géométrie.

™

1,

Si vous rencontrez des problémes avec les connections, par exemple, le point sélectionné ne
se change pas en connecteur (carré bleu), plusieurs probléemes peuvent en étre la cause. Vérifier
gu’aucune autre géométrie ne soit sélectionnée a I’écran exceptées celles nécessaires a la connection.
Une autre possibilité est que vous avez des géométries qui se chevauchent. Pour vérifier si vous avez des
éléments qui se chevauchent, enclencher les Labels du menu Modification. Lorsque cette option est
enclenchée, chagque élément dessiné a I’écran sera libellé.

Enclencher les labels affichera une image semblable a celle montrée ci —dessous. De maniere a
pouvoir lire clairement tous les labels, vous devrez peut-étre zoomer. Pour zoomer, maintenir pressé le
bouton de la souris et glisser en faisant un rectangle sur la zone que vous désirez agrandir.
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F3 Lg

Luid
I~

BN

Partout ou le label ne peut étre clairement lu, il y a plus d’une géométrie au méme endroit.
Si c’est le cas, cliguer sur le label de la géométrie, et taper sur la touche effacement, ou sur la poubelle.
Ensuite effectuer un Redessiner. Cette opération efface un élément de géométrie. Si le label n’est
toujours pas lisible, répéter I’opération jusqu’a ce que le label soit clairement lisible.

° Cliquer sur le bouton Ligne.

° Cliquer sur le bouton Point — Angle.

° Sélectionner le point montré.

° Entrer la valeur de ’angle montrée ci-dessous. [A= (-90-24)]

FlFo A [ A

L13]

Dans ce cas, la valeur 24 est utilisée parce que nous divisons par deux la valeur 48 indiquée sur
le plan de la piece.
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Toutes les cases de nombres accepteront des opérations mathématiques. Taper la touche
Egal ou Enter sur le clavier affichera la valeur finale.

° Cliquer sur le bouton Ligne seule.

/ -

/ ind

Maintenant, nous allons connecter les lignes avec le point a Z=-63.5, dX=71.12

© Sélectionner le point. Ensuite ave la touche Majuscule pressée, sélectionner la ligne.

/\ |
/ e

° Cliquer sur le bouton Connecter- Déconnecter.

-
et
II

° Cliquer en dehors de la géométrie.

-
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° Cliquer sur le bouton Ligne.

° Cliquer sur le bouton Paralléle a I’axe.

° Cliquer sur le bouton Ligne horizontale.

° Entrer la valeur montrée ci-dessous. (dX=25.4)

Calgue dlzinage

° Cliquer sur le bouton Ligne seule.
/ -

° Cliquer sur le bouton Point.

° Cliquer sur le bouton XYZ.

° Entrer les valeurs montrées ci-dessous. (Z=-96.52, dX=71.12)

z [=55d wd 71z - | -

F I.ﬁ.ucun m

° Cliquer sur le bouton Point seul.
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° Cliquer sur le bouton Ligne.

° Cliquer sur le bouton Point- Angle.

© Sélectionner le point montré. (Z=-96.52, dX=71.12)

N

/ N

° Entrer la valeur de ’angle montrée ci-dessous. [A= (-90+24)]

° Cliquer sur le bouton Ligne seule.

NEIA

P
W




° Cliquer sur le bouton Cercle.

La sous - palette cercle s’affichera.

C :|||:|IJ|- d'lLl =i ge

© Sélectionner les lignes montrées.

\ N
/é N
VA .

° Entrer la valeur du rayon montrée. (R=5.08)

° Cliquer sur le bouton Cercles multiples.

YA
OO

A ™

Tous les cercles possibles entre les deux lignes sélectionnées seront dessinés. Le systeme
propose tous les choix possible afin que I’utilisateur sélectionne toutes les géométries nécessaires a la
piéce. Lorsque un ou plusieurs éléments sont sélectionnés, le bouton OK de la fenétre ci-dessous
apparaitra en noir, indiquant qu’il s’agit d’un choix actif.

© Sélectionner le cercle en haut a gauche.

\ N\
OO .
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° Cliquer sur le bouton OK.

Sélectionner '&lément|z) désiré(z). k.

L3

NEFA
/ .
\

Le méme processus sera répeté pur les autres lignes.
© Sélectionner les lignes montrées.

NEa
N / —

Y

Le rayon doit également étre de 5.08, c’est pourquoi il n’est pas nécessaire de I’éditer.

Calque d'znage
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° Cliquer sur le bouton Cercle seul.

© Sélectionner le cercle en haut a droite comme montré.
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° Cliquer sur le bouton OK.

Seélectionner 'Elément]s) désir

&z).

_ox |
=

N

=

1/

° Cliquer sur le bouton Ligne.

° Cliquer sur le bouton Parallele a I’axe.

° Cliquer sur le bouton Ligne horizontale.

° Entrer la valeur montrée ci-dessous. (dX=71.12)

° Cliquer sur le bouton Ligne seule.

1/

P




lignes.
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© Sélectionner le point. Ensuite avec la touche Majuscule (Ctrl) pressée, sélectionner les

NEN A
AN/
. e

° Cliquer sur le bouton Connecter- Déconnecter.

[ |
-
et
II

7%
|

° Cliquer en dehors de la géométrie.

A\ \
Vil =

° Cliquer sur le bouton Point.

L
|

° Cliquer sur le bouton XYZ.

° Entrer les valeurs montrées ci-dessous. (Z=-101.6, dX=71.12)

Calgue d'Uzinage
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° Cliquer sur le bouton Points multiples.

N\ A\
1/

™
I
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° Entrer les valeurs montrées ci-dessous. (Z=-105.41, dX=71.12)

Calque d'lUszinage
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° Cliquer sur le bouton Point seul.

\ \
Vil

° Cliquer sur le bouton Ligne.
° Cliquer sur le bouton Point- Angle.

° Sélectionner le point comme montré. (Z=-101.6, dX=71.12)

AN \
Y=

° Entrer la valeur de ’angle montrée ci-dessous. (A=85°)

Calgue d'Usinage
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° Cliquer sur le bouton Lignes multiples.

Votre écran devrait ressembler a I’image montrée ci-dessous.
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S/

° Sélectionner le point montré. (Z=-105.41, dX=71.12)

7T\

<

/

° Entrer la valeur de ’angle montrée ci-dessous. (A=95°)

° Cliquer sur le bouton Ligne seule.

:

|

<

\\.

J

° Cliquer sur le bouton Ligne.

° Cliquer sur le bouton Parallele a I’axe.
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° Entrer la valeur montrée ci-dessous. (dX=64.008)

Calgue d'zinage
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° Cliquer sur le bouton Ligne seule.

"
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[ té

Maintenant, nous allons créer les connecteurs aux de la gorge du joint O- ring. Premierement,
nous allons manuellement connecter les lignes avec le point en Z=-101.6, dX=71.12.

° Sélectionner le point montré. Ensuite avec la touche Majuscule pressée, sélectionner les
lignes.

1/

f ™

° Cliquer sur le bouton Connecter- Déconnecter.

° Cliquer en dehors de la géométrie.

/=
-\ /N

il




° Cliquer sur le bouton Point.

° Sélectionner les lignes montrées.

83

ﬁ
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° Cliquer sur le bouton Point.

° Cliquer sur le bouton Points multiples.

VI

Y

\

/
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/

Vous remarquerez que le point créé est déja un connecteur.

°© Sélectionner les lignes montrées.

N

N

\

/

|

\\.

/

° Cliquer sur le bouton Point seul.
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° Cliquer sur le bouton Ligne.

° Cliquer sur le bouton paralléle a I’axe.

° Entrer la valeur montrée ci-dessous. (dX =71.12)

Calgue d'Uzinage
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° Cliquer sur le bouton Ligne seule.
X
i X
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Pour terminer le O- ring, nous allons connecter la ligne avec le point en Z=- 105.41,
dX=71.12.

© Sélectionner le point. Ensuite avec la touche Majuscule pressée, sélectionner la ligne.

N \
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° Cliquer sur le bouton Connecter- Déconnecter.

G \

ERTA

° Cliquer sur le bouton Ligne.
° Cliquer sur le bouton Parallele a I’axe.
° Cliquer sur le bouton Ligne verticale.

° Entrer la valeur montrée ci-dessous. (Z=-124.46)

Calgue d'Uzinage
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° Cliquer sur le bouton Ligne seule.

ANERI
Vil =

° Cliquer sur le bouton Point.

°© Sélectionner les deux lignes montrées.

LAV
N il




° Cliquer sur le bouton Point seul.
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° Cliquer sur le bouton Ligne.

° Cliquer sur le bouton Parallele a I’axe.

° Cliquer sur le bouton Ligne horizontale.

° Entrer la valeur montrée ci-dessous. (dX=20.32)

Calgque d'Uzinage

° Cliquer sur le bouton Ligne seule.

A

\\.

J

° Cliquer sur le bouton Point.

° Sélectionner les lignes montrées.

A

N

\.

J

™
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° Cliquer sur le bouton Point seul.

jA\EIY/A
v/
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° Cliquer sur le bouton Point.
° Cliquer sur le bouton XYZ.

° Entrer les valeurs montrées ci-dessous. (Z=-66.04, dX=20.32)

Calgue d'Jzinage
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° Cliquer sur le bouton Point seul.

° Cliquer sur le bouton Ligne.
° Cliquer sur le bouton Point- Angle.

° Sélectionner le point que vous venez juste de créer.

[AVIVA
Vil

N
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° Entrer la valeur de I’angle montrée ci-dessous. (A=45)
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° Cliquer sur le bouton Ligne seule.
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° Cliquer sur le bouton Connecter- Déconnecter.

L
R
II

° Cliquer en dehors de la géométrie.

TN

SRV rdias
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° Cliquer sur le bouton Ligne.
° Cliquer sur le bouton Parallele a I’axe.

° Entrer la valeur montrée ci-dessous. (dX=35.56)

° Cliquer sur le bouton Ligne seule.

AP

° Cliquer sur le bouton Point.

© Sélectionner les deux lignes montrées.

i

P

W

° Cliquer sur le bouton Point seul.

AN

Likd
e

° Cliquer sur le bouton Point.
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° Cliquer sur le bouton XYZ.

° Entrer les valeurs montrées ci-dessous. (Z=-27.94), dX=35.56)

° Cliquer sur le bouton Point seul.

° Sélectionner la ligne montrée.

_ = \HJ/_\_T/—
1

° Sélectionner Dupliquer sous le menu Modification.

Une ligne jaune, horizontale apparaitra a I’écran, au méme endroit en dX que la ligne
connectée que nous I’avons sélectionnée. Le duplicata de la ligne sera dessiné au-dela de la ligne originale
et n’affectera pas la ligne originale.

R

. S

° Cliquer sur le bouton Cercle.

° Sélectionner le point montré. (Z=-27.94, dX=35.56)

I

= N

La ligne étant déja sélectionnée, en résultant du processus de duplication, vous n’avez pas
besoin de la selectionner a nouveau.
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° Entrer la valeur montrée ci-dessous. (R=5.08)

Calgue d'zinage

P [FerF L [Cis OO O

A 508 L3

° Cliquer sur le bouton Cercle seul.

i / j\ -
7 Ci)

© Sélectionner le cercle de droite.

AEVa

7 C 1)
S AN

Likd

° Cliquer sur le bouton OK.
Le cercle sélectionné sera dessine et un connecteur sera creé entre le cercle et la ligne en
dX=35.56. Lorsque de éléments sont créés tangents I’un a I’autre, le systéme essaiera toujours de créer des
connecteurs si cela est possible.

Maintenant, nous allons connecter manuellement la ligne et le cercle en Z=-27.94, dX=35.56.

° Sélectionner le Point. Ensuite avec la touche Majuscule pressée, sélectionner la ligne.
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° Cliquer sur le bouton Connecter- Déconnecter.
° Cliquer en dehors de la géométrie.
[/ \

/ \
S

L’arc sera coupé puisqu’il a deux connecteurs.
Finalement, nous allons connecter la ligne au premier point que nous avons créé en Z=0,
dX=40.64.

© Sélectionner le Point. Ensuite avec la touche Majuscule pressée, sélectionner la ligne.

i

1/ : \

° Cliquer sur le bouton Connecter- Déconnecter.

° Cliquer en dehors de la géométrie.

AVEIVA
- 1/

Maintenant, nous allons créer les filets et les chanfreins spécifiés sur le plan.

AN/
\'//\\*\i‘“-
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° Avec la touche Majuscule pressée, sélectionner les quatre points qui nécessitent un
congé de 5.08 comme montré.

° Cliquer sur le bouton Congé- Chanfrein de la palette de Création de géométries.

Le bouton Congé- Chanfrein ne peut étre utilisé que si un, ou des points, sont sélectionnés. De
plus, si les points sélectionnés ne sont pas des connecteurs, la sélection pour un Congé- Chanfrein n’aura
pas des effets.

° Cliquer sur le bouton Congé.

° Entrer le rayon montré ci-dessous. (Radius=5.08)

E R

° Cliquer sur le bouton Cercle seul.

N[
\'//'\ it

° Avec la touche Majuscule pressée, sélectionner les deux points du O- ring nécessitant un
congé de 0.381 comme montré.

AN L\
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° Cliquer sur le bouton Congé — Chanfrein de la palette de Création de géométries.

° Entrer la valeur du rayon montré ci-dessous. (Radius=0,381)

2y Y

Maintenant, nous allons créer le chanfrein final.

° Cliquer sur le bouton Congé.

Fayon 036

© Sélectionner le point montré. (Z=0, dX=57.15)

a’

o .

/ g

S B,

° Cliquer sur le bouton Congé — Chanfrein. .

° Cliquer sur le bouton Chanfrein- Coté.

AT - &

° Entrer la valeur Coté montrée ci-dessous. (coté =5.08)

° Cliquer sur le bouton Ligne seule.

sa\IIV/a
\'//
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CHAPITRE 2: PARTIE FRAISAGE

2.1. CREATION D’ OUTIL
APERCU DE LA CREATION D’ OUTIL

ﬂ En pressant sur le bouton Liste d’outils de la palette supérieure, on fera
apparaitre la colonne de liste d’outils. Elle peut contenir jusqu’a 999 outils dans le
méme fichier .Un double clic sur une case amenera la fenétre de Création d’outils.
Cette fenétre s’utilise pour créer ou modifier un outil. Une fois que toutes les données
sont entrées et que la fenétre est fermée, une case d’outil contenant le symbole de
I’outil et son diamétre sera créé. Pour faire défiler la liste des outils, cliquez sur les
deux fleches se trouvant en haut et en bas de la colonne.

Des réorganisations peuvent étre faites a n’importe quel moment, méme apres

o
L
I

B

i —=2 avoir créé une opération, et il n’est pas nécessaire de récréer les opérations. Pour
@ = changer de place un outil, cliquer sur la case désirée et glisser-la jusqu’au point
= Al =2 || d’insertion (triangle entre les numéros). Le systéme réorganisera automatiquement
% I I’ordre d’opérations et I’ordre des numéros.

Des modifications d’outils peuvent étre faites a tout moment. Toutefois, si
usinages utilisant I’outil ont déja été créés, il faudra recréer ces opérations. Pour recréer
une opération, double-cliquez sur I’opération dans la liste d’opération, puis cliquez sur
le bouton Recréer. Les nouvelles spécifications de I’outil seront incorporées dans la
nouvelle opération qui aura été créée.

FENETRE DE CREATION D’ OUTIL

Tous les outils sont créés en utilisant la fenétre de Création d’outil montrée ci-dessous. Chaque
élément contenu dans cette fenétre est décrit dans les sections qui suivent.

Ciutil #1 Ei
% I [l 0| =5| .| I optiors
iy | P
| : Ellﬁ- B Diagramme
2T éb 2T fin Boule SurfA .
T outil
Type d’outil Surf Aocorme 3 tailles Filet _
A1 7| @l U
Faret Centr Chanf Barflés
3| BB & T —F
4 Lam&r  Taraud  Tarri L # Dents T =
Decalage armiar Arau ar rig amage . |4I:I—
longueur i ¢ 0y [
d,OUtil Alésair  Froon Farme Menu
b atisre autil HSs -] matiére outil
P [ écal |1 .- .
Décalage CRO |[= e 071 ] @ SH qﬂl
5 B ) SAH =L Direction de
I Carnrmentaire I rotation
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] i i S
2T &b 2T Ffin Ecule Surkss,
%‘ dﬁ& E- [l = 1! —r

Surf 8 ocorne 3 Eaille== Fil=t

) T 7 L]
Foret Zenkr Zhanf Earslé=
Lam.sr Taraud Tar rig Lamage=

A& s air Fr con Form=s

Type d’outil : Les boutons de ce secteur
s’utilisent pour choisir le type d’outil. Les
images et les informations nécessaires pour le
diagramme d’outil varient en fonction du type
d’outil sélectionne. Pour sélectionner un outil,
cliquez sur le bouton de type d’outil
correspondant.

Diagramme d’outil : Ce diagramme et les caractéristiques d’outil nécessaires varient en
fonction du type d’outil sélectionné. Les types d’outil, illustrés ci-dessous, sont subdivisés en quatre
groupes généraux sur base des similitudes de schéma et de caractéristiques. Le bouton Options est utilise
pour créer des outils personnalisés. Des caractéristiques supplémentaires, généralement pas nécessaires
pour les outils standard, peuvent étre entrées dans le diagramme d’outil sous Options. Le type 3 ne dispose

pas de la fonction Option.

Outils type 1

/

2T éb

I O]

2T ki

Eoul=

Fraise a 2 tailles d’ébauche
Fraises a 2 tailles de finition
Fraise sphérique*

* Les fraises sphériques n’ont pas de rayon d’angle inférieur.

Diamétre de coupe

N° de I’outil

Rayon d’angle inférieur

]ﬁ-| I Options _ Longueur de I’outil
|2E| —H —
[13 —
# Dents T —
Fa— [40
Longueur de coupe
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2]

Lamair

Outils type 2
|
Surf A 3 kaille=
B corne Surk

Filek

Fraise a surfacer A
Fraise a lamer*
Fraise a surfacer
Fraise a fileter®
Fraise a corne
Fraise a 3 tailles*

* Les fraises a 3 tailles ont une spécification d’angle supérieur. Les fraises a fileter ont un angle
de filet & la place du rayon d’angle inférieur. Les fraises de lamage n’ont pas de rayon d’angle inférieur.

ol O pti
Elﬂf-l | e [50 Longueur de I’outil
Queue de ’outil [20 > [
IE:D l+—
Diamétre de T
coupe V T
F - e
I'I .3
Rayon d’angle H Dents
. oy e o
inférieur |2— |
N° outil Longueur de coupe
b atisre autil HS5S - I
I+ M= id. outil & SH =
E — SAH =]
Outils type 3
Foret
E Taraud rigide*
T d Tarri Taraud
arau 9 | Centre
- hanfreinage
i c g
? @ @ Contre- fraise
Foret Centr Chanf Frcon

* Les tarauds ont une specification TPI (filets par pouce). Pour les fraises de contre- fraisage, le
diamétre de bout plat est interactif avec la longueur de I’outil.
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Diamétre de T Longueur de I’outil

coupe Im— .

120 )< >/

Angle de pointe # Dents -

N° de ’outil
Outils type 4
Barre d’alésage
D Alésoir
Outil de lamage
Earalé=s
Lamage Blezoir

e L’outil de lamage posséde une spécification de rayon d’angle inférieur

3 :
Longueur de I’outil
m{| [ Options —

Diameétre de P’outil =+

[li — —

Rayon d’angle 0 -]

inférieur Z, +
N° de I’outil E




Bouton Option :
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Ce bouton est disponible pour tous les outils a I’exception du type 3. Lorsqu’il est enclenché, le

diagramme d’outil change et se présente comme illustré ci-dessus. Il permet alors a I’ utilisateur de
spécifier des informations supplémentaires pour un outil donné. Les caractéristiques qui ne figurent dans
aucun autre diagramme sont I’angle de dépouille, le diametre inférieur utilisé pour les outils coniques et le
diamétre intérieur pour outil creux. Le diamétre inférieur s’utilise avec les outils coniques. Pour les outils
avec rayon d’angle, le diametre inférieur spécifié est le diamétre theorique de I’angle vif. Si I’on modifie
la valeur de I’angle de cdne ou du diametre de coupe, le systéme recalcule soit le diamétre inférieur soit la
longueur du flanc. Si la case diametre inférieur est cliquée ou complétée d’une valeur, la limite de la case
se présente en retrait (et non plus en relief), indiquant que sa valeur est calculée et non entrée par
I’utilisateur. L entrée d’une valeur pour la longueur de flanc affiche en relief le bord de sa case et en
retrait la case de diametre inférieur, indiquant que celle-ci sera recalculée. Le diametre creux d’outil
spécifie le diameétre de la surface ne coupant pas en bout de I’outil.

Queue de I’outil
Diamétre de coupe

Rayon d’angle
supérieur

Angle du cone

Rayon d’angle
inférieur

N° de P’outil

Diamétre non coupant

[¥ Options

# Dents |
IE
a

—

Longueur de I’outil

Longueur de coupe

Diamétre de pointe

+ 5H
- SaH

Sens rotation broche :

Les boutons SH et SAH spécifient le
sens de rotation de la broche avec I’outil sélectionné.

Matiére de I’outil : C’est un menu déroulant qui vous permet de spécifier la matiére de I’outil.

Cette information est utilisée par la base de données pour calculer les avances et vitesses de coupe.
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Corr lg outil Numéro de correction de longueur d’outil : Le nombre entré ici
spécifie le registre numérique dans la machine ou le décalage en est entré.

Corr R outil Correction R outil : Le nombre entré ici spécifie le registre
numérique dan la machine ou le décalage en XY pour le CRO entré.

Commentaire : C’est un commentaire associé a I’outil. 1l sera inscrit dans le code CNC au
début de chaque opération utilisant cet outil.

SOMMAIRE DE LA LISTE D’ OUTILS

Sélectionnez Liste des outils du menu portant le nom du

L e g fichier actif vous ouvrira la fenétre Liste des outils. Cette fenétre
vous donne toutes les informations concernant chaque outil de la
ﬂ i Lt s coes liste d’outils sous forme de tableau. Ces informations peuvent étre
ly enregistrées soit comme fichier texte, ouvrable dans tout traitement

- ) de texte, soit étre imprimées. Pour enregistrer le sommaire liste

e e outils comme fichier texte,_ sélectionnez Llstg de_s outils, c_ju sous-
G 5 Qperalns menu Enregistrement spécial dans le menu Fichier. Pour imprimer
le sommaire, sélectionnez le sous - menu Liste des outils du sous-
menu Imprimer du menu Fichier.

Liste des autls

§ 0¥ Tape Diam CHay CRO Long Brch Lonqueur LgCoupe AngPt Bueue  Dessin 3dts  Mul

1 Centr 126 B SH 385 28 o i sy 2 H35

2 Forét il o1 8H 35 28 o 0 w2 Has
DECALAGE OUTIL

Lors du fraisage de poche ou du contournage, le systeme calcule une valeur de décalage outil
basée sur le rayon de I’outil. Il s’agit de la valeur dont le parcours d’outil de la passe de finition (la seule
passe s’il s’agit de contournage) sera décalé par rapport a la géométrie sélectionnée. Si une surépaisseur
est entrée pour le processus, cette surépaisseur sera ajoutée a la valeur de décalage outil.

Normalement, ce décalage correspond au rayon de I’outil qui prend en compte directement des
informations entrées dans la fenétre de création d’outil. Lors de fraisage avec un outil conigque ou pointu,
le systeme calcule le décalage d’aprés la valeur Z fond par rapport a la surface Z. Z surface est la face
supérieure de la matiére. Z fond spécifie la profondeur de finition de la poche ou du contour. Ces valeurs
sont introduites dans les fenétres de processus de contournage et d’ébauche d’apres le schéma de
dégagement d’entrée/sortie indiqué ci-dessous.
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175 11 = 1

[ Entrée rapide =_FF 0° I
E | 2_225_“5

—= Pa= 1

Z- Surface Z- Fond

Le diametre d’outil pris en compte pour calculer le décalage est le diamétre de I’outil a la
surface Z. De maniére a permettre au systeme de calculer correctement le décalage avec ces outils, il s’agit
d’entrer des valeurs Z fond et Z surface correctes dans les fenétres de processus.

Diametre o f«ck—b-l G,
Diameire utilisé€ pour

J calcuter le décalage

Z Surface — %

| .
Z o 11(1-74-
L L L

Lors du fraisage avec des outils coniques ou non ayant un rayon d’angle, le systeme compare le
rayon de I’angle inférieur a Z fond par rapport a Z surface et corrige le décalage en conséquence.

Diamarre outii -«:—-—b

{ Qiametre utilisé pour
: calcuter le déealage
i

Z Surface +47£

f/////

latiere A
: R

Le calcul de décalage est utile lorsqu’on fraise des poches moins profondes que le rayon
d’angle de I’outil. De méme, le chanfreinage d’une poche s’effectue facilement en entrant des positions Z
précises dans la fenétre de processus et en entrant une valeur négative dans Surépaisseur égale a la valeur
du chanfrein désiré. Le systeme calculera correctement le décalage d’outil a partir de la géométrie
lorsqu’il créera le parcours d’outil afin d’usiner correctement ce chanfrein.

Noter également que le systeme n’exécute pas les calculs de décalage avec les outils coniques
que si I’option Du centre outil est sélectionnée comme préférence de correction d’outil.

CORRECTION DU RAYON D’OUTIL (CRO)

Des préférences sont disponibles pour définir la maniére dont le systeme traite le CRO lors des
opérations de contournage et de fraisage de filetage seulement. L’option Du centre outil est recommandée
car c’est la méthode utilisée par le systeme pour afficher les parcours d’outil et les simulations, quelle que
soit la préférence de correction choisie, qui n’influence que la sortie postprocessée.

Lorsque I’option Du centre outil est sélectionnée, le code de sortie représente la géométrie
avec le décalage du rayon de I’outil (en supposant que la surépaisseur soit fixée a O). Cette option
représente la préférence recommandée. Lorsque I’option Du bord d’outil est sélectionnée, le code de
sortie représente la géomeétrie telle qu’elle apparait sur le dessin.
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Les opérations d’ébauche sont toujours calculées a partir Du centre de I’outil. Si Du bord
d’outil est sélectionné ici, CRO doit étre désactivé pour toutes les opérations d’ébauche.

Lorsqu’on utilise Du centre outil, le décalage dans le registre CRO de la commande numérique doit
représenter la différence entre le rayon de I’outil réellement utilisé et celui de I’outil programmé dans le
systeme. Si ces outils sont identiques, la valeur du décalage CRO dit étre 0. Si I’outil réel est plus petit,
une valeur négative doit étre utilisée.

En utilisant Du bord d’outil, le rayon de I’outil réel doit étre introduit dans le registre CRO. Si
on utilise des outils coniques ou dotés d’un angle de rayon, I’utilisateur devra calculer le décalage
approprié sur la base du cone. Le systéme n’en tient pas compte ici, comme il le fait lorsque Du bord
d’outil est sélectionné.

ATTENTION : Le systéme fait un bien meilleur travail dans le décalage de I’outil que bien des
commandes numériques. En dépit des réglages faits dans ces préférences, tous les parcours d’outil et les
rendus d’usinage des pieces (simulations) seront calculés et affichés en utilisant les mécanismes de
décalages du systéeme. C’est pourquoi il est possible que le rendu de I’usinage d’une piéce apparaisse bon,
alors que I’outil, usinant en fonction du postprocesseur, n’usinera pas correctement. Si le contréle des
décalages de la commande numérique est moins avancé, il est possible, lorsque la commande produit des
décalages, qu’une erreur ou une interférence en résulte.

2.2.: USINAGE

APERCU DE L’ USINAGE

Li

Appuyer sur le bouton Usinage ouvre la liste des processus (a gauche de
I’écran), la palette d’usinage et la liste des opérations (a droite de I’écran).
La liste de processus est utilisée pour définir des ensembles d’opérations
d’usinage a exécuter sur un contour donné. La palette d’usinage contient des
cases des fonctions qui, associées aux cases d’outils, définissent les cases de
processus, qui sont utilisées pour créer des cases d’opération d’usinage. Une
case de processus est un objet temporaire utilisé pour créer et éditer les
opérations d’usinage finales. Quand une opération est créée, une case
d’opération contenant le parcours d’outil définitif apparait dans la liste
d’opérations. Les cases de processus peuvent étre jetées a la corbeille ou
modifiées pour créer de nouvelles opérations. La liste des opérations
contient les opérations terminées qui seront utilisées pur générer le code par
le postprocesseur.

L]

ok

=

F

IS mIEN b=
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CREER UNE OPERATION

Chaque case définie dans la liste de processus s’appliquera a la géomeétrie sélectionnée. Une
case de processus est définie en déplagant une case de fonction de la palette d’usinage et une case de la
liste outils sur une méme position de la liste de processus. L’ordre de déplacement n’a pas d’importance.
Quand une case de processus est définie, la fenétre de paramétrage du processus apparaitra. Cette fenétre
contient les informations détaillées permettant de calculer le parcours de I’outil.
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Une fois que la fenétre de paramétrage est complétée, il s’agit de definir le parcours d’outil, qui
est la géometrie a laquelle le processus est appliqué. En ébauche, une forme fermée doit étre sélectionnée
pour le fraisage d’une poche. Pur le surfacage, la forme du brut peut étre sélectionnée. Les opérations de
percage et de filetage nécessitent la création de points pour définir la position des trous ou des filetages a
exécuter. Pour le contournage, si une seule forme doit étre usinée, le parcours d’outil doit défini au moyen
des marqueurs d’usinage. Pour la gravure, des formes multiples peuvent étre sélectionnées.

Un clic sur le bouton Créer attribue toute la liste de processus a I’ensemble de la geométrie pour
créer autant d’opérations que désiré. Les cases d’opération ainsi créées seront placées dans la liste des
opérations. S une ou plusieurs opérations terminées sont mises en évidence, le bouton Créer deviendra le
bouton Recréer. Lorsqu’un changement quelcongue est apporté aux informations contenues dans la liste
de processus et que le bouton Recréer est cliqué, les opérations sélectionnées seront remplacées par les
nouvelles opérations. Par conséquent, une fois que des opérations correctes ont été créées dans la liste
d’opérations, les cases d’opérations terminées doivent étre désélectionnées afin qu’elles ne soient pas
touchées par des modifications opérées dans la liste d’opérations pour en créer de nouvelles. Un clic sur
une case d’opération vide, ou un cligue sur un point d’insertion entre des cases d’opérations
désélectionnera toutes les opérations préalablement sélectionnées.

Une liste de processus peut alors étre établie pour créer un nouveau jeu d’opérations. Les cases
de processus utilisées pour créer des opérations précédentes peuvent étre jetées a la corbeille ou modifiées
pour en créer de nouvelles. A chaque fois que le bouton Créer ou Recréer est pressé, toutes les cases du
processus de la liste sont utilisées pour créer des opérations, méme si des opérations ont déja été crées a
I’aide de ces mémes cases. Pour plus de sécurité, il est judicieux de jeter a la corbeille toutes les cases de
processus une fois que les opérations ont été creées puis désélectionnées. De cette maniere, aucune
opération ne sera créée a double parce que des cases de processus avaient été laissées dans la liste de
processus.

Les opérations contiennent les parcours d’outils terminés. Un parcours d’outil est constitué des
déplacements réels que I’outil exécutera.

PROGRAMMATION MULTI- PROCESSUS

La liste de processus peut étre utilisée pour créer des groupes d’opérations. Un processus de
percage perce des trous en des points ou sur des cercles sélectionnés. Un processus de countournage
exécute une passe de finition autour d’une forme, ou usine plusieurs formes sur le centre de I’outil. Un
processus d’ébauche usine un nombre quelconque de formes fermées, ou surface toute la forme de la
matiére brute. Un processus de fraisage de filetage crée un filetage sur tous les points ou cercles
sélectionnes.

Si des cases multi- processus du méme type sont utilisées dans la méme liste de processus,
chacune sera appliquée a la géométrie sélectionnée. Par exemple, trois processus de percage peuvent étre
utilisés pour percer, tarauder et lamer les mémes points ou cercles. Trois opérations distinctes seront
créées pour exécuter chacune de ces fonctions.

Si des cases multi- processus de type différent sont utilisées dans la méme liste de processus, les
effets de chacun varient en fonction des autres processus contenus dans la liste. Si un percage est combiné
avec un processus d’ébauche ou de contournage, il créera des trous d’entrée pour les autres processus. Si
un contournage est combiné avec une ébauche, le premier exécutera une passe de finition autour de la
paroi de toutes les poches et bossages sélectionnés.

Lorsque des opérations multiples sont créées a partir de la méme liste de processus, celles-ci
seront liees. Double-cliquer sur une case d’opération liée sélectionne toutes les autres opérations créées a
partir de la méme liste de processus. Cette derniére sera redéfinie et la géométrie sélectionnée. Le lien sera
préservé méme si les opérations sont réorganisées au sein de la liste d’opérations.
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MODIFIER UNE OPERATION

Un double clic sur une case de la liste d’opérations va recréer toutes les cases de processus qui
se trouvaient dans la liste de processus au moment ou I’opération avait été créée. Ceci sélectionnera
également la géométrie et placera les marqueurs éventuels a la méme place que lors de la premiere
création. Toutes les opérations créées en méme temps seront aussi sélectionnées et leurs informations
placées également dans la liste de processus. Le bouton Créer sera remplacé par Recréer. Cliquer sur
Recréer apres avoir effectué des modifications aux informations de processus remplacera toutes les
opérations sélectionnées par les nouvelles opérations.

Pour changer les informations spécifiques relatives a une opération apres qu’elle ait été créée,
utiliser I’option Données opération du menu Modifier. Données opération permet de changer et de
bloquer des valeurs telles que plans de dégagement, avances et vitesses. Les valeurs bloquées ne sont pas
affectées si I’opération est recréée. Cette caractéristique est utile lorsque des opérations multiples sont
créées au moyen d’une seule case de processus, car elle permet d’apporter des modifications a une seule
opération sans toucher a d’autres opérations créées a partir du méme processus.

PALETTE D’ USINAGE

Fonction Percage | Fonction Fonction fraisage | Fonction usinage | Fonction fraisage
Contournage de poche de surfaces de filetage

T Op=s I

| Tri opérations Bouton Créer (Recreéer)

Chague case de la palette d’usinage a une fonction différente. La fonction de percage est
destinée a percer des trous centrés sur des points ou cercles définis. Les opérations multiples de percage
créées a partir d’une liste de processus générent un sous-programme s’appliquant a une série de points ou
de cercles dans la sortie postprocessée. La fonction de percage peut également étre associée aux fonctions
d’ébauche et de contournage pour créer des trous d’entrée. La fonction de contournage est utilisée pour
prendre une passe unique le long d’un contour ou d’une gravure. La fonction d’ébauche sert & enlever de
la matiere a I’intérieur d’une forme fermée (poche) ou pour surfacer. La fonction de filetage est utilisée
pour exécuter des taraudages et des filetages en des positions définies par des points ou des cercles.

L’opération est créée en activant le bouton Créer une fois que les cases de processus et le
contour ont été sélectionnées. Le bouton Créer est transformé en bouton Recréer lorsque des cases
d’opération existantes sont sélectionnées pour indiquer que les opérations peuvent étre recréées. Le bouton
Tri ops réorganise la liste d’opérations.

L’ordre d’usinage dans le programme CNC est le méme que dans la liste d’opérations. Cela
signifie que I’ordre des opérations dans la liste d’opérations dans la liste d’opérations est de premiére
importance. Un usage rationnel de la programmation multi- processus résulte fréguemment en un ordre
d’usinage défavorable. Les opérations peuvent étre réorganisées a tout moment durant la programmation
de la piéce.
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Cliquer sur le bouton de Tri Ops. réorganisera toutes les opérations dans I’ordre des numéros
d’outil et de création. Lorsque ce bouton a été pressé, le systéme examine toutes les opérations et tente de
les organiser en fonction des numéros d’outil afin de réduire au minimum le nombre de changements
d’outil. Si une opération a été créée a partir de la méme liste de processus qu’une autre opération, leur
ordre dans la liste d’opérations sera basé sur leur ordre dans la liste de processus au moment de leur
création. Par exemple, les opérations de finition ne seront jamais exécutées avant les opérations d’ébauche
qui suivent dans la liste. Les opérations peuvent étre également réorganisées manuellement en déplacant
leurs cases dans la liste.

FENETRES DE PROCESSUS

La fenétre de processus apparait lorsqu’une case de fonction de la palette d’usinage et une case
de fonction d’usinage de la liste d’outils sont glissées dans une position de la liste de processus. Il existe
quatre fenétres de processus, qui correspondent aux quatre fonctions d’usinage disponibles, a savoir :
percage, contournage, ébauche et filetage. Toutes les options disponibles sont décrites dans cette section.

PROCESSUS DE PERCAGE

+++
+++

Ce processus est utilisé pour percer, Tarauder ou lamer en des positions définies par un point
ou un cercle, ou de percer des trous d’entrée pour d’autres processus. Lorsque la case de percage est
combinée avec une case d’outil, la fenétre de percage illustrée ci-dessous apparait :

Exécuter #1 Trouz

Percage \ Fercer % Pré-perpage’,

Cycle entréedsoris; ! |25— ! ! |25— :
—

i+ Ent av-sorf rap
" Ent av-sort av |5 o ‘J-ﬁ |_3g_493

(= Taraudage Je—

{~ Taraudage rigide ID |-4EI

(- Débourage total

" Débourrage brize copeaus . EEt'a!t?i 3-554
" Fraiser éb. alésage {* Retrait _

{~ Fraizer fin, alézage b atigre |
' Alésage ""I Witesze: bmin |3D':”:|

[ &pproche positive fyvance |25|:|
Temporization |[|

Dégagement

Débourage [¥  Amosage |

Fietrait SC d'Usinage; 1: % plan I
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Exgcuter #1 Trous Cycle entrée/sortie : Les choix opérés dans cette
Percage % Percar Y Pré fenétre déterminent le cycle que le foret accomplira pour ses
trajets d’entrée et de sortie. Les choix sont les suivantes :
Cycle entrée/sortie: entrée avance/sortie rapide, entrée avance/sortie avance,
@& Ent av-sort rap taraudage, taraudage rigide, débourrage total et débourrage
LEE brise-copeaux.
" Taraudage

{ Taraudage rigide

{~ Débourage total

{~ Débourage brize copeaus
{~ Fraizer &b, alézage

{ Fraizer fin. alézage

" blézage

Diagramme de dégagement : Dégagement d’entrée et Dégagement de sortie définissent les
positions utilisables par I’outil en s’approchant et en s’éloignant de la piéce. Les quatre valeurs décrites ci-
dessous sont interactives et sont calculées a partir des informations d’outil et d’autres valeurs entrées. Z
surface perc¢age spécifie la hauteur de la face supérieure de la matiere. Diamétre pointe définit le
diamétre du trou a la surface Z. Cette valeur est utile pour le lamage. Z plein diamétre définit la plus
faible profondeur Z dont I’outil doit plonger pour obtenir le plein diamétre. Z pointe définit la profondeur
finale en Z de I’outil, et c’est la valeur qui sera utilisée dans le programme postprocessé. Si Z plein
diameétre est spécifié, Z pointe sera calculé a partir du diametre d’outil et de I’angle de pointe, sinon
I’utilisateur pourra simplement entrer la valeur Z pointe. La premiére valeur Z retrait est la valeur de Z
entrée comme plan de dégagement dans cette fenétre. Si cette option est sélectionnée, le foret recule vers
le plan de dégagement avant de changer de trou. La seconde option Z retrait est la position en Z entrée
dans la fenétre Contrdle de document dans la cellule Plan Z dégagement. Si cette option est sélectionnée,
le foret se deplace vers ce plan de dégagement avant de changer de trou.

Plan de dégagement Entrée | = | Plarrde dégagement Sortie

e =1

S

jo [0

{" Retrait 42 25 )
(v Relait 42 4 Retrait au plan de

dégagement Entrée

Retrait au plan d&dégagement
Entrée

Approche positive : S’il est activé, ce bouton oui/non indique que le foret approche chaque trou
avec une avance positive sur I’axe, ce qui permet une précision maximale de positionnement en rattrapant
le jeu de I’écrou a billes de la machine. Si ce bouton est pressé et qu’il contient un point rouge, Approche
positive est activée. S’il est relevé, Approche positive est déclenchée.
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f* Debourrage total

{~ Deébourrage brige copeaux
{ Fraizer éb. alézage

{~ Fraizer fin. alézage

" Alézage #

¥ Approche positive

Dégagement I'I .25
Débourrage |2.5

Retrait SO

Dégagement : Cette case texte n’est active que si I’option Débourrage total est sélectionnée
dans le cycle d’entrée/sortie. La valeur entrée définit la valeur incrémentielle par rapport a la matiére a
laquelle I’outil commence sa nouvelle plongée.

Débourrage : Cette case texte n’est active que si I’option Débourrage total ou Débourrage brise-
copeaux est sélectionnée dans le cycle d’entrée/sortie. La valeur entrée définit la valeur de plongée de
I’outil a chaque course.

* L e LA e L

f» Débourrage brize copeaux
¢ Fraizer éb. alésage

" Fraizer fin, alézage

" Alézage

¥ &pproche positive

Dégagement

Deébourage |2.5
R etrait I'I .25

Retrait : Cette case texte n’est active que si débourrage Brise copeaux est selectionne dans le
cycle entrée/sortie. La valeur est la distance dont I’outil reculera aprés chaque passe.

Bouton Matiere : Cliquer sur ce bouton ouvre la fenétre de matiére qui peut étre utilisée pour
calculer les vitesses de coupe et les avances

Temporisation : Cette case permet a I’utilisateur de fixer le temps en secondes pendant lequel le
foret s’arrétera au fond du trou, broche en rotation. Temporisation n’est actif que si FI-RO ou FI-FO est
sélectionné dans le cycle d’entrée/sortie

M atigre I
j Witesze: b min IEDDD
L ance |25EI

T emnporization ||:|

Vitesse : t/min. : La valeur indiquée ici est la vitesse de rotation de la broche en t/min. Elle peut
étre calculée par la base de données. Se reporter a Base de données matiére dans pour plus
d’informations.

Avance : La valeur entrée dans Avance represente la vitesse de plongée de I’outil en mm/min.
Avance n’est actif que si les options sélectionnées dans Cycle d’entrée/sortie sont FI-RO, FI-FO,
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Débourrage total ou Débourrage brise-copeaux. La Base de données matiere peut étre utilisée pour
calculer cette valeur. Se reporter a Base de données matiére pour plus d’informations.

% taraudage : La valeur entrée ici spécifie le pourcentage de I’avance utilisé pou le cycle de
taraudage. Cette case texte n’apparait que si I’option Taraudage a été sélectionnée dans Cycle
d’entrée/sortie.

(" Fraizer 8b. alézage &+ Hetrat a2 E2

¢~ Fraizer fin. alézage W alitre I

0 _Alésage Z I Witezze: tAmin ||3UUU

V¥ Approche positive % taraudage |'IEIEI
Tempornzation ID—

D égagement

Débourage Il Arrozage |

Arrosage : Bouton oui/non indiquant si I’ Arrosage est enclenché ou pas durant le processus.
Arrosage est I’option standard. Des options d’arrosage additionnelles sont disponibles avec des
postprocesseurs personnaliseés.

PROCESSUS DE CONTOURNAGE

(1

Le processus de contournage est utilisé pour prendre une simple passe autour d’un contour ou
pour usiner des formes multiples sur le centre de I’outil (gravure). Quand une case contour est associée a
un outil, la fenétre ci-apreés apparait.

Ex&cuter H1 Contaur
Contour , Surfaces *,
b atigre I 1 IEI:I l i IED T
Witezse:t/min ”43? M Entrée rapide 7L 0° I
Ayvance entrée "45 ID— = __I__I =
Ay ance contour ”45
) ] = Paz

Mouvements dentrées Désiré Actuel Mombre de paszes
= Ligne |5 |1.5 15 1

F awon 307 IE [T Eetraitz [ ler Profondewur & Préférer Subs
{ 90" Ligne
houvements de zortie
* F a0 |5
f= Rayon W Angles arrondiz

Li IE

DS Erizer IEI
{— 3907 Lighe
Surépaizseur £ I':' ke CRO acti
¥  Amosage I
Recouvrement ID
e 1: Cal d'U=i

Fazzesz & vide IU— I Modéle: 0 e I
I~ Rester & lintérieur du brut SC d'lsinage: oS (IR I
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Plan dégagement Entrée 1[0 l i |2|;| 1 PJan dégagement Sortie
Z i Q@ I [
[ Entrée rapide i AR 0 Choix parois
Z surface _ [0 AF  — |

t—

.’
= Pas Z Fond

Diézirg Actuel MNombre de passes

|5 ] 1

[ Retraitz:  |w] 1er Profondewr 7] Préférer Subs

Diagramme d’approche entrée/sortie : Le plan de dégagement d’entrée définit la position a
laquelle I’outil se rend en avance rapide avant d’approcher le point de départ du parcours. Le plan de
dégagement de sortie définit la position vers laquelle I’outil se rétracte en avance rapide apres la fin de
I’usinage. Le bouton Choix parois appelle un dialogue pour la création de surfaces a 2 %2 axes pour
processus de contournage. Z surface définit le niveau supérieur de la matiére et Z fond la profondeur de
finition de la poche. Passe Z désirée permet de définir la profondeur de passe. Le systéme utilise cette
derniere valeur et la valeur Z fond pour déterminer la valeur Passe réelle Z et le nombre de Passes
nécessaires.

Connecter entrée/sortie : Ce bouton est activé lorsqu’un prend plusieurs passes autour d’un
contour. Lorsqu’il est activé, I’outil se déplace en avance rapide jusqu’au plan de dégagement d’entrée
apres chaque passe Z, puis en rapide vers le point de départ de la prochaine passe. Lorsque Connecter
entrée/sortie est désactivé, I’outil se déplace en avance normale du point final d’une passe au point de
départ de la prochaine.

Choix parois : Ce bouton appelle la fenétre de choix de paroi contenant des options pour créer
des parois droites, angle avec congé ou profil balayé sur le contour.

Fenétre Choix parois : Les trois boutons

Choix Parois . L . N , i
de la partie supérieure de la fenétre déterminent

" Drait. angle 07 le type de paroi a créer lors du contournage.
¢ Profil balaye Choix disponibles : droit, profil balayé et angle

(= DEPF Gauche avec congé. L’option Droit est la valeur de

" DC PF Droite

. défaut, et lorsqu’elle est sélectionnée, aucune
{* Angle avec congé

information ne doit étre entrée dans cette

Congé supé |'II fenétre. Les informations nécessaires pour
Angle coté + |—|:| angle avec congé et profil balayé sont décrites
Congs inférieur ID— ci-dessous. Des informations supplémentaires

sont contenues dans la fenétre si le processus
de contournage est combiné avec un ébauchage

{* Haut bas = lne direction ) . .

 Bas haut O Aller & retour dans la liste de processus. \Voir la section
Surfacage 2 % axes pour davantage

f* Paz en prof. |25 d’informations.

£ Pas/profil
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]_
(" Drait, angle 0"
(+* Profil balaye

(¢ DCPF Gauche
(™ DC PF Drote

Profil balaye : Lorsque cette option est
sélectionnée, la courbe de profil désignée est
balayée autour de la courbe de base du profil.
Cette courbe représente le profil de la paroi. DC
PF Gauche (point final de la courbe) et DC PF
Droite sont utilisés pour indiquer de quel coté de
la courbe de base se trouvent les points finaux de
la courbe de profil. Ceci dépend du sens
d’usinage, qui est déterminé par les fleches des
marqueurs d’usinage. Supposer que vous
regardiez la courbe de base depuis le haut, dans
le sens d’usinage : la courbe de profil est
attachée a gauche ou a droite de la courbe de
base.

¥ CoTT TN

{* bngle avec congé

I;nngé SLPE I
fingle coté + I
Congé infénewr |0

Angle avec congé : Lorsque I’option Angle avec conge est
sélectionnée, les parois seront usinées avec I’angle latéral indiqué
et avec les rayons éventuels pour les congés supérieur et inférieur.

{* Haut bas
(" Bas haut

Sens de coupe : Ces options indiquent si le trajet de I’outil
commence & la partie supérieure du profil, pour tailler vers le bas,
ou a la partie inférieure vers le haut. Le choix Bas haut produit une
meilleure finition de surface.

{* Une direction
(™ Aller & retour

Direction d’usinage : Si I’option Une direction est choisie,
I’outil coupe toujours dans la méme direction, soit en avalant ou
en coupe classique. L’outil execute chaque passe du point de
départ au point final du parcours, et revient au point de départ
ayant de prendre la passe suivante. Ce deplacement s’effectue en
avance rapide si Connecter entrée/sortie est activé dans la fenétre
de processus. Si cette fonction est desactivée, ce déplacement
s’effectue en avance normale. Si Aller & retour est sélectionné,
les passes s’effectuent alternativement en avalant et en coupe
normale. L’outil effectue la coupe du point de départ au point
final du parcours, puis I’avance s’inverse et elle s’effectue du
point final au point de départ.
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Profondeur de passe : Pas en prof crée une passe en profondeur,

(' Pasenorl ] tandis que Pas/profil définit un pas paramétrique basé sur la
II'I ' courbe de profil ou I’angle de la paroi. La premiére option définit
( F'asf’pmhl une valeur absolue en Z determinant la profondeur de passe.

Pas/Profil définit une distance soit le long de la courbe de profil,
soit selon I’angle de paroi qui représente la profondeur de passe.

Hauteur sillon : Si I’on usine une paroi inclinée et que Pas/Profil est sélectionné, il s’ajoute un

parameétre supplémentaire, soit Hauteur sill

on. Ces deux cases sont interactives. Lorsque I’une est

specifiée, I’autre est calculée. La hauteur de sillon représente la quantité de matiére approximative
calculée et laissée sur la paroi entre deux passes successives de I’outil. Cette hauteur est calculée d’apres

les spécifications de I’outil et de I’angle de

la paroi.

Bouton matiere : Cliquer sur ce bouton ouvre la fenétre de matiére. Se référer a Base de

données matiere pour plus d’informations.

Vitesse : La valeur indiquée ici est la vitesse de rotation de la broche en t/min. Elle peut étre
calculée par la base de données. Se reporter & Base de données matiére pour plus d’informations.

b atigre
Witesze:t/min 3000

Avance entrée  |[250

Awance contour  [|149

r

Avance entrée : La valeur entrée dans cette case représente la vitesse de plongée de I’outil en

m/min (ou en pieds/min).

Avance contour : La valeur entrée dans cette case représente la vitesse d’usinage de I’outil en
m/min (ou en pieds/min) de long du contour.

Mouvemnents d'entrées

{* Ligne -EI—
R ayon 90° I

i~ 90° Ligne |

Mouvements d’entrée : Le bouton d’entrée ordonne au
systeme de créer un élément géométrique ajouté au parcours de
I’outil. Lorsque la premiére option est sélectionnée, cela va
ajouter un arc de 90° du rayon spécifié juste avant le parcours.
Cet arc sera tangent au point initial du premier élément. Si une
valeur est entrée dans la case de ligne, une ligne de la longueur
donnée sera créée, tangente a I’arc, et constituera le premier
déplacement du parcours. Si la seconde option est sélectionnée,
une ligne de longueur spécifiée s’ajoutera au point de départ,
perpendiculairement au premier élément du parcours. Les
lignes d’entrée/sortie sont utiles lorsqu’on utilise la correction
de rayon d’outil (CRO), car cette fonction est généralement
enclenchée respectivement lors du premier et du dernier
déplacement du parcours.
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Mauvenments de sortis Mouvement de sortie : Le bouton de sortie ordonne au
P - T systeme de créer un élément géométrique ajouté au parcours
(= Rayan de Ioutil. Lorsque la premiére option est sélectionnée, un arc

Ligne 1.25 de 90° du rayon indique est ajouté a la fin du parcours. Cet arc
. sera tangent au dernier élément. Si une valeur est donnée dans
" 90" Ligne la case Ligne, une ligne de la longueur spécifiée, tangente a

I’arc, sera creée. Si la seconde option est sélectionnée, une
ligne de longueur spécifiée s’ajoutera au point final,
perpendiculairement au premier élément du parcours.

Mouvement de coins extérieurs : Ces boutons permettent a I’utilisateur de définir la maniere
dont le systeme traite les angles extérieurs du contour. Si Angles arrondis est sélectionng, le systeme
ajoute un mouvement arrondi au parcours de I’outil a chaque angle du parcours. L outil restera toujours en
contact avec la maniére et ne créera pas de bavures aux angles. Des angles vifs peuvent étre créés avec
cette option en spécifiant un rayon d’angle de 0. Lorsque Aréte vives est selectionné, aucun mouvement
d’arrondi n’est créé. Rayons coins : La valeurs entrée dans cette case définit le rayon ajouté a chaque
angle exterieur du contour sélectionné. Cette case n’est active que si I’option Angles arrondis est
sélectionnee.

Surépaisseur + : Cette valeur spécifie la quantité de matiere qui sera laissée sur la forme a usiner
apres le passage de I’outil. Une valeur positive écarte I’outil de la géométrie, laissant de la matiere sur la
paroi. Une valeur négative fait entrer I’outil dans la geométrie. Une valeur négative ne peut jamais étre
supérieure au diamétre de I’outil.

CRO actif : Bouton oui/ non qui permet d’activer le correcteur de rayon d’outil. Avec la plupart
des post-processeurs, cette option sera activée et désactivée au début et a la fin de chaque opération.

Arrosage : Bouton oui/non indiquant si I’arrosage est actif durant une opération. Arrosage est
I’option standard. 1l est possible d’avoir plusieurs choix d’arrosage suivant le post-processeur.

Modele : Lorsque Modeéle est actif, le processus crée des parcours d’outil identique en différentes
positions de la piéce. Le parcours créé sera usiné a chaque point du profil sélectionné dans le calque
modele. Le calque modeéle, sélectionné dans le menu déroulant adjacent, contient des points pleins non
connectés servant de points d’origine pour le positionnement des parcours d’outils créés par le processus.
Le parcours d’outil original n’est pas usiné si le point d’origine correspondant n’est pas inclus dans le
calque modele. La sortie post / processée contient un sous-programme correspondant au parcours primitif,
qu’il appellera pour chaque point inclus dans le calque modéle. Pour plus de renseignement, se reporter a
la section Modéles.

PROCESSUS D’ EBAUCHE

Le processus d’ébauche consiste a créer des poches et des bossages en enlevant de la matiere a
I’intérieur d’une forme fermée ou sur la face d’une piece. Lorsqu’une case de fonction d’ébauche est
associee a une case d’outil et que I’option Poche est activée, la fenétre de processus d’ébauche illustrée ci-
dessous apparait.
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Foche \ Surfaces %, Options %,

Décalage s |
F atigre |
Vitesze:t/min | |43?—
Awance entrée ”45—
Ayance contour ”45—
Largeur coupe |5—

Einition entrées/sorties
Fayan 30° I'IU—
Ligne |1EI—
Surép. poches + ID—
Surép. ilots + ID—
Recouwrement IU—
Pazses & vide IEI—

W Utilizer brut
[~ tatigre seulement

[ Ignorer profile outil

wmw— B
[~ Entrée rapide A_E 0°
2 Pas
Dézire Actuel MHombre de pazses
ENRE 1
[¥ Retraitz: [+ ler Profondeur [ Préférer Subs
Flongée auto i |
Débaordement poche ouverte I'ID—
Hars brut poche ouverte IW
Degagement poche ouverte |2—
¥ Coins amondis Brizer ID—
[T CRO actf [ Enavalant [ Toucher plats
¥  Anosage |
¥ Modéle: 1: Calque dUsinage I
SC dUsinage: 1: 3% plan |

Executer #1 Poche

Pache , Sufaces", Option:
. I

Type de processus : Ces butons déterminent si le processus va
génerer une opération d’ébauche ou de surfacage. La sélection par
défaut est I’ébauche. Lorsque Surfagage est sélectionné, la partie
inférieure de la fenétre change. Les informations relatives aux cycles
de surfacage sont décrites a la suite de I’ébauche.

Plan dégagement entrég . | Plap dégagement sortie
[25 l i 5 1 1
Z Surface Wo e % g ot Choix parois
—— | E Z Fond
7 Paz
Diégirg Artuel Mombre de pagses
e 1
Diagramme d’approche entrée/sortie : Le plan de
s LIH I dégagement d’entrée définit la position a laquelle I’outil se rend
LIEm=i e ADp o en avance rapide avant d’approcher le point de départ de
L [2 I’opération. Le plan de dégagement de sortie définit la position
ZPas en Z vers laquelle I’outil se rétracte en avance rapide apres la fin
[;es"e ’:C‘”e' “:mh'e'je s de I’'usinage. Le bouton Choix parois appelle un dialogue pour
_I — =1 la création de surfaces a 2 %2 axes pour processus de
contournage. Z surface définit le niveau supérieur de la matiére
et Z fond la profondeur de finition de la poche. Passe Z désirée
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permet de définir la profondeur de passe. Le systeme utilise
cette derniere valeur et la valeur Z fond pour déterminer la
valeur Passe réelle Z et le nombre de passes nécessaires.

Connecter entrée/sortie : Ce bouton est activé lorsqu’on prend plusieurs passes pour fraiser une
poche ou surfacer une forme donnée. Lorsqu’il est active, I’outil se déplace en avance rapide jusqu’au
plan de dégagement d’entrée apres chaque passe, puis vers le point de départ de la prochaine passe.
Lorsque Connecter entrée/sortie est désactivé, I’outil se déplace en avance normale du point final d’une
passe au point de départ de la prochaine.

|7 0°

Choix parois : Ce bouton appelle la fenétre de choix de parois

contenant de

s options pour créer des parois droites, angle avec congé ou
sur le contour d’une poche.

profil balayé
-
Choix Paroiz
" Diroit, angle 07
{~ Contour balayé [1er contour]
(¥ DCPF Gauche [+ Poche
(" DC PF Draite [ It
{* Angle aves congé
Paroi poche:
Cangé supé ID
Angle caté + ID
Congé inférieur ID
Parai flot;
I;ongé supé ID
Angle coté £ ID
Congé inférieur ID
{* Pas en prof. |25
" Paz/prafi

Fenétre choix parois : Les trois boutons de la partie

supérieure de la fenétre déterminent le type de paroi a créer en
ébauche. Choix disponibles : droit, profil balayeé, et angle avec
conge. L option Droit est la valeur de défaut, et lorsqu’elle est
sélectionnée, aucune information ne doit étre entrée dans cette
fenétre. Les informations nécessaires pour angle avec congé et profil
balayé sont décrites ci-dessous.

Chioi Parais

(" Drait, angle 0"

(" DL PF Droite

(¢ Contour balaé [Ter cantau)
(¢ DCPFGauche |V Poche

v lat

Profil balayé : Lorsque cette option est
sélectionnée, la paroi de la poche est usinée comme un profil
balayé sur la base de la courbe de profil désignée. DC PF
Gauche et DC PF Droite sont utilisés pour indiquer de quel
coté de la courbe de base se trouvent les points finaux de la
courbe de profil. Ceci dépend du sens d’usinage. Le sens
d’usinage est basé sur le fait que I’outil coupe en avalant ou
normalement. Les boutons Poche et Ilot permettent
d’appliquer la courbe de profil a la paroi de la poche, de
I’Tlot ou des deux.
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% Angle avec congé Angle avec congé : Lorsque cette option est
Parai poche: sélectionnée, la paroi de la poche et/ou de I’Tlot sera usinée avec
Caongé supé I’angle latéral indiqué et avec les rayons éventuels pour les

Angle coté + congés supérieur et inférieur.

Congé inféreur
Parai flat:

I;Dngé ILpE

Angle caoté +

Congé inféreur

al |

Profondeur de passe : Pas en prof crée une passe en
(¥ Pagen prf. profondeur, tandis que Pas/profil définit un pas paramétrique
(" Pas/prafi basé sur la courbe de profil ou I’angle de la paroi. La
premiére option définit une valeur absolue en Z déterminant
la profondeur de chaque passe. Pas/Profil définit une
distance soit le long de la courbe de profil, soit selon I’angle
de paroi qui représente la profondeur de passe.

AT

{* Pas en prof Hauteur sillon : Si I’on usine un angle de congé et que
(% Pastpii |[|1— Pas/Profil est sélectionné, il s’ajoute un paramétre
, —_— supplémentaire, soit Hauteur sillon. Ces deux cases sont
“Hauteur Silon (0.1 interactives. Lorsque I’une est spécifiée, I’autre est calculée. La

hauteur de sillon représente la quantité de matiere
approximative calculée et laissée sur la paroi entre deux passes
successives de I’outil.

M atitre | Bouton matiere : Cliquer sur ce bouton ouvre la

——— ”43?— nétre de matiere..
Awance entrée ||45—
Avance contour ||45—

Largeur coupe |‘||:|—

Vitesse : La valeur indiquée ici est la vitesse de rotation de la broche en t/min. Elle peut étre
calculée par la base de données. Se reporter a Base de données matiére pour plus d’informations.

Avance entrée : La valeur entrée ici représente la vitesse de plongée de I’outil en m/min (ou
en pieds/min).

Avance contour : Cette valeur définit la vitesse en metres par minute (ou en pieds par
minutes) d’avance de I’outil dans sa trajectoire pour usiner la poche.

Largeur coupe : Cette valeur désigne la largeur de coupe de I’outil lors de chaque passe. Par
défaut, cette valeur correspond a la moitié du diamétre de I’outil. Si cette valeur est diminuée, les passes
se chevaucheront. Si elle est augmentée, des secteurs pourraient ne pas étre usinés, spécialement si
I’option Angles vifs est sélectionnée.
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Finition entréessorties | r Mouvements d’entrée/sortie : Les valeurs entrées

Rayan 90" _— dans ces cases ajoutent des déplacements linéaires ou

. circulaires au début et a la fin de chaque passe d’ébauche.

Ligre Si une valeur de rayon est entrée, un arc de 90 du rayon
specifié est ajouté au début et a la fin de la passe de
finition de la poche. Si une valeur est entrée dans la Ligne,
une ligne de la longueur donnée s’ajoutera, tangente a I’arc
d’entrée/sortie. Si I’on ne spécifie pas de rayon
d’entrée/sortie, une ligne de longueur spécifiée s’ajoutera
au point de départ, perpendiculairement au premier et au
dernier élément des parcours de finition d’ébauche. Les
lignes d’entrée/sortie sont utiles lorsque la correction de
rayon d’outil (CRO) est active, car cette fonction est
enclenchée et déclenchée lors de premier et du dernier
déplacement du parcours d’outil.

Surép. poches +
Surep. flatz £

Recouyvrement

Pazses & vide

1T

Surépaisseur : Différentes surépaisseurs peuvent étre entrées pour la paroi de la poche et pour
tout Tlot ou bossage contenu dans cette poche. La valeur dans Surép. Poche spécifie la quantité de matiere
qui sera laissée sus la paroi de la poche. La valeur sous Surép. Tlot représente la quantité de matiére laissée
autour de tout bossage rencontré dans la poche. Ces valeurs sont prises en compte dans le contour
d’ébauche. Une valeur positive laisse de la matiere autour de la poche ou de I’Tlot, tandis qu’une valeur
négative fait entrer I’outil a I’intérieur de la géométrie.

' Rayons coins : La valeur entrée dans cette case

I; E - d B U définit le rayon ajouté a chaque angle extérieur du contour
NG BN i sélectionné. Cette case n’est pas active que si I’option

Angles arrondis est sélectionnée.

Mouvements de coins extérieurs : Ces boutons permettent a I’utilisateur de définir la maniere
dont le systeme traitera les angles extérieurs du contour. Si Coins arrondis est sélectionné, le systeme
ajoute un mouvement arrondi au parcours de I’outil a chaque angle du parcours. L’outil restera toujours en
contact avec la matiére et ne créera pas de bavure aux angles. Des angles vifs peuvent étre crees avec cette
option en spécifiant un rayon d’angle de 0. Lorsque Arétes vives est sélectionné, aucun mouvement
d’arrondi n’est crée.

Sens de coupe : Ces boutons permettent a I’ utilisateur
de définir le sens de déplacement de I’outil, soit en coupe en
| avalant, soit en coupe conventionnelle.

¥ En avalant
|

Modeéle : Lorsque Modeéle est actif, le processus crée
des parcours d’outil identiques en différentes positions de la
piéce. Le parcours créé sera usiné a chaque point du profil
sélectionné dans le calque modéle, sélectionné dans le menu
déroulant adjacent, contient des points pleins non connectés
servant de points d’origine pour le positionnement des

I Modéle:
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parcours d’outils creés par le processus. Le parcours d’outil
original n’est pas usiné si le point d’origine correspondant
n’est pas inclus dans le calque modele. La sortie post-
processée contient un sous-programme correspondant au
parcours primitif, qu’il appellera pour chaque point inclus
dans le calque d’usinage.

Plongée auto [0
Plongée. ..
Rampe...

Hélice. .. C

Type de plongée : Ces boutons permettent de définir comment
I’outil plonge dans la matiére. Si I’option Plongée auto est
sélectionnée, le systéme détermine la meilleure position pour la
plongée de I’outil dans la matiére sur la base du parcours créé par
I’opération. Les autres options appellent des fenétres permettant a
I’utilisateur de spécifier le mode de plongée dans I’outil.

Plongée

Point d'entrée

Plongé a : Si cette option est sélectionnée, I’outil plonge dans
la matiere aux coordonnées X, Y et Z entrées. La valeur Z représente
la profondeur de la premiére passe d’ébauche. L’outil avance depuis
le plan de dégagement d’entrée jusqu’au point de départ spécifié, puis
jusgu’au point de départ du parcours. Cette option est utile si I’on
dispose de trous existants dans la matiére, ou I’outil peut pénétrer
avant de se rendre au point de départ du parcours. Elle doit étre
utilisée lorsque I’opération va créer une poche.

Hampe

PEZ |2.5

Pazse
ma

o

Pente
Py IEI.EE A
Bngle

|14.03|3 ’

Anale rampe XY
f* Auto

- H®[0180]
O [30-270)
" Angle donné

e

~ |

——

SurépaizzeLr

Rampe : La sélection de cette option appelle la fenétre de rampe a I’écran. L’outil
démarre a la position XY du point de départ calculée par le systeme, et a la valeur Z entrée dans la
case PE Z. Il se déplace selon la rampe spécifiée par Angle rampe XY avec une pente égale a la
valeur fixée dans la case Z/pouce. La longueur XY de la passe est limitée par Passe max, qui
représente la profondeur de passe maximum que I’outil peut prendre en Z, et par la Surépaisseur
qui définit la distance par rapport a la paroi terminée que I’outil doit observer. Le systeme vérifie
que les déplacements de rampe n’interferent pas avec la géométrie de la poche.
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PEZ |25 Pente
+ IEI.25 Zimm
Pazze max |2.5 Angle
4| |1 4036
Surépaizzeur
—Hélice D ext
{ Auto, fin hélice ?? FE Diamétre e q
" Auto, centre hélice & PE
" Centre 3 PE
§l| & Centre & position = # IU Y ID
é ™ Fin hélice 3 PE Dg & angle

Hélice : L’activation de ce bouton appelle la fenétre Hélice a I’écran. Le mode
d’interprétation de chaque valeur dépend de la sélection dans la case Hélice

Auto, fin hélice a PE : L’hélice commence a la valeur Z spécifiée dans la case PE Z. Pente
détermine le pas de I’hélice. Les valeurs Passe max et Surépaisseur détermine le diamétre de I’hélice.
L’helice se termine au point de départ de la poche. Le logiciel vérifie I’absence de toute interférence avec
la géométrie de la poche.

Auto, centre hélice a PE : L’hélice commence a la valeur Z spécifiée dans la case PE Z.

Pente détermine le pas de I’hélice. Les valeurs Passe et Surépaisseur détermine le diametre de I’hélice.
L’hélice se termine a Z fond de la poche et I’outil se déplace du point final de I’hélice au point de départ
de la poche. Le logiciel vérifie I’absence de toutes interférence avec la géométrie de la poche.

Centre a PE : L’hélice commence a la valeur Z spécifiée dans la case PE Z. Le pas de I’hélice
est égal a la valeur de la case Passe max et son diametre est déterminé par la valeur de la case Diametre.
L’hélice se termine a Z finition de la poche et I’outil se déplace du point final de I’hélice au point de
départ de la poche. Le logiciel n’est pas en mesure d’éviter toutes interférence avec la géomeétrie de la
poche.

Centre a position XY : L’hélice commence a la valeur Z spécifiée dans la case PE Z. Le centre de
I"hélice est placé aux coordonnées des case Y et Y. Le pas de I’hélice est égal a la valeur de la case Passe
max et son diametre est déterminé par la valeur de la case Diamétre. L hélice se termine a Z finition de la
poche et I’outil se déplace du point final de I’hélice au point de départ de la poche. Le logiciel n’est pas en
mesure d’éviter toute interférence avec la géomeétrie de la poche.

Fin hélice a PE : L’hélice commence a la valeur Z spécifiée dans la case PE Z. Le centre de
I’hélice est déterminé par les valeurs dans Dg a angle et Diametre. Le pas de I’hélice est égal a la valeur de
la case Passe max et son diametre est déterminé par la valeur de la case Diameétre. L hélice se termine au
point de départ de la poche. Le logiciel n’est pas en mesure d’éviter toute interférence avec la géométrie
de la poche. Dans tous les cas, les valeurs de Surépaisseur définies dans la fenétre de processus s’ajoutent
aux valeurs Surépaisseur paroi.

CRO actif : Un bouton oui/non qui permet d’activer le correcteur de rayon d’outil. Pour la plupart
des post-processeurs, cette option sera activée et désactivee au début et a la fin de chaque opération. Si
I’option Du bord outil est sélectionnée comme préférence de correction d’outil, le CRO doit étre
désactive pour toutes les opérations d’ébauche.

Arrosage : Un bouton oui/non indiquant si I’arrosage est actif durant une opération. Arrosage est
I’option standard. Il est possible d’avoir plusieurs choix d’arrosage suivant le post-processeur.
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Cette fonction automatise complétement I’usinage de la face d’une piece. Lorsque I’option
Surfacage est sélectionnée, la partie inférieure de la fenétre d’ébauche change comme illustre ci-dessous.
Les autres options contenues dans cette fenétre fonctionnent de la méme maniere que pour I’ébauche

d’une poche.

L’option SURFACAGE
K Exécuter #1 Poche

Pache * Sufaces®, Dptions %

Surfagage /l lIEU l i |2EI 1
M atidre | [~ Entrée rapide
Witezze: t/min ”43? I.I—_ |5—
Awance entrée |45
—I £ Pasz
wl |45 D é&ziré Achuel Hombre de pazses
Largeur coupe |2.5 IE; B 1
[~ Retraitz: [ ler Profondewr [ Préférer Subs
f* Brut Dégagement IEl
" Contour
i Deépart & Angle
¥ En Spirale 6K R e Y
" ZigZag
{~ Aller/Retour lere passe
{1 Direction [N O T i
¥  Amosage
[T Modéle: 1: Calgue d'Jsinage |
SC dUzinage: 1: ¥ plan |

{* Bt
™ Contour

Sélection de forme : Si I’option Brut est activée, aucune
géométrie ne doit pas étre sélectionnée. Ce processus surface
automatiquement toute la face de la matiere I*option Contour
nécessite la sélection d’une forme fermeée. Le surfacage se limite alors
a la forme fermée selectionnée.

Dénart & Ange
e Cn YO

Départ a angle : Ces boutons déterminent le point de départ du
trajet de I’outil. Les sélections indiquent & quel angle de la forme,
qu’il s’agisse du brut entier ou de la forme sélectionnée, I’outil va
démarrer I’usinage. Par exemple, avec la sélection X+, Y+, I’'usinage
commence au coin supérieur droit, avec X+, Y- au coin inférieur droit,
et ainsi de suite. Les quatre combinaisons possibles représentent les
quatre secteurs.
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. Options de coupe : Ces sélections définissent le mode de
{* En Spirale génération du parcours d’outil, I’état de surface de I’usinage ainsi que la
s Zin Zaq longueur du cycle d’ébauche. Les différentes sélections sont décrites ci-
dessous.
™ Aller/Fetour
{1 Direction

En spirale : Cette option produit le cycle d’ébauche le plus rapide, mais crée un moins bon état
de surface que d’autres options. L’outil démarre hors de la piece et s’arréte sur la piéce. L’outil s’engage
en spirale dans la matiere et enleve la matiere en carre.

Zig Zag : Cette option genere également un cycle d’ébauche rapide, mais avec une finition plus
brute. L’outil démarre et s’aréte hors de la piéce. L’ outil se déplace en zig zag a travers la piéce en
alternant entre I’usinage conventionnel et en avalant.

Aller/retour : Cette option produit un meilleur état de surface puisque I’outil usine toujours en
avalant. La trajectoire de I’outil est alternée depuis les deux bouts de la piece.

1 direction : Cette option produit le meilleur état de surface, mais avec un cycle débauche plus
lent. L’outil effectue une passe a travers la piece, revient en arriére en avance rapide puis prend la passe
suivante jusqu’a enlever toute la matiere nécessaire.

lere passe : Les choix disponibles varient en fonction de la
lere passe sélection Départ a angle. Ces boutons déterminent le sens de la
(" We % Y+ O | premiére passe.

Dégagement : La valeur du Dégagement est entrée comme
Dégagement IIII décalage XY s’ajoutant au début du parcours d’outil. Ce dernier est
toujours décalé de la forme de la matiere ou de la géométrie
sélectionnée d’un rayon d’outil. La valeur Dégagement s’ajoute a la
correction du rayon de I’outil.

Entrée en rapide : Lorsque cette option est sélectionnée, I’outil se déplace en avance rapide du
plan de dégagement d’entrée jusqu’a la profondeur en Z de départ. Lorsqu’elle est déclenchée, I’outil
avance en normal du plan de dégagement d’entrée jusqu’au point de départ du parcours.

PROCESSUS DE FILETAGE

=1

Cette fonction, associée avec un outil de filetage, permet de fraiser facilement des filetages
intérieurs et extérieurs. Le processus de filetage est semblable au percage en ce sens qu’il nécessite la
sélection de points ou de cercles. Les différentes options de la fenétre de filetage sont décrites ci-dessous.
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E=Ecuter #1 Filstage

v DE

& ol L@ J 5 [20 1

& oH [~ Entrée rapide

¢ SAH Départ en 2 |25.4 X _|21.505 FinenZ

@ & Usiner IS.BEIE
A Dégagement |1.2?'

Fmm IEI.32
Pas Ir M atigre |
[~ CRO Acti Ermir ||43?’
¥V Anosage | Avance ||45
SC dlsinage: 1. %y plan I

Exécuter #1 Fil

Type filetage : Cette sélection définit le type de filetage : diametre
intérieur ou extérieur. Elle modifie le schéma d’entrée/sortie de filetage.
La figure ci-dessous présente le schéma d’entrée/sortie pour filetage
extérieur.

]
Plan dégw w'égagement Sortie
g dL
Entrée rapide
[54 - _|21'5D5 TN Filetage

Départ Filegage

Diagramme d’entrée/sortie de filetage : Les plans de dégagement d’entrée et de sortie
fonctionnent de la méme maniére que dans les autres fenétres. Les positions du point de départ et
du point final de filetage entrées dans le diagramme définissent les points réels de départ et de fin
du filetage tels que spécifiés sur le dessin. Le systeme ajoute une hélice de 45° au debut et a la fin
du parcours de I’outil pour assurer une approche douce dans le filetage. Les points de départ et de fin
de ce déplacement hélicoidal d’entrée se situent a une hauteur supérieure en Z a celle des points de
départ et de fin entrés dans la fenétre. L’outil peut effectuer le filetage en montant ou en descendant,
ce qui signifie que le point de départ peut se situer en une position Z supérieure ou inférieure au

point final.

i+ 5H
" S&H

Sens du filetage : Ce choix détermine si le filetage est taillé dans le
sens horaire ou antihoraire.
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. @ a usiner : Pour un filetage exterieur, I’outil taille a
0 &lsner 309 I’intérieur du. a usiner. Pour un filetage intérieur, I’outil taille a |
—————— | “extérieur de ce diamétre.

.I 2? _ Diam_étre‘dégagement : Pour\un filgtage e>_<té;rieut, I’outil
se retire du diameétre dégagement apres avoir terminé le filetage,

avant de se rendre a la position de dégagement de sortie. Pour un

filetage intérieur, le diametre dégagement doit étre égal ou

inférieur au diametre du trou a fileter. Pour filetage DI : ® d’outil

<® dégagement < @ a usiner.

Pour filetage DE : @ a usiner < ® dégagement.

0 Degagement

F/p (filet per pouce) : Cette valeur spécifie le nombre de
F /ﬂ filets par pouce. La case F/p et la case texte Pas sont interactives. Si une
valeur est entrée dans I’une, le systeme calcule la valeur de I’autre. Ceci
permet a I’utilisateur d’entrer la cote indiquée dans le dessin, que ce soit
le pas ou le nombre de filets par pouce. Avec une piéce métrique, cette
valeur spécifie les filets par millimetre.

|
[}
[ =

Pas : Spécifie le pas du filetage qui correspond a la valeur inverse de F/p.

SURFACAGE 2 : AXES

Ce systeme permet d’usiner des parois inclinées ainsi que des profils balayés au moyen
d’opérations d’ébauche et de contournage en tirant profit de la capacité de surfagage sur 2 % axes. Cette
désignation est dérivée de simples surfaces usinée par un série d parcours d’outil sur 2 axes, utilisant la
fonction d’interpolation circulaire des fraiseuses CNC (G2/G3). Il en résulte des surfaces trés réguliéres a
partir de programmes compacts. Ces fonctions supplémentaires sont intégrées aux processus existants de
contournage et d’ébauche. L’utilisateur peut spécifier la paroi de tout contour, soit droite (a 90°), inclinée
avec congeés supérieur et inférieur facultatifs ou a profil balayé selon une courbe de profil spécifiée.

Lorsqu’on utilise la fonction a 2 %2 axes du systeme, il est essentiel de spécifier avec précision
la position en Z de la geométrie. Avec un profil balayé, les valeurs Z surface et Z fond ne sont pas entrées
dans le diagramme de dégagement d’entrée/sortie des fenétres de contournage ou d’ébauche. La
profondeur du trajet d’outil est déterminée par la courbe du profil. Le systeme génere le parcours de I’outil
en annexant la courbe de profil a la géométrie a la profondeur Z de la courbe de base. Par conséquent, si
une poche ou un contour avec angle de congé ne commence pas a Z=0, la geométrie de la courbe de base
doit étre créée a la profondeur Z appropriée. En utilisant la sélection angle avec congé, les valeurs Z
surface et Z fond doivent étre entrées dans le diagramme de dégagement d’entrée/sortie pour déterminer la
profondeur d’usinage globale. Le positionnement précis de la géométrie en profondeur est important
également si I’on crée des parois inclinées, car le systeme calcule I’angle a partir du niveau Z de la
géomeétrie, et non au niveau Z surface entrée dans le diagramme de dégagement.

Le diagramme de dégagement de la fenétre de processus d’ébauche et de contournage possede
un bouton qui appelle une fenétre Choix parois. Cette derniere permet de spécifier si la paroi de la poche
ou de contour est usinée a 90°, avec un angle ou selon un profil balayé.
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PROFILS BALAYES

Pour creéer des profils balayeés, I’utilisateur spécifie une courbe de base et une courbe de profil.
La courbe de base représente la géométrie sélectionnée pour le contour d’usinage, tandis que la courbe de
profil représente le profil de la paroi balayée autour de la courbe de base pour créer la surface désiree. La
courbe de profil doit étre une forme terminée et ouverte. Elle doit également étre une fonction un sur un,
c'est-a-dire que si une ligne horizontale ou verticale est tracée a travers la courbe, elle ne doit pas
I’intersecter qu’en un seul point. La courbe de profil est désignée par le marqueur d’usinage a pointeur.

Durant un cycle de percage, I’outil peut se dégager vers I’un de deux différents plans de
dégagement pour effectuer les déplacements entre trous. La fenétre de percage contient deux valeurs de
dégagement. La valeur supérieure correspond au plan de dégagement d’entrée du processus. La valeur
inférieure est le plan de dégagement Z entré dans la fenétre de contrdle de document.

Plan de dégagement Entrée | Prépergage®, Plan de dégagement Sortie

!! F—71]
F e | j EEE
|0 [ 60307

/—- ”
4 & Retiat 32 5 Retrait au plan dégagement

it 4 ]
W Entréee

Retrait au plan dégagement général

Lors de la création d’un processus d’ébauche, deux options d’approche de I’outil sont
disponibles. Si I’on utilise Rampe ou Hélice et qu’on prend plusieurs passes, le plan de dégagement
d’entrée descend sur Z apres chaque passe. De ce fait, il est nécessaire de spécifier un plan de dégagement
situé a une hauteur supérieure.

MARQUEURS D’ USINAGE

Les marqueurs permettent a I’utilisateur de définir I’élément initial et I’élément final du
contour, le point de départ et le point final de la géométrie, le sens de coupe et le décalage d’outil. Ces
marqueurs apparaissent a I’écran lorsque vous sélectionnez la géométrie pour un contournage (mais pas en
gravure). Le pointeur D apparait lorsque des parois a profil balayé sont crées en contournage et en
ébauche.

yw

'3_ Elément de départ : EIément de la géométrie (ligne ou cercle) ou I’usinage commencera.
v Point de départ : Point de départ d’ou I’outil débutera son usinage.

é Elément final : EIément de la géométrie (ligne ou cercle) ou I’usinage finira.

% Point final : Point ou I’outil aura terminé son usinage.

i . . o . oA
5 Pointeur D : Courbe de profil pour la création de surfaces balayées. Cette courbe doit étre
délimitée et ouverte.
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Coté et direction d’usinage : Les cercles representent le coté ou I’outil
usinera : a I’extérieur de la geométrie, a I’intérieur de la géométrie ou sur
I’axe. Les deux fleches donnent le sens de I’usinage, coupe en avalant ou
conventionnelle. Cliquez simplement sur le cercle et la fleche désires.

COMMENT FONCTIONNENT LES MARQUEURS

Les marqueurs apparaissent en sélectionnant la géométrie pour un processus de contournage
afin de définir le contour usiné. Pour déplacer un marqueur (fleche), amenez le curseur sur le marqueur et
cliquez, gardez pressé en déplacant le curseur a I’endroit désiré, puis relachez.

Lorsqu’un marqueur d’élément est déplacé, les marqueurs le suivent et s’attachent a la méme
position. Pour placer les marqueurs de point de départ et de fin exactement au méme endroit, placer le
marqueur d’élément de départ a la position correcte et glisser celui du point de départ a la position désirée.
Ensuite, glisser le marqueur d’élément final a la méme position que le marqueur d’élément de départ. Le
marqueur de point final viendra s’attacher automatiquement a la position du marqueur de point de départ.

Pour contréler avec précision les positions des marqueurs de point de départ et de fin, créer un
point a la position désirée. Déplacer les curseurs de départ et d’arrivée pres du point désiré, et les curseurs
se positionneront exactement sur ce point en adoptant ses coordonnées.

La géométrie comprise entre les points de départ et de fin s’affichera en bleu pour indiquer que
c’est le contour d’usinage du processus. Si les €léments de départ et de fin sont identiques, double-cliquer
sur I’un des marqueurs permettra au parcours de I’outil de passer une fois sur le point final. On obtiendra
ainsi un chevauchement des parcours d’outil.

POINTS DE DEPART ET D’ ARRIVE

Les points de départ et de fin ne doivent pas nécessairement toujours se trouver sur la
géomeétrie. Il peut s’avérer parfois souhaitable que I’outil démarre et s’arréte en dehors de la piéce. Pour
cela, déplacer les marqueurs a I’extérieur de la géométrie. Un élément géométrique (ligne, cercle) est
coupé entre deux connecteurs. Lorsque le marqueur point de départ est déplacé en dehors de la géométrie,
il se fixe automatiquement a I’extension la plus proche de I’élément de départ. L’extension la plus proche
du marqueur élément de départ peut étre un morceau de géométrie qui a été coupé, c’est pourquoi le
marqueur point de départ se positionnera sur cette extension, en dehors de la piece. Il en va de méme pour
I’élément final.

POINTEUR D

Le marqueur pointeur D n’apparait que lorsqu’on crée des profils balayés sur les parois de
contour et de poche. Il désigne la forme de la courbe de profil. Lorsque le contour est sélectionné, le coté
et direction d’usinage, et les marqueurs de point de départ/de fin apparaissent sur la forme de la courbe de
base. S’il existe une forme ouverte et délimitée aux deux extrémités dans le méme calque d’usinage que la
courbe de base, le pointeur D s’attache a I’une des extrémités. Si ce n’est pas le cas, d’autres marqueurs
apparaissent. Le pointeur D peut étre tiré de la méme maniere que les autres marqueurs, mais il ne peut
pas se fixer qu’aux points d’extrémité.
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BASE DE DONNEES MATIERE

La Base de données matiere est utilisée pour stocker et retrouver rapidement les avances et
vitesses de coupe des divers types de matieres. Toutes les informations doivent étre entrées par
I’utilisateur, @ moins d’avoir acheté I’option CutDATA, Base de données matiere. Ces informations
peuvent étre changées en cliquant sur Matiére dans le Menu Fichier. Pour utiliser les informations, cliquez
sur le bouton Matiere dans n’importe quelle fenétre de processus.

La base de donnée est organisee selon un format hiérarchique. La fenétre Famille contient des
groupes d’alliage. Les groupes d’alliage contiennent les matiéres. Chaque matiere est ensuit subdivisée par
dureté et type de coupe. Chaque groupe d’alliage posséde un champ texte qui répertorie tous les alliages
qui figurent dans ce groupe d’alliage. La fenétre Matiére est illustrée ci-dessous. Elle peut s’utiliser pour
créer/modifier des matériaux et pour introduire les informations de vitesse et d’avance dans les fenétres de
processus.

§

e I =
gmlg&%lg
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e

Famille Alliages

ALLTY STEELS, CAST

ALLDY STEELS, WRODGET
ALOMINOM ALLCY S, CAST
ALOMINOM ALLCY S, WEODGHT
Groupe 9 alliage

4320, BR20, 1320, 2313, 2320, 4110, 4120, 2020, ASTM 4217 GEATE WCH,
ASTM 4352 GRADELCS, ASTHM A352: GRADELCYS, ASTHM Ad26:
GEADE CFZ, ASTH A43k: GRATE CF3, ASTH 4426 GEADE CFSE,
ASTM 4426 GREADE CPN, ASTM A426: GRADE CP12, ASTM Ad26:
GEADE CF15, A5TH

Low Carbon

Mediumm Carbon

L
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‘i_i% Tuype Usinage Dureté Conmdition Fiok M atClut ErdCut VPP it ifd

-~ EE-Féri 150-200 H ANNEALED, 0.5003" Cabure roomobloc 1.000 30 000k ;I
———] EE-Féri a00-223 H ANNEALED, 0.02030" H:S 03735 120 0.0
‘\_é EE-Férit a00-223 H ANNEALED, 0.02030" H:S 0500 120 .00k _I
1 T_l; EE-Périt 200225 H ANNEALED, 0.020X7 H:Z 0.750 120 0003
[ EE-Périt 200225 H ANNEALED, 0.020X7 H:Z 1.000 120 0.004r
2 TC EE-Périt 200225 H ANNEALED, 00603 H:Z 0273 a0 .00z
\_C EE-Périt 200225 H ANNEALED, 00603 H:Z 0.500 a0 0003 LI
3J7 kodif matiére I Créer matiére | [ m— AT I?'U—
4 Cetrrnentai Cal Edmin it I—U_DD2
\J7 Calc Avance .
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Famille : Famille contient des groupes d’alliages. La fenétre ci-dessous présente quelques
familles disponibles dans I’option Base de données CutDATA™. Lorsqu’une Famille est sélectionnée, la
liste Groupes apparait avec les groupes possibles. Si Famille est I’'unique élément sélectionné, les boutons
Modifier famille et Créer alliage apparait en bas de la fenétre.

Groupe : Le Groupe contient une liste de tous les alliages qui correspondent au groupe et qui
peuvent étre usiné avec les mémes parametres. Lorsqu’un groupe est sélectionné, la liste Matiére se
remplie avec des matiéres et le dialogue Alliages se remplie avec des alliages. Si une famille et un groupe
Alliage sont les seuls éléments sélectionnés, le bouton au bas de la fenétre vous proposera de Modifier
alliage ou de Créer alliage.

Alliage : Ceci est une cellule de saisie de texte. Ces informations sont disponibles lorsqu’un
alliage est sélectionné. Ces informations peuvent étre changées pour ajouter de nouveau alliages a la liste.

Listes des matieres : Dans cette liste, les matiéres sont groupées par type de coupe, durete et
type de matiére de I’outil. Lorsqu’une matiére est sélectionnée, la valeur AMPM et mm/t de la matiére est
présente dans les cases SFPM et ipr/ipt de la fenétre.
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Bouton Modifier matiere (Famille, alliage) : Lorsque ce bouton est enclenché, une fenétre
Modifier matiére (Famille/Alliage) s’ouvre. 1l s’agit de la méme fenétre que Nouv matiére, excepté que
lorsque la fenétre sera fermee, la matiére sera changée.

Bouton Créer matiere (Famille, alliage) : Lorsque ce bouton est enclenché, la fenétre Nouv.
Matiere (Famille/Alliage) apparait (voir ci-apres). Il s’agit de la méme fenétre que Modifier matiere,
excepté que lorsque la fenétre sera fermée, une nouvelle matiére sera créée.

Bouton Proposer : En cliquant sur ce bouton, le logiciel recherchera dans la liste les matiéres
les plus proches des conditions de coupe du processus ouvert. En premier il essaiera d’assortir le type de
coupe. Ensuite il assortira la dureté, la profondeur et la matiére de I’outil.

Bouton Calc t/min : Ce bouton place la valeur AMPM dans la fenétre processus.

Bouton Calc avance : Ce bouton calcule la valeur de I’avance et la place dans les cases Avance
de la fenétre processus.

Commentaire : Si un commentaire a été donné concernant la matiére utilisée, il est affiché ici.

FENETRE NOUVELLE : MODIFIER MATIERE (FAMILLE, ALLIAGE)

La fenétre Nouv. Matiére présentée sur la page suivante est utilisée pour créer et éditer toutes
les matiéres de la base de données. La couleur des dialogues disponibles dans cette fenétre change suivant
le bouton utilise.

e ——— 3 I-\_.a.la.auu [T

Edit atigre

Farmille ALLOY STEELS. CAST

Alliage Low Carbon

Drureté |'| 50-200 H Fraf. v IEI.S
Condition |ANNEALED, Drirn couatil |1

bt outi Carbure ronobloc ~ I WPk ISD
Lzinage Fraise en bout, Périphére .~ I id IU-U'32

Commentaire:

Famille : L’accés a cette cellule de texte n’est disponible que si le bouton Modifier/Créer
famille est utilisé pour ouvrir la fenétre. 1l s’agit d u texte visible dans le dialogue Famille de la fenétre
Matiére.

Alliage : L acces a cette cellule de texte n’est disponible que si le bouton Modifier /

Créer famille est utilisé pour ouvrir la fenétre. Il s’agit du texte visible dans le dialogue Famille de la
fenétre Matiere.

Alliage : L’acces a cette cellule de texte n’est disponible que si le bouton Modifier/Créer famille
est utilisé pour ouvrir la fenétre. 1l s’agit du texte visible dans la liste groupes d’alliages de la fenétre
Matiére.

Dureté : Cette cellule de texte (et celles qui suivent) n’est disponible que si le bouton
Modifier/Créer Matiere est utilisé pour ouvrir la fenétre. Le texte introduit est utilisé pour déterminer les
différentes duretés de matiére qui peuvent étre usinées avec les mémes réglages.

Condition : 1l s’agit des conditions de la matiere. Cette donnée est en relation avec la dureté, et
n’est la qu’a titre indicatif. Elle n’influence donc aucun calcul.

Prox XY : Cette cellule est utilisée pour introduire la profondeur de plongée de I’outil dans la
matiere. Les axes varient en fonction de I’usinage sélectionné. Lorsque le bouton Proposer est pressé, le
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logiciel tente de faire correspondre cette valeur avec la profondeur de passe figurant dans la fenétre de
processus.
Diameétre outil : C’est le diamétre de I’outil. Lorsque le bouton Proposer est pressé, le logiciel
tente de faire correspondre cette valeur avec le diamétre de I’outil figurant dans la fenétre de processus.
Matiere outil : Ce menu déroulant donne une liste des matiéres disponibles pour I’outil. Lorsqu
le bouton Proposer est enclenché, le logiciel essayera de faire correspondre la matiére de I’outil
sélectionné avec I’outil utilisé dans la fenétre processus.

Type de coupe : Ce menu déroulant donne une liste des différents types de coupe disponibles
dans la base de données. Lorsque le bouton Proposer est enclenché, le logiciel essayera de faire
correspondre le type de coupe sélectionné avec la coupe utilisée dans la fenétre processus.

AMPM : La valeur indiquée dans ce dialogue sera utilisée comme AMPM proposée, lorsqu’une
matiere est sélectionnee.

Mm/t : La valeur indiquée dans ce dialogue sera utilisée comme mm/t suggéré, lorsqu’une
matiere est sélectionnée.

Commentaire : Cette cellule permet d’entrer un commentaire supplémentaire visible lorsque la
matiere est sélectionnée dans la fenétre Matiére.

LISTE DES OPERATIONS

En sélectionnant Liste des opérations dans le menu
de piéce (dont le titre correspond au nom du fichier), on
obtient la fenétre Liste d’opérations fournissant sous
forme de feuille de calcul des informations relatives a
chaque opération du programme, y compris les temps
d’usinage estimés et les distances parcourus par I’outil.
Il est possible de sauvegarder ces informations comme
fichiers texte ou de les imprimer. Pour enregistrer la
liste comme fichier texte, sélectionner Liste des
opérations depuis le sous-menu Enregistrer spécial
dans le Menu Fichier. Pour I’imprimer, sélectionner
Liste des opérations depuis le sous-menu Imprimer
dans le Menu Fichier.

[exemple 5 fraizage. whic)

Lizte des calgues
Lizte des outils
I Lizste des apérations

e
Type CU SC Outil Tape Diam CRO Long ProfZ PazZ NPas Surép SS5tock AvEnt AvCnt t'mn DU Inch Temps 'J

a pa — I'E

Filetage 1 1 3 Filet 50 4 3 oo 437 0o 0:00
Poche 1 1 3 Filet 1] 4 k] 0o ] 1 0.0 0.0 200 2000 EZEE2EE 31328
Trows 1 1 12 Centr 50 12 12 -AT.B03 10.0 3000 3547 0:12

B2T0.2286 31340

IMPRIMER LE PARCOURS DES OUTILS
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Enreqistrer spécial

Préférences
bl atigres. .
Communicatior. ..

[rmparter...
Ewporter...

[rmprimer

[uitker

Enreqiztrer copie...

Ctrl+H
Ctrl+0
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Ctrl+5
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Chrl+0

- Virtual Gibbs

Edition “ue Modification Processus Solids  Assistant

R églage Communicatior. ..
Estenzion Fichier..

Fichier E/5. ..
Graphigues...

Interface...

|Jzinage...

Fenétre. ..
FPostProcesseur...

Sélectionner Dossier Police. ..

Azziztant de trous
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Une fois que les opérations ont éte creées,
les parcours d’outil peuvent étre imprimés. Les
parcours d’outil peuvent étre imprimés soit en
noir —blanc, soit en couleur. Lorsque le
parcours desiré est a I’écran, choisir Dessiner
dans le sous-menu Impression du menu
Fichier. Pour régler le format d’impression,
sélectionner Imprimer dans le sous-menu
Préférences du menu Fichier. Cette fenétre
définit la maniere dont le systeme traite les
couleurs de fond. Si I’imprimante utilisée est
une imprimante noir et blanc, choisir I’option
noir sur blanc pour assurer que toutes les
portions de géomeétrie, y compris celles qui
sont affichées en couleur claire, puissent étre
vues a la sortie.

Geom. & passes outils

" Ecran
" Ecran sur blanc
+ Mair sur blanc

Rendu

{~ Ecran
f+ Ecran sur blanc

23.CONTROLES DES VUES

VUES DE LA PIECE

PALETTE DE CONTROLE DES VUES

Cliquer sur le bouton Palette de visualisation appelle la palette permettant de changer les vues.
Le centre de la palette est appelé trackball, les boutons disposés autour permettant de controler les
différentes vues. Par extension, I’ensemble de cette palette est souvent appelé trackball.
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Vue de base\

Vue de dessous

Annuler zoom\

Vue Précédente&——— |

W ue de face

>

Vue de droite

Redessiner/

\

Vue Isométrique

Lorsque vous amenez le curseur sur le trackball, il se changera en une main et vous permettra
de tourner le trackball pour changer la vue. Presser le bouton de la souris et déplacez cette derniére pour
faire tourner la boule. VVous verrez alors votre piéce se tourner de la méme maniére. Le rectangle noir
représente votre piece vue de dessus. Le « T » représente le haut de la piece. Les dimensions de ce
rectangle ne varient pas en fonction de la taille de la piéce. X représente toujours I’axe le plus long, Y
I’axe de longueur inférieure et Z le moins long.

Lorsque la vue désirée est sélectionnée et le bouton de la souris relaché, la piéce est redessinée
dans la nouvelle vue. La boule centrale possede quatre petits rectangles localisés a 12 :00, 3 :00, 6 :00,
9:00. Ce sont les poignées du Trackball qui peuvent &tre manipulées pour changer une seule vue. Il est
possible de déplacer le trackball en venant placer le curseur a son extrémité et le tirant a la place désirée.

MENU VUE

E Dessus Cirl+E

— Face Ctrl+F
Driroike Crl+G
lzométrique Crrl+l
“Wue de Plan Crl+H
Annuler Zoom Crrl+1
Redessiner Crl+F
“Wue Précédente Ckrl+F.
Zoom Avvant Ckrl++
Zoorm ArriEre Ckrl+-
Labels Crrl+L

w Dessiner Points Crrl+d
wE =ztendre Lignes
Afficher Brut & Origine
Afficher Géométrie Chrl+[
Afficher Cotation

Position Souris. ..
Falette Annotation. ..

LN kodification Processus Soli

Tous les boutons de la palette de contréle de vue sont
disponibles comme options dans le menu Vue. En plus, ce menu
contient d’autres options relatives aux vues et au dessin de la piéce.
Chaque option du menu Vue est décrite ci —dessous.

Vue de dessus : Ceci est la vue standard, vue par défaut

dans le plan XY

Vue de face : Vue dans le plan XZ

Vue de droite : Vue dans le plan YZ.

Vue isométrique :

C’est une vue « Monde » de la piéce. Elle ne donne pas une
perspective exacte de la piéce, mais une vue proportionnelle.

Vue de bas : Elle est équivalente a la vue de dessus. Cette

option est particulierement utile lorsqu’on utilise I’option fraisage
multi- plan.

Annuler zoom : Ceci ajuste la grandeur de la vue a la dimension
maximale permise par I’écran. Cette grandeur est basée sur le brut et
la vue courante

Redessiner : Ce bouton rafraichit I’image, permettant a I’ utilisateur d’obtenir de meilleures
indications quant a la géomeétrie effective sur I’écran. Cette option rafraichit la géométrie, le parcours

d’outil et la simulation de la piéce.

Vue précédente : Ce bouton change la vue courante par la vue précédente.
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Zoom avant : Augmente I’échelle de la vue de 25% chaque fois que cette option et sélectionnée.

Zoom arriére : Diminue I’échelle de la vue de 25% chaque fois que cette option est
sélectionnee.

Labels : Si Labels est actif, un label est attribué a chaque élément géométrique créé. Les cercles
auront des labels C#, les lignes des L# et les points des P#. Les # (numéros) sont déterminés par I’ordre de
création. Cela correspond aux informations données dans la liste calque d’usinage.

Dessiner points : Si cette option est désactivée, aucun point, connecteur ni terminateur ne sera
pas dessiné.

Montrer grille SC : Cette option n’est disponible que si le module Fraisage multi- plan est
installé. Elle est expliquée dans le manuel Fraisage multi- plans.

Lignes étendues : Lorsque cette option est active, toutes les lignes non connectées se prolongent
jusqu’aux extrémités du brut matiére. Si elle est désactivée, cette ligne s’arréte aux éléments entre lesquels
elles ont été créees.

Grille & Origine : Si cette option est désactivée, le dessin du brut et de I’origine ne sera pas trace.

Afficher géométrie : Cette option ne trace que les points, lignes et cercles. La géométrie est
dessinée par-dessus la simulation de la piéce.

Ajuster vue : Lorsque cette option est sélectionnée, le logiciel examinera les géométries de tous
les calques et ajustera la dimension pour permettre I’affichage de toute la géométrie a I’écran sans trop
d’espace vide. Ceci est particulierement utile lorsqu’on travaille avec des fichiers importés.

Montrer CU sélectionné : Cette option permet de visualiser en arriére plan la sélection de
plusieurs calques. Les calques a visualiser sont sélectionnés en utilisant les icones d’yeux se trouvant dans
la fenétre de sélection de calque. Maintenir pressée la touche Majuscule pour sélectionner plusieurs
calques a la fois et les visualiser en méme temps. Lorsque les calques désirés sont sélectionnés, choisir
cette option pour les visualiser en arriére —plan. En maintenant la touche appropriée pressée, (cela dépend
du systéme d’exploitation), cette option permet de sélectionner une rangée de calque en une seule fois.
Ceci est particulierement utile lorsque I’on travail sur des fichiers IGES ou DXF importeés.

Cacher CU sélectionné : Cette option opere de la méme maniére que I’option Montrer CU
sélectionné, excepté qu’elle permet de cacher plusieurs calques (par dessinés a I’écran). La méme
méthode de sélection peut étre appliquée.

24 SIMULATION
APERCU DE LA SIMULATION

Le modelage est le processus de définition d’objets en 3 dimensions, le rendu consiste a
afficher I’image de ce modéle. Un modele concret est définissable lorsque les opérations nécessaires a
I’usinage ont été créées. Le logiciel a des connaissances de I’intérieur de la piéce en 3D, mais également
des zones qui ne sont pas visibles.

Cette capacité du systeme est appelée simulation de I’usinage de la piece en temps réel et en 3
dimensions. 3 dimensions parce que la piéce peut étre tournée dans I’espace et regardée sous tous les
angles. Temps réel se rapporte a la vitesse a laquelle la piece est reproduite. L’usinage est reproduit au fur
et mesure du calcul, et non pas apres le calcul comme s’il s’agissait d’un « film » de I’opération. Temps
réel ne signifie pas que le systeme utilise les avances réelles de ces opérations. L outil coupe aussi
rapidement que I’ordinateur est capable de calculer les mouvements. Piéce usinée se réfere au fait qu’on
peut voit I’évolution de I’usinage, en opposition au fait de ne voir que le résultat final de la piéce terminée.
Voir la piéce s’usiner est plus utile dans la plupart des cas que de voir uniqguement la piece finie. Le Rendu
se refere a la maniére de représenter une image graphiguement sous forme solide, définie par les
différentes opérations.
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Toutes les opérations seront représentées dan I’ordre courant. Le Rendu repart aprés chaque
changement de vue d zoom. Il est plus efficace de régler la vue que vous désirez avant d’enclencher la
simulation. Lorsque des opérations sont sélectionnées, elles seront représentées en jaune, les autres
opérations apparaitront en gris. La couleur rouge apparaitra lorsqu’une partie non tranchante de I’outil ou
que des mouvements rapides percutent la matiere. Les outils sélectionnés seront représentés en jaune. Les
outils non sélectionnés apparaitront en gris. Des images plus petites génerent le rendu plus rapidement et
utilisent moins de mémoire.

PALETTE DE SIMULATION
Lorsque vous pressez sur le bouton de simulation, il apparaitra la palette de simulation et le brut

de matiére sera dessiné en 3D plein. La palette donne un certain contrdle de la simulation. Les différentes
fonctions sont expliquées ci-dessous.

Recouler St Elémept suivant yStart

Case N° Qpération E |-i:]-=::] | | [:3,|| [:::, |E—Qpémtion Suivante
BlEs =i
Contréle de la vitesse

Outil invisible «+— Outil transparent Outil visible

Case N° opération : Cette case vous donne le numéro de I’opération simulée.

Reculer : Ce bouton fait repartir la simulation a la premiére opération. Si la simulation avait déja
démarré, la piéce sera dessinée a nouveau.

Stop : Ce bouton arréte la simulation et désactive le bouton Start.

Elément suivant : Ce bouton commande la simulation de I’élément suivant de I’opération
courante. Si le bouton Start est activé, il sera désactive et la simulation sera arrétée a la fin de I’opération
en cours.

Start : Lorsque Start est pressé, la simulation démarre a I’élément actuel de I’opération
sélectionnée. Elle continue tant qu’aucun autre bouton n’est pressé ou que la derniére opération n’est pas
terminée. Les boutons Stop et Elément suivant arrétent la simulation et annulent le bouton Start. Saut
d’opération et Recul changent I’opération courante mais n’arrétent pas la simulation. Lorsque le dernier
élément de la derniére opération est terminé, la simulation s’arréte, mais le bouton Start reste activé. A
chaque fois que I’on redémarre la simulation apres un Stop, la simulation reprend a la position actuelle.

Saut d’opération : Si le bouton Start est pressé, I’élément en cours est terminé, puis le reste de
I’opération est sautée. La simulation reprend au premier élément de I’opération suivante. Si le bouton
Start n’est pas activé, vous passerez d’une opération a I’autre, sans simulation. Le numéro d’opération
dans la case tout a gauche est actualisé, mais la simulation ne reprend que lorsque le bouton Start est
pressé.

Contrdle de vitesse : Montre la position du curseur de vitesse. Le cotée plus représente la vitesse
maximum possible pour exécuter I’usinage, et le cote moins la plus lente. Le positionnement du curseur
s’effectue en déplacant a gauche ou a droite. Ceci peut étre fait pendant la simulation et I’effet sera visible
en méme temps que le curseur est déplace.

Outil invisible : Si ce bouton est enclenché, vous ne verrez pas I’outil lors de la simulation bien
que la matiére soit quand méme enlevée.
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Outil transparent : Si ce bouton est presse, vous verrez I’outil en transparence lors de la
simulation.

Outil visible : Si ce bouton est pressé, vous verrez I’outil en réel lors de la simulation.
REFERENCES DE SIMULATION

Dans le fichier Menu, si vous selectionnez simulation sous Préférences, le dialogue ci-dessous
apparait.

Par défaut, deux options sont activees. En désactivant I’une ou les deux, cela diminuera le
temps d’exécution de la simulation. Désactiver la premiere réduit la qualité du rendu de I’image. Si la
seconde est désactivée, la simulation se présente toujours avec I’outil invisible. Le logiciel doit étre
redémarré pour que le changement soit effectif.

IMPRIMER L’ IMAGE DE LA SIMULATION

Aprés avoir visualisé la simulation, il est possible de I’imprimer soit en noir et blanc, soit en
couleur. Lorsque I’image désirée est affichée a I’écran, choisissez Dessiner dans le sous-menu du fichier
menu. Pour réajuster I’image qui sera imprimée, choisissez Imprimer dans le sous —menu Préférence dans
le fichier Menu. Le dialogue des préférences pour I’impression, montré ci-dessous, donne la possibilité a
I’utilisateur de spécifier comment le logiciel gérera la couleur du fond de I’écran. Si vous utilisez une
imprimante noir/blanc, sélectionnez I’option Noir/blanc de fagon a étre sur que toutes les géométries, y
compris celles qui ont une couleur claire, puissent étre vues a I’écran.

Préférences Impression

Geom. & paszes outlz—— ~Fendu
= Ecran i~ Ecran
" Ecran sur blanc f* Ecran sur blanc

+ Mair zur blanc




25. POSTPROCESSEUR

APERCU POSTPROCESSEUR
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Une fois que les opérations d’usinage de la piéce ont été créées, le fichier
IEIEE doit étre postprocessé. Post processer convertit un fichier (fichier. VNC) contenant
1).cs les opérations d’usinage (parcours d’outil) en un fichier texte (programme CNC)
¥ pouvant étre transféré dans la commande numérique. Des postprocesseurs
r= %= | spécifiques a chaque commande sont utilisés pour convertir les fichier.VNC en
= = fichier texte.
== EE
O 2
Frocesseur

FENETRE POSTPROCESSEUR

Le bouton Postprocesseur de la palette principale en haut a droite est activé lorsque des
opérations d’usinage sont créées dans le fichier. Cliquer sur le bouton Postprocesseur fera apparaitre la
fenétre Postprocesseur montrée ci-dessous. Cette fenétre permet a I’utilisateur de sélectionner un
postprocesseur, de spécifier le nom de programme et le format de sortie. Il contient également les

sélections pour piéces multiples.

Bouton Communication

Bouton Sélection du
POStprocesseuF\“\i | Fanue O Kiwa M216.31.3.pst |j<->|
==
exemple & fraizage NCF
Bouton Nom d}l/__——ﬁl =
programme [~ Ops sélectionnées
Muméra du programme: |1
Sequence de |1 par 1 ™ min
Déplacements: (& &bsalu ™ Incrémental
[¥ Insérer commentaires
[¥ Insérer arrét opt 3 pos de chg outils
Mombre de pigces: |1
Types de décalages: M&thode changement autils:
{+ Origine piéce {* Une pidce tous les autils
{ Distance égale {7 Unooutil toutes les piéces
e Déplacement entre pidoes:
b {= Dégagement tatal
z. { Sortie plan de dégagement
Irprirner I Pauze I E wécuter I

Bouton Fenétre de texte
—

Cliquer sur le bouton Générer générera le programme CNC du fichier ouvert a cet instant. Le
fichier texte sera sauvegarde sous le nom de fichier montré a droite du bouton Nom du programme. Si un
fichier portant ce nom existe déja, cliquer sur le bouton Générer effacera I’ancien fichier et le remplacera
par le nouveau. Pour visualiser le fichier texte lorsque celui-ci est généré, cliquer sur le bouton Fenétre de
texte. Lorsque ce bouton est enclenché, une fenétre apparaitra, affichant le fichier postprocessé pendant
qu’il se crée. Le programme défilera dans cette fenétre en méme temps qu’il est généré. Le bouton Pause
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permet a I’utilisateur de stopper le défilement du programme lorsqu’il se crée. Le bouton Imprimer sera
accessible lorsque le programme aura été généré.

Avant de pouvoir générer le programme, les noms du postprocesseur et du fichier doivent étre
spécifiés. Lorsqu’un fichier est processé, un fichier texte est créé avec une extension définie dans la case
Post de la fenétre Extension fichier. Par défaut, cette, cette extension est réglée sur .NCF. Un fichier peut
étre postprocesse plusieurs fois et enregistré sous différents noms. Si des modifications ont été effectuées
sur la piéce, celle-ci doit étre postprocessee a nouveau de maniére a inclure ces modifications dans le
programme. Par défaut, le fichier texte utilise le nom du fichier suivi de I’extension .NCF. (par ex.
EXAMPLE 1 .NCF.) Ce nom de fichier peut étre changeé en cliquant sur le bouton Nom du programme
et en entrant le nouveau nom de fichier.

Pour spécifier un nom de fichier pour le programme final, cliquer sur le bouton Nom du
programme. Le systéme ajoutera automatiquement I’extension spécifiée dans la fenétre Extension
fichier. Sélectionner Extensions fichier du sous-menu Préférences dans le menu Fichier affichera la
fenétre Extension fichier montrée ci-dessous.

E stenzion Fichier

Virtual Gibbs

Wil Ediion “Wue Modification Processus Solids Assistanl Post NCE
MHouveau Chrl+M -
Curerir Chrl+0 IGES: 95
Femer DF: duf
Fermer fenétre Clrl+iaf

Lizte Paint: bt

Enregistrer CtrkS Parazalid: IH b, =t

Enreqistrer zous

E nregiztrer copie... SAT: gat
Enreqigtrer zpécial 3 STL: vy
Fréférences Réalage Communication. . SolidEdge: par
katiéres. .. Extension Fichier... . I—
Communication. .. Fichier EA45... selestiagss SR
Graphiques... Catia: ID LY, model
[mparter... Interface. . _
Ewparter... lzinage... WD vda
Fenétre...
FoztProceszeur...
[ rmprimer 3 Irmprirmer...

Sélectionner Dozzier Palice. .
[Litter Chrl+0

Agzsziztant de trous 2

Pour sélectionner le postprocesseur, cliquer sur le bouton Sélection postprocesseur.

Le nom du fichier du postprocesseur est différent suivant le systéme d’exploitation. Cependant,
lors de la sélection d’un postprocesseur dans la fenétre de sélection de postprocesseur, le nom complet,
incluant la commande et la machine apparaitra dans la fenétre de sélection de postprocesseur.

FORMAT DE SORTIE
Les éléments de la case du haut de la fenétre Postprocesseur, montrée ci-dessous, changent le

format et le contenu de la sortie finale. Chaque option peut réagir differemment avec différent
postprocesseur. Ci-dessous, une inscription des effets sur la pluspart des postprocesseurs.
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[T Opssélectionnées

Mumero du programme: |1

Sequence de |1 par |1 I- Min

Déplacements: (& Abzolu [ Incrémental

F In=érer commentaires
[¥ Inzérer arrét apt & pos de chg outils

Numéro du programme : Ceci est le numéro de programme tel qu’il apparait dans la
commande numérigue. C’est également le numéro de départ de tous les sous-programmes. Si le numéro de
programme est un, le numéro du premier sous-programme sera deux, celui du second sera trois, etc.

Séquence de : Ceci donne le numéro de la premiere ligne et I’incrément des suivantes.

Déplacements : Ces boutons permettent de définir si les déplacements de I’outil s’effectuent a

partir d’une seule origine (absolue), ou a partir du dernier point final (incrémental).

Minimiser : Si cette option est activée, le processeur donnera des numéros de lignes seulement
lors des changements d’outils.

Insérer commentaires : Cette option donnera des informations sur chaque opération, chaque
utilisation d’outil ainsi que sur la longueur des fichiers. Si d’autres commentaires ont été inscrits dans les
fenétres d’outil ou d’opération, ils seront également notés.

Insérer des arréts optionnels aux changements d’outil : Si cette option est active, le logiciel
insérera, dans le programme, des arréts a chaque changement d’outil.

PIECES MULTIPLES
La derniere case de cette fenétre est active uniquement lorsque la case Nombre de piéces

contient un nombre supérieur a 1. Ces informations définissent la maniére dont les pieces multiples seront
usinées.

Mombre de piéces: Ia

Types de décalages: M&thode changement outils:
- Origine piéce { - Une piéce tous les outils
f+ Distance égale f+ LUn outil toutes les piéces

e Déplacement entre pidces:

f+ Dégagement tatal
{ Sortie plan de dégagement

il

'
z.

Numeéro de pieces : La valeur entrée dans cette case indique le nombre de piéces qui seront
usinées simultanément. Si cette valeur est supérieure a un, les informations de la case inférieure sont
activées permettant d’y entrer une valeur.

Types de décalage : Ces boutons déterminent si les piéces a usiner sont subordonnées aux
décalages liés aux fixations définissables sur la machines, ou si elles sont espacées de maniere égale, les
incréments entre piéces etant entres par I’utilisateur dans les cases X,Y et Z.

Méthode changement d’outil : Ces boutons définissent la maniére dont les pieces seront
usinées. L’option Une piéce tous les outils indique que chaque piéce est entierement usinée avant le
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déplacement vers la suivante. Un outil toutes les piéces indique que toutes les opérations consécutives
mettant en ceuvre le méme outil sont exécutées sur toutes les piéces avant que le changement d’outil ait
lieu.

Déplacement entre piéces : Ces boutons sont uniqguement disponibles avec I’option Un outil
toutes les pieces. IIs définissent la position a laquelle I’outil se rendra avant de se déplacer vers une autre
piéce, soit la position d’origine de I’outil en Z (completement relevé), soit le plan de dégagement de sortie
entré dans la fenétre processus des différentes opérations.

DEVELOPPEMENT DE POSTPROCESSEUR

Gibbs and Associates garantissent que les postprocesseurs généreront un code- G(Code
machine) ne nécessitent pas des modifications pour fonctionner correctement. En outre, Gibbs garantissent
qu’un postprocesseur personalisé correspondra au style de programmes désirés par le client.

Pour comprendre le développement de postprocesseur plus clairement, voyez ci-apres les
problémes, questions et réponses les plus courants :

Q : Est-ce qu’un postprocesseur fonctionne parfaitement au premier envoi ?

R : Pour un processeur standard, peut-&tre. Pour un processeur personnalisé, probablement pas.
Permettez-moi de vous expliquer. Il existe des centaines de commandes numériques, qui peuvent étre
combinées avec des milliers de machines différentes. La plupart des commandes permettent aux fabricants
de machines, ou aux utilisateurs, de personnaliser leurs commandes en réglant des parametres. Le résultat
est littéralement des millions de combinaisons possibles. Apres 11 ans de développement de
postprocesseurs, Gibbs posséde une librairie de 1500 postprocesseurs. Si votre combinaison
Commande/machine correspond exactement a un de ces postprocesseurs, il y a de bonnes chances pour
qu’il fonctionne parfaitement au premier essai. Si ce n’est pas le cas, nous demandons au client de nous
fournir les informations nécessaires pour identifier la solution. Nous effectuerons les modifications
nécessaires sans frais pour le client. Souvent un client nous demande un postprocesseur ne figurant pas
dans notre librairie, ou encore désire un style et un format précis. Dans ces cas, le client commande un
postprocesseur personnalisé. Nous développons alors un postprocesseur selon les indications du client, et
le livrons pour un premier contréle. 1l est assez courant, pour un postprocesseur personnalisé d’étre revu
plusieurs fois. La seule maniere de satisfaire le client est de travailler étroitement entre le développeur et
le client.

Q : Que puis-je faire pour accélérer I’achévement de mon postprocesseur ?

R : Fournir rapidement les informations demandées. Prendre le temps de tester le nouveau
postprocesseur a la réception, et fournir les informations en retour rapidement. Des délais significatifs
dans le retour des informations du client sont la premiére cause de retard, car ce développement perdra des
places dans la file de travail, entrainant un retard dans I’achévement du postprocesseur.

Q : Quelles informations dois-je fournir pour un postprocesseur personnalisé ?

R : Pour des commandes populaires, et des types de machine standard, un assortiment de
quelques exemples de programmes est suffisant. Ces exemples de programmes doivent contenir la varieté
d’opérations communément utilisées. Pour des machines plus complexes et des commandes moins
populaires, nous demandons fréeqguemment de nous préter les manuels. Nous ne pouvons pas commencer
de travailler sur un postprocesseur avant d’avoir regu ces informations. Le manque d’informations
demandées est une cause commune de retard dans la livraison d’un postprocesseur. Avant de critiquer un
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postprocesseur, vous devriez fournir au developpeur un fichier VNC incluant vos commentaires. Utiliser
des pieces exemples provenant du manuel est toujours une bonne idée.

Q : Est-ce qu’un postprocesseur peut tout faire ?

R : Non. Premiérement, le postprocesseur est limité par le logiciel GFAO, dans ce cas Virtual
Gibbs. Deuxiémement, tous les postprocesseurs ont des limites inhérentes. C’est le travail du développeur.

26. TUTORIAL
Le meilleur moyen d’apprendre a utiliser ce systeme est de programmer une piece, ce qui nous
allons faire dans ce tutorial. Une simple piece de fraisage sera créée pour apprendre les bases. Les

instructions pas a pas sont données pour aborder le réglage de la piéce, créer des outils, exécuter des
opérations d’usinage et postprocesser.

° Lancez le systéme.
REGLAGE DE LA PIECE
° Cliquez sur le bouton Controle du document dans la palette principale.
La fenétre de Contrdle du document, montrée ci-dessous, apparait a I’écran. VVous pouvez créer

de nouveaux fichiers depuis cette fenétre et également en ouvrir d’autres déja existant. Comme I’indique
la barre de titre, aucun fichier n’est ouvert.

B
Tupe de Machine Fraiseusze vert. 3 axes v I Cluprir I
— hatigr Mourveau I
Famille ALLOY STEELS, CasT - Erregistrer |
Groupe Aliage Lows Carbon - Enreg zous |
Durete 150-200 H - Enreg copiz |
&liages | 4320, 2620, 1320, 2316, 2320, 4110, il _ Femer |
4120, 8020, ASTM A217: GRADE W3, )
ASTM 5352 GRADE LOZ, ASTM A5 | #) =
= mm

Fraizeuse vert. 3 anes

2 |94 = ID— ¥ Pos chg outils

® [Br - | % [200
[ ’||_19— v [0
~ Iﬁ Plan de dégagement
= |5

Cormmentaire:

° Cliquez sur le bouton Ouvrir.




138

La fenétre montree ci-dessous apparait a I’écran. Ce dialogue permet a I’utilisateur d’ouvrir des
fichiers et donne également des informations sur le fichier sélectionné.

Quyrir fichier de piéce

Regarder dans : | () Yirtual Gibbs v5.56.27 j 5 B
| ) Document ation i 9 iexemplel dExemple tournage :
| Z)Pluglns i 10 iexemplel_Z d_phZDcn
I PoskCany d 20 d_exempleS dSans titre
| JRecovery d 2009 i exemple 4 d ks
ICISCHEMA, d_2009_1 dexemple 5 fraisage d_Tut.Tournage
’_DI dex g iExempIe tournage 1
s ¥
Mom du fichier :
Fichiers de type:: Fichiers Pigces [*.vnc) | Annuler
M atigre +494.000
. ” ———— +.,0.000
B Famile; ALLOY STEELS, CAST Alliage: Low Carbon 94000
Commentaire:
+77 BR.A00
- -B8.500 7 -19.000

° Localiser et sélectionnez la piece de fraisage du tutorial qui a été créée dans les exercices de
géométrie.

° Cliquez sur le bouton Ouvrir.

La fenétre de Contrdle du document reste a I’écran, mais elle contiendra les informations sur la
nouvelle piece.

La partie du haut dans la fenétre Controle de document contient le menu déroulant la sélection de
la matiére. Le menu Matiére contiendra plusieurs choix si vous avez commandé CutDATA™, la librairie
de matiére, ou créé votre propre base de données. Autrement, il n’y a qu’un choix de matiere par défaut.

° Cliquez sur Type machine pour ouvrir le menu déroulant. Déplacez le curseur de maniére a
mettre en évidence Fraiseuse vert. 3 axes, puis relichez le bouton de la souris.

Tour 24 'Farte-outil 12
Tour 2% /Farte-outil 20
i Tour 28 Farte-outil 25
I Tour 24 /Farte-outil 40

Fraizeuze vert. 4 aues
Fraizeusze vert. 5 anes
Fraizeusze hor. 3 anes
Fraizeusze hor. 4 a=es
Fraizeusze hor. 5 axes
20 Tour + ame C -Forte-outill 12
28 Tour + a=e C -Porte-outil 20
28 Tour + ame C -Forte-outil 25
20 Tour + ame C -Forte-outil 40
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° Sélectionnez ’unité de mesure mm.

La fenétre du bas contient les spécifications de la matiére, les valeurs de dégagement ainsi
que les informations sur la position de changement d’outil.

° Introduisez les valeurs de dimensions du brut et de plans de dégagement comme
indiqué ci-dessous.

Fraizeuze vert. .

+, |EI4— I— ¥ Fos chg outils
I— D |2|:||:|
100
+v [685 \’ - 7|
- |[-68.5 Plan de dégagement
il |5

Cormmentaire:

Les valeurs de dimensions du brut ne concernent que le mode d’affichage de la piece a I’écran,
mais ne touchent pas I’usinage proprement dit. Il est toutefois recommandé de choisir des valeurs proches
des dimensions initiales de la piéce brute.

La valeur du plan de dégagement en Z est trés importante. Elle désigne I’endroit ou I’outil
revient en rapide immédiatement apres un changement d’outil. Elle définit également le dernier
déplacement rapide effectué par I’outil avant d’approcher la position de changement d’outil. En outre,
I’outil recule vers cette position entre les mouvements de percage si la seconde option Retrait en Z est
choisie dans la fenétre Processus de percage.

° Cliquez sur Pos chg outil sur off de maniére a ce que le bouton soit relevé et que les cases
X et Y soient affichées en grisé.

[ Pos chg outils
*

v

La position de changement d’outil est utilisée sur les fraiseuses sans changeur automatique
d’outils, et lorsque la table doit étre déplacée afin d’éviter une collision durant un changement d’outil, en
raison de la présence d’une piece haute, d’un dispositif de fixation ou d’une table indexée.

° Entrez « Ceci est un exemple » dans la cellule Commentaire.

Lorsque toutes les informations ont été entrées, la fenétre Contrdle de document devrait se présenter ainsi :
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x|
Type de Machine Fraiseuse vert. 3 azes ~ I Cuperie I
— M atiér Mouyeau |
Famnille ALLOY STEELS, CAST i E nregistrer |
Groupe Alliage Low Carban - Enreg sous
Diureté 150-200 H - Enreg copie
Alliages | 4320, 3620, 1320, 2315, 2320, 4110, ﬂ | Feme |
4120, 8020, ASTM AZ17: GRADE WL, .
" inch
ASTR AZEZ: GRADE LCZ, ASTR 8252 ;I
&+ mm

Fraiseusze vert. 3

- Ir+2 IUi [T Pos cha outils
# [s4 i | ®
N
+ [685 - ’ '
> Z |-19
o Ir Flan de dégagement
Z |5

CECIEST UME PIECE EXEMPLE]

Commentaire:

°Fermez cette fenétre en cliquant soit sur le bouton de Controle de document de la palette
principale, soit sur le bouton Fermer dans le coin supérieur droit de la fenétre.

L’écran devrait maintenant se présenter comme ci-dessous. La géométrie créée précédemment
est tracée sur le contour du brut.

Actuellement, nous voyons la piece de dessus, dans le plan XY. Pour avoir une meilleure
visualisation, nous allons changer de vue.

° Cliquez sur le bouton Vue dans la palette principale.
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Ceci fait apparaitre le trackball a I’écran, aussi appelé palette de contrdle de vue. Il vous permet de
changer de vue, de rafraichir la piéce ou d’annuler le zoom. VVous pouvez sélectionner toutes les options
disponibles en cliquant sur les boutons.

Pour plus d’informations sur les différents boutons, utiliser les Bulles d’aide.

© Sélectionnez les Bulles d’aide sous le menu Aide.

L’option Bulles d’aide affiche des informations a I’écran. Notez que lorsqu’elle est activée,
I’option Bulles d’aide est cochée dans le menu Aide.

wBL ide Ctrl+B I
Aide & la décizion
Texte |cdnes. .

v dodifier Buttonz

R accourcis

& propoz de Yirtual Gibbz
essssss———

Vous obtiendrez les bulles d’aide en déplacant le curseur vers I’élément pour lequel vous désirez
obtenir des informations.

© Sélectionnez la vue isométrique.

Yie lzométrique.
Touche Alt pour obtenir la vue opposée.

Cette vue permet d’afficher la piece en vue filaire (3 dimensions). La vue de dessus est
recommandée lors de la construction de la géométrie et des parcours d’outils, alors que la vue isométrique
est un meilleur choix pour la simulation de la piéce.

° Désactivez les Bulles d’aide en les désélectionnant dans le menu Aide.

Utilisez les Bulles d’aide a chaque fois que vous avez besoin d’informations a propos des fonctions du
logiciel.

° Cliquez sur la vue de dessus.
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“ue de dezsusz, ou plan de fraizage XY, ’
plan de tournage =2, Touche Al pour
cbtenir la wue oppozée.

° Cliquez sur le bouton Controle des vues pour ranger le trackball.
Le menu Vue vous permet également de sélectionner toutes les options disponibles sur le trackball.

CREER UNE LISTE D’OUTIL

° Double-cliquez sur la case N°1 dans la liste d’outils.

Si vous cliquez sur ce bouton, une liste

°Cliquez sur le bouton Liste d’outils de la d’outils apparaitra dans le coin supérieur gauche
palette principale. de I’écran.
Fichier |
™
)| s |l | |
i =1 cs ™~
2
Liste d'0 utils [Tl 3) B
Ce bout lle la liste d'outil z
desires Utiliser pour Lsiner Ia pitee. courante. == |
Chaque outil =t reprézenté par une caze dans T a4
la liste d'outils déroulante. e
=7||eE .
i I
-

Une fenétre de création d’outils telle que celle présentée ci-apres apparait a I’écran
lorsque vous double -cliquez sur une des cases de la liste d’outils. Toutes les spécifications d’outil sont a
introduire dans la fenétre Outil, semblable a celle de la page suivante. Les informations outil peuvent étre
modifiées a tout instant lors de la création. Si I’outil en question a déja été utilisé dans une opération, vous
devez recréer toutes les opérations afin de disposer des nouvelles spécifications.
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© Sélectionnez Foret et introduisez les informations ci-dessous.

Dol #1 D Ed
I
0] 8] B —
g 2T éb 2T fin Eouls Surfa,
i =
T
R L e . .
g Surf Acome  Ftailes  Filet
[8 (7| @] 0]

Faret Centr Chanf  Barflés >/
I O Pal

Lamar Taraud Tar rig Lamage # Dents =
3

2

N A N
L Alésair Frcon Forme I
a M atigre autil H55S -

Corr g outil |2 % M°id. outil

f* SH
Corr B ol |52— |-|— ¢ SaH
Commentaire I

° Double-cliquez sur la case | Ceci ferme la fenétre d’outil N°1 et appelle la fenétre d’outil N°2.
N°2 dans la Liste d’outils. Une case représentant le type et le diamétre de I’outil sélectionné

apparait au premier emplacement de la Liste d’outils.
Fichier E

° Sélectionnez 2T fin (2 tailles finition) et introduisez les
informations ci-dessous.
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Cornmetitaire I
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° Double-cliquez sur la ° Sélectionnez Chanf. (chanfreinage) et introduisez les
case N°3 dans la informations ci-dessous.
Liste d’outils.

= =

Fichier E

| | 0| B &
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Alésoir  Froon Farme

Matigre outil H55 -

Corr lg outil |3 ¥ M id. outil & SH
Coarr B outil |53 I ™ S5AH

Camrnentaire I
° Double-cliquez sur la © Sélectionnez Foret et introduisez les informations ci-dessous.
case N°4 dans la Liste
d b OutiIS. Outil #3

Fichier
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° Double-cliquez sur la
case N°5 dans la Liste
d’outils.

Fichier E

° Sélectionnez Taraud et introduisez les informations ci-dessous.

Olutil 4
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Cormentaire I

° Double-cliquez sur la
case N°6 dans la Liste
d’outils.

Fichier E

© Sélectionnez Foret et introduisez les informations ci-dessous.

Duiil #6 | x|
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Commentaire I

case.

°Cliquez sur la case Fermer pour fermer la Liste d’outils N°6.

© Sélectionnez la case d’outil a ’emplacement N°6 (foret 18.00) et déplacez-la jusqu’au
point d’insertion au-dessus de la position N°1. Lorsque ce point est mis en évidence, déposez-y cette
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Ceci devrait vous permettre d’exercer le déplacement des cases et la reorganisation de la Liste
d’outils. La Liste d’outils devrait se présenter ainsi :

Les outils nécessaires pour usiner cette piece ont maintenant éte creés. La Liste d’outil nous
permet de passer en revue les spécifications des outils disponibles. L’option Liste des outils se trouve
dans le menu Nom de piéce.

°© Sélectionnez Liste des outils dans le menu. exemple 5 fraisage.vnc .

Liste des opérations

La Liste des outils apparait a I’écran. VVous pouvez imprimer ces informations en sélectionnant
Imprimer dans le menu Fichier.

Fy
¥ ID¥ Type Diam C.Hay CHO Long Breh Lonqueur LgCoupe AngPt Queue  Dessin #dts MJ
1 1 Farét 130 A2 2 gH 700 500 110 180 0.0 Z HS5
2 1 2T fin 120 20 b3 B EH 500 500 1Bo o 180 0.0 Z HS5
3 4 2T fin 0.0 20 b4 4 gH 00 500 B0 100 il : HS5
4 B Centr B B B gH &00 500 10 R0 RO 2 HS5
] B Farét Al i & EH B0 500 &0 50 il : HS5
] B Taraud B0 A B gH 800 500 110 &0 0.0 Z HS5
T 7 Farét il ] 7 H 355 355 110 50 0.0 Z HS5
m Centr il 1 0 H 355 355 110 50 B0 2 HS5
[ Centr il 13 12 H  34h kil 10 50 B0 2 HS5

CREER DES OPERATIONS AVEC LA LISTE DE PROCESSUS

° Cliquez sur le bouton Usinage dans la palette Principale.
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Plusieurs listes apparaissent lorsque le bouton usinage est pressé. La liste de processus se
place en bas a gauche de I’écran, alors que la liste d’opérations se met a droite. La Palette d’usinage se
place en bas au centre.

La Palette d’usinage contient les fonctions d’usinage. Les fonctions disponibles sont le
percage, le contournage, I’ébauche et le fraisage de filetage.

On créé une case de processus en déplacant une case d’outil et une case de fonction d’usinage
sur un emplacement de la Liste de processus. Une case d’opération est créée automatiquement a partir de
la case de processus lorsqu’un contour est sélectionné et lorsque le bouton Créer ou Recréer est presse.

Pour usiner notre piece, des opérations doivent étre créées. Les opérations sont créées a partir
des processus terminés. Pour créer un processus, un outil et une fonction d’usinage (percage, contournage,
fraisage de poche, fraisage de filetage) sont nécessaires. Dans ce tutorial, nous allons en premier décrire
les opérations nécessaires, puis nous détaillerons les étapes pour la création de ces opérations.

En premier nous allons créer un groupe d’opérations pour ébaucher et finir I’intérieur du
contour. Nous utiliserons a cet effet la programmation multi- processus qui permet d’affecter plusieurs
processus a une géomeétrie pour créer plusieurs opérations.

© Sélectionnez la case de fonction de percage et déplacez-la a

Fichier E °© Sélectionnez la case d’outil N°1 et déplacez-la a I’emplacement
N°1 de la Liste de processus. Posez-la par-dessus la case de
ercage qui s’y trouve déja.
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Lorsque vous déplacez la case d’outil sur la position N°1, le numéro d’outil, N°1 dans ce cas,
apparait dans la case du processus de percage. De plus, la fenétre de processus de pergage apparaitra
lorsque la case d’outil est ajoutée.

° Entrez les informations indiquées ci-dessous dans la fenétre du processus de percage.

Executer #1 Trous

Percage \ Percer ' Pré-pergage

Cycle entréeszortie:

1 |3 ! ! |3
{* Ent av-zort rap - T
{ Ent av-zart av |1E o Yﬁ7 I.E_mq
{~ Taraudage ) —
= Taraudage rigide ID |-11.9
{~ Débourage total .
¢~ Deébourrage brize copeaus L Eetra!l ai :
{~ Fraiser éb. alézage o el <
£~ Fraiser fin. alésage b aticre I
C _tldsage d I Vitesse: LAmin I'| 638
¥ &pproche positive Avance |25IJ

T emporization ||:|

[régagement
D ébourrage [F _ Amosage I
Fietrait 5C dUsinage: 1: Y plan |

° Fermez la fenétre en cliquant dans la petite case située dans le coin supérieur gauche.

TLE]
1
+4+

2_ T
-

3
™|

A
™|

° Sélectionnez la case de fonction d’ébauche et déplacez-la a
I’emplacement N°2 de la liste de processus.

Tri Dp5| I Ereer,

Fic:hier
=
1
1= 00
=
A= 00
= P
g [ w] ]
= 77
= m]u]
R
S5_O0
= B
| E.O0
-

E

° Sélectionnez la case d’outil N° 2 et déplacez-la a I’emplacement
N°2 de la Liste de processus. Posez-la par-dessus la case d’ébauche
qui s’y trouve déja.
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° Entrez les informations indiquées ci-dessous dans la fenétre du processus d’ébauche.

Exécuter #2 Foche

Pache “ Sufaces, Opfions

Décalage /l l'|1— l i |1—T
Matiere I [T Entrée rapide A_E 0° |
Yitezzert/min I |21 a3 ID— 7] |12—

Awvance entree ”45
Z Paz
Ayance contour "45 Dé&siré Actuel Maombre de passes

Largeur coupe IB— IE— B 2
Finition entrées/sorties [T FRetraits W lerProfondewr [ Préférer Subs
Rapon 907 I-I Plongée. .. /I
Ligne F’— Débordement poche ouverte IU—
Surép. paches + ID'I— Hars brut poche ouverte IU—
Surép. flots + ID'1 [ égagement poche ouverte IU
Recouvrement Ia— ¥ Cainz: arondis Erizer Iﬁ—
Pazzes & vide IU— -
[¥ CRO actif [ Enavalant [~ Toucher plats
I# Utiliser brut I/ Anmosags |
[¥ Matigre seulement ™ Modsle: 1: Calgue d'Jsinage I
™ Igrarer profile outi S d'lsinage: 1; % plan I

L’ option Entrée/Sortie connectée est disponible lorsque plusieurs passes doivent étre prise
avant d’arriver a la profondeur de passe de finition. Si elle est activée, I’outil recule rapidement jusqu’a la
position d’approche (0.1) aprés chaque passe, puis se dirige en rapide vers le point de départ de la
nouvelle passe. Si elle est désactivée, I’outil se déplace a I’avance de travail entre le point final d’une
passe au point de départ de la suivante.

Flongées auto
Flongée. ..
Rampe...
Helice. ..

Les sélections de méthode d’entrée de I’outil déterminent comment I’outil pénétre dans la
matiere. Lorsque Plongée auto est sélectionnée, le systéme calcule la position optimale de plongée de
I’outil dans la matiere, avant la coupe.

Surép. poches + IEI.'I
Surép. flats + IEI.1

Différentes surépaisseurs peuvent étre sélectionnées pour les parois de poches et d’flots. Les
valeurs entrées indiquent la quantité de matiere laissée sur les parois apres le passage de I’outil.

° Fermez la fenétre du processus d’ébauche.
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© Sélectionnez la case de fonction de contournage et
déplacez-la a ’emplacement N°3 de la liste de processus.

© Sélectionnez la case d’outil N° 3 et déplacez—la a ’emplacement N°3 de
la liste de processus. Posez-la par-dessus la case d’ébauche qui s’y trouve

I

° Entrez les informations indiquées ci-dessous dans la fenétre du processus de
contournage.

Exécuter #3 Contour

Contour %, Sufaces b,

Matiere | I li [t

Witezze:t/min .|2‘I a3 ¥ Entrée rapide = 0° I
Awance entiée |45 ID— = |.|2—
Awance cortour "45

N i = Paz
Mouvement: d'entrées D ésiré Actuel Maombre de passes
i+ Ligne IB I‘I 2 12 1
Rayon 507 |5 [~ Retraits [ ler Prafondeur [ Préférer Subs
{~ 90° Ligne

Mouvements de sortie

% Rayon 907 [5 i
{* Rayon ¥ Angles anondis
Ligre j
Ia Erizer IU

{~ 90° Ligne

Surépaizseur + ID— [ CRO actif
| v _Awosage |
Recouvrement 1} v mosage

Passes i vide ID— I Modéle: 1: Calgue d'Usinage I

I™ Rester & linténeur du brut SC dUsinage: 1: 24 plan I

Les processus de contournage vous permettent de spécifier séparément les mouvements
d’approche et de dégagement. Lorsque la premiéere option est sélectionnée, un arc d’entrée et/ou de sortie,
et si désiré, une ligne droite seront ajoutés au début et a la fin du parcours de I’outil. L arc sera tangent a
I’élément de départ du parcours, et la ligne sera perpendiculaire au rayon.




151

° Fermez la fenétre du processus d’ébauche.

Les processus d’ébauche et de finition de la forme sont a présent terminés. L’ordre dans lequel
les opérations seront créées est basé sur I’ordre de la liste de processus. A chaque fois qu’on crée un
processus d’usinage, tous les autres processus de la méme liste fonctionnent en référence au premier. Les
processus de pergage créent des trous d’entrée pour la poche. Les processus de contournage se changent
automatiquement de la finition de la piéce.

Sur notre piéce, I’opération de pergage aura lieu en premier pour créer les trous d’entrée. Les
opérations de contournage s’effectueront apres I’ébauche pour finir la paroi intérieure de la poche et la
paroi de I’Tlot.

Lorsque la liste de processus est terminée, il faut sélectionner un contour d’usinage. L’ébauche
d’une poche peut uniquement étre effectuée sur un contour fermé.

° Cliquez en tout point extérieur a la forme.

Pour une opération d’ébauche d’une poche, il suffit de sélectionner un élément du contour. Etant
donné qu’une telle opération peut uniqguement étre associée a un contour fermé, il suffit de pointer la
forme de la poche et le systéme se change du reste.

° Tout en pressant la touche majuscule, cliquez en un point ou élément quelqonque du
bossage.

Pressez la touche majuscule permet de sélectionner plus d’un élément géométrique a la fois. Une
fois la géométrie de la poche sélectionnée, le bouton creer de la palette supérieure est activée. Si vous
cliquez maintenant sur Créer, toute la liste de processus sera appliquée a la géométrie sélectionnée,
créant ainsi le nombre d’opérations nécessaires.

° Cliquez sur le bouton Créer.

Cing opérations seront créées automatiquement et placées dans la liste d’opérations dans le coin
inférieur droit de I’écran. La liste d’opérations devrait se présenter comme ci-dessous.

La premiére opération consiste a percer les trous d’entrée. Le systéme détermine la position de
ces trous sur la base de la géomeétrie de la poche sélectionnée. Les deux opérations suivantes ébauchent la
poche. Deux opérations sont crées car la fraise 2T éb. de 18,00 de diametre ne peut pas passer dans le
canal situé dans le coin inférieur droit de la piece. Une opération est prévue pour fraiser la partie
principale de la poche, et une autre pour le petit coin circulaire. Nous allons corriger cela en modifiant le
diametre de I’outil N°2 afin qu’il s’ajuste dans ce canal.

° Double-cliquez sur la case d’outil N°2.
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° Modifiez le diamétre de I’outil a 15,00.
° Fermez la fenétre d’outil N°2.

Vous remarquerez que le bouton Créer de la palette d’usinage est devenu le bouton Recréer.
Lorsqu’une information quelconque de la liste de processus est modifiée, cliquez sur le bouton Recréer
permet de créer une nouvelle opération conforme a la fenétre de processus. Si les anciennes opérations
sont encore mises en évidence lorsque le bouton Recreéer est cliqué, celles-ci seront supprimeées et
remplacées par les nouvelles créées a partir des nouvelles informations contenues dans la liste
d’opérations.

° Cliquez sur le bouton Recréer.

Le parcours de I’outil sera défini selon les nouvelles spécifications d’outil. Remarquez qu’il n’y
a maintenant plus qu’une seule opération d’ébauche dans la liste d’opération pour fraiser toute la poche.

Deux opérations de contournage sont également créées : I’une pour finir la paroi intérieure du
contour, I’autre pour contourner le bossage.

Les trajets d’outil s’inscrivent & I’écran. Les lignes oranges pleines et pointillée représentent le
contour de I’opération. Les lignes oranges en trait mixte représentent les déplacements rapides a I’intérieur
du contour, tandis que les traits pleins oranges représentent les avances normales. Les lignes grises
représentent les déplacements entre opérations et les mouvements d’approche/dégagement. Ici également,
les déplacements rapides sont représentés par des traits mixtes, et les avances normales par des traits
pleins.
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° Cliquez sur le bouton Controle de vue. © Sélectionnez la vue isométrique.

° Cliquez sur le bouton Simulation dans
’la/palette principale.

Lorsque le bouton de simulation est pressé, la piéce n’est plus affichée en filaire, mais sous
forme de modeéle plein en 3D. Simultanément, la palette de simulation représentée ci-dessous apparait
également a I’écran. Cette palette permet de contréler le processus de simulation.

I . i | s
S ST =]

° Cliquez sur le bouton Start.

L’usinage d’une piece peut étre simulé a tout moment apres que les opérations aient été créées.
Le brut est toujours affiché en tons bleus. Les opérations sélectionnées sont reproduites en tons jaunes,
tandis que toutes les autres apparaitront en tons de gris. Le rouge est utilisé lorsque des parties d’outil non
tranchantes ou des déplacements rapides percutent la piece.

La piéce simulée devrait ressembler a I’image ci-dessous.

A iR
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° Désélectionnez les opérations mises en évidence en cliquant sur une position vide de la
liste d’opérations, ou en cliquant sur un point entre les cases d’opération.

Une fois que les opérations sont terminées, il est TRES IMPORTANT, avant de continuer, de
toutes les désélectionner. Lorsqu’elles ont été désélectionnées, elles sont figées dans la liste
d’opérations, et ne seront plus touchées par les modifications effectuées dans la liste de processus. Les
opérations peuvent étre modifiées par la suite, pour autant qu’elles aient été resélectionnées.

° Cliquez a nouveau sur le bouton © Sélectionnez la vue de dessus.

Simulation de la palette principale

pour retrouver la vue filaire de la
iéce.

=

I-I-.I_II

Ceci est également possible en sélectionnant Dessus dans le menu Vues. Tous les éléments de
contr6le de la palette sont également accessibles dans le menu Vues.

° Cliquez quelque part en dehors de la forme pour désélectionner la géométrie.

A présent, nous allons créer les opérations de contournage pour finir la paroi extérieure de la
piéce. Une fois que les opérations ont été créées a partir de la liste de processus, toutes les cases de
processus peuvent étre jetées a la corbeille, afin de créer une liste de processus entierement nouvelle.
Toutefois, il peut s’avérer quelquefois plus rapide de modifier des cases de processus existantes plutot
que d’en créer de nouvelles. Nous allons maintenant modifier des processus existants.

° Cliquez sur la case de percage se trouvant dans la position N°1
de la liste de processus, et glissez-la dans la corbeille.
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© Sélectionnez la case de fonction de
contournage et déplacez-la a ’emplacement
N°2 de la liste de processus. Posez-la par-
dessus la case d’ébauche qui s’y trouve déja.

Tri Dps Recréer

Le processus d’ébauche existant sera automatiqguement remplacé par un contournage. L’ outil
N°2 sera réutilisé pour le processus de contournage, de sorte qu’aucun changement d’outil ne se produira.
Lorsque vous déposez la case de fonction de contournage a I’emplacement N°2, la fenétre de contournage
s’ouvre.

° Entrez les informations indiquées ci-dessous dans la fenétre du processus de
contournage.

Emecuter #2 Contour

Contour *, 5 urfaces %,

bd atigre I lI‘IE— l i IT-"—T

“Witezze: b/ min ”485 ™ Entrée rapide L I
oy ke IBE =
vance entrée I I':'— _|-12

Ay ance contaur ”EE

i ] Z Pas
Mouvements dentrées D ésire Actuel Mombre de pazses
f* Ligne |3 12 1
Rayan 90° I3 [~ Retfraitz [+ 1erProfondewr | Préférer Subs

¢~ 90° Ligne
bMouvements de sortie
+ F a0+ |3
2 Rayon ¥ Arngles arrondis

Li |3

S Brizer IEI

- 90° Ligne
Surépaizzeur £ |4 /' CRO actif

R ecouvremett IEI ¥  Amosage | |
Pazzes & vide IEI ™ tdodéle: 1: Calque d'Uszinage I

W Bester & lintéreur du brut sk dUsinage: 1: ¥ plan I

° Double-cliquez sur la case de processus de contournage sur la position N°3.

° Changez la surépaisseur a 0,15.

Sinépassel 4

015
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° Fermez la fenétre de processus de contournage.

Une fois que la fenétre de processus a été complétée, il s’agit de définir le contour a usiner.
Pour les processus de contournage ne se trouvant pas dan la méme liste que les processus d’ébauche, on
utilise des marqueurs d’usinage pour désigner le contour. Ces marqueurs désignent les points de départ et
de fin du contour. Les fleches permettent de choisir le sens de coupe. Les trois cercles permettent de
spécifier I’endroit ou I’outil va couper par rapport au profil. Lorsque la géométrie est sélectionnée pour un
processus de contournage, les marqueurs d’usinage apparaissent sur la géomeétrie sélectionnée.

° Cliquez sur la forme extérieure a la position indiquée.

Les marqueurs d’usinage apparaissent a I’endroit ou la forme a été sélectionnée, comme
illustré ci-dessous.

l Tiops Créer '

° Cliquez sur le cercle extérieur.
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° Glissez le marqueur point de départ (point blanc) et celui de point final (point noir) aux
positions indiquées.

Ces positions se situent sur le cercle de 102 qui a été coupé pour former un arc et sur lequel les
marqueurs d’usinage sont placés. Si vous écartez le marqueur de point de départ hors de la piéce, il vient
automatiquement s’attacher a I’extension la plus proche de I’élément de depart sélectionné. Le marqueur
de point final fonctionne de la méme maniére.

Dans ce cas, I’élément de départ est identique a I’élément de fin. En outre, lorsque nous avons
sélectionné la géométrie du contour, nous avons clique sur I’élément sur lequel nous désirons débuter et
terminer I’usinage. Puisque les marqueurs d’usinage apparaissent en ce point, il n’est pas nécessaire de
déplacer les marqueurs d’éléments de départ et de fin.

° Cliquez sur le bouton Créer.
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\
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gﬁ Tri Ops RBecréer

Le parcours de I’outil est tracé en orange. Les traits grises pointillés représentent les
déplacements d’approche et de sortie vers et du parcours de I’outil. Ici, ces déplacements s’effectuent tous
en rapide.

°© Sélectionnez la vue isométrique.
Le procédé de simulation reprend des le début a chaque fois gue la vue est modifiée ou

zoomeée. |l est donc plus rationnel de définir la vue et le format désirés avant d’actionner le bouton de
simulation.

° Cliquez sur le bouton Simulation.
° Cliquez sur le bouton Start.

La piéce simulée devrait ressembler a ci-dessous.
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Remarquez que les deux opérations de contournage sont reproduites en jaune, tandis que les
autres operations le sont en gris. Ceci provient du fait que les opérations qui viennent d’étre créées étaient
encore sélectionnées dans la liste d’opérations quand le bouton de simulation a été presse.

° Désélectionnez ces opérations en cliquant sur une case d’opération vide ou sur un point
d’insertion entre deux cases.

° Cliquez sur les cases de processus de contournage sur la position N°2 ou N°3 de la Liste
de processus et jetez-les dans la corbeille.

Des zones de la piéce brute doivent étre ébauchées avant que les opérations de contournage
puissent étre executées pour la finition de la paroi exterieure. La géomeétrie pour cette opération d’ébauche
n’a pas encore été créée. Vous pouvez ajouter une géométrie sur la piéce a n’importe quel moment. Nous
allons placer la géométrie d’ébauche dans un nouveau calque d’usinage. Les calques sont utilisés comme
des couches servant a séparer différentes géométries afin de réduire la confusion lors de la création de
piéces complexes.

° Cliquez sur le bouton de simulation pour afficher la vue en filaire de la piece.
° Sélectionnez la vue de dessus.

° Cliquez a nouveau sur le bouton de Controle de vue pour supprimer la palette de vue.

° Cliquez sur la palette Calque d’usinage.
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@ Tatal Frocess Time - 00:00:00

Calque d'usinage [CL]
IIn calque est compozé d°éléments géom. utilizés pr un

méme uzinage. s pouvez créer lez géom. dz diff. cal-
ques, ou Couper, Copier et Coller lez géom. entre les
calques. Un clic : fenétre gestion calque ¢ continu ;
mehu déroulant

° Cliquez sur le bouton de sélection de calque d’usinage sur le coin droite de la palette de
création de géométrie.

Calgue d'lUsinage
# 1: Calque d'lzinage ﬂ
Aiemeesu LS

-

KN a2y

Ce bouton appelle également un menu déroulant qui permet de passer facilement d’un calque
d’usinage a I’autre. Cliquez ce bouton de facon a I’enfoncer afin d’appeler la fenétre de sélection de
calque d’usinage ci-dessous plut6t que d’aboutir au menu déroulant.

Le calque d’usinage N°1, qui est celui dans lequel nous avons crée la piéce jusqu’ici, possede un
ceil ouvert et est mis en évidence pour indiquer qu’il est présent a I’écran et actif.

° Cliquez sur Nouveau CU.

Calque d'Uzinage
fts - Calque d'Usinage :I
L 2 Calque d'Usinage

Mg LS

Lizte CU [W/G)
Le CU zélect. ezt le CUJ courant. Qlurir
['ceil paur rendre visible. Cliquer sur
un autre pour activer. Dbl clic dessus
1 I I Ml 2l permet d'ounin ou fermer un oeil,
"Mew WE" créé un nouveaw calgue [CU].
Le bouton corbeille efface le CU sélect.

Ceci crée un nouveau calque d’usinage. Le second calque est a présent le calque actif, indiqué
par I’ceil ouvert. Remarquez que I’écran présente le contour extérieur du brut vide.

Vous pouvez identifier les calques d’usinage par un nom approprié afin de savoir ce qu’il
contient.

° Cliquez sur le bouton Info calque d’usinage sur le coin droit de la palette de création
de géométrie.

La fenétre du calque d’usinage N°2 apparait, dans laquelle vous pourrez introduire un
commentaire y relatif. Le texte place dans la cellule Commentaire s’affichera dans la fenétre de sélection
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de calques d’usinage a coté du numéro du calque. Ce commentaire apparait également dans le menu
déroulant de sélection des calques et dans I’entéte de la palette de création de géométrie. Le menu
déroulant SC d’usinage du calque (CU) présent au-dessus de la cellule de texte Commentaire s’utilise avec
le module de fraisage multi- plan. Ce menu déroulant est affiché en grisé, ce qui signifie qu’il n’est pas
disponible.

° Entrez « Ebauche » dans la cellule Commentaire comme indiqué ci-dessous.

Calque d'Uzinage #2

{ Piéce Brute
{+ Féwolution  §* Axe s
" Entruder () Aue

{0 Age?

{* Géométrie Pisce

Commentaire
|Ehauche{

° Fermez la fenétre calque d’usinage N°2.

Pour créer la géométrie nécessaire pour les opérations d’ébauche, nous aurons besoin de la
géométrie de piece que nous avons créé précedemment. L’option mise en évidence dans la fenétre de
sélection de calque d’usinage représente le calque courant. D’autres calques d’usinage peuvent étre
affichés en arriere-plan. Ces derniers ne sont pas mis en évidence, mais leur ceil se trouvant a coté est
ouvert. La géométrie des calques d’usinage en arriére —plan est tracée en gris, tandis que celle créée dans
le calque actif est tracée dans les couleurs standard bleu et jaune. Cette fenétre de sélection vous permet de
sélectionner un ou plusieurs calques d’usinage visualisés en arriére plan.

° Double-cliquez sur I’eil fermé a coté du calque d’usinage N°1.
Les deux yeux sont maintenant ouverts. Calque d’usinage N°2 : Ebauche est en évidence pour

signifier que c’est le calque actif. L’ceil du claque d’usinage N°1 est ouvert, indiquant qu’il s’agit d’un
calque en arriére-plan.

x|
%o 1: Calque d'Usinage - I
L 2 Ebauche
St S
e
< | | 2

° Fermez la fenétre de sélection de calques d’usinage.

La géométrie créée précédemment apparait en gris sur I’écran. Elle ne peut pas étre
sélectionnée ou modifiée sans changer de calque.
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A présent, créons la géométrie d’ébauche. Etant donné que cette opération ne doit pas suivre
nécessairement les cotes du dessin, nous allons simplement créer des points et des lignes avec la souris.
Cette méthode n’offre pas une préecision parfaite, mais c’est le moyen le plus simple de créer des lignes

continues connectées.

° Cliquez sur le bouton Ligne souris.

Une fenétre de géométrie apparait lorsque vous cliquez sur le bouton Ligne souris. Les valeurs
X et Y ne sont pas entrées, mais reprises de la position XY de la souris. Ces valeurs suivent
automatiquement le déplacement de la souris. La valeur grille définit la pas de la grille a la quelle
s’attacheront les points créés par un clic sur la souris.

° Cliquez sur le bouton Ligne.

° Entrez les valeurs de Z et de Grille.

Calque d'lzinage
E Yoo [T PRapide

z [z Grile o1 m
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Lorsque vous utiliser la souris pour créer des lignes, vous pouvez sélectionnez un outil dont le
diametre sera afficheé en ombré autour des lignes ainsi créées.

°Cliquez une fois sur I’outil N°2.

Double-cliquez sur une case d’outil pour appeler la fenétre de création d’outil. Un simple clic
sélectionne I’outil concerné et le met en évidence.

°Cliquez sur les positions 1, 2 et 3 comme ci-dessous.

A chaque fois que vous cliquez la souris, des pointes sont créés, reliés par des lignes. Toute
géomeétrie créée avec cette méthode est entierement connectée : les points finaux du contour sont des
terminateurs, et les points entre lignes des connecteurs. Veillez a ce que le trajet de I’outil couvre toute la
surface de maniere a enlever.

Puisque nous allons faire une seule passe pour enlever la matiére excédentaire, nous devrons
déplacer I’outil en rapide au-dessus de la piece. A cet effet, nous allons modifier la valeur Z dans la
fenétre de geométrie.

° Entrez la valeur Z et cliquez sur le bouton Rapide de facon a I’activer.

Calque d'lzinage
K315 Y6 [T Rapide
z [k Grile 0.1 _DZ;:J

Cette fenétre est unique en ce sens qu’elle permet de créer une géométrie en rapide. Elle est
particulierement utile pour se déplacer rationnellement autour de la piéce en évitant toute collision.

°Cliquez a nouveau sur le dernier point créé, le N°3, puis a la position du point N°4,
comme indiqué ci-dessous.
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Il est important de cliquer sur le point N°3, car une ligne rapide est nécessaire pour relever I’outil
a Z =2,5. La ligne suivante en travers de la piece est également en rapide. Remarquez que cette ligne est
tracée en pointillé, indiquant qu’il s’agit d’une ligne connectée en avance rapide, et en outre que le
diametre d’outil ombré n’apparait pas.

° Ramenez la valeur Z a -12 et désactivez le bouton Rapide comme indiqué ci-dessous.

Calque dUsinage
A Y455 [ Fiapide

z [ Gile o .DZIJ

° Cliquez a nouveau sur le point N°4 (pour I’approche dans la piéce), puis créez les points
et lignes suivants comme indiqué ci-dessous.

L’image a I’écran devrait se présenter comme ci-dessous.
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La simulation de la piece devrait se présenter comme ci-dessous.

Recréer
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° Cliquez sur le bouton Simulation pour retrouver la vue en filaire de la piece.

° Désélectionnez toutes les opérations mises en évidence.

° Cliquez sur la case de processus de contournage sur la position N°1 de la Liste de
processus et glissez-la jusque dans la corbeille.

Finalement, nous allons créer des opérations pour percer et tarauder quatre trous. Pour cela,
nous devons retourner au premier calque d’usinage pour sélectionner les points de percage.

© Sélectionnez la case de fonction de Percage et glissez-la sur la position N°4 de la Liste de

processus.

© Sélectionnez la case d’outil N°1(en changeant le diamétre 4 5 mm) et déplacez-la sur la
position N°4 de la Liste de processus.

° Entrez les informations indiquées ci-dessous dans la fenétre du processus de percage.

Executer #4 Trous

Pergage \ Percer ' Pré-pergage ',

Cycle entréedzortie;

{+ Ent av-zort rap

" Ent av-zort av

" Taraudage

" Taraudage rigide

i~ Déhourage total

{~ Débourrage brize copeaus
i~ Fraizer éh. alézage

" Fraizer fin, alézage

" Alézage

¥ &pproche positive

Dégagement
Debourrage

Retrait

—
|5 a ‘J-ﬁ |2|:|
[0 777 B EET
- e
f+ Fetrait 32 3
{~ Retratt 32 5
b atigre |
d | Witezze: tmin |1593
Avance |25D
Tempaornization ||:|
[ Amozage |
5C dlsinage: 1: %Y plan |

° Fermez la case de fonction de percage.

° Sélectionnez la case de fonction de percage et déplacez-la sur la position N°5.

° Sélectionnez la case d’outil N°5 (taraud de M6) et déplacez-la sur la position N°5 de la

Liste de processus

° Entrez les informations indiquées ci-dessous dans la fenétre du processus de percage.
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Exécuter #5 Trous
Pergage \' Fercer % Pré-pergage ',
Cycle entréezortie;
1 |3 ! ! |3

(" Ent av-zort rap T
= Ent av-zort av IE o ‘J-ﬁ |.1 977
f+ Taraudage ) —
¢~ Taraudage rigide ID |-21.5D2

a - il
(" Débourrage tokal

- onaas B & Retataz = 3
{~ Débourrage brize copeaus Refrait 47 5
(" Fraizer éb. alézage (' Retrait &
= Fraiger fin. alésage Matigre |
" _Alésage < | Yitezze: EAmin ||'IEEIE
¥ &pproche positive % taraudage I'I ao

T emparization ||]

Dégagement
Débaourrage I~ _ Auosage I
R etrait SC dlzinage: 1: %Y plan I

° Fermez la fenétre de processus de percage.

° Tout en maintenant la touche majuscule enfoncée, sélectionnez les 4 points indiqués ci-
dessous.

B Ops Recréer
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° Fermez la fenétre de Processus de percage.
° Cliquez sur le bouton Créer (Recréer).

© Sélectionnez la vue isométrique.

° Cliquez sur le bouton Simulation.

° Cliquez sur le bouton Start.

L’image simulée devrait se présenter comme illustré ci-dessous (pour percage).

.
o = P N | R ==
=l e f——— .

L’image simulée devrait se présenter comme illustré ci-dessous (pour taraudage).

- .
jE =T R T e |
== .
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POSTPROCESSEUR

A présent que toutes les opérations de la piéce ont été créées et vérifiées de maniére
satisfaisante, nous devrons générer le programme. En générant le programme, on obtient un fichier texte
que la commande CNC utilisera pour usiner la piéce.

° Cliquez sur le bouton Postprocesseur dans la palette Principale.

Ceci fera apparaitre la fenétre Postprocesseur montrée a la page suivante. Cette fenétre permet
a I’utilisateur de sélectionner un post-processeur, de spécifier un nom de programme et le format de
sortie. Il contient également les sélections pour pieces multiples. Les options de communication sont
également accessibles par cette fenétre.

Fozt Processeur
= |
I Ops=électionnées
Mlumérs du programimes: |1
Sequence de 1 par 1 I rin

Déplacements: =+ &bsolu - Incrémental

Itf Insérer commentaires
& In=érer arrdr opt & pos de chg outils

Mombre de pigces: |1

Types de décalages: MEthods changement Sukils:
= Origine pigce = Une pidce tous les outils
£ Distance &gale {0 Un outil toutes les pigces

: Déplacement entre pisces:

' = Dégagement total
= " Sortie plan de dégagement
Imiprirner I Pausze | Executer I

° Cliquez sur le bouton Sélection de postprocesseur.

Ceci fait apparaitre la fenétre ci-dessous, qui vous demande de sélectionner un postprocesseur.
Vous devrez peut étre changer de disque, de répertoire, ou de dossier de maniere a localiser le
postprocesseur dans votre systeme. Typiquement, les postprocesseurs se trouvent dans le
répertoire/dossier nommeé Posts. Une fois que le dossier Posts est sélectionné dans ce dialogue, il sera la
sélection par défaut lors du choix de postprocesseur.

Quyrir fichier postprocesse

Regarder danz : |.:| GibbaCaM j & £ B

| ) Post processure
| ) posteprocesseur
|2 virtual Gibbs ¥5.56,27

) Mo du fichier : |
J Fichiers de type : |Fichiers Postprocessés [F.pst] j Annuler
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° Localiser le postprocesseur dans votre systéme.
° Cliquez sur le bouton Ouvrir.

Le nom du postprocesseur sélectionné apparaitra dans la fenétre a coté du bouton.

Enregistrer fichier CHC ! |

Erregistrer dans ; |_Wirtua|l3il:ul:us y5.5E.27 j ﬁ( -

[S)Documentation [ 5.NCF 200.NCF
C)Pluglns 5_1NCF

[3)PostCany 8.NCF

| posteprocesseur 12.MCF

I )Recovery 16.MCF

5 SCHEMA 20.HCF

Mom du fichier : exemple B fraizage
Type: |Fichiers MC [* MCF) j Lnnuler

° Cliquez sur le bouton Nom du programme.

Ceci fait apparaitre la fenétre montrée ci-dessous qui permet de nommer la sotie texte et de
localiser ou elle sera enregistrée.

Le nom du programme par défaut sera le nom de la piéce. VVous pouvez de changer ou le
conserver tel quel. L’extension du fichier de la piece est .VNC alors que celle du fichier du programme est
.NCF.

° Cliquez sur le bouton Fenétre texte.

Ceci fera apparaitre une fenétre vous permettant de visualiser le code du programme en méme
temps qu’il se creée.

° Cliquez sur le bouton Générer.

Le programme défile en méme temps qu’il est généré. Vous pouvez cliquer sur le bouton Pause
pour stopper momentanément de maniere a pouvoir lire le programme. Lorsque le programme est généré,
le bouton Imprimer devient actif et le listing du programme peut étre imprimeé. Maintenant que le
programme est généré, il peut étre utilisé pour usiner la piéce.
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S -~ Charger fichier
L 1

[ FORMAT: FARUC 211TA LAFG G5 PET )
(11406 21125 PMW ]

[ SORTIE EM AB=0LUT M

[ OPERATICN 1: EBALCHE

[ CALGUE DIJSINAGE ﬁ—bA
[OUTIL 1: 0.8 RAD. DIAMART S0-DEG.
A GOE21 85 92127
GOTS100TO100MS A—I* A
GOZS 0B3TO101ME S |
W21 844

L2794

G112 12F 025

42712526

1172

G022 73d

HA07 .04

1 Z-12526

11212

GO0F2 794

101 96

31 Z-125 26

0704

GO0F2.73q

HAG6 .08

31 L-125 26

=101 .96

G0Z2.794 45

Enregistrer fichier

Ik

Annuler
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CHAPITRE 3 : PARTIE TOURNAGE
CREATIOND'OUTIL

3.1. APERCU DE LA CREATION D’OUTIL

En pressant sur le bouton Liste d’outils, on fera apparaitre la colonne de liste d’outil. Elle peut
contenir jusqu’a 999 outils dans le méme fichier. Un double-clic sur une case aménera la fenétre de
Création d’outils. Ce dialogue s’utilise pour créer ou modifier un outil. Une fois que toutes les données
sont entrées et que la fenétre est fermée, un symbole ayant la forme de I’outil se place dans la case,
indiquant la grandeur du rayon de la plaquette d’outil. Pour faire défiler la liste des outils, cliquez sur les
deux fléches se trouvant en haut et en bas de la colonne.

Des réorganisations peuvent étre faites a n’importe quel moment, méme apres avoir créé un
usinage et il n’est pas nécessaire de recréer les opérations. Pour changer de place un outil, cliquez sur
I’outil désiré et, tout en restant appuyé, tirez la case de I’outil jusqu’au point d’insertion (triangle entre les
numéros). Le systeme réorganisera automatiquement I’ordre d’opérations et I’ordre des numéros.

Des modifications d’outils peuvent étre faites a tout moment ; si des usinages utilisant I’outil
ont été déja créés, il faudra cependant recréer ces opérations. Pour recréer une opération correcte, double-
cliquez sur I’opération dans la liste d’opération, puis, cliquez sur le bouton Recréer. Les nouvelles
spécifications de I’outil seront incorporées dans la nouvelle opération qui aura été créée.

3.2. FENETRE DE CREATION D’OUTIL

Tous les outils sont créés en utilisant la fenétre de Création d’outil montrée ci-dessous.

Bouton Type d’outil

Ol #1

@ | ‘@'l @l | Largeur V¥ Autre
80 550 35w A Painte |1 ‘ ‘\jpéCiﬁcationS des
Epais. plagu. |4 91

O] | [2] | A | plaquettes
Type de plaquette mdR  cames T Angleface [T
ey | O] | @1 Vlﬁ( Longuew  [357 Diagramme
wnw penre mmK ? d’orientation de la
1 | I 3 Dl  Porte outl ¢ Bar. a|esﬂe—r'W—Plaquette
rect. L gorge Coupe ;I D épouille dia. SpéCiﬁcationS des
<3| £y | c3| E Portes plaquettes
Filet 1 Filek LT 36 W Deépouille face
Direction de B 81 e &2 [°
LT |
rotation > L ~| L
batigre outil Carbure moncbloc .~ I i+ Echelle calculée ﬂ'
= H° Ol |1— 0 Taille réelle F
Menu matiére de gommentaire | Bouton de décalage

P’outil de tourelle
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:

- Type de plaquette : Cette fenétre est
[e]| =7 ==~ utilisée pour la sélection du type de plaquette
—— o S IU'[I|I|S€ avtetc s?]n porte-otutlll. Lels s;?eufl(t:tatlons de

a plaquette changeront selon la plaquette

© Lol A choisie.
rmd. R carrg S tri. T
& =] =
Egn. pent. 55 K
] 3 I 3

reck. L qQuorge COUpe

<3 £y | < 3

Fil=k I Filet LT 357 W

I
é Bouton Type d’outil : Ce bouton est
utilisé pour sélectionner les outils, soit de
Fr fraisage, soit de tournage. Les outils de fraisage

doivent étre utilisés uniquement avec des
fonctions de percage.

Spécifications des plaquettes : Ces informations changeront selon le choix de la plaquette.
Chaque menu déroulant limitera les possibilités du menu suivant. Par exemple, en sélectionnant un rayon
de plaquette, cela limitera le choix de grandeurs pour les IC et les épaisseurs, puis en sélectionnant un IC,
cela limitera le choix des épaisseurs. Ces données limiteront le nombre de porte-outils et de barres
d’alésage disponibles dans le diagramme. Si aucun porte-outil ni barre d’alésage n’est disponible, le choix
aucun sera noté. Si le bouton autre est active, I’utilisateur peut entrer les valeurs qu’il désire et le
diagramme des porte-outils sera automatiquement sélectionné avec aucun.

PLAQUETTES TYPE 1

=

20

80° Diamant
55° Diamant
35° Diamant
Carré
Triangle
Pentagone
Trigone
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SPECIFICATIONS DE LA PLAQUETTE TYPE 1

R Pointe ID.1
IC IE. 35
EpaizzeLr IE_SE‘I

Rayon de pointe: Rayon de la plaquette.
CI: Cercle inscrit.

Epaisseur: Epaisseur de la plaquette.

PLAQUETTES TYPE 2

<]

rnd. B

Ronde

SPECIFICATIONS DE LA PLAQUETTE TYPE 2

F Painte |2.4
Epaizzeur IE.S.’-"E

Rayon de pointe : Rayon de la plaquette.
Epaisseur: Epaisseur de la plaquette.

PLAQUETTES TYPE 3

EETF

TLTN o

Parallélogramme 55°

SPECIFICATIONS DE LA PLAQUETTE TYPE 3

I
R Painte IUE

Largeur IE.35

Epaiszeur  |3.175

Rayon de pointe: Rayon de la plaquette.
Largeur : Largeur de la plaquette.
Epaisseur: Epaisseur de la plaquette.

PLAQUETTES TYPE 4

=

reck. L

Rectangle
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SPECIFICATIONS DE LA PLAQUETTE TYPE 4

Rayon de pointe: Rayon de la plaquette.

_ Taille : Le Cl inscrit dans le rectangle. Si les
R Fointe IF autres options sont enclenchées avec ce type de
L [25.4 plaquette, a la place des spécifications
concernant la taille, la longueur et la largeur

doivent étre entrées.
Epaisseur: Epaisseur de la plaquette.

E paizzeur E.35

il

=, =]

PLAQUETTES TYPE §

Burin de coupe

[

(=L =1 W= 13

SPECIFICATIONS DE LA PLAQUETTE TYPE 5

T Largeur : Largeur de la plaquette.
" | Largeur Ig,ggg Rayon de la pointe : Rayon de la plaquette.
s _ Angle de la face : Angle de dépouille de la
fa| R Painte II:I.I:IE plaquette.
dngle face |-4

PLAQUETTES TYPE 6

Burin a gorge
‘ I

qQiorge

SPECIFICATIONS DE LA PLAQUETTE TYPE 6

* | Largeur |3 Le dlagr,amme.m-dessous donr_le \
=l RPointe 7 toutes les valeurs nécessaires pour un burin a
I | gorge. Donnant I’épaisseur de pointe, le rayon et
Epaiz. plagu. |3_B1 I’épaisseur de la plaquette, les valeurs de I’angle

de dépouille, la différence d’épaisseur et la
longueur utile de la plaquette seront mises par

Angle face [0 défaut. Si le rayon entier est sélectionné,
Lohgueur |2_388 seulement les plaquettes avec une épaisseur de

pointe égale a deux fois le rayon seront
disponibles.




PLAQUETTES TYPE 7
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<

Fil=r I

Burin a fileter

SPECIFICATIONS DE LA PLAQUETTE TYPE 7

I

% Stle LN / |
Epais. plaqu. |2.438

Style : Genre de filetage.

FPP : Le pas du filet indiqué sur le plan.
Epaisseur plaquette : L’épaisseur de la
plaquette.

Type de plaquette : Le type de plaquette
utilisée.

PLAQUETTES TYPE 8

o]

Filet LT

Plaquette a fileter

SPECIFICATIONS DE LA PLAQUETTE TYPE 8

Style : Genre de filetage.
FPP : Le pas du filet indiqué sur le plan.
Syl I X .
¥ Z I CI: Cercle inscrit.
FFF g - |
IC a5z |
PLAQUETTES TYPE 9
' 35° Burin a gorge profilée
AI
F5 W

SPECIFICATIONS DE LA PLAQUETTE TYPE 9
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F Pointe |3
Largewr 5994
Epaizseur [10.109

LR

Rayon de la pointe : Rayon de la plaguette.
Largeur : Largeur de la plaguette.
Epaisseur plaquette : L’épaisseur de la
plaquette.

Autre : Si ce bouton est activé, il ne sera plus possible d’introduire de données dans les cases.
Le type de porte-outil sera automatiqguement sélectionné avec aucun, cependant s’il y a des porte-
outils ou barres d’alésage disponibles, I’utilisateur aura la possibilité de sélectionner I’un d’eux.

Diagramme d’orientation de la plaquette :

kel Ce diagramme est utilisé pour donner
I’orientation des plaquettes sur les porte-outils
e Y .-i'- ou barres d’alésage. Le changement
r " d’orientation ne changera rien aux données a
r = mettre dans le diagramme, seul le dessin
d’orientation sera modifié.
.i-H-I
=i Spécifications des portes- outils : Ces
W30 ) informations sont déterminées par la sélection
%15 g E':"te":'”t'l du porte-outil et ne sont pas modifiables.
-17.5° déoowille
face

F2.5° dépouille dia

{+ Porte outi " Bar alésage ™ Aucun

150
LT-16-8UM
25 4 nu:urte vl

= mohiobloc /’l i Eu:helle calculée F

¥ Taille réelle

Diagramme du porte-outil : Cette fenétre est
utilisée pour donner les spécifications du porte-
outil utilisé. La sélection du porte-outil de la
barre d’alésage se fera en activant le bouton
correspondant. Le bouton aucun est utilisé pour
des porte-outils qui ne seraient pas dans la base
de données. Utilisez le menu défilant pour
visualiser les différents porte-outils disponibles.
Le cercle rouge sur la plaquette montre le point
d’usinage. Le bouton au-dessous du diagramme
donne la possibilité de voir la plaquette soit en
taille réelle, soit a une échelle permettant d’avoir
la plaquette dans le diagramme.
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{~ Parte outi {" Bar alézage (¥ Aucun

FY

C&pouille dia.
|3EI

Cepouille face

Diagramme sans porte-outil :

Si I’option aucun est sélectionnée, la plaquette
sera dessinee sans le porte-outil. S’il n’existe pas
de porte-outil ou de barre d’alésage, I’option
aucun sera automatiquement sélectionnée, et
sera toujours possible de donner les informations
des angles de coupe. Le cercle rouge sur la
plagquette montre le point d’usinage. Le bouton
au-dessous du diagramme donne la possibilité de
voir la plaguette soit en taille réelle, soit a une
échelle permettant d’avoir la plaquette dans le
diagramme.

aF

Bouton de décalage de tourelle : Ce bouton fait
apparaitre le dialogue de décalage de tourelle. 1l
est utilisé pour donner les valeurs de position
pour le degagement des outils. 1l est possible de
donner plusieurs positions pour le méme outil.

{+ 5H " SAH

Sens de rotation de la broche : Les boutons SH
(sens horaire) et SAH (sens anti-horaire) sont
utilisés pour donner le sens de rotation de la
broche pour I’outil selectionne.

Offset N° : Généralement le numéro d’offset de I’outil est détermine par sa position dans la
liste d’outils. L utilisateur a la possibilité de changer ce numéro.

Matiére de I’outil : C’est un menu déroulant qui vous permet de spécifier la matiere de I’outil.
Cette information est utilisée par la base de données pour calculer les avances et vitesses de coupe.

Commentaire : C’est un commentaire associé a I’outil. Il sera inscrit dans le code CNC au

début de chaque opération utilisant cet outil.

3.3. DECALAGE DE TOURELLE

En pressant sur le bouton Décalage tourelle, vous activez la fenétre de décalage de tourelle. Ce
dialogue est utilisé pour définir la distance du point par défaut de I’outil jusqu’au centre de la tourelle. 11
est également utilisé pour définir un changement de position pour I’outil.
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£ 200

#d | 200 [ij
d><|[l
=
A : Lz

E E

Position de I’outil par défaut : La position de I’outil par défaut est représentée dans les
dialogues Xd et Z. Ils sont introduits dans la fenétre Contréle du document. Ces chiffres sont fournis a
titre de référence et ne peuvent étre modifiés.

Points prédéfinis : Cette information n’est nécessaire que pour certaines anciennes machines.
Dans les deux dialogues Xd et Z, entrer les distances entre le point prédéfini et la position par défaut du
changement d’outil. Les valeurs sont en absolues.

Décalage tourelle : Ces dialogues sont utilisés pour changer les valeurs par défaut du
changement d’outil. Ces valeurs ont une polarité.

3.4. SOMMAIRE DE LA LISTE D’OUTILS

Sélectionnez Liste des outils du menu portant le nom du fichier actif vous ouvrira la fenétre
Liste des outils. Cette fenétre vous donne toutes les informations concernant chaque outil de la liste
d’outils. Ces informations peuvent étre enregistrées soit comme fichier texte, soit étre imprimées. Pour
enregistrer le sommaire liste outils en texte, sélectionnez le sous-menu Liste des outils, du menu
Enregistrement spécial du menu Fichier.

Pour imprimer le sommaire, sélectionnez le sous-menu Liste des outils du sous-menu
Imprimer du menu Fichier.

k4 n: Type Diam C_Ray CHO Long Brich Longquewr LqCoupe AngPt Queus Dessin &dts Ml
1 1 Farét 2.0 52 2 SH 700 50.0 1120 12.0 0.0 2 HES
2 1 ZT éb 2.0 20 53 3 SH 700 50.0 120.0 120 0o 2 HES
3 4 2T fin 0.0 20 54 4 SH GO0 50.0 120.0 0.0 oo 2 HES
4 5 Taraud &0 55 5 SH  B00 50.0 120.0 ED 0.0 2 HES
] 5 Taraud &0 56 & SH 500 50.0 1120 B0 0o 2 HES
[ E Farét 12.0 56 [ SH GO0 50.0 1200 12.0 oo 2 HES
T T Farét 5.0 ) T SH 358 355 1120 5.0 0.a 2 HES
0 i} Centr 5.0 1 0 SH 355 355 1120 5.0 B0.0 2 HES
12 12 Centr 50 12 12 SH 368 265 120 5.0 B0.0 2 HES
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3.5. DECALAGE OUTIL

Lors de I’ébauche ou du contournage, le systeme calcule une valeur de décalage outil basée sur
le rayon de point de la plaquette. Il s’agit de la valeur dont le parcours d’outil de la passe de finition (la
seule passe s’il s’agit de contounage) sera decalé par rapport a la géométrie sélectionnée. Si une
surépaisseur est entrée pour le processus, cette surépaisseur sera ajoutée a la valeur de décalage outil.

CORRECTION DU RAYON DE L’OUTIL (CRO)

Des préférences sont disponibles pour definir la matiére dont le systeme traite le CRO lors des
opérations de contournage seulement. L’option Du centre outil est recommandée car c’est la méthode
utilisée par le systeme pour afficher les parcours d’outil et les simulations, quelque soit la préférence de
correction choisie, qui n’influence que la sortie postprocessee.

AN Ediion Yue Modification Processus  Solids [Tut.Towngge.wnc] Pluglng  Aide

Mouveau Ctrl+M
Diuric Chl+0
Fermer
Fermer fenétre Chl-+
Enregiztrer Chil+5
Enreqgistrer sous
Erregiztrer copie..
Enreqiztrer spécial 3
Préférences Réglage Communication... e -
Preférences Usinage
b atidres. . Eutenzion Fichier... S =
Communication... Fichier E/5... Talérance d'uzinage de la spline
Graphiques. ..
P [0254
Importer... Interface...
Exporter.. Usinage. . — Ligne d'entrée d'approche
Fenétre... {* Ligne d'entrée tangente & l'arc
PostProcesseur.. etie g D
Imprimer b Imprimer... (" Ligne d'entrée narmale & l'arc
Sélectionner Dogzier Police... -
Duitter Chl+0 —Compen. Bayaon Outil
& D Centre Ot
¢ D Bord Outil

[ lanorer tiés petits arcs
¥ Matigres fraisage seulement.

Lorsque I’option Du centre outil est sélectionnée, le code de sortie représente la géométrie
avec le décalage du rayon de I’outil (en supposant que la surépaisseur soit fixée a O). Cette option
représente la préférence recommandée. Lorsque I’option Du bord d’outil est sélectionnée, le code de
sortie représente la géomeétrie telle qu’elle apparait sur le dessin.

Les opérations d’ébauche sont toujours calculées a partir du centre de I’outil. Si Du bord
d’outil est sélectionné ici, CRO doit étre désactivé pour toutes les opérations d’ébauche.

Lorsqgu’on utilise Du centre outil, le décalage dans le registre CRO de la commande numérique
doit représenter la différence entre le rayon de pointe de la plaquette réellement utilisée et celui de la
plaquette programmée dans le systeme. Si ces plaquettes sont identiques, la valeur du décalage CRO doit
étre O. Si la plaquette réelle est plus petite, une valeur négative doit étre utilisée. En utilisant Du bord
d’outil, le rayon de pointe de la plaquette réelle doit étre introduit dans le registre CRO.
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Il faut faire attention !

Le systeme fait un bien meilleur travail dans le décalage de contour que bien des commandes
numériques. En dépit des réglages faites dans ces préférences, toutes les passes outils et les rendus
d’usinage des pieces seront calculés et affichés en utilisant les mécanismes de décalage du systéme. C’est
pourquoi, il est possible que le rendu de I’usinage d’une piéce apparaisse bon, alors que I’outil, usinant en
fonction du postprocesseur, n’usinera pas correctement. Si le contrdle des décalages de la commande
numérique est moins avance, il est possible, lorsque la commande produit les décalages, qu’une erreur ou
une interférence en résulte.

CHAPITRE4: USINAGE
4.1. APERCU DE L’USINAGE

Appuyer sur le bouton Usinage ouvre la liste des processus (a gauche de I’écran), la palette
usinage et la liste des opérations (a droite de I’écran). La liste de processus est utilisée pour définir des
ensembles d’opérations d’usinage a exécuter sur un contour donné. La palette d’usinage contient des cases
de fonction qui, utilisées en conjonction avec les cases d’outils, définissent les processus. La liste de
processus est une zone de définition utilisée pour créer des opérations d’usinage décrivant la trajectoire
d’outil. Quand une opération est créée et placée dans la liste des opérations, les définitions contenues dans
la liste de processus peuvent étre supprimées ou réemployées avec d’autres géométries. La liste des
opérations contient les opérations terminées qui seront utilisées pour générer le code 1SO, ou code G, par
le postprocesseur.

4.2. CREER UNE OPERATION

Chague case définit dans la liste de processus s’appliquera a la géométrie sélectionnée lors du
clic sur Créer. Une case de processus est définie en déplacant une case fonction de la palette usinage et
une case de la liste des outils sur une méme position de la liste de processus. L’ordre de déplacement n’a
pas d’importance. Quand une case processus est définie, la fenétre de paramétrage du processus
apparaitra. Cette fenétre contient I’information détaillée permettant de calculer le parcours de I’outil.

Les fonctions de contournage et d’ébauche requierent la sélection de cette géométrie afin de
définir le contour final de I’opération. Les marqueurs d’usinage sont employés pour définit les parties de
géomeétrie qui seront utilisées pour créer les usinage liés au processus. Les marqueurs apparaitront sur la
géométrie lors de la sélection. Si une fonction de filetage ou de percage est employée, aucune géométrie
n’est requise pour créer une opération.

Aprés avoir entré I’information dans la fenétre de paramétrage, placer les marqueurs d’usinage
aux positions correctes de la géométrie. Les marqueurs ne sont pas employés pour les fonctions de percage
de filetage. Un clic sur le bouton Créer créera une ou des opération(s). La ou les opération(s) seront
placées dans la liste des opérations. Si une ou plusieurs opérations terminées sont sélectionnés (en jaune),
le bouton Créer devient le bouton Recréer. Si le bouton Recréer est cliqué, les opérations sélectionnées
seront remplacées par les nouvelles opérations. Un clic sur une case d’opération vide, ou un clic sur un
point d’insertion entre des cases d’opérations désélectionnera toutes les opérations préalablement
sélectionnées.

Les opérations contiennent les parcours d’outil terminés. Un parcours est constitué des
déplacements réels que I’outil exécutera. Le parcours d’outil est basé sur le contour de la géométrie
sélectionnée.
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4.3. QU’EST- CE QU’UN CONTOUR A USINER ?

Le contour a usiner est la geométrie utilisée pour générer la trajectoire d’un outil. 1l ne
correspond pas spécifiquement a la géométrie dessinée a I’écran, mais peut étre vu comme la forme laissée
apres I’enlevement de la matiere par I’usinage. Un contour géométrique est employe pour calculer le
passage d’un outil. Le passage d’outil n’est pas forcément la description de la géométrie originale du plan
de la piéce, car il est nécessaire de tenir compte de la géomeétrie de I’outil utilisé. Le logiciel génere
automatiquement le passage d’outil pour I’usinage. Les diverses spécifications et limitations dues aux
géométries des outils seront prises en considération pour la création du passage de I’outil.

Les marqueurs (les points de départ et d’arrivée, les géométries de départ et d’arrivée)
permettent & I’utilisateur de spécifier les éléments (ou le contour complet) qui sera utilise comme ligne
extérieure de la forme a découper. Le systéme tient alors compte des attributs physiques de I’outil pour
élaboration du processus, tel qu’insertion du type, type de support, spécification du contour, etc., afin de
prévenir si possible les interférences d’outils lors de I’appel de I’outil désigné pour I’usinage du contour
sélectionné. Le contour a usiner est plutdt commandé par les informations entrées dans la fenétre de
processus, comme Rayon d’entrée/Sortie, Surépaisseur, Axe de la forme, etc. Le systeme utilise le concept
d’une forme & usiner, ainsi il n’est pas nécessaire de créer différentes opérations, ceci afin d’éviter de
creuser la piéce.

4.4. PROGRAMATION MULTI -PROCESSUS

Si plusieurs cases sont sélectionnées dans la liste de processus lorsque vous pressez sur le
bouton Creéer, plusieurs opérations seront créées. Chague opération doit utiliser la méme géomeétrie.
Lorsque les opérations seront créées, elles seront liées dans la liste des opérations. Cela signifie que si
vous double- cliquez sur une des opérations, toutes les opérations créées lors du méme processus seront
sélectionnées. Ceci vous permet de manipuler des changements de géométrie plus facilement. Les
opérations liées peuvent étre déplacées dans la liste des processus sans perdre la liaison.

Une utilisation typique pour la programmation de multi- processus est I’ébauche et la finition de
la méme forme avec un outil identique ou différent.

L’option Matiére seulement, disponible dans la fenétre Contournage et Ebauche, est
particulierement utile lorsque vous faites de la programmation multi- processus. Lorsque cette option est
sélectionnée, le systeme optimise les passages outils de maniére a ne faire que des déplacements utiles, la
ou il y a de la matiére a enlever. Le systeme tient compte des conditions de la matiere, en sachant a tout
instant ce qui a déja été enleve aux opérations précédentes, y compris celles des contours dans la méme
liste de processus.

4.5. MODIFIER UNE OPERATION

Un double clic sur une case dans la liste d’opérations va recréer toutes les informations dans la
liste de processus. Cela sélectionnera également la géomeétrie et placera le marqueur a la méme place que
lors de la premiére création. Toutes les opérations créées en méme temps seront aussi sélectionnées et
leurs informations placées également dans la liste de processus. Le bouton Créer sera remplace par
Recréer. Cliquez sur Recréer apres avoir effectué toutes les modifications. Cela remplacera toutes les
opérations sélectionnées de la liste d’opérations par les nouvelles opérations.
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4.6. PALETTE USINAGE

Chague case dans la palette Usinage a une fonction différente. La fonction de contournage est
utilisée pour prendre une passe unique de finition, celle d’ébauche pour prendre plusieurs passes, la
fonction de filetage pour usiner différentes sortes de filetages et la fonction pergcage pour percer un trou en
X=0.

L’ordre d’usinage dans le programme CNC est le méme que dans la liste d’opérations. Cela
signifie que I’ordre des opérations dans la liste d’opérations est trés important. La liste des opérations peut
étre reorganisee pendant la création de la piece ou lorsque toutes les opérations d’usinage ont été créées.
Cliquez sur le bouton de tri Op. réorganisera toutes les opérations par ordre de numéro d’outil et de
création d’usinage. Les opérations créées dans le méme processus garderont leur ordre de maniere a ne
jamais avoir I’usinage de finition qui passe avant I’usinage d’ébauche. Les listes d’opérations peuvent étre
également modifiées manuellement en déplacant les cases dans la liste.

Bien qu’il soit possible de modifier I’ordre des opérations de facon a optimiser I’usinage, il y a
quelques points a prendre en considération. Quand vous utilisez I’option dégagement auto. Et/ou Matiére
seulement, le systeme prend en compte les conditions du brut quand il crée les mouvements de
positionnement et les trajets d’outils pour chaque opération. Si I’ordre des opérations est changé ou des
opérations sont rajoutées, les parcours d’usinage et les dégagements devraient étre controlés. La
simulation est un bon moyen pour vérifier si des changements doivent étre effectués en raison de
collisions, pour modifier ou supprimer des positionnements inutiles. S’il est nécessaire de faire des
modifications, les opérations doivent étre reprocessées. Il est trés facile de reprocesser toutes les
operations en allant dans le menu Edition et en sélectionnant Recréer toutes les opérations.

4.7. FENETRE PROCESSUS

La fenétre du processus apparait lorsqu’un outil (case) et une fonction d’usinage sont glissés
dans une case de la liste de processus. Il y a quatre types de fenétre de processus, qui correspondent aux
quatre types de fonction d’usinage disponibles. Processus de contournage, Processus d’ébauche, Processus
de filetage, Processus de pergage.

PROCESSUS DE CONTOURNAGE

Le processus de contournage est utilisé pour prendre une simple passe autour d’une géométrie.
Quand une case contour est associée a un outil, la fenétre ci-apres apparaitra.

Exécuter #1 Contour l
. .
Options Usinage & DE |5— 1 g 1 |5—
{+ Awvant
" Amigre " Dl Avwant #d
(" Face Avant L T
™ Angles Carés .
[~ Sans Retrait [¥ Coupage
Mouvemnent dE ntrée Méthode de Contournage
i+ Ligne |1 (= Matiere Seulement
FRayan 90° IU Surépaizseur + |1
£ Ligne 90° C/lCarnplet
Mouvemnent de Sortie:
i+ Fayon 90° |1 Cazser Angle ID
Ligne IU Surépaisseur Fin. £ ID mif.
i~ Ligne 90° Surépaissewr i< £ ID
Surépaiszewr £ £ ID
- vee Matiere ' CRO acti
LA, masi W Anosage |
Witesse: Lmin I‘I o Sens dlsinage des Axes
Avance ID.EI25 mm.t | i O i
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Type d’approche : Ceci devrait étre la

{+ DE N . .

premiere sélection faite dans n’importe quelle
= DI &vant fenétre de processus. Le type d’approche
= Face fvant sélectionné désigne les axes (Z ou X) sur

lesquels I’outil va faire son approche. Les
options DE et DI avant spécifient que
I’approche se fera le long de I’axe X, alors que
I’option Face avant spécifie une approche et un
retrait sur I’axe Z. En choisissant une des
solutions, cela modifiera le diagramme de
dégagement qui se trouve au milieu de la
fenétre.

Diagramme de dégagement

Position d’approcle_

B, ]

£=|Ei.35

B
—7 >
E.35 Axe pour ’approche

—F?

Position de (fé/gagement

=

—7
— E.35

Diagramme de dégagement : Cette image changera suivant
la sélection du type d’Approche choisie et de Dégagement
sélectionné dans la fenétre de Contrdle du document. Le type de
sélection changera les axes d’approche.

Si I’option Dégagement auto. est activée dans la fenétre de
Contrdle du document, le diagramme n’affichera que les axes
d’approche. La position de dégagement ne doit pas étre entrée. Le
systeme calcule tous les mouvements d’entrées et sortie. Si
Dégagement auto. n’est pas activé, le texte montré ci-dessous
apparaitra. La Position d’approche spécifie la position jusqu’ou
I’outil se déplacera en avance rapide. La Position de dégagement
spécifie la position d’ou I’outil se déplacera en avance rapide. Ces
deux cases sont identifiées par une fleche s’approchant ou
s’éloignant de la piece.
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Exécuter H#1 Contou

Options L=sinage
= Ayant
- Armére

Direction d’usinage : Ces deux boutons indiquent la direction
qu’aura I’outil le long de la ligne de coupe. Si I’option Avant est
sélectionnée, I’outil usinera depuis le point de depart jusqu’a celui de
fin. Si I’option Arriére est sélectionnée, I’outil débutera son usinage
a partir du point final pour rejoindre le point de depart.

[T Angles Canés
[T Sans Retrait

Angles vifs (carrée) : ce bouton oui/non donne le choix de
faire des coins a angles vifs. En I’activant, le systéme ne rajoute pas
de rayons dans tous les angles de la géomeétrie. Lors de I’usinage
d’un angle, I’outil n’effectue que des trajets rectilignes avant de
quitter le profil, ce qui peut faire de la bavure. Si ce bouton n’est pas
activé, le systeme fera automatiquement un rayon, pendant I’usinage,
I’outil restera toujours en contact avec la géométrie.

Sans retrait : Un bouton oui/non, qui indique comment le
contour sera usiné. Quand cette option est utilisée, la coupe choisie
est automatiquement divisée en segments parcourus selon le
tranchant de I’outil. Chaque coupe sera effectuée par foncage et non
pas par recul.

¥ Coupage

Coupage : Un bouton oui/non utilisé avec les outils de
tronconnage. Si le postprocesseur a été adapté, il genérera le
code de sortie nécessaire pour I’enlevement de la piéce de la
barre.

Mouvement d'Entrée

f* Ligne |1
Rawon 30° IEI

" Ligne 907

Mouvement d’entrée : Le bouton d’entrée indique au
systeme de créer une géométrie ajoutée au trajet d’un processus
donné. Lorsque la premiére option est sélectionnée, cela va ajuter
un arc de la valeur donnée au trajet. Cet arc sera tangent au point
initial du premier élément. Si une valeur est donnée dans la case de
ligne, une ligne de la longueur donnée se créera et sera tangente a
I’arc. Si la seconde option est sélectionnée, une ligne
perpendiculaire a la géométrie se créera et ceci au point de départ.

Mouvement de Sortie

{* Bayon 30° |1
Ligne IU

" Ligne 907

Mouvement de sortie : Le bouton de sortie indique au
systeme de créer une géométrie ajoutée au trajet d’un processus
donné. Lorsque Rayon 90° est sélectionné, cela va ajouter un arc
de la valeur donnée au trajet. Cet arc sera tangent au dernier point
du dernier élément. Si une valeur est donnée dans la case Ligne,
une ligne de la longueur donnée se créera et sera tangente a I’arc.
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Si la seconde option est sélectionnée, une ligne perpendiculaire a la
géométrie s’ajoutera au point final du dernier élément.

Méthode de Contournange
v Matigre Seulement

SuUrépaiszelr +

" Camplet

—

Méthode de contournage : Elle affecte le passage outil créé
pour I’opération courante. Si I’option Matiére seulement est
sélectionnée, le systéme tient compte des surépaisseurs de la
matiére, y compris de la surépaisseur specifiée dans les données
habituelles lorsqu’il crée un parcours d’outil pour une opération.
Lorsque Matiére seulement est sélectionnée, le parcours outil va
uniquement prendre de la matiere Ia ou les opérations précédentes
n’en ont pas pris. Le systeme garde la trace de la matiere déja
enlevée dans des opérations précédentes et génére le parcours outil
courant basé sur ces informations, fournies pour le systeme, « sans
coupe en I’air ».

Ceci affecte directement I’ordre des opérations afin de
déterminer la maniére d’usiner la piéce. Si I’ordre des opérations
est changé ou d’autres opérations sont ajoutées ou retirées, toutes
les opérations doivent étre recréées de maniere a recalculer tous les
parametres. Le choix Recréer toutes les opérations, du menu
Edition, permet de recréer toutes les opérations d’une piéce trés
facilement.

La valeur Dégagement spécifie la tolérance que le systeme
utilise pour calculer jusqu’ou I’outil peut se déplacer en toute
sécurité en avance rapide. Si I’outil se trouve dans la tolérance,
seul les mouvements d’avance seront autorisés.

L’ option Complet donne a I’ utilisateur plus de controle dans
la création des parcours d’outils. Lorsque I’option Complet est
sélectionnée, le parcours outil sera généré le long de la geométrie
sélectionnée, du point de depart jusqu’au point d’arrivée fixés par
les marqueurs.

Rayon : La valeur introduite dans cette case spécifie un rayon qui sera fait a chaque angle
externe de la géometrie sélectionnée. Une valeur 0 ne fera aucun rayon, mais gardera I’outil en
contact avec la géométrie au moment du changement de direction.

Surépaisseur fin.: Cette valeur spécifie la quantité de
. . matiére qui sera laissée sur la forme a usiner apres le passage
Surépaizzeur Fin, £ |E| [ de I"outil.
; Surépaisseur rX : Cette valeur permet a I’utilisateur de
SU[éFIEIiEEEU[ I+ |[| pouvoir donner une surépaisseur sur I’axe X. La
surépaisseur donnée sera laissee, apres I’usinage,

uniquement le long de I’axe X.
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SUnEpalsenr £ 4 |[I

SuSurépaisseur Z : Cette valeur permet a I’utilisateur
de pouvoir donner une surépaisseur en Z. La valeur en Z
spécifie la quantité de matiere qui sera laissée, apres
usinage, uniquement le long de I’axe des Z.

[v CRO acti

CRO actif : Un bouton oui/non qui permet d’activer le
correcteur de rayon d’outil. Avec le plupart des
postprocesseurs, cette option sera activée et désactivée au
début et a la fin de chaque opération. L’utilisation de cette
option nécessite un postprocesseur qui puisse gérer cette
option.

Arrosage : Un bouton oui/non pour activer ou désactiver I’arrosage. Il est possible d’avoir
plusieurs choix suivant le postprocesseur. Pour visualiser les différentes possibilités, cliquez sur le

rectangle.

¥ “CC Matigre
EAmnir. mniawi 300

WPk 13716
Avance 254

il

it

VCC (Vitesse de coupe constante) : Si VCC est
enclenché, les valeurs T/min, VPPM et I’ Avance seront
calculées en fonction de la matiére sélectionnée dans la
fenétre Contréle du document. De maniére a pouvoir étre
calculée et introduite dans les cases appropriées, la base de
données Matiere doit étre accessible. Cliquez sur le
bouton Matiére pour acceder a la fenétre Matiére; La
fenétre Matiére contient des boutons qui calculeront
I’avance et la vitesse et les placeront dans la fenétre de
processus. Si aucune matiere n’est pas sélectionnée,
I’utilisateur devra introduire les valeurs pour I’avance et la
vitesse.

Si VCC est déclenché, la vitesse et I’avance peuvent étre
calculées de la méme maniére que décrite plus haute. Si
aucune matiére n’est sélectionnée, I’utilisateur devra

introduire les valeurs correctes.

Sens dlzinage des Axes

Viae Wi ¥Wer ¥ 2

Sens d’usinage : Ces boutons vous donnent la possibilité

de choisir la direction de I’usinage. Les axes dont le bouton est
rouge sont sélectionnés. Lorsqu’ils sont désélectionnés, la
coupe ne s’effectue pas sur ces axes. Par défaut, tous les
boutons devraient étre actives.
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PROCESSUS D’ EBAUCHE

Ce processus est utilisé pour I’usinage d’une geométrie avec plusieurs passes. Quand vous
réunissez un outil avec un usinage d’ébauche, il apparait une fenétre comme ci-dessous.

[T Dégager parois
- Plonaée. .

Exécuter #1 Ebauche

Direct. d'Usinage & DE |5-|— 1 E T|5'1—
= Avant " DI dewvant —
" Arigre { Face avant E"
[ Awant & Amigre
Tupe dEbauche
& Tour KF
Praf. de coupe |1 0 Méthode d'Usinage

(= batigre Seulement

Dégagement 0254

{ Face avant

¢ Déc. contour... " Complet _

Casszer &ngle ID [ Pas rapides

Surépaizzeur Fin, £ IEI i, F CRO actf

Surépaizzeur 1< + IEI P Amosage I

Surépaizseur Z + II:I [~ Prétérer Cycles Fives

[ WCC b aticre I [ Pazze de finition autornatique

Lémir masi IEIEIEI
ﬂl I-I 3718 Sens d'Usinage des Awxes
Avance I |2.54 mmt W w5+ ¥ 5 W 2+ W 2
= DE Type d’approche : Cette sélection désignera I’axe par lequel
I’outil approchera de la piéce. Les deux premiers choix spécifient

" DI devant que I’approche et la sortie se feront sur I’axe X alors que le fagage,

lui, utilisera I’axe Z pour ses mouvements d’approche. En
sélectionnant un des trois boutons, cela changera également le
dessin montré a droite dans le dialogue.

Ewécuter #1 Ebauche

Direct. d'Uzsinage
e Lowvant
- Amere

[T Awvant & Amrigre

-

Direction d’usinage : Ces boutons indiquent la direction de
I’outil le long de la géométrie désignée. Si I’option Avant est
désignée, I’outil usinera du point de départ a celui d’arrivée. Si
I’option Arriére est sélectionnée, il usinera de I’arriere a I’avant. La
troisieme option peut étre utilisée avec I’option Avant ou Arriére.
Elle est disponible uniqguement avec I’option Tournage et Tournage
Passe multiple. Quand elle est active, I’outil se déplacera dans les
deux directions. Il n’y aura pas d’avance rapide au début de chaque
passe.
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Type dE bauche , Type : Les_b_ogtons radio Type indiquent quel type
& Tour d’ébauche sera utilisé dans le processus courant. Les trois types
Fral s marss |1— w, | d’ébauche diqunibles sont : T_our, Plongée, gt Déc. Contour.
) _ Chaque type d’ébauche a un diagramme de dégagement et
[~ Dégager parais d’approche différent. Les options Plongée et Dé. Contour
" Plongée... feront apparaitre un diagramme demandant d’avantage
(" Dec. contour... d’informations spécifiques au cycle d’ébauche sélectionné.

Tour : Quand cette option est sélectionnée, une
Profondeur de coupe doit étre donnée. Dépendante du Type
d’Approche, la Profondeur de coupe sera soit une valeur en
rX, soit en Z.

Approche et dégagement

Position—_ Position de dégagement
d’approche /

100 L P e = Surépaisseur en X
—— I : .
E M — au point de départ

W Epbrde 4l |zinane:

Axes pour I’appfoche

Approche et dégagement : Cette image change suivant le Type d’Approche et la position de
dégagement sélectionnée dans la fenétre Contr6le du document. Le type D’ Approche sélectionnée
changera les axes pour I’approche. Si Dégagement automatique est actif dans le contréle du
document, le diagramme ne proposera aucun texte pour la position d’Entrée et Sortie.

Aucune valeur ne doit étre entrée dans ce dialogue car le systéme calcul dynamiquement ces
positions lorsque I’option Dégagement automatique est enclenchée.

Si Dégagement automatique est déclenché, le diagramme vous demandera les positions d’Entrée
et Sortie comme indiqué ci-dessous. La Position d’approche spécifie la position que I’outil
atteindra en rapide avant le début de I’opération. La Position de dégagement spécifie la position ou
I’outil se déplacera en rapide apres I’opération. Les deux cases ont chacune des fleches en haut et
en bas pour indiquer la direction. Ces valeurs seront prises difféeremment pour la Position
d’approche et la Position de dégagement suivant le type d’approche sélectionné.

La Surépaisseur en X au point de départ désigne la position pour le calcul de la premiere
passe. Cette position ne devra étre spécifiée que si I’option Complet du menu Ebauche est
sélectionnée sous I’option Complet. Autrement, il s’agira d’un mouvement d’avance.
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Ebauche en plongée

Position d’approche ¥~ Po#ition de dégagement

:100 1 @ T: Surépaisseur en X

100
%lﬁﬂ au point de départ
/><I:|
+

Axes pour ’approcht”

Ebauche en plongée : Lorsque I’option plongée est sélectionnée, le dialogue ci-dessous
apparaitra a I’écran.

Approcher et dégagement : Cette image est également dépendante de la sélection de I’approche
et de I’activation de I’option de Dégagement auto. dans le dialogue de contrdle. Si Dégagement
auto. est actif, le systéme calcule seul la position de dégagement. S’il n’est pas actif, il vous faudra
donner les valeurs d’entrée et de sortie dans ce diagramme.

Si Dégagement auto est déclenché, les positions d’approche et de dégagement doivent étre
entrées dans ce diagramme. La Position d’approche définit la position a laquelle I’outil se retire
entre chaque passe. L’interprétation de cette valeur, tour comme celle définie pour la position de
dégagement, dépend du type d’approche sélectionné.

La Surépaisseur en X doit étre définie uniquement lorsque I’option Compéte est sélectionnée
pour Type d’ébauche. Cette position est utilisée seulement lorsque Débourrage total ou
Débourrage brise- copeau est choisi pour I’option Premiére plongée. Si c’est le cas, la valeur
entrée est utilisée pour calculer le premier débourrage. L axe utilisé varie en fonction du type
d’approche sélectionné.

Plongee
e e E Plongée : Ce dialogue permet a I’utilisateur de donner
des spécifications pour le cycle d’Ebauche par Plongée.
Larg. coupe p ) N
£ Constants z L’Angle plongée est celui avec lequel le burin a gorge va
& Ajuster [E  zma plonger. La valeur par défaut sera de 270°, ce qui fait
™ Coupe au centre plonger I’outil tout droit. Il y a deux possibilités pour la
Tupe Plonoée largeur de coupe. Quand I’option constante est

¢ Brize cop. dég. tatal

sélectionnée, I’utilisateur donne la distance en Z de laquelle
I’outil se déplacera aprés chaque plongée.

¢ Brige cop. retrait de...

Dist. dé&g. i . ; _ ; .
— Quand I’option Ajuster est sélectionnée, I’utilisateur va
& Flongée donner une épaisseur maximale en Z que I’outil respectera
Premitre plongée pour chaque plongée. L’option variera I’épaisseur de coupe
@ Avance = % de sorte a avoir la fin de I’outil qui viendra prendre le début
" Bris cop. dég lotal de la passe suivante.

{ Brize cop. retrait de.

. Lorsque Coupe au centre est sélectionnée, I’outil fera
ist. déq.

sa premiére plongée au centre de la gorge puis ébauchera
chaque coté. L’ option premiére plongée donne le choix a
I’utilisateur de sélectionner différentes entrées. L’option
Premiére plongée inclut I’Avance, Brise cop.dég.total et
Brise cop. Retrait de...décrit ci-apres.

D egagement
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Premiére plongée
% fAvarce

Dist. dén.

Dégagement

|5EI %

{" Brise cop. dég. total
" Biise cop. retrait de..

Avance : Cette option indique que la premiére plongée se
fera avec une avance constante depuis la position d’approche
jusgu’au fond de la gorge. La valeur donnée dans la case est %
de I’avance inscrite dans le dialogue de processus utilisée pour
cette opération.

Premigre plongee
" Avance

Diat. déq.

Dégagement

{¥ Brise cop. dég fatal
" Brise cop. retrat de...

254
127

Brise cop. Dégagement total : VVous aurez avec cette
option, a la premiére plongée, un débourrage. 1l vous faudra
donner la profondeur désirée et la position de dégagement.
L’outil reculera aprés la premiére passe a la position donnée,
puis I’outil replongera jusqu’a une certaine distance de la
matiére restante pour prendre la passe suivante.

Premiére plongeée
" Avance

" Brize cop. dég. total

{* Brize cop. retrait de...

Diist. dég.

Retrai

254
1.27

Brise cop, retrait de... : Cette option est aussi avec
débourrage. Une profondeur est également demandée. En
plus, I’utilisateur spécifie un Retrait qui détermine de
combien I’outil reculera aprés chaque passe.

Déc. Contour : Lorsque cette option est sélectionnée, la fenétre ci-dessous apparait a I’écran.

Position d’approche  w_

\Wl E T:mn:

Positron de dégagement

=

T

Axes pour l’approch:

Approche et dégagement : A nouveau, I’image change suivant le type d’approche sélectionnée
et le dégagement choisi dans le dialogue de contréle. Le dégagement auto. calculera
automatiquement la position de dégagement s’il est sélectionné. Autrement I’ utilisateur doit
introduire les valeurs Entrée et Sortie qui seront utilisées différemment suivant le choix de

I’approche.
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]

Fasz = |-2.54
Fasz = |-2.54
Paint départ cycle

#4d |O

= |EI

I+ Fize
Pazze= |1

I+ Angles wvifs
I

Déc. contour : Ce dialogue permet a I’utilisateur de
donner des valeurs pour les cycles d’ébauche multi- passes.
Les valeurs rX et Z spécifient la matiére enlevée par passe. Ce
ne sont pas nécessairement des valeurs identiques dans les
deux cases.

Si I’option complete est selectionnée dans le style
d’ébauche, il faut indiquer le point de départ et le nombre de
passes. Les coordonnées de départ du cycle donnent la position
ou I’outil débutera son cycle. Ces coordonnées devraient se
situer en dehors de la piéce. Si I’option Fixe est activée, I’outil
retournera au point de départ, moins les valeurs de rX et Z.
Passes indique le nombre de passes désirées.

Si I’option Angles vifs est active, I’outil ne fera pas de
rayon dans les coins, ne va pas toujours avoir de contact avec
la matiere et va ainsi créer de la bavure. Si elle n’est pas
active, I’outil restera toujours en contact avec la matiére.

Fas= = |-2.54
FPaz = |-2.54

Foint départ cycle

w4 E

= ||:|

I+ Fize
Fazzes |1

I+ Angles vifs

Méthode d’usinage : La sélection du Méthode d’usinage
affectera le passage outil de I’opération en cours. Si I’option
Matiére seulement est sélectionnée, le systéeme tiendra compte
des surépaisseurs a ce moment, incluant les surépaisseurs
habituelles déja spécifiees, lorsqu’il créera le passage outil pour
une opération. Lorsque Matiére seulement est sélectionnée, la
passe outil va uniquement prendre de la matiére la ou les
opérations précédentes n’en ont pas pris. Le systéme garde la
trace de la matiére déja enlevée dans des opérations précédentes
et génere le passage outil courant basé sur ces informations,
fournies pour le systéme de maniere a éviter des coupes dans le
vide.

Ceci affecte directement I’ordre des opérations, afin de
déterminer la maniere d’usiner la piéce. Si I’ordre des opérations
est changé ou d’autres opérations sont ajoutées, toutes les
opérations doivent étre recréées de maniére a recalculer tous les
parametres. Le choix recréer toutes les opérations du menu
Edition, recrée toutes les opérations d’une piéce trés facilement.

La valeur Dégagement specifie la tolérance que le systeme
utilise pour calculer jusqu’ou I’outil peut usiner rapidement et
avec sécurité. Si I’outil se trouve dans la tolérance, seul les
mouvements d’avance seront autorisés.

L’option Complet donne a I’ utilisateur plus de contréle
dans la création des passes d’outils. Lorsque I’option Complet
est sélectionnée, le passage outil sera généré le long de la
géométrie sélectionnée depuis le point de départ jusqu’au point
d’arrivée déesigné par I’utilisateur.
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Rayon : La valeur introduite dans cette case spécifie le rayon qui sera usiné a chaque coin.
Une valeur de 0 ne fera aucun rayon, mais gardera I’outil en contact avec la matiére. Les coins
arrondis sont calculés seulement avec la sélection tournage et ébauche multi- passes.

Surépaisseur Fin, & |I] i,

Surépaisseur fin.: La valeur de surépaisseur spécifie la
matiére qui sera laissée a la fin de cet usinage. Ce paramétre
affecte la géométrie et par conséquent les parcours d’outils créés
par cycle fixe.

Surepaisseur i I[I

Surépaisseur en rX : La valeur Surép.rX permet a
I’utilisateur de spécifier une valeur additionnelle pour I’axe des X.
La valeur entrée ici spécifie la quantité de matiére laissee
uniquement sur I’axe X. Cette surépaisseur est utilisée comme
parameétre pour les cycles fixes.

Surpaissenn £ t |I]

Surépaisseur en Z : La valeur Surép.Z permet a I’utilisateur de
spécifier une valeur additionnelle pour I’axe des Z. La valeur
entrée ici specifie la quantité de matiere laissée uniqguement sur
I’axe Z. Cette surépaisseur est utilisée comme parametre pour les
cycles fixes.

[+ CRO actif
[+  Amozage I
[ Préférer Cycles Fixes

[+ Fasze de finition automatic

CRO actif : Bouton oui/non indiquant si la Correction du
Rayon de I’Outil est enclenchée ou pas. Lorsque le bouton est
enclenché et contient le carré rouge, CRO est actif. Pour la
plupart des postprocesseurs, CRO sera enclenché au premier et
au dernier mouvement d’avance d’une passe outil. Utiliser
I’option CRO suppose que le postprocesseur le permette. Le
postprocesseur peut étre mis a jour pour permettre I’utilisation de
cette option.

[ CRO actif
[+  Amozage I
[+ Prétérer Cycles Fises

[ Pazze de finition autormatic

Arrosage : Bouton oui/non indiquant si I’ Arrosage est
enclenché ou pas. Lorsque le bouton est enclenché et contient le
carré rouge, I’Arrosage est active. Arrosage est I’option
standard. Des options d’ Arrosage additionnelles sont disponibles
pour les postprocesseurs personnalisés.
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[+ CRO actif
v
[+ Préférer Cycles Fises

Arrozage I

[+ Pasze de finition autormati

Préférer cycle fixe : Le bouton oui/non qui, s’il est enclenché,
va sortir en lieu et place d’un cycle d’ébauche, un cycle fixe si le
tournage qui a été programmé supporte les cycles fixes. Si
I’option Passe de finition automatique est enclenché, une passe
en cycle fixe sera automatiquement généré dans le
postprocesseur apres le cycle fixe d’ébauche. L option Préférer
cycle fixe n’est disponible que lors de I’utilisation d’approche et
dégagement fixe, PAS avec Dég. auto. et style d’ébauche
Complet, PAS Matiére seulement.

T
v “CC Maticre |
EArmiir i 300
VPMM  [[Ta7TTE
Ayance | |254— .t

VCC (Vitesse de coupe constante) : Si VCC est enclenché, les
valeurs T/min, VPPM et I’ Avance seront calculées en fonction de
la matiere sélectionnée dans la fenétre Contrdle du document. De
maniére a pouvoir étre calculée et introduite dans les cases
appropriées, la base de données Matiére doit étre accessible.
Cliquez sur le bouton Matiere pour accéder a la fenétre Matiére.
La fenétre Matiére contient des boutons qui calculeront I’avance et
la vitesse et les placeront dans la fenétre de processus. Si aucune
matiere n’est sélectionnée, I’utilisateur devra introduire les valeurs
correctes.

Sens d’usinage : Ces boutons

vous donnent la possibilité de choisir la direction de I’usinage.

Les axes sont actifs lorsque le bouton qui les précéde est enclenché et possede un carré rouge a I’intérieur.
Par défaut, tous les boutons devraient étre actives.

PROCESSUS DE FILETAGE

Les processus de filetage sont

utilises pour creer des filetages DE et DI avant. Lorsqu’une

operation de filetage est associée avec un outil de filetage, cette fenétre apparaitra.

Exécuter #2 Filetage
|sinage Prize passes !
gy @ t
= Z- {+ DE % Equiliorée |4D |4EI
7 " Dl avart ™ Jeme angle *
Sorie ot Entrée
Fre e}
Méhode LN — 3 5% 5%
o naminal |3e [15 [ &d
Fip IE Prof. de passe ’i’ 4
Cane [Pente] IIJ Ter 7
Mombre filets |1 % Une passe finition W fwosage |
.. ‘@) s e ¥ Préférer Cycles Fises
¥ Extérieur |38 "V coupe constante
d, Intérieur |34.1I35 ¥ Dem. passe IU.254 I M
H filet i I1.94E Pazse regzort |1 Yitezze:t/min ”ED
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Exécuter H2 Fil

Usinage : Cette sélection détermine le sens d’usinage du filetage. Si

Usinage vous sélectionnez Z-, le filetage se fera en allant contre la broche. Au
= = contraire, si vous choisissez Z+, il s’usinera en s’éloignant de la broche.
L Les approches et les dégagements changeront suivant la sélection que

VOuSs aurez choisie.

Type d’approche : Avec les deux sélections dans le processus de
= DE filetage, I’approche se fera le long de I’axe. Cette sélection permet a
¢ DI avant I’utilisateur de déterminer si c’est un filetage extérieur ou interieur. Le
tableau d’approche et de dégagement changera suivant le choix.

Approche et dégagement

Entrée w_ Sortie

~_ ., —

40 40

X Distance dg sortie _ . X Distance d’entrée
Sortie e iiiee Entee ,

\Ek 3 3 2 Z Distance d’entrée
Z Distanee de sortie | r \L_
— |1 I

—

|25 |2 #d
/ N&»

Fin effectife— Départ effectif

Approche et dégagement : Si I’option Dégagement auto est activée, il ne sera pas nécessaire
de donner des valeurs d’approche et de dégagement. Par contre, si elle n’est pas active, il faut donner
des valeurs pour spécifier ou I’outil va se positionner lors de I’Entrée et de la Sortie.

Les valeurs Distance d’entrée sont utilisées si I’outil de filetage doit commencer a une certaine
distance du départ effectif du filetage de maniere a accéder a la vitesse correcte. La distance Entrée
en Z permet a I’utilisateur de désigner une distance sur I’axe Z pour commencer la passe de filetage.
La distance Entrée en X peut étre utilisée conjointement avec la distance Entrée en Z pour
commencer le filetage avec un angle.

Les valeurs Distance de sortie permettent a I’utilisateur de désigner une distance etun  angle
pour I’outil de filetage pour sortir du filet et fonctionne comme les valeurs d’entrées.

Les labels et les valeurs Distance d’entrée et Distance de sortie changeront de position dans le
diagramme suivant si I’outil se déplace contre la broche ou s’éloigne de la broche ce qui est
déterminé par I’option Usinage (Z+ or Z-).

Les valeurs Départ effectif et Fin effective spécifient ou, le long de I’axe Z le filetage
commencera. Toutes valeurs Distance d’entrée ou Distance de sortie seront additionnées aux
valeurs effectives.
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] Methode 130 /l |

Méthode : Le choix des Méthodes est contenu dans le menu déroulant
et donne la possibilité a I’utilisateur de choisir avec quel type de filetage il
désire usiner.

dt namind

dX nominal : La valeur entrée dans cette case est la valeur du
diameétre extérieur du filetage spécifié sur le plan.

Fp

F/p : La valeur introduite dans cette case indique le nombre de
[ | filets par mm ou par inch.

(e P

Cone (Pente) : La valeur entrée dans cette case est la valeur de la
conicité du filetage mesurée comme une pente en décimale. Par
exemple, un outil de filetage NPT a une conicité de 1/16 ou 0.0625,
les deux valeurs peuvent étre entrées indifféeremment, le filetage sera
créé correctement.

T

Wombre filets

Nbre de filets : La valeur donnée dans cette case indique le
nombre de filets. Il est en général de un. Si une valeur plus grande
que un est donnée, cela créera un filetage a pas multiples.

dr Exterieur a8

dX extérieur : Cette valeur est prise par défaut et est la méme
que celle du Xd nominal. Elle peut cependant étre changée. Le burin
usinera a ce diametre pour un filetage extérieur.

d¥ Inténieur 24105

N

dX intérieur : Cette valeur est prise par défaut et est la méme que
celle du dX nominal. Elle peut cependant étre changée. Le burin
usinera a ce diamétre pour un filetage intérieur.

.

| H flet i 1345

Hauteur du filet : Cette valeur est la différence entre dX max. et
dX min., divisée par deux. Cela représente la hauteur du filet donnée
comme une valeur sur le rayon.

Prize pazses
i~ Equilibrée

{* Zeme angle

IEEI.E

i ¥ Alemee

Prise passes : Le choix fait dans cette case permet a I’utilisateur de
contréler le mode de coupe du burin de filetage. L’option Equilibré
coupera avec les deux cotés de la plaquette, a part égale. Pour un outil
UN, I’option Equilibrée ou 0° de Prise de passes prend toutes les passes
a la méme position Z. L option 3*™ angle permet & I"utilisateur de
spécifier un angle pour la Prise de passe. La valeur entrée est mesuree
en degrés et spécifie le seul coté de prise de passe pour I’outil de filetage.
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La valeur 29.5° est la valeur par défaut pour tous les types d’outil de
filetage.

Chague usinage commence a différentes positions en Z, usinant
toujours par le méme coté. L’option Alternée est disponible lorsque
angle est la sélection de prise passes. Lorsque cette option est enclenchée,
chaque usinage pris a différents angles alternera le coté, 29.5°, -29.5°,
29.5, etc. Seul un cote est utilisé a chaque passe mais est alterné pour une
plus grande durée de I’outil.

3éme

Sl s ps Profondeur de passe : La sélection faite dans cette case
Ter |1_2?‘ I permet a I’utilisateur de déterminer la profondeur de coupe pour

chaque passe d’opération de filetage. L’option une passe de finition
spécifie que I’outil fera un seul passage le long du filetage. Elle est
utilisée d’abord pour enlever les copeaux ou des petits déchets de
matiere dans un filetage existant. L’option Pas constant permet a

" Une pazze finition
" Paz constant
{* Y coupe constante

[¢ Dem. passe |E'-254 i | |utilisateur de déterminer la profondeur de coupe que I’outil de
Passe ressort |1 filetage fera a chaque passe. La valeur est mesurée au rayon et est

introduite dans la case 1er rX. L’option V coupe constante permet a
I’utilisateur de déterminer la profondeur de coupe pour la premiere
passe. Cette valeur est aussi considérée comme une valeur de rayon et
est aussi introduite dans la case 1*" rX. La quantité de matiere enlevée
pour cette profondeur de passe sera calculée, et pour chaque passe
successive, la méme quantité de matiere sera enlevée.

L’option Dern. passe est sélectionnée pour prévenir une coupe
inférieure a une valeur déterminée lors de la derniére passe. La valeur
entrée est mesurée au rayon et spécifie la coupe minimum pour V
coupe constante. L’option Passe ressort peut étre utilisée
conjointement avec toutes les options de Profondeur de passe. Elle
créera des passes supplémentaires équivalentes au nombre entré dans
la case correspondante apres que le filetage ait éte taillé.

Arrosage : Bouton oui/non indiquant si I’ Arroesage est enclenché ou pas. Lorsque le bouton est
enclenché et contient le carré rouge, I’ Arrosage est activé. Arrosage est I’option standard. Des options
d’Arrosage additionnelles sont disponibles pour des postprocesseurs personnalisés.

Préférer cycle fixe : Un bouton oui/non qui, s’il est enclenché, sortira les passes de filetage
comme cycles fixes, dans la mesure ou le tour programmé est capable de générer des cycles fixes.
Bouton Matiére : En cliquant sur ce bouton, la base de données apparaitra, vous permettant de

faire calculer au systéme les vitesses de coupe et les avances.

Vitesse t /min : La valeur indiguée ici donnera la vitesse de rotation de la broche en tr/min., elle
peut étre calculée par la base de données.




199

PROCESSUS DE PERCAGE

Le processus de percage est utilisé pour percer des trous en X=0. Lorsque cette case est
combinée avec une case de la liste d’outils, la fenétre suivante de processus apparaitra.

Exécuter #1 Trous

Cycle entrée/sortie: I'ED |-55.995 s
v Ent av-Sort rap ‘

_"I
{" Entav-Sort av % :

" Taraudage / Q
" Taraudage rigide / —_.ID

" Débaurrage tatal I B,
™ Débourrage, brize copeauy |'5 I1D
b atigre |
Degagemert Tempo |5.EIEI1 $EE |1.EE?’ Toaurs

Déhourane Witesse:t/min | IEEI F Anosage
Retrait Avwance; F‘Inngéel II:I.154 it ¥ Fréférer Cycles Fives

Exécuter #1 Trous Cycle d’entrée/ sortie : La selection faite
ici détermine les mouvements du pergage, soit :
avance travail/ sortie rapide, avance et sortie en

Cycle entréedszortie:

i EE: ::gs:: :f av. de travail, taraudage, taraudage rigide,

o Tooudese débourrage et percage brise-copeaux. D’autres
¢ Taraudage rigide cycles peuvent étre préparés dans les

¢~ Deébourrage total postprocesseurs.

P

Dé&bourrage. brize copeals

Approche/Dégagement de percage

Profondeur de point Surface de percage Z Entrée
enZ v Pl

|‘-5I3.E|EIE \ 5
_i-lg—
=S

[5 Eim-’n \*
T\

Surface en Z Diameétre au bord du trou

AN

Sortie
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Approche/Dégagement de percgage : Les positions d’Entrée et de Sortie ne devront étre
entrées que si I’option Dég. auto. est déclenchée. Dans ce cas la position d’Approche et de
Dégagement spécifie la position qu’utilisera I’outil. Les quatre autres valeurs, décrites ci-contre,
sont toutes interactives et calculent la Profondeur de pointe en Z. Surface de percage Z
spécifie la valeur absolue de la position de la surface en Z.

Diamétre au bord du trou spécifie le diamétre du trou a la surface Z. Cette fonction est
utile lors d’un lamage, par exemple. Diamétre utile Z spécifie la profondeur absolue en Z du
diameétre total du foret.

Profondeur en Z spécifie la profondeur absolue en Z de la pointe de I’outil et sera le chiffre
utilisé dans le code final sortie du postprocesseur.

Dégagement : Cette case texte n’est active (noire, a la place de grisée) que si débourrage total
est la sélection pour le Cycle entrée/sortie. Cette case est utilisée uniqguement avec le débourrage. C’est la
valeur en incrémentale d’ou I’outil recommencera a percer apres débourrage.

Débourrage : Cette case texte n’est active que si débourrage total ou Brise copeaux est la
sélection pour le Cycle entrée/sortie. La valeur correspond a la profondeur désirée pour chaque passe.

Retrait : Cette case texte n’est active que si débourrage Brise copeaux est la sélection pour le
Cycle entrée/sortie. La valeur est la distance dont I’outil reculera aprés chaque passe.

Tempo : Cette case permet a I’utilisateur de donner une pause a I’outil quand il se trouve au
fond du trou. Vous donnerez une valeur en seconde (sec) dans la premiére case ou en nombre de tour
(rev/s) dans la deuxieme case. Les deux cases sont interactives, ainsi lorsqu’une valeur est entrée dans une
des cases, le systéeme calcule automatiquement la seconde valeur.

Bouton Matiére : En cliquant sur ce bouton, la base de données apparaitra, vous permettant de
faire calculer au systéme les vitesses de coupe et les avances.

Vitesse tr/min. : La valeur indiquée ici donnera la vitesse de rotation de la broche en tr/min,
elle peut étre calculée par la base de données.

Avance de plongé : La valeur entrée ici est mm/tr. La base de données matiere peut étre
utilisee pour calculer cette valeur.

Arrosage : Bouton oui/non indiquant si I’ Arrosage est enclenché ou pas. Lorsque le bouton est
enclenché et contient le carré rouge, I’ Arrosage est activé. Arrosage est I’option standard. Des options
d’Arrosage additionnelles sont disponibles pour des postprocesseurs personnalises.

Préféré cycle fixe : Un bouton oui/non qui, s’il est enclenché, sortira les passes de pergage
comme cycles fixes, dans la mesure ou le tour programmé est capable de générer des cycles fixes.
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48. FILETAGE

Cette section est proposee pour I’assistance dans les calculs des parameétres corrects pour soit
un filetage droit, soit un filetage standard NPT en utilisant le systéme. Premierement, un apercu des
principes généraux d’usinage de filetage utilisant le systeme sera mis en évidence. Il y a trois choses que
I’utilisateur doit définir de maniére a usiner proprement un filetage en utilisant le systeme : Quel filetage
usiner, comment usiner ce filetage et ou usiner le filetage.

FENETRE DE FILETAGE

PROCESSUS LOCALISATION DU FILET
D’USINAGE

Frécuter #2 Filetage
Usinage Prise passes
x Z {* DE {* Equilbrée 40 thﬂlﬂ
2 " Dl avant " 3eme angle *
diE =T Entrée
EN'ST/ Méthade LK /I d L35 ||3,35
DIM ONS d+ nominal |3EI | 16 |2 wd
DU FILETAGE ‘Lj
Fip I8 [Prof. de passe
Cdne [Pente] IEI Ter I
Mambre filets |1 {* ne passe finition ¥ Amosage |
@) Fretecisil [V Préférer Cocles Fises
d# Extérieur ISD "V coupe constante i
Kligew  [E105 W Den passe 0256 _ Matizie |
H filet i |1.948 Fasze ressort IEI Yitezze:t/min ||1DEI

DEFINIR QUEL FILETAGE USINER (DIMENSIONS DU FILETAGE)

Méthode : Ce menu déroulant est utilisé pour sélectionner la méthode de filetage, comme
...NPT, etc.
dX nominal : ceci est le diamétre nominal du filetage.

F/p : Ceci est le nombre de filets par mm. Cette valeur doit étre en mm si la piéce elle-méme a
été créée comme piéce métrique. Si un filetage métrique est usiné, et que la piéce elle-méme a été créée
comme piéce en inch, alors la valeur doit étre convertie de mm en inch et entrée en tant que Filet par inch.

Cone (Pente) : Il s’agit de la pente décimale du filetage conique, mesurée au rayon. Pour un
filetage cylindrique, cette valeur doit étre fixée a O. Pour les filetages NPT standard, elle doit étre de 1/32
ou 0.03125 (pente des filetages NPT : 1/16 de pouce par pied de diametre, soit 1/3 de pouce par pied sur
le rayon).

Nbre de filets : Ceci est le nombre de filets. Pour des filets multiples, entrer le nombre de filets
ici. Autrement, cette valeur devrait étre 1.

dX extérieur & dX intérieur : Ces valeurs adopteront par défaut les diamétres majeurs et
mineurs théoriques calculés pour un filetage parfait a angles vifs. Elles sont essentiellement calculées a
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titre de réféerence. Elles peuvent étre modifiées selon le besoin pour un filetage spécial ou un ajustage
donné. Pour les filetages extérieurs, le diamétre mineur est critique car c’est celui auquel I’outil taillera la
derniere passe. Pour les filetages intérieurs, c’est I’inverse. Le diamétre majeur est critique car c’est celui
auquel I’outil taillera la passe de finition sur un filetage intérieur.

H filet rX (Hauteur rX) : Cette valeur est la hauteur réelle du filet et est définie par un rayon.
Cette valeur est calculée en tant que la différence entre dX extérieur et dX intérieur, cette valeur peut étre
modifiée.

DEFINITION DE LA METHODE D’ USINAGE DU FILETAGE
(PROCESSUS D’ USINAGE)

Usinage (Z-, Z+) : Ceci s’utilise pour définir la direction d’usinage du filetage ; Z- usinera dans
la direction de la broche et Z+ usinera en s’éloignant de la broche. Le choix Z- est I’option par défaut
puisque la plupart des filetages sont usinés en direction de la broche ; seul dans de rares cas I’option Z+
est utilisée.

DE, Di avant (Type d’approche) : Ceci est utilisé pour définir si I’utilisateur usine un filetage
intérieur ou extérieur, car le type de filetage (intérieur ou extérieur) affectera le type d’approche. Il est
également correct de définir ceci comme étant un Type d’approche.

PRISE PASSES

Equilibrée : Avec cette option, I’outil de filetage va foncer droit pour chaque passe, de sorte
que les deux tranchants de I’outil coupent une quantité de matiére égale. Celle-ci est fréquemment utilisée
pour fileter des aciers inoxydables tenaces, pour contrer la tenace de ces matiéres a I’écrouissage. Cette
méthode ne convient généralement pas avec les matiéres plus tendres, en raison de la tenace des copeaux a
s’accumuler sur le burin. 1l est alors préférable d’utiliser Troisi¢éme angle (angle filet).

3°"¢ angle (Angle filet) : Cette option provoque le positionnement de I’outil au début de chaque
passe selon I’angle spécifié. Ainsi, le tranchant de téte assure la majeure partie de la coupe. On fixe
habituellement I’angle d’avance a une valeur Iégerement supérieure a I’angle du filet, de sorte que le
tranchant de queue effectue une légeére coupe et assure le nettoyage du flanc arriére. Cette option est
fréqguemment utilisée pour améliorer I’élimination des copeaux avec des matiéres tendres qui ont tendance
a s’arracher durant I’'usinage en raison de I’accumulation des copeaux sur la pointe de I’outil.

Alternée : Cette option n’est disponible que lorsque 3°™ angle est sélectionné comme Prise de
passe. La Prise de passe sera alors alternée, et I’outil commencera par couper le flanc avant, puis le flanc
arriere, et ainsi de suite. On assure ainsi une usure égale de I’outil pour une durabilité maximale.

PROF. DE PASSE

Les valeurs et les options dans cette section de la fenétre de Filetage sont utilisées pour
contréler le nombre de passes ainsi que la profondeur de passe, profondeur de passe minimum, et les
passes ressort.

1°" rX : Cette valeur est I’épaisseur a enlever a la premiére passe d’ébauche. Cette valeur
contréle également le cycle d’ébauche complet, comme décrit ci-dessous pour le Pas constant et la
Vitesse de coupe constante.
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Une passe finition : Cette option spécifie que I’outil ne prend qu’une passe a la passe de
finition. Ceci est habituellement utilisé pour ré- usiner un filetage pour I’ébavurer.

Pas constant (Constant Cut) : L’option Pas constant définira le pas du cycle d’ébauche a la
valeur spécifiée sous 1" rX a chaque passe jusqu’a ce que I’outil atteigne la valeur indiquée sous Dérn.
Passe. Une valeur plus grande sous 1° rX aura pour conséquence moins de passes, alors qu’une valeur
plus petite en 1°" rX aura pour conséquence plus de passes.

V coupe constante : L option V coupe constante est le type d’ébauche de filetage le plus
communément utilisé. Ce cycle enleve un volume de matiére constant a chaque passe, de maniére a
atteindre la valeur indiquée sous Dérn. Passe. Le volume de maniére enleve a chaque passe est calculé en
fonction de la valeur indiquée en 1 rX.

Dern. Passe : Lorsque celle-ci est sélectionnée, la derniére passe ne peut pas étre inférieure a la
valeur spécifiée. En plus, le cycle d’ébauche laissera toujours exactement cette valeur pour la derniere
passe.

Passe ressort : Cette valeur est utilisée pour spécifier s’il faut prendre une ou deux passes a vide
pour la finition.

DEFINIR OU USINER LE FILETAGE (LOCALISATION DU FILET)

Départ du filet en Z : Cette valeur est utilisée pour spécifier ou le filet actuel commence en Z.
Si le filet commence sur la face de la piéce, cette valeur devrait étre Z0 ; notez qu’il ne s’agit pas du départ
du cycle de filetage.

Fin du filet en Z : Cette valeur est utilisée pour spécifier ou le filet finit en Z.

Entrée en Z : Ici est I’endroit ou I’utilisateur spécifie la distance d’accélération, en
incrémental. Par exemple, si le cycle de filetage commence a 6 mm avant le filet effectif, entrer
simplement 6 pour I’Entrée en Z.

Entrée en X : Cette valeur est utilisée pour spécifier une accélération en X si nécessaire. Notez
que cette valeur doit normalement étre égale a 0. Exemple d’utilisation de cette option : taille d’une gorge
de céble sur un tambour de treuil. On désire usiner une gorge ronde & un pas donné (comme pour un
filetage), devant commencer au niveau d’un trou foré a travers le diameétre. En utilisant les entrées en Z et
en X, I’outil plongera dans le trou apres le début du cycle de filetage, sans usiner dans la zone comprise
entre le trou et la face.

Sortie Z : Cette valeur allongera le filet de la valeur spécifiée. Si I’outil de filetage a besoin de
sortir du filet a un certain angle, entrer une valeur Sortie en Z et Sortie en X. Typiquement, la valeur 0
sera entrée.

Sortie en X : Lorsque cette option est utilisée conjointement avec Sortie en Z, I’outil sortira du
filetage avec un angle. Par exemple, pour spécifier une sortie de 6 mm a 45°, entrer 6 pour Sortie en X et
6 pour Sortie en Z. Un mouvement de sortie a 45° pour une distance de 6 mm sera ajouté au cycle de
filetage. Si la valeur Sortie en X est plus petite que la valeur en Sortie en Z, un mouvement de sortie de
moins de 45° se fera ; et si Sortie en X est plus grande que Sortie en Z, un mouvement de sortie plus
grand que 45° se fera.
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TAILLE DE FILETAGE DE TUYAUTERIE NPT

Le principal probléme rencontré lorsqu’on désire tailler des filetages de tuyauterie est de
déterminer les diametres majeurs et mineurs nécessaires pour programmer le parcours d’outil.

Malheureusement, les manuels d’usinage ne fournissent pas ces valeurs. Ils ne fournissent que
le diameétre primitif, a partir duquel les diametres majeurs et mineurs doivent étre calculés. La difficulté
est que ces diametres sont décalés, et par conséquent ces valeurs varient en fonction de la valeur Z
horizontale.

Des instructions pas a pas sont données pour la programmation de filetages de 2,5°” -8 NPT
externes et internes afin de monter les opérations requises pour calculer les diamétres majeurs et mineurs.
Il s’agit premiérement de fixer une valeur horizontale servant de référence. Puisque les manuels d’usinage
fournissent le diamétre primitif au début du filetage, la valeur horizontale la plus fréquemment utilisée est
Z0 (la face de la piece). Le systéeme par conséquent adopte cette valeur pour les diameétres majeurs et
mineurs, et sur cette hypothése se met a calculer les diamétres majeurs et mineurs au début et a la fin du
parcours d’outil. L’avantage de cette méthode est qu’une seule valeur doit étre calculée. Pour les filetages
extérieurs de tuyauterie, il suffit de calculer le diamétre mineur sur la face de la piece, et pour les filetages
inférieurs le diametre majeur.

FILETAGE EXTERIEUR DE TUYAUTERIS 2.5 -8 NPT

1. Déterminer le diamétre primitif au début du filetage extérieur (EO) dans le manuel
d’usinage : American Pipe Threads : Table 3 (Basic Dimensions, American National Standard Taper Pipe
Threads). Pour un filetage extérieur de 2,5’" 8 NPT, cette valeur est 2.71953

2. Déterminer la hauteur nominale tronquée du filetage (h) dans le manuel d’usinage :
American Pipe Threads : Table 3 (Limits on Crest and Root of American National Standard Taper Pipe
Threads). On obtient une valeur min/max : additionner les hauteurs maximum et minimum et diviser par
deux pour obtenir la hauteur nominale du filetage. Pour un filetage extérieur de 2,5’ -8 NPT :
(.100+.09275)/2 soit 0.096375

3. Déterminer le diametre mineur au début du filetage. Soustraire simplement la hauteur
nominale du filetage du diamétre primitif (EO). Pour un filetage extérieur de 2,5°” -8 NPT : 2.71953 -

.096375 soit 2,623155

FILETAGE INTERIEUR DE TUYAUTERIE 2.5”°-8 NPT

1. Déterminer le diamétre primitif au début du filetage intérieur (E1) dans le manuel
d’usinage : American Pipe Threads : Table 3 (Basic Dimensions, American National Standard Taper Pipe
Threads). Pour un filetage intérieur de 2,5°” -8 NPT, cette valeur est 2.76216.

2. Déterminer la hauteur nominale tronquée du filetage. C’est la méme que celle du filetage
extérieur de 2,5’ -8 NPT ci-dessous, soit 0.096375.

3. Déterminer le diamétre majeur au début du filetage. Additionner simplement la hauteur
nominale du filetage du diametre primitif (E1). Pour un filetage extérieur de 2,5°’-8 NPT : 2.76216 +
096375 soit 2.858535
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DIAGRAMME FILETAGE DE TUYAUTERIE AMERICAIN
NATIONAL STANDARD

Voici un simple tableau des valeurs pour les dimensions de filetages de tuyauterie NPT
standard. Pour un filetage extérieur, entrer le diamétre mineur tel que ce tableau I’indique, et pour un

filetage extérieur, entrer le diametre majeur.

FILETAGE FILETAGE
EXTERIEUR INTERIEUR
etre nominal TP Mineur Majeur | Mineur Mejeer
.16 27 0.2439 0.2985 10.2539 0.3033
g 27 0.3362 0.3908 10.3463 0.2005
24" 18 0.4360 05138 104502 0.5350
S 18 0.5706 0.6534 10.5836 0668
212" 14 0.7045 0.8124 10.7245 0.832<
2q" 14 0.9138 1.0216 ]0.9349 10438
. 11172 1.1475 12797 1.1725 15047
14" 11172 14910 1.6232 11.5173 16463
1720 11172 1.7300 1.8622 {1.7563 1 88&:
11172 2.2029 23351 13.2302 23624
212" 8 2.6232 2.8159 12.66358 28385
5 8 3.2447 34370 132921 3484
3172 8 37411 3.9339 [3.7924 39852
4 8 42380 4.4308 14.2908 4 4833
5" 8 52944 54871 [53529 3.5457
6" 8 0.3497 6.5425 16.4096 6.6023
8" 8 8.3372 8.5300 |8.4037 8.596<
10" 8 10.4489 10.6417110.5246 107172
12" 8 © 124364 12.7286{12.6208 12,7142
140D" 8 13.6786 13.8714]13.7763 13.96%C
16 OD" 3 15.6661 15.8589]15.7794 155721
:3 OD" 8 17.6536 17.8464117.7786 179714
20 D" 8 19.6411 19.8339]15.7739 19.9667
24 OD" 8 23.6161 23.8089 23.7646 238573

49.PRE-DEFINITION DE GROUPE DE PROCESSUS

Toutes les opérations sont créées a partir des informations contenues dans la liste de processus.
Un processus est créé en associant une case Fonction avec une case Outil et en entrant les donnees
nécessaires dans la Fenétre de processus. Un Groupe de processus est la collection des processus
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contenus dans la liste de processus a tout instant. Un Groupe de processus contient toutes les
informations outils, usinage pour générer un ensemble d’opérations spécifiques.

Un groupe de processus peut étre enregistré en tant que fichier externe pouvant étre chargé
dans un autre fichier. Cette capacité permet a I’utilisateur d’accéder et de réutiliser des usinages communs
et des donneées outils pour d’autres pieces rapidement et facilement sans avoir a recréer les outils et les
processus.

Les Groupes de processus peuvent étre enregistrés en selectionnant Enregistrer du menu
Processus lorsque la liste de processus contient toutes les cases composant le groupe. Le systeme vous
demandera de donner un nom au fichier et de le localiser sur votre disque. Une fois qu’un fichier de
processus est enregistré, il peut étre chargé dans n’importe quel fichier en sélectionnant I’option Charger
du menu Processus. Une autre maniéere de charger rapidement des Groupes de processus est de choisir
un dossier contenant les fichiers de Groupe de processus. Le dossier est choisi en sélectionnant I’option
Sélection dossier du menu Processus. Lorsqu’un dossier est sélectionné, tous les Groupes de processus
contenus dans ce dossier apparaitront dans la partie inférieure du menu Processus. Pour un chargement
rapide, sélectionner simplement le nom du Groupe de processus a charger dans la liste.

Lorsqu’un Groupe de processus est chargé dans le fichier d’une piéce, tous les processus déja
existants dans la liste de processus seront enleves et remplacés par le Groupe de processus chargé. (Si
les cases effacées étaient des cases dont vous aviez besoin, sélectionner simplement I’option Annuler du
menu Edition.) Si la Liste d’outils contient des cases oultils, ces outils seront désélectionnés, mais pas
enleveés. Le systeme cherchera dans la Liste d’outils existante les outils nécessaires au groupe de
processus sélectionné. Si le systéme trouve I’outil qui convient, cet outil sera utilisé. Si un outil convenant
parfaitement n’est pas trouve, I’outil nécessaire au Groupe de processus sélectionné sera créé et ajouté a
la liste d’outils en premiere position. Les outils ajoutés seront mis en évidence en jaune.

Une fois que le processus est chargé dans la liste de processus, sélectionner la géométrie
appropriée pour définir le contour a usiner et cliquer sur le bouton Créer pour créer I’opération et la passe
outil.

410. MOUVEMENT DE DEGAGEMENT

Cette section contient des informations et diagrammes pour les approches et dégagements
autour de la piéce, en rapide ou en avance de travail. Ce sont des données tres importantes pour ne pas
avoir d’interférence entre outils, piece et broche, qui n méme temps permettent de pouvoir travailler le
plus rapidement possible. Approche et dégagement sont les termes utilisés pour les mouvements d’outils
lorsqu’ils n’usinent pas.

La position de changement d’outil est spécifiée dans ce dialogue. Elle peut étre modifiée
d’outil & outil en utilisant Décalage de tourelle dans le dialogue Création d’outil. Si Pos.chg outil est
désactivé, le code CN sera édité pour changer les outils manuellement. Autrement, les changements se
feront a la position donnée ci-dessous.
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Commentaire:

En plus, pour spécifier la position de la tourelle lors de changement d’outil, le Document de
controle propose deux solutions. La sélection déterminera comment le systeme calculera le déplacement
entre operations.

[
t

DEGAGEMENT AUTOMATIQUE

L’ option Dégagement auto, activee, vous donne plusieurs fonctions. Elle calculera les
mouvements en X et Z qui sont utilisés pour positionner I’outil entre chaque opération. Ces déplacements
sont dynamiquement calculés pour chaque opération. C’est-a-dire que comme les conditions du brut
changent a chaque enlévement de matiere, la position de dégagement s’ajustera en accord. Lorsque
I’option Dégagement auto est activee, le systeme prend également en compte ou I’outil doit se trouver
pour commencer I’opération suivante lorsqu’il calcul les déplacements. En plus, la fonction de
Dégagement auto peut additionner des mouvements d’Entrée ou Sortie afin de manoeuvrer avec
sécurité autour de la piece. L’option Dégagement auto génére les positionnements les plus efficaces
autour de la piece. Cependant, les Cycles fixes ne peuvent pas étre utilisés conjointement avec les
Dégagements automatiques. De maniére a utiliser les cycles fixes, qui s’enclenchent dans la Fenétre
Processus en sélectionnant I’option Cycle fixe, I’option Dégagement fixe doit étre utilisée plutdt que
Dégagement automatique.

Avec I’option Dégagement auto., I’utilisateur doit donner une valeur d’approche par rapport
au brut de la matiére, qui permettra au systéme de calculer les mouvements entre opérations. Parce que les
conditions du brut changent continuellement puisque la matiere est enlevée de la piece, de maniere a
organiser le parcours de I’outil, une valeur de dégagement est utilisée plut6t qu’une position absolue. Le
Dégagement fixe, qui est utilisé lorsque Dégagement auto. est déclenché, utilise une position absolue.

DEGAGEMENT FIXE

Lorsque I’option Dégagement auto. n’est pas utilisée, la position de dégagement fixe est
utilisée par le systeme pour calculer les dégagements. L’utilisateur doit donner une position de
dégagement dans la Fenétre de Contrdle du Document, ainsi qu’une position d’entrée et de sortie dans
le dialogue de processus de chaque opération.

La valeur générale de dégagement est introduite dans la fenétre Document de contréle, dans la
case de texte X et Z et devient active lorsque Dégagement auto. n’est pas sélectionné. Il désigne la
position que I’outil atteindra et reprendra en rapide a chaque changement d’outil. Cette position désigne
aussi les positions d’approche entre chaque opération utilisant le méme outil. Les deux valeurs X et Z
spécifiées dans les cases ci-dessous définissent la position a laquelle I’outil peut aller en rapide lorsqu’il
tourne autour de la piéce. Une ou les deux positions fixes sont utilisées a chaque fois qu’un outil se
déplace au point de départ ou d’arrivée du parcours d’outil. La position ou I’outil se rend lors d’une
approche ou d’un dégagement dépend du Type d’approche sélectionnée et de la position spécifiée dans le
diagramme Dégagement de la fenétre Processus.
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Le type d’approche est situé en haut a gauche de la fenétre Processus. L’outil peut approcher la
piéce soit en X, soit en Z. Il approchera en Z si Face avant est sélectionnée. L’outil approchera la piéce en
X si DE ou DI avant sont sélectionnés. Lorsqu’on utilise le processus de percage, on est automatiquement
en usinage de face. Une seule sélection est possible a la fois.

Une fois la sélection du type d’approche faite, le dialogue correct de positionnement apparait.
Les cases avec les fleches représentent les positions n’entrée et de dégagement que I’outil utilisera. Ces
positions sont nécessaires seulement si on n’utilise pas le positionnement automatique.

Lorsque un cycle tournage- ébauche est sélectionnée, un mouvement supplémentaire viendra
entre le positionnement de I’entrée et celui du départ en X. Il y aura également un mouvement
supplémentaire avec le cycle a passe- multiples, entre la position d’entrée et le point de départ du contour.

DIAGRAMME DE DEGAGEMENT

L’outil utilisera toutes ou une partie des informations données, suivant I’approche sélectionnée.
Lorsque Dégagement auto est sélectionné, I’outil se déplacera quant méme a la position indiquée dans le
diagramme ci-apres. Cependant, le systeme calculera cette position et celle-ci changera en méme temps
que le volume de matiéres change. Egalement, lorsque Dégagement auto est enclenché, le systéme peut
additionner des mouvements d’entrée et de sortie additionnels pour prévenir les interférences. Ci-apres,
vous trouvez 13 images detaillant comment I’outil se déplacera autour de la piéce aux différents Types
d’approche sélectionnés.

Les conventions suivantes sont utilisées dans le diagramme de dégagement.

Point noir : Coordonnées en absolu ou I’outil se déplacera. Chaque point noir a une
coordonnee en X et en Z.
Ligne pointillée : Déplacement rapide.
Ligne continue : Avance de travail.
PD- Point de départ : Premier mouvement de I’opération. Pas nécessairement le marqueur de départ
d’usinage
PF- Point final : Le dernier mouvement de I’opération. Pas nécessairement le marqueur de fin
d’usinage.
OP1 : Opération 1 (premier usinage)
OP2 : Opération 2 (deuxieme usinage)

APPROCHE DEPUIS LA POSITION DE CHANGEMENT D’OUTIL

L’outil peut approcher par trois différents chemins depuis la position de changement d’outil.
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Approche DE depuis le changement d'outil
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Approche DI depuis le changement d'outil

Position changement d'outil
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SORTIE A LA POSITION DE CHANGEMENT D’ OUTIL

L’outil a trois différentes possibilités pour sortir a la position de changement d’outil.

Dégagement DE au changement d'outil

Point final Z, Dégagement dX Position changcmcn{;d outil
Sy -
e e
I .

e
Plan dégagement Dia dX pidce
Plan dégagement Z pidce

N\

N\
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Dégagement face au changement d'outil

Position changement d'outil
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Dégagement DI au changement d'outil
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CHANGEMENT D’ OUTIL IDENTIQUE

Si les opérations suivantes utilisent le méme outil, il y a sept différentes méthodes pour aller au
point de départ suivant.

DIE & Ia Face

Point final Z, Plan dégagement Dia dX Plan dégagement Dia dX, PESn dégagement Z pidce -

R —é‘?ﬂx._“ Point départ dX
i

™\ Plan dégagement Z pizce
+ Point départ dX, Approche 7
Point dépant 2

DE aDE
Point dépant Z, Dégagement dX Point final Z, Dégagement dX
%
é /
Point départ Z, Approche dX % o [
B :
' !
Point départ dX - E Point final ¢X
o
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Face 3 DI
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Face 4 Face
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411.CYCLES FIXES

Les fonctions Dégagement auto et Matiére seulement calculent des passes plus performantes
que les Cycles fixes. L’option Dégagement auto est activée dans la fenétre de Controle du document et
indique que le systéme calculera les mouvements de dégagement dynamigquement pour la piece. L’option
Matiére seulement est localisée dans la fenétre de processus et indique que le calcul du parcours d’outil
d’un processus individuel s’effectue en tenant compte des diminutions de volume de matiere a chaque
passe pour prévenir des coupes « dans I’air ». Si une de ces deux options est utilisée, I’option Préférer
cycle fixe ne sera pas disponible dans la fenétre de processus.

En utilisant des cycles fixes, vous obtiendrez des codes plus courts ; cependant, les fonctions
Dégagements auto. et Matiere seulement produiront des passes outil plus efficaces. Pour générer des
cycles fixes dans le code, déclencher Dégagement auto et entrer des valeurs dans les cases X et Z comme
position de dégagement dans la fenétre de Controle du document, et sélectionner Complet comme
Méthode d’usinage dans la fenétre Ebauche.

4122.MARQUEURS DDUSINAGE

Le marqueur permet a I’utilisateur de fixer I’élément initial et final, le point initial et final de la
géomeétrie, le sens de coupe et le décalage d’outil. Le marqueur apparait lorsque vous sélectionnez la
géomeétrie, que se soit pour un contour ou une ébauche.

LS

— Elément de départ : EIément de la géométrie (ligne ou cercle) ou I’usinage commencera.

¥ Point de départ : Point de départ d’ou I’outil débutera son usinage
4
I Elément final : Elément de la géométrie (ligne ou cercle) ou I’usinage finira.

Point final : Point ou I’outil aura terminé son usinage.
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=)
( Coté et direction d’usinage : Les cercles représent le coté ou I’outil
— usinera. Il'y a deux possibilités, intérieur ou extérieur. Les deux fleches
N donnent le sens de I’usinage. Cliquez simplement sur le cercle et la fleche
S deésires.

COMMENT FONCTIONNENT LES MARQUEURS

Le marqueur apparait en sélectionnant la géométrie pour un processus de contournage ou
d’ébauche. Pour déplacer un marqueur (fleche), amenez le curseur sur le marqueur et cliquez, gardez
pressé en déplacant le curseur a I’endroit désiré, puis relachez.

Lorsque le marqueur Elément de départ est déplacé sur une autre géométrie, le marqueur
Point de départ le suivra et se déplacera au méme point. Ceci est aussi vrai pour les marqueurs de fin
d’usinage. Pour avoir un point de départ et d’arrivée semblables, il faut déplacer le marqueurs Elément de
départ sur la géométrie désirée, déplacer le marqueur Point de départ sur I’endroit désiré et déplacer le
marqueur Elément finale sur la méme géométrie, alors le marqueur Point final se positionnera
automatiquement sur le Point de départ.

Pour avoir un départ et une arrivée précis, construire un point de géométrie a la position désirée.
Déplacez les curseurs de départ et d’arrivée pres du point désiré, ainsi les curseurs se positionneront
exactement a la valeur X Y désirée.

POINTS DE DEPART ET D’ARRIVEE

Les points de départ et d’arrivée ne doivent pas nécessairement étre toujours sur la géométrie. Il
est possible, toujours en déplagant les curseurs, d’amener ces points en dehors de la geométrie. Un
élément géométrie (ligne, cercle) est coupe entre deux connecteurs. Lorsque le marqueur Point de
I’Elément est déplacé en dehors de la géomeétrie, il se fixe automatiquement a I’extension la plus proche
de I’Elément de départ. La section la plus proche de I’Elément de départ peut étre un morceau de
géométrie qui a été coupé, c’est pourquoi le marqueur Point de départ se positionnera sur une autre
extension de I’élément initial. Ceci est également vrai pour I’élément final.

SELECTION DE GEOMETRIE

Le marqueur permet de sélectionner la portion de géométrie que I’on désire usiner. La partie
sélectionnée sera dessinée en bleu foncé. Lorsque les marqueurs se trouvent sur la géométrie, la géometrie
est représentée en bleu foncé. Lorsque la géométrie sélectionnée n’est pas un contour fermé, la partie qui
n’est pas sélectionnée sera en bleu clair.
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413.BASE DE DONNEE MATIERE

La base de données matiere est utilisée pour stoker et retrouver rapidement les avances et les
vitesses de coupe des divers types de matieres. Toutes les informations doivent étre entrées par
I’utilisateur, @ moins d’avoir acheté I’option CutDATA, Base de données matiére. Ces informations
peuvent étre changées en cliquant sur Matiére dans le Menu Fichier. Pour utiliser les informations,
cliquez sur le bouton Matiére dans n’importe quelles fenétres Ci-dessous, I’image de la fenétre Matiére
s’utilise autant pour créer ou éditer une matiére que pour placer une avance ou une vitesse dans la fenétre
Processus.

"~ Yirtual Gibbs
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La Base de données est organisée selon un format hiérarchique. Le dialogue Famille contient
les groupes d’alliage. Les groupes d’alliage contiennent les matiéres. La matiére est ensuite divisée par
dureté et type de coupe. Chaque groupe d’alliage posséde un champ texte qui répertorie tous les alliages
qui figurent dans ce groupe d’alliage. Les différents dialogues de la fenétre Matiére sont décrits ci-
dessous.

Famille : Famille contient des groupes de matiéres. La fenétre ci-avant présente quelques
familles dans I’option Base de données. Lorsque Famille est sélectionné, la liste Groupes apparait avec
les groupes possibles. Si Famille est I’'unique élément sélectionné, la liste Groupes apparait avec les
groupes possibles. Si Famille est I’unique élément sélectionné, les boutons au bas de la fenétre vous
proposeront de Modifier famille ou de créer une Créer Famille.

Groupe : Le Groupe contient une liste de tous les alliages qui correspondent au groupe et qui
peuvent étre usinés avec les mémes parametres. Lorsqu’un Groupe est sélectionné, la liste Matiére se
remplit avec des matiéres et le dialogue Alliages se remplit avec des alliages. Si une famille et un groupe
d’alliage sont les seuls éléments sélectionnés, les boutons au bas de la fenétre vous proposeront de
Modifier alliage ou de Créer alliage.

Alliages : Ceci est une grande cellule de saisie de texte. Ces informations sont disponibles
lorsqu’un alliage est sélectionné. Ces informations peuvent étre changées pour ajouter de nouveau alliages
a la liste.
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Liste des matiéres : Dans cette liste, les matiéres sont groupées par type de coupe, durete et
type de matiére de I’outil. Lorsqu’une matiére est sélectionnée, la valeur AMPM et les mm/t de la matiere
seront presentes dans les cases SFPM et ipr/ipt de la fenétre.

Bouton Modifier matiére (Famille, alliage) : Lorsque ce bouton est enclenché, une fenétre
Modifier matiére s’ouvre. 1l s’agit de la méme fenétre que Nouv. matiére, excepté que lorsque la fenétre
sera fermée, la matiere sera changée.

Bouton Créer matiére (Famille, alliage) : Lorsque ce bouton est enclenché, la fenétre Nouv.
Matiére apparait. Il s’agit de la méme fenétre que Modifier matiére, excepté que lorsque la fenétre sera
fermée, une nouvelle matiére sera créée.

Bouton Proposer : En cliquant sur ce bouton, le logiciel recherchera une liste des matiéres les
plus proches des conditions de coupe du processus ouvert. En premier il essaiera d’assortir le type de
coupe. Ensuite il assortira la dureté, la profondeur et la matiére de I’outil.

Bouton Calc t/min : Ce bouton place la valeur AMPM dans la fenétre processus.

Bouton Calc avance : Ce bouton place la valeur mm/t dans la fenétre processus.

Commentaire : Si un commentaire a été donné concernant la matiére utilisee, il est affiché ici.

FENETRE NOUVELLE / MODIFIER MATIERE (FAMILLE, ALLIAGE)

La fenétre Nouv. Matiére est utilisée pour créer et éditer toutes les matiéres de la base de
données. La couleur des dialogues disponibles dans cette fenétre change suivant le bouton utilisé.

Edit Matigre

Famill:  ALLOY STEELS, CAST

Alliage tedium Carbon

Dureté [300-350 H Pol.Z¢  [TO16
Condition |BUENEHED Drin aouatil

bl at ot LCarbure manablac ~ | AMPH Iw
Usinage Toumage — | iyt IW

Commentaire:

Famille : L’ acces a cette cellule de texte ne sera disponible que si le bouton Modifier/ Créer
famille est utilisé pour ouvrir la fenétre. Il s’agit du texte visible dans la liste Famille de la liste Matiére.

Alliage : L’acces a cette cellule de texte ne sera disponible que si le bouton Modifier/Créer
famille est utilisé pour ouvrir la fenétre. Il s’agit du texte visible dans le dialogue Famille de la fenétre
Matiére.

Dureté : Cette cellule (ainsi que celles qui suivent) ne sera disponible que si le bouton
Modifier/ Créer Matiére est utilisé pour ouvrir la fenétre. Le texte introduit est utilisé pour déterminer
les différentes duretés de matiéres qui peuvent étre usinées avec les mémes réglages.

Condition : 1l s’agit des conditions de la matiére. Cette donnée est en relation avec la dureté, et
n’est la qu’a titre indicatif. Elle n’influence donc aucun calcul.

Prof. XY : Ce dialogue est utilisé pour entrer la profondeur de passe. Les axes changent en
fonction du type de coupe sélectionné. Lorsque le bouton Proposer est enclenché, le logiciel essayera de
faire correspondre ce nombre avec la profondeur de coupe de la fenétre Processus.
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Matiére outil : Ce menu déroulant est une liste des matieres disponibles pour I’outil. Lorsque le
bouton Proposer est enclenché, le logiciel essayera de faire correspondre la matiére de I’outil sélectionné
avec I’outil utilisé dans la fenétre Processus.

Type de coupe: Ce menu déroulant donne une liste des différents types de coupe disponibles
dans la base de données. Lorsque le bouton Proposer est enclenché, le logiciel essayera de faire
correspondre le type de coupe sélectionné avec la coupe utilisée dans la fenétre processus.

VPnn : La valeur indiquée dans ce dialogue sera utilisée comme AMPM proposée, lorsqu’une
matiere est sélectionnée.

Ilt : La valeur indiquée dans ce dialogue sera utilisée comme mm/t suggéré, lorsqu’une matiere
est sélectionnée.

Commentaire : Cette cellule permet d’indiquer un commentaire supplémentaire visible lorsque
la matiere est sélectionnée dan la fenétre Matiére.

414. DONNEES OPERATIONS

Lorsqu’une opération est sélectionnée, Données d’opérations est disponible comme option du
menu Modifier. Une fenétre Opération, montrée ci-dessous, apparait a I’écran, ce qui vous permet
d’introduire un commentaire concernant cette opération et de données utiles pour le départ et la fin de
cette opération. Les informations introduites dans le dialogue Commentaire apparaitront lorsque vous
postprocessez votre programme avant I’opération concernée. Les postprocesseurs personnalisés
permettent a I’utilisateur d’introduire des commandes spéciales en début et en fin d’opération dans les
cellules respectives En début d’op. et En Fin d’op.. En plus, le texte supplémentaire entre guillemets
apparait également dans le listing du programme. Chaque paire de guillemets apparaitra sur des lignes
séparées dans le listing.

415.LISTE DES OPERATION

En sélectionnant la Liste des opérations, en cliquant sur le menu qui porte le nom donné a la
piéce, vous pourrez choisir une des trois listes a la disposition. Ces sommaires vous donneront des
indications sur les opérations d’usinage, listes d’outils et temps d’usinage. Il vous est possible de
sauvegarder ces informations comme fichiers texte ou de les imprimer. Pour cela, sélectionnez Liste des
opérations depuis le sous-menu dan le Menu fichier.

416.IMPRIMER LE PASSAGE DESOUTILS

Apres que les opérations et les parcours d’outil aient été créés, ils peuvent étre imprimés. Les
parcours d’outil peuvent étre imprimes soit en noir- blanc, soit en couleur. Lorsque le parcours désire est a
I’écran, choisir Dessiner dans le sous-menu Préférences du Menu Fichier. La fenétre de dialogue
d’impression montrée ci-dessous permet a I’utilisateur de spécifier comment le logiciel doit gérer les
couleurs d’impression du fond. Si I’imprimante utilisée est une imprimante noir et blanc, choisir I’option
noir sur blanc pour assurer que toutes les portions de géomeétrie, y compris celles qui sont sélectionnées,
puissent étre vues a la sortie.
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CHAPITRES: CONTROLE DES VUES
S1.VUE DE LA PIECE

Le systeme permet une visualisation dynamique de la piéce dans toutes les orientations. La
Palette de Contrdle des vues permet a I’utilisateur de modifier la vue de la piéce soit en cliquant sur le
bouton permettant de changer de vue standard, soit en manoeuvrant le petit modele de la piéce dans
n’importe qu’elle orientation. La piéce peut étre dessinée, usinée et I’usinage simulé dans n’importe quelle
vue. La vue de dessus est recommandée pour créer les géomeétries et les opérations d’usinage, alors que la
vue isométrique est excellente pour la simulation de I’usinage.

5.2. PALETTE DE CONTROLE DES VUES
En cliguant sur le bouton Palette de visualisation, la palette apparaitra. Le centre de la palette

est appelé trackball, et autour, vous avez d’autres boutons permettant des vues différentes. Par extension,
I’ensemble de cette palette est souvent appelé trackball.

Vue de base\ Vue de dessous

W ue de face

Annuler zoom\

Vue Précédente——__ |
—

Vue de droite

\
Redessiner, Vue Isométrique

Lorsque vous amenez le curseur sur le trackball, il se changera en une main et vous permettra
de tourner le trackball pour changer la vue. Presser le bouton de la souris et déplacez cette derniére pour
faire tourner la boule. Vous verrez alors votre piéce se tourner de la méme maniére. Le rectangle noir
représente votre piece vue de dessus. Le « T » représente le haut de la piéce. Les dimensions de ce
rectangle ne varient pas en fonction de la taille de la piéce. X représente toujours I’axe le plus long, Y
I’axe de longueur inférieure et Z le moins long.

Lorsque la vue désirée est selectionnée et le bouton de la souris relaché, la piece est redessiné
dans la nouvelle vue. La boule centrale possede quatre petits rectangles localisés a 12 :00, 3 :00, 6 :00,
9:00. Ce sont les poignées du Trackball qui peuvent étre manipulées pour changer une seule vue. Il est
possible de deplacer le trackball en venant placer le curseur a son extrémiteé et le tirant a la place désirée.




221

5.3. MENU VUE

g Tous les boutons de la palette de contréle de vue sont disponibles
it SEC Medfieation Pracessus =28 | comme options dans le menu Vue. En plus, ce menu contient
e CulF d’aytres options relatives aux vues et au dessin de la piéce. Chaque

P r) L] option du menu Vue_est décrite ci —dessous :
Vue de dessus : Ceci est la vue standard, vue par défaut
P e dans le plan XY
Yue Procsdents = Vue de face : Vue dans le plan XZ
Zoom srisre . Vue de droite : Vue dans le plan YZ.
Bherrome G | | YUe Isometrique
vEstendre Lignes C’est une vue « Monde » de la piece. Elle ne donne pas une
i perspective exacte de la piéce, mais une vue proportionnelle.
Afficher Corstion Vue de bas : Elle est équivalente a la vue de dessus. Cette
option est particulierement utile lorsqu’on utilise I’option fraisage
multi- plan.
e Ann_uler zoom : Ceci ajuste la grandeur de la vue a la dimension
Palstte Annctation. maximale permise par I’écran. Cette grandeur est basée sur le brut et
la vue courante

Vue précédente : Ce bouton change la vue courante par la vue précédente.

Zoom avant : Augmente I’échelle de la vue de 25% chaque fois que cette option est
sélectionnée.

Zoom arriére : Diminue I’échelle de la vue de 25% chaque fois que cette option est
sélectionnée.

Labels : Si Labels est actif, un label est attribué a chaque élément de géométrie créée. Les
cercles auront des labels C#, les lignes L# et les points P#. Les # (numéros) sont déterminés par
I’ordre de création. Cela correspond aux informations données dans la liste des Calques d’usinage.

Dessiner points : Si ceci est désactivé, tous les points, connecteurs et terminateurs ne seront

pas dessinés. Le réglage par défaut est cette option enclenchée.

Montrer grille SC : Ceci n’est disponible que si le module Fraisage multi- plan est installé.

Lignes étendues : Lorsque ceci est actif, toutes les lignes non connectées se prolongent
jusgu’au bord du brut matiére. Si ce n’est pas actif, ces lignes s’arréteront aux éléments entre
lesquels ils ont été crees.

Grille & Origine : Si cette option est désactivée, le dessin du brut et de I’origine ne sera pas
tracé.

Afficher géométrie : Cette option ne trace que les points lignes et cercles. La géomeétrie est
dessinée par-dessus la simulation de la piéce.

Ajuster vue : Lorsque cette option est sélectionnée, le logiciel examinera les geométries de
tous les calques et ajustera la dimension pour permettre I’affichage de toute la géométrie a I’écran sans
trop d’espace vide. Ceci est particulierement utile lorsqu’on travaille avec des fichiers importés.

Montrer CU sélectionné : Cette option permet de visualiser en arriere-plan la sélection de
plusieurs calques. Les calques a visualiser sont sélectionnés en utilisant I’icéne de I’ceil se trouvant dans la
fenétre de sélection de calque. Maintenir pressée la touche Majuscule pour sélectionner plus d’un calque
et les visualiser en méme temps. Lorsque les calques désirés sont sélectionnés, choisir cette option pour
les visualiser en arriere plan. En maintenant la touche appropriée pressée, (selon le systeme d’exploitation)
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cela permet de sélectionner une rangée de calque en une seule fois. Ceci est particulierement utile lorsque
I’on travaille sur des fichiers IGES ou DXF importés.

Cacher CU sélectionné : Ceci opére de la méme maniére que I’option Montrer CU
sélectionnée, excepté qu’il permet de cacher plusieurs calques (par dessiner a I’écran). La méme méthode
de sélection peut étre appliquée.

CHAPITRE6: SIMULATION
6.1. APERCU DE LA SIMULATION

Le modelage est le processus de définition d’objets en 3 dimensions. Un modéle concret est
définissable lorsque les opérations nécessaires a I’usinage ont été créées. Le logiciel a des connaissances
3D de I’intérieur de la piece, mais également des zones qui ne sont pas visibles. Le rendu est le processus
permettant d’afficher I’image de la piéce. Cette capacité du systéme est appelé Rendu de la piéce usinée
en temps réel et en 3 dimensions. « 3 dimensions » parce que la piece peut étre tournée dans I’espace et
regardée sous tous les angles. « Temps réel » pour la vitesse a laquelle la piéce apparait pour le rendu.

« L’action de coupe » est calculée en méme temps que la simulation a I’écran, et n’est pas le simple fait
d’un affichage de I’image de la piece terminée. « Temps réel » ne signifie pas qu’il s’agit de la vitesse
simulée pour ces opérations. L’outil coupe aussi rapidement que I’ordinateur est capable de calculer les
mouvements. » Piece usinée » se réfere au fait que I’on peut voir I’évolution de I’usinage, en opposition
au fait de ne voir que le résultat final de la piéce terminée. Voir la piéce s’usiner est plus utile dans la
plupart des cas que de voir uniquement la piece finie. Le « Rendu » se réfere a la maniere de représenter
une image graphiguement sous forme solide, définie par les différentes opérations. Toutes les opérations
seront représentées dans I’ordre courant. Le « Rendu » repart aprés chaque changement de vue ou de
zoom. Il est plus efficace de régler la vue que vous désirez avant d’enclencher la simulation. Lorsque des
opérations sont sélectionnées, elles seront représentées en jaune, les autres opérations apparaitront en gris.
La couleur rouge apparaitra lorsqu’il n’y a pas de matiére a usiner ou que des mouvements rapides
percutent la matiere. Les outils sélectionnés seront représentés en jaune. Les outils non sélectionnés
apparaitront en gris. Des images plus petites génerent le rendu plus rapidement et utilisent moins de
mémoire.

6.2. PALETTE DE SIMULATION

Lorsque vous pressez sur le bouton Simulation, il apparaitra la palette de simulation et le
brut de matiéere sera dessiné en 3D. La palette donne un certain contrdle de la simulation. Les différentes
fonctions sont expliquées ci-dessous.

Recouler St Elément suivant Lytart

Case N° Qpération E ﬂl_l _HI il E_Qpémtion Suivante
BlES ==

Controle de la vitesse
Outil invisiblea— Outil transparent Outil visible
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Case N° opération : Cette case vous donne le numéro de I’opération qui est simulée.

Reculer : Ce bouton fait repartir la simulation a la premiere opeération. Si la simulation était
déja lancée, la piéce sera a nouveau dessinée.

Stop : Ce bouton arréte la simulation et désactive le bouton Start.

Opération suivante : Ce bouton simule I’opération suivante. Si le bouton Start est pressé, il
sera annuleé et la simulation arrétée a I’opération suivante.

Start : Lorsque Start est pressé, la simulation démarre a I’opération qui est sélectionnée. Elle
continue tant qu’un autre bouton n’est pas presse ou que la derniére opération n’est pas terminée. Les
boutons Stop et Opération suivante arrétent la simulation et annulent le bouton Start. Saut d’opération
et Recul changeront I’opération courante mais n’arréteront pas la simulation. Lorsque la derniére
opération est terminée, la simulation s’arrétera, mais le bouton Start reste activé. A chaque fois que I’on
redémarre la simulation apres un Stop, la simulation reprend dés le début.

Saut d’opération : Si le bouton Start est presse, I’opération en simulation est arrétée et I’on
saute a I’opération suivante. Si le bouton Start n’est pas pressé, vous passerez d’une opération a I’autre,
sans simulation. VVous pouvez voir le numéro de I’opération dans la case toute a gauche, et la simulation
reprend des que le bouton Start est presseé.

Contrdle de vitesse : Montre la position courante du curseur de vitesse. Le coté plus représente
la vitesse maximum possible pour exécuter I’usinage, et le coté moins le plus lent. La location du curseur
peut étre faite en le déplacant a gauche ou a droite. Ceci peut étre fait pendant la simulation et I’effet sera
visible en méme temps que le curseur est déplace.

Outil invisible : Si ce bouton est enclenché, vous ne verrez pas I’outil lors de la simulation bien
que la matiere soit quand méme enlevée. Si cette option est sélectionnée, le rendu se déroulera environ
10% plus vite.

Outil transparent : Si ce bouton est pressé, vous verrez I’outil en transparence lors de la
simulation.

Outil visible : Si ce bouton est pressé vous verrez I’outil en réel lors de la simulation.
Pendant une simulation, si la vue est changée ou rafraichie, la simulation reprend au début. C’est
pourquoi il est préférable de sélectionner d’abord la vue avant de lancer la simulation.

A chaque fois que vous redémarrez une simulation, elle s’arrétera a la méme position ou vous
I’aviez précédemment stoppée. Pour continuer la simulation, pressez simplement sur Start.

Si le bouton Start est activé, lorsque le bouton Rendu de la palette du haut de I’écran est
enclenché, il sera a nouveau active lorsque vous activerez encore une fois le bouton Rendu. Cela signifie
que la prochaine fois que le bouton Rendu est activeé, la simulation démarrera automatiquement. Si la vue
est exactement semblable a ce qu’elle était quand le bouton Rendu a été désactivé, lorsque le bouton
Rendu est activé a nouveau, le rendu sera immédiatement redessiné avec toutes les nouvelles opérations.

6.3. PREFERENCES DE LA SIMULATION

Dans le fichier Menu, si vous sélectionnez Simulation sous Préférences, le dialogue ci-
dessous apparaitra.

Par défaut, les deux solutions seront activées. En désactivant une ou les deux, cela diminuera le
temps d’exécution de la simulation. Désactiver la premiére réduit la qualité du rendu de I’image. Si la
seconde est désactivée, la simulation se présente toujours avec I’outil invisible. Le logiciel doit étre
redémarré pour que le changement soit effectif.
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6.4. IMPRIMER L’ IMAGE DE LA SIMULATION

Apreés avoir visualisé la simulation, il est possible de I’imprimer soit en noir et blanc, soit en
couleur. Lorsque vous avez I’image désirée a I’écran, choisissez dessiner dans le sous-menu du fichier
menu. Pour réajuster I’image qui sera imprimée, choisissez imprimer dans le sous-menu préférences dans
le fichier menu. Le dialogue des préférences pour I’impression, montré ci-dessous, donne la possibilité a
I’utilisateur de spécifier comment le logiciel géerera la couleur du fond de I’écran. Si vous utilisez une
imprimante noir/blanc, sélectionnez I’option noir/blanc de fagon a étre sur que toutes les géométries, y
compris celles qui ont une couleur claire, puissent étre vues a I’écran.

Préférences Impreszion

Geom. & pazses outilk——— ~Rendu
= Ecran {~ Ecran
" Ecran zur blanc f+ Ecran sur blanc

f+ Moir sur blanc

CHAPITRE7:POSTPROCESSEUR

7.1. APERCU POSTPROCESSEUR

Une fois que les opérations d’usinage de la piéce ont été créées, le fichier doit étre

| [ e postprocessé. Postprocesser convertit un fichier (fichier. VNC) contenant les
T.==] | opérations d’usinage (parcours d’outil) en un fichier texte (programme CNC) pouvant
¥ étre transféré dans la commande numérique. Des postprocesseurs specifiques a

r= =] | chaque commande sont utilisés pour convertir les fichier.VNC en fichier texte.

L= |

—=~| EE

=

Froceszseur

7.2. FENETRE POSTPROCESSEUR

Le bouton Postprocesseur de la palette principale en haut a droite est activé lorsque des
operations d’usinage sont créées dans le fichier. Cliquer sur le bouton Postprocesseur fera apparaitre la
fenétre Postprocesseur montrée ci-dessous. Cette fenétre permet a I’utilisateur de sélectionner un

postprocesseur, de spécifier le nom de programme et le format de sortie. Il contient également les
sélections pour pieces multiples.
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Bouton Sélection du Cicsl Migcesseau

POStprocesseuF\“\i | Fanuc OF1 Kiva M2 16,513 pst

Bouton Nom du _’__IE | exemple 5 fraizage NCF
4_/"'—'
programme

—Bouton Communication

i E_
e | H
\

Bouton Fenétre de texte

[T Opssélectionnées

Cliquer sur le bouton Générer générera le programme CNC du fichier ouvert a cet instant. Le
fichier texte sera sauvegarde sous le nom de fichier montré a droite du bouton Nom du programme. Si un
fichier portant ce nom existe déja, cliquer sur le bouton Générer effacera I’ancien fichier et le remplacera
par le nouveau. Pour visualiser le fichier texte lorsque celui-ci est généré, cliquer sur le bouton Fenétre de
texte. Lorsque ce bouton est enclenche, une fenétre apparaitra, affichant le fichier postprocesse pendant
qu’il se crée. Le programme défilera dans cette fenétre en méme temps qu’il est généré. Le bouton Pause
permet a I’utilisateur de stopper le défilement du programme lorsqu’il se crée. Le bouton Imprimer sera
accessible lorsque le programme aura été généré.

Avant de pouvoir générer le programme, les noms du postprocesseur et du fichier doivent étre
spécifiés. Lorsqu’un fichier est processé, un fichier texte est créé avec une extension définie dans la case
Post de la fenétre Extension fichier. Par défaut, cette, cette extension est réglée sur .NCF. Un fichier peut
étre postprocesse plusieurs fois et enregistré sous différents noms. Si des modifications ont été effectuées
sur la piéce, celle-ci doit étre postprocessee a nouveau de maniére a inclure ces modifications dans le
programme. Par défaut, le fichier texte utilise le nom du fichier suivi de I’extension .NCF. (par ex.
EXAMPLEL .NCF.) Ce nom de fichier peut étre changé en cliquant sur le bouton Nom du programme et
en entrant le nouveau nom de fichier.

Pour specifier un nom de fichier pour le programme final, cliquer sur le bouton Nom du
programme. Le systéme ajoutera automatiquement I’extension spécifiée dans la fenétre Extension
fichier. Sélectionner Extensions fichier du sous-menu Préférences dans le menu Fichier affichera la
fenétre Extension fichier montrée ci-dessous.

"~ Virtual Gibbs

E stenzion Fichier

Edition “ue Modification Processus Solids  Assistan Pzt MCE
Mouveal Chrl+H -
Ceerir Chl+0 IGES: 9%
Fermer Di<F: duf
Fermer fenétre Ctrl+sf ) )

Lizte Point; bt

Enregiztrer Chl+5 Parazolid: I:-c t, =mt

Enreqistrer sous

Enreqistrer copie... SaT: zat
Enreqistrer spécial » STL: y
Préférences Réalage Communicatian... SolidEdge: par
Matigres. .. Extenzion Fichier... . I—
Communication. .. Fichier EAS... SElayEss S
Graphiques... Catia: Im
[mparter... Interface. ..
Ewporter... [lzinage... WD vda
Fenétre...
FPoztProceszeur...
[ rmprirner 3 Imprimer....

Sélectionner Dozzier Police. .
[Litter Chrl+0

Azziztant de trous 2
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Pour sélectionner le postprocesseur, cliquer sur le bouton Sélection postprocesseur. Le nom du
fichier du postprocesseur est différent suivant le systeme d’exploitation. Cependant, lors de la sélection
d’un postprocesseur dans la fenétre de sélection de postprocesseur, le nom complet, incluant la commande
et la machine apparaitra dans la fenétre de sélection de postprocesseur.

FORMAT DE SORTIE
Les éléments de la case du haut de la fenétre Postprocesseur, montrée ci-dessous, changent le

format et le contenu de la sortie finale. Chaque option peut réagir différemment avec différent
postprocesseur. Ci-dessous, une inscription des effets sur la plupart des postprocesseurs.

[ Opssélectionnées

Mumérna du programme: |1
Sequence de |1 par 1 [~ Min

Déplacements:  §+ Absalu " Incrémental

F Insérer commentaires
W In=sérer ardt opt & pos de chg outils

Numéro du programme : Ceci est le numéro de programme tel qu’il apparait dans la
commande numérique. C’est également le numéro de départ de tous les sous-programmes. Si le numéro de
programme est un, le numéro du premier sous-programme sera deux, celui du second sera trois, etc.

Séquence de : Ceci donne le numéro de la premiere ligne et I’incrément des suivantes.

Déplacements : Ces boutons permettent de définir si les déplacements de I’outil s’effectuent a
partir d’une seule origine (absolue), ou a partir du dernier point final (incrémental).

Minimiser : Si cette option est activée, le processeur donnera des numeros de lignes seulement
lors des changements d’outils.

Insérer commentaires : Cette option donnera des informations sur chaque opération, chaque
utilisation d’outil ainsi que sur la longueur des fichiers. Si d’autres commentaires ont été inscrits dans les
fenétres d’outil ou d’opération, ils seront également notes.

Insérer des arréts optionnels aux changements d’outil : Si cette option est active, le logiciel
insérera, dans le programme, des arréts a chaque changement d’outil.

7.3. PREFERENCES POSTPROCESSEUR

Sélectionner I’option Postprocesseur du sous-menu Préférence sous le menu Fichier fait
apparaitre la fenétre montrée ci-dessous. Ces préférences permettent a I’utilisateur de contréler les
commentaires de son listing.

Comme;

A [ Mom programme ¥ M* opération et type
¥ Commentaire programme ¥ Commentaire opération
¥ Mo format ¥ Commert. calque usinage
[¥ Cods Farmat ¥ Muméro et type d'outi
¥ Date et heure [¥ Commentaire outil
¥ Abzolu ou Incrémentals
¥ Mormbre de pidces Fin de programme:

[ Etat de départ outil ¥ Taille en caractéres
[ Données utilitaire ¥ Longueur en pied
¥ Longueur en métres
Chaque 5P
¥ Murmnéra SP
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La fenétre contient un certain nombre de bouton oui/non fournissant une variété d’option pour
régler comment les commentaires doivent apparaitre dans le listing. Enclencher un de ces boutons, afin
qu’il contienne un point rouge, introduira le commentaire désire dans le listing.

7.4. DEVELOPPEMENT DE POSTPROCESSEUR

Gibbs land Associates garantissent que les postprocesseurs génereront un code- G (Code
machine) ne nécessitant pas de modification pour fonctionner correctement. En outre, Gibbs garantissent
qu’un postprocesseur personnalisé correspondra au style des programmes désirés par le client.

Pour comprendre le développement de postprocesseur plus clairement, voyez ci-apres les
problemes, questions et réponses les plus courantes :

Q : Est-ce qu’un postprocesseur fonctionne parfaitement au premier envoi ?

R : Pour un postprocesseur standard, peut-étre. Pour un postprocesseur personnalisé,
probablement pas. Il existe des centaines de commandes numériques, qui peuvent étre combinées avec des
centaines de machines différentes. La plupart des commandes permettent aux fabricants de machines, ou
aux utilisateurs de personnaliser leurs commandes en réglant des paramétres. Le résultat est littéralement
des millions de combinaisons possibles. Aprés 11 ans de développement de postprocesseur, Gibbs posséde
une librairie de 1500 postprocesseurs. Si votre combinaison Commande/machine correspond exactement
a un de ces postprocesseurs, il y a de bonnes chances pour qu’il fonctionne parfaitement au premier essai.
Si ce n’est pas le cas, nous demandons au client de nous fournir les informations nécessaires pour
identifier la solution. Nous effectuerons les modifications nécessaires sans frais pour le client. Souvent un
client nous demande un postprocesseur ne se trouvant pas dans la librairie, ou encore désire un style et un
format précis. Dans ces cas, le client commande un postprocesseur personnalisé. Nous développons alors
un postprocesseur selon les indications du client, et le livrons pour un premier controle. 1l est assez
courant, pour un postprocesseur personnalisé, d’étre revu plusieurs fois. La seule maniere de satisfaire le
client est de travailler étroitement entre le développeur et le client.

Q : Quelles informations dois-je fournir pour un postprocesseur personnalisé ?

R : Pour des commandes populaires, et des types de machine standard, un assortiment de
quelques exemples de programmes est suffisant. Ces exemples de programmes doivent contenir la variété
d’opérations communément utilisées. Pour des machines plus complexes et des commandes moins
populaires, nous demandons fréeqguemment de nous préter les manuels. Nous ne pouvons pas commencer
de travailler sur un postprocesseur avant d’avoir regu ces informations. Le manque d’informations
demandées est une cause commune de retard dans la livraison d’un postprocesseur. Avant de critiquer un
postprocesseur, vous devriez fournir au développeur un fichier VNC indiquant vos commentaires.

Q : Est-ce qu’un postprocesseur peut tout faire ?

R : Non. Premiérement, le postprocesseur est limité par le logiciel FAO, dans ce cas Virtual
Gibbs. Deuxiemement, tous les postprocesseurs ont des limites inhérentes. C’est le travail du développeur
d’expliquer et de discuter de I’une ou I’autre de ces limites avec le client pendant le développement du
postprocesseur. Une fois ceci compris par le client, nous pouvons choisir le compromis lui convenant le
mieux.
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Q : Que puis-je faire pour accélérer ’achévement de mon postprocesseur ?
R : Fournir rapidement les informations demandées. Prendre le temps de tester le nouveau
postprocesseur a la réception, et fournir les informations en retour rapidement. Des délais significatifs

dans le retour des informations du client est la premiére cause de retard car ce développement perd des
places dans la queue. Cela provoque des délais dans I’achévement du postprocesseur.

CHAPITRE S8 : PIECE TUTORIAL
° Lancer le systéme.
8.1. PARAMETRER UNE PIECE
° Cliquer sur le bouton Controle du document dans la palette principale en haut a droite.
La fenétre de Contréle du document, montrée ci-dessous, apparait a I’écran. VVous pouvez créer

de nouveaux fichiers depuis cette fenétre et également en ouvrir d’autres déja existants. Comme I’indique
la barre de titre, aucun fichier n’est ouvert.

=1
Type de Machine Tour 28,/Porte-outil 25 - I Ourvrie
— b aticr Mouwveau
Famille ALLOY STEELS. CAST - Enregistier |
Groupe Alliage b edium Carbon - Enreg sous
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Alliages | 4140.1330, 4130, 3630, 1340, 4340, o| |__Fomner |
BE40, B326, 2330, 4125, 4330, 5030, o inch
ZOE30, 8040, 2430, 2440, 9525, | =
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z [127 Z [127 = Ravon
| = Diamétre

|
#d I?E.E I+ Pos chg outils
Md [200
z |ZDD—
IV Dégagement Auta IU.'I
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Comrmentaire:

° Cliquer sur le bouton Ouvrir.

La fenétre montree ci-dessous apparait a I’écran. Ce dialogue permet a I’ utilisateur d’ouvrir
des fichiers et donne également des informations sur le fichier sélectionné.

° Localiser et sélectionner la piece de tournage du tutorial.
Cette piéce a été créée avec I’expert géométrique et Formes libres CAO comme exercice.

Ouvrez un des deux fichiers.
Il est possible que vous deviez changer de disque ou de dossier pour trouver ce fichier.
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Pour changer de driver, les utilisateurs de MS-DOS et Windows cliquent sur le bouton driver,
les utilisateurs de Mac sur le Bureau. Pour changer de dossier ou de sous-dossier, cliquez deux fois sur le
dossier courant. Le menu défilant donnera la liste des différentes possibilités.

° Cliquer sur le bouton Ouvrir.

La fenétre de Contréle du document reste a I’écran, mais il aura les informations pour la
nouvelle piece.

La partie du haut dans le Controle de document contient une section Matiére ou toutes les
informations sont dans un menu déroulant. Si vous avez la Base de données matiére (option CutDATA),
elle vous donnera une multitude de sélections disponibles, sinon vous pourrez créer votre propre base de
données. Autrement, il y a une seule sélection par défaut pour la matiére.

La partie du bas dans le Contrdle de document contient les spécifications du brut de la piéce,
des approches et dégagements et de position de changement d’outil.

° Cliquer sur I’option Dégagement auto pour I’activer.

L’option de Dégagement auto. est un bouton oui/non qui apparait déclenché et contient un
point rouge lorsqu’il est enclenché. Lorsqu’il est enclenché, une case apparait dans laquelle il faut donner
une valeur. En sélectionnant Dégagement auto, les valeurs dX/rX et Z, apparaitront en gris.

L’option Dégagement auto active plusieurs choses lorsqu’elle est enclenchée : En premier,
elle calculera les positions d’approche et dégagement en dX/rX et Z qui seront utilisées entre les
opérations. Ces valeurs seront dynamiguement calculées en tenant compte du changement de la piece
(usinage). Elle calculera également la position qu’on devra avoir pour |I’usinage suivant. Elle peut
aussi rajouter des approches ou dégagements qui pourraient étre utiles pour éviter des collisions.

° Entrer la valeur de dégagement montrée ci-dessous.

[V Dégagement Auto IE.Ea

e =z

La valeur de Dégagement auto est un décalage qui vient se rajouter a la valeur du brut de la
piéce. Le systeme utilise cette valeur pour calculer les déplacements qu’il peut faire entre les opeérations. Il
prend en considération les changements de la piece qui ont lieu pendant I’usinage. Ce procédé est un gain
de temps que I’on a pas avec des positionnement statiques (procédé utilisé si cette option n’est pas active).

° Cliquer sur Pos chg outil pour I’activer.
° Entrer les valeurs montrées ci-dessous pour les Pos chg outil.

" = Pos chg outils

»ad IEHEI_EI
= |12_?
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La Pos chg outil est sélectionnée par I’utilisateur. Si Pos chg outil est active, la tourelle se
déplacera a la position spécifiée lorsqu’il y a changement d’outil. Si Pos chg outil n’est pas active, on
suppose que I’on utilise des décalages fixes ou alors I’utilisateur changera manuellement les outils.

° Entrer les valeurs montrées ci-dessous pour la grandeur du brut.

z [ Z [25 (" Rayon
| (v Diamétre

#d |11?.2 [¥ Paz chg outils
#d IEB.EI

A P

¥ Dégagement futn  |25d
#d i

Lorsque toutes les informations sont entrées, le gestionnaire de document devrait ressembler a
I’image montrée ci-dessous.

Modification  Proceszzuz  Solids Plug-lns  [Tut,Tourmgge.wnc]  Aid
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— P atisr Mouvesu I
Famille ALLOY STEELS. CAST ~ Erregistrer
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z [1z7 +Z [254 £ Rayon
| | + Diamétre
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=z |12.?
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Commentaire:

° Fermer le gestionnaire de document en cliquant soit sur le bouton Contréle de document
de la palette, soit sur le coin en haut a gauche de la fenétre.

Votre écran devrait étre comme montreé ci-dessous. La géomeétrie, prealablement dessinée,
placée dans le brut de la matiére.
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Actuellement nous voyons la piéce dans le plan XZ. Pour avoir une meilleure visualisation,
nous allons changer la vue.

° Cliquer sur le bouton Vue dans la palette en haut a droite.

Ceci vous a fait apparaitre le trackball a I’écran. Il vous permet de changer de vue, de redessiner
la piéce ou d’annuler le zoom. VVous pouvez sélectionner toutes les options disponibles en cliquant sur les
boutons. Pour plus d’informations, vous utiliserez les Bulles d’aide.

° Sélectionner les Bulles d’aide sous le menu Aide.

L’option Bulles d’aide donne des informations sur I’écran. Notez que I’option Bulles d’aide
sous le menu Aide est cochée lorsqu’il est activé.

Vous obtiendrez les bulles d’aide en déplacant le curseur vers I’élément dont vous désirez des
informations.

© Sélectionner la vue isométrique.

Cette vue vous permet d voir la piéce en plein (3dimensions). La vue de face est recommandée
lors de la construction de la géométrie, alors que la vue isométrique est un meilleur choix pour la
simulation de la piéce.

° Désactiver les Bulles d’aide en les désélectionnant sous le menu Aide.

Utiliser les Bulles d’aide a chaque fois que vous avez besoin d’information a propos des
fonctions du logiciel.

° Cliquez sur la vue de face.
° Cliquez sur le bouton Controle des vues pour ranger le trackball.

Le menu Vue vous permet également de sélectionner toutes les options disponibles sur le
trackball.
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8.2. CREATION D’ UN BRUT DE FORME

Le brut construit dans le Controle de document donne uniquement une forme cylindrique
utilisant les axes X et Z. 1l est également possible de creer une forme quelcongue pour le brut de la piece,
ceci en dessinant la piéce dans un Calque d’usinage différent. Ceci est tres utile, car le systéme prendra
en compte la forme du brut pour les approches et degagements, si I’option dégagement auto est active. La
forme du brut apparait aussi a la simulation.

° Cliquer sur le bouton de Création de géométrie dans la palette principale en haut a droite.

° Cliquer sur le bouton Calques d’usinage a la droite de la palette de Création de
géométrie.

Ce bouton est également un menu déroulant qui vous permet de changer de Calques d’usinage
tres rapidement. Assurez —vous que vous avez bien cliquez et que vous avez bien fait apparaitre la fenétre
montrée ci-dessous.

Calque d’usinage N°1, qui est le calque d’usinage que nous avons crée jusqu’a maintenant, a un
ceil ouvert a cote de lui et est mis en évidence en jaune, indiquant qu’il s’agit du calque d’usinage courant.

° Cliquer sur Nouveau calques d’usinage (New Workgroup).

Un deuxiéme Calque d’usinage est créé. L’ ceil ouvert vous indique que c’est ce Calque
d’usinage qui est actuellement actif. Vous pouvez voir également qu’il ne reste plus que le brut de la
piéce a I’écran.

Il est possible de nommer les Calques d’usinage de sorte a déterminer facilement ce qu’ils
contiennent.

° Cliquer sur le bouton d’information des Calques d’usinage.
Ce bouton se trouve a gauche du bouton des Calques d’usinage.

Le Calques d’usinage N°2 montré ci-dessous apparait a I’écran .Ce dialogue permet a
I’utilisateur de choisir si le Calques d’usinage sélectionné contiendra une géomeétrie ou un brut de
matiére. La troisiéme option sera disponible dans une version future. Un commentaire peut également étre
inseré pour chaque Calques d’usinage. Le texte apparaitra a cote du numéro du Calques d’usinage, il
sera également dans le menu déroulant et en haut de la palette de création de géométrie.

°Sélectionner Piéce brut et entrez brut dans le commentaire, comme montré ci-dessous.
° Fermez le Calques d’usinage N°2.

De maniére a pouvoir créer le brut de forme de la piéce, nous allons visualisez la géométrie que
nous avons déja créée en arriere-plan. Le nouveau calque entré est mis en évidence dans la fenétre de
sélection de calque et est le calque courant. Les autres calques d’usinage peuvent étre visualisés en arriere-
plan. Les calques d’usinage en arriére-plan ne sont pas mis en évidence mais I’ceil a coté du nom est
ouvert. La géométrie des calques en arriere-plan est dessinée en gris alors que la géométrie créée dans le
calque courant est dessinée dans la couleur standard bleue et jaune. La fenétre de sélection de calque vous
permet de sélectionner les calques d’usinages afin de les visualiser en arriére-plan.
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° Double-cliquer sur I’eeil fermé a coté du Calque de travail N°1.

Les deux yeux sont ouverts. Calque d’usinage N°2 : Brut est mis en évidence indiquant qu’il
s’agit du calque actif. L’ceil a coté du Calque d’usinage N°1 est ouvert, indiquant qu’il est en arriére-
plan.

° Fermer la fenétre de sélection des Calques d’usinage.

La géométrie de la piéce contenue dans le Calque d’usinage 1 est maintenant dessinée en
gris et ne peut ni étre sélectionnée ni étre modifiée sans changer le Calques d’usinage actif.

Pour dessiner la forme du brut, nous utiliserons I’outil souris dans la palette Création de
géométrie. Cet outil vous permet de dessiner a main levée une géométrie. Des points sont tracés a chaque
clic de la souris, et des lignes sont créées entre ces points. Les autres outils peuvent également étre utilisés
pour la construction de géométrie. Les points créés sont des connecteurs, alors il est possible de créer des
contours entierement connectés en utilisant cet outil.

° Cliquer sur le bouton Ligne.

° Cliquer sur le bouton Outil souris.

Le dialogue de I’outil souris est a I’écran. Les valeurs en X et Z ne sont pas entrées, mais elles
seront déterminées lorsque vous vous déplacerez avec le curseur. En méme temps que vous déplacez le
curseur sur I’écran, il vous donnera automatiquement la position de celui-ci. La Grille vous donne
I’espacement de la grille. 1l est préférable de dessiner avec une grille assez grande (par ex. 1.2 mm). Nous
allons créer un cylindre avec deux différents diamétres pour le brut de notre piece.

° Dessiner la forme du brut autour du contour de la piéce comme montré ci-dessous.

iz

e dUsinage

Le brut de la piéce n’a pas besoin d’étre exactement identique a celui montré ci-dessous.
Essayez seulement de créer une ligne droite paralléle & X de fagon & avoir une simulation correcte. Les
lignes du brut peuvent chevaucher ou méme dépasser le brut original, sans probléme.

Maintenant, il nous faut changer les Calques d’usinage de sorte a activer le Calques
d’usinage N°1, qui contient la géométrie de notre piéce.
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° Cliquer sur le bouton de sélection des Calques d’usinage et maintenez-le pressé. Le
menu déroulant apparait. Choisissez maintenant le Calques d’usinage N°1.

Le menu déroulant vous permet de changer de Calques d’usinage tres facilement et trés
rapidement. Maintenant vous devriez avoir a I’écran uniqguement la geométrie de la piece. Vous
verrez la forme du brut lors de la simulation.

° Ranger la palette d’outils en cliquant sur le carré en haut a gauche.

8.3. CREER UNE LISTE D’ OUTILS

° Cliquez sur le bouton Oultils de palette principale en haut a droite.
° Double-cliquer sur la case N°1 dans la Liste d’outil vide.

Une fenétre de création d’outil comme ci-dessous apparait a I’écran lorsque vous double
cliquez sur une des cases vides de la liste d’outil. Toutes les spécifications d’outil sont a introduire dans la
fenétre Outil. 1l est important d’introduire toutes les données, car le systéme tient compte de tous les
attributs physiques de I’outil lors du calcul de I’usinage. Les informations outil peuvent étre éditées a tout
instant en cliquant sur I’outil de la liste d’outil.

Dutil #1 E
I | | é R Fointe 0.20 | ™ Autre
357 |
arc 550 35
@ | @ | Epaizzeur 1.02 |
md. R arré 5 tri. T
kgn. pent. P BE K
(. | 3 | Dl £ Porte Dutll {~ Bar. alesage v Aucun
rect. L gorge coupe Dépou”le d|a
B B = It
Filet 1 Filet LT 25 WE Dépouille face
i+ SH  SAaH I
M carr |1 _I
M atigre atil Carbure monablac - I i+ Echelle calculée F
& 1 O |1— ¢ Taile igelle # |

Commentaire I

° Sélectionner un outil avec une plaquette a 80°.

° Entrer les informations concernant I’outil, montrées ci-dessous, comme expliqué ci-
apres.
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Comrentaire I

Les valeurs de spécifications des plaquettes telles que rayon, cercle inscrit, épaisseur, etc...,
peuvent étre entrées manuellement en activant I’option Autre. Lorsque cette option est active, le menu
déroulant pour les porte-outils est automatiquement mis sur Aucun. Si Autre n’est pas actif, on peut
choisir dans le menu déroulant les spécifications correspondantes a la plaquette utilisée.

° Assurez-vous que I’option Autre soit désactivée.
° Sélectionner R pointe de la plaquette, valeur 0.8.
° Sélectionnez IC (cercle inscrit) de valeur 12.7.

° Sélectionnez la valeur 3.17 pour I’Epaisseur.

© Sélectionner ’orientation de I’outil montrée ci-contre.

hl

F2 Dk kil 7~ D-

L’orientation de I’outil est sélectionnée en cliquant une des huit orientations possibles. La
position sélectionnée sera mise en évidence en jaune, indiquant qu’elle est active.

° Sélectionner I’option Porte-outil.

L’image ci-dessous montre I’angle de la plaquette et_lcla porte-outil.
_

vl

Les sélections possibles sont dépendantes du choix des spécifications de la plaquette tel que
rayon, cercle inscrit ou encore épaisseur. En cliquant sur les fleches de la barre de défilement, les autres
possibilités défileront. Le texte a droite de la barre de defilement affiche les spécifications du porte-outil
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donnant des détails sur I’angle de la plaquette et le type de porte —outil. Pour notre part, nous pouvons
garder ce porte-outil. Le point rouge a I’extrémité de la plaquette montre ou I’outil usinera.

La sélection des plaquettes et des porte-outils affecte la création du chemin d’usinage. Le
logiciel utilise la sélection faite ici lorsqu’il construit un usinage pour prévenir les interférences entre
outils. C’est pourquoi la sélection effectuée ici affecte I’usinage de la piéce.

° Double-cliquer dans la case N°2 de la Liste d’outils.

020

— Cwatil

o AR A AR A

Ceci ferme la fenétre de I’outil N°1, et ouvre celle de I’outil N°2. 1l est également possible de
fermer cette fenétre en cliquant dans le coin en haut a gauche de la fenétre. Le symbole de la plaquette se
dessine dans la case de I’outil N°1.

° Cliquer sur le bouton Outils de fraisage.

| &

Puisque I’outil que nous utilisons est un foret, nous le définissons dans la liste des outils de
fraisage.

© Sélectionner le bouton du Foret.

° Entrer les informations montrées ci-dessous.

Outil #2
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I = 5AH =] |

Commentaire I

° Double-cliquer dans la case N°3 de la Liste d’outils.

° Cliquer sur le bouton d’outil tournage.
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° Sélectionner la plaquette du type 35°.

° Entrer les informations données ci-dessous.

Outil #2
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Comnmentaire I

L’orientation de la plaquette reste la méme que précédemment, il n’est donc pas nécessaire de
la changer.

L’angle et le type de porte-outil devraient étre identiques a ce que I’on voit ci-dessous. La
sélection effective est la derniére affichée du groupe.
° Double-cliquer dans la case N°4 de la Liste d’outils.

© Sélectionner le burin Gorge.

°Entrer les informations outils montées ci-dessous.
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Commentaire |
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Le diagramme du porte-outil devrait ressembler a I’image montrée.

25 4 parte-outi
E3F

e
° Double-cliquer dans la case N°5 de la Liste d’outils.
Comme nous créons un autre outil Gorge, vous devez seulement entrer les nouvelles

spécifications de I’outil.

° Cliquer sur le bouton Autre.
Lorsque I’option Autre est sélectionnée, les spécifications des outils sont données

manuellement et non pas par I’utilisation du menu déroulant.

° Entrer les informations outil montrées ci-dessous, y compris les options Angle face et la

Longueur.
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Commentaire I

Notez que lorsque I’option Autre est activée, le diagramme de porte-outil est automatiquement
mis sur Aucun. Seules les plaquettes seront dessinées d’apres les valeurs données. Le diagramme des

porte-outils devrait ressembler & celui montré ci-dessous.
° Double-cliquer dans la case N°6 de la Liste d’outils.
© Sélectionner la plaquette du type triangle Tri.T.
°Cliquer sur le bouton Autre pour le désactiver.

° Entrer les informations montrées ci-dessous.
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Commentaire I

° Sélectionner ’orientation de la plaquette comme indiqué.

-
3 &
e
= Parte autil [

°Cliquer deux fois sur la fleche du bas de la liste d’outils de sorte a avoir deux cases vides.

La fleche en haut et en bas de la liste d’outils vous permet de faire défiler les cases de vos outils.
Vous pouvez faire défiler vos cases par groupe en maintenant pressé le bouton de défilement et en
déplacant la souris dans la direction de la fleche. Elle devient alors rouge lorsqu’elle a fait défiler une
page.
Votre liste d’outils devrait étre comme celle montrée ci-dessous.

° Double-cliquer dans la case N°7 de la Liste d’outils.
© Sélectionner le burin de filetage Filet N.

° Entrer les informations montrées ci-dessous.
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Commentaire I

Une fois que le Style de filetage et le FPP sont donnés, les options Epais. plaquette. et Type
plaquette auront par defaut ces valeurs.

° Cliquer sur I’option Porte-outil.
° Sélectionner I’orientation de la plaquette.

L
= Porte outi (" Bar alesage ¢ Aucun

~| 150
-38

25.4 porte-outil
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¥

L angle et le Type de porte-outil devraient étre identiques a ceux montrés ci-dessous. La
sélection correcte est le premier choix.

° Double-cliquer dans la case N°8 de la Liste d’outils.

° Sélectionner le burin Coupe.

° Cliquer sur le bouton Autre

° Entrer les informations montrées ci-dessous.
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L’angle et le type de porte-outil devraient étre identiques a ceux montres ci-dessous.

1

Depouille dia.
ID

Dépouille face

—

=l

° Fermer le dialogue d’outil en cliquant dans le carré en haut a gauche.

Les outils utilisés pour notre piece ont été creés. Pour revoir cette liste, nous allons utiliser le
sommaire de la Liste des outils qui se trouve dans le menu portant le nom de la piece.

© Sélectionner Liste des outils sous le menu portant le nom de la piéce.
Votre menu peut avoir un nom différent, cela dépend du nom du fichier.

La Liste des outils apparait a I’écran. La fenétre peut étre redimensionnée, en deplacant le

carré en bas a droite. 1l est également possible d’imprimer la liste en sélectionnant imprimer dans Menu

Fichier et I’option Liste des outils. N’importe quelle liste a I’écran peut étre imprimée ou sauvegardeée

comme fichier texte.
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° Fermer le sommaire de la Liste d’outils.

Dist Comp Out

200

7T

#d 0.0

1200

Dist Comp Out

200
200
200
200
200
200

#d 0.0
#d 00
#Ad 00
Ad 00
Ad 00
#d 0.0

Style Filet

19.05 0n

Style Filet

LR

2

LargiPas

Dessin #dts Ml

HSE

LargiPas

£
i

00
4.7

Mul

Plaquettes carbure

Mul

Plaguettes carbure
Plaquettes carbure
Flaquettes carbure
Plaguettes carbure
Plaguettes carbure
Plagquettes carbure




242

8.4. CREER DES OPERATIONS AVEC LA LISTE DE PROCESSUS

° Cliquer sur le bouton Usinage dans la palette Principale.

it

Plusieurs listes apparaissent lorsque le bouton usinage est pressé. La liste de processus se place
en bas a gauche de I’écran, alors que la liste d’opérations se met a droite. La Palette d’usinage, elle, se
place en bas au centre.

La Palette d’usinage contient les fonctions d’usinage. Les fonctions disponibles sont le
contournage, I’ébauche, le filetage et le percage.

On créé un Processus en déplacant une Case d’outil et une Case de fonction d’usinage dans
une des Cases du processus. Une opération est créée lorsque le bouton créer ou recréer est presse et une
géométrie sélectionnee, si nécessaire.

Pour usiner notre piéce, des opérations doivent étre créées. Les opérations sont créées a partir
de Processus. Pour créer un processus, un outil et une fonction d’usinage sont nécessaires. Dans ce
tutorial, nous allons en premier décrire les opérations nécessaires, puis nous détaillerons les étapes pour la
création d’opérations.

En premier nous allons créer une opération qui va faire un dressage de face sur notre piéce.

° Sélectionner la fonction Contour et déplacez-la dans la premieére case de la Liste de
processus.

R ) T

° Sélectionner I’outil N°1 et déplacez-le sur la premiére case de la Liste de processus. Cet
outil vient se placer sur la fonction contournage.
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Lorsque vous déplacez I’outil dans la case de processus, le numéro d’outil N°1, dans ce cas,
apparait dans la case du processus de contournage. Egalement, la fenétre de processus de contournage
apparaitra lorsque la case outil est ajoutée.

° Entrer les informations montrées ci-dessous dans la fenétre du Processus Contour.

#1 Contour
DOptiors Usinage  oE —=
s Awant ;
:: A:::‘er:e = DI Awvant - -
(+ Face Avant 7
[T Angles Canés
—
[T Sanz Rebrait ¥ Coupage
Mouvement d'Entrée Méthode de Contounage
+ Ligre |1 {* bdatiere Seulement
Rayon 90° Ig Surépaisseur & I‘I
¢ Ligne 30° (g} Ll
Mouvement de Sortie
s Rayon 907 |1 Casser Angle ID
Ligre IU Surépaiszeur Fin, £ ID min.
¢~ Ligne 90° Surépaisseur iX £ ID
Surépaizzeur £ + ID
I vee _ Matize_| [ CRO act
tmin. magi ¥ Anosage I
MI |1DD Sens dUsinage des dues
Awance | ID.D25 .t W =+ v = v 2+ v Z-

Les sélections expliquées ci-dessous sont trés importantes de maniere a comprendre ce
processus particulier, et comment il génerera les déplacements autour de la piece.

" DE
DI deart
f+ Face fvant

Pour positionner I’outil qui va usiner la face de notre piéce, il est nécessaire d’avoir une
approche et un dégagement en Z. C’est pour cela que nous choisirons Face avant. 1l est tres important de
déplacer et positionner I’outil de maniére correcte.

Méthode de Lontournage
v Matiére Seulement

SLrépaizzelr 204

" Complet

Pour ce processus, nous sélectionnerons Matiére seulement, ainsi le systéme ne fera pas de
chemin superflu lors de I’usinage de la face. L’option Matiére seulement est utile pour le systeme qui ne
fera pas de coupe dans le vide. La grandeur et la géométrie du brut seront prises en considération lors de la
création de I’opération. La valeur Surépaisseur donnée, spécifie un décalage par rapport a la géométrie.
L’outil commencera ses déplacements en avance de travail des qu’il aura atteint cette distance de la
géométrie.
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° Fermer le dialogue Processus Contour en cliquant dans le carré en haut a gauche.

Lorsque le processus est complété, un contour d’usinage doit étre sélectionné. C’est avec le
marqueur, montré ci-dessous, que I’on définit le contour d’usinage.

° Cliquer une fois sur la ligne verticale a Z=0 comme montré.

Le marqueur apparait a la selection d’un élément. Les quatre petites fleches vous permettent de
fixer I’élément de départ et de fin avec les points de départ et de fin. Il est possible de les déplacer en
cliquant dessus et les glisser aux points voulus. Les grandes fleches donnent la direction de I’usinage. Les
deux cercles indiquent le coté par lequel I’outil usinera le contour.

Dans ce cas les marqueurs des €léments de départ et de fin d’usinage restent a leur position
initiale puisqu’un seul élément est nécessaire pour dresser la piece, nous laissons donc les deux petites
fleches a leur place. Nous allons par contre glisser les Marqueurs Points de départ et de fin d’usinage
peut importe ou le long de I’arréte sélectionnée, méme si la portion de la ligne a été coupeée.

° Cliquer sur le cercle extérieur.

v
v
B
v
'

° Cliquer sur la fleche descendante, pour la direction.

° Glisser le marqueur Point de départ comme indiqué (cercle blanc).

Puisque I’option Matiére seulement est active, les points de départ et de fin n’ont pas besoin
d’étre a une position exacte tant qu’ils sortent de la piece. Le systéme va créer I’usinage le plus optimal

pour usiner la face.

° Glisser le marqueur (cercle noir) Point d’arrivée comme indiqué. Essayez d’étre le plus
pres possible de I’origine.

La ligne bleu foncé montre le chemin d’usinage.

Votre écran devrait étre identique a celui montré ci-dessous.
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Avec le processus et le chemin d’usinage défini, il nous est possible maintenant de créer
I’opération qui usinera la face.

° Cliquer sur le bouton Créer de la palette de fonction d’usinage.

Une case avec I’opération créée se place dans la Liste d’opérations a la droite de I’écran,
comme indiqué ci-dessous.

En plus, I’approche, le dégagement et le chemin d’usinage seront dessinés a I’écran. Les lignes
oranges représentent le chemin d’usinage de I’outil. La ligne grise représente la position des mouvements.
Les lignes pleines sont pour le passage outil et le sens de I’avance. Les pointillés sont les avances rapides.

Pour une plus grande clarté, I’image de droite ci-dessus montre le chemin d’usinage, sans
marqueurs. Pour obtenir une image sans marqueurs, il vous suffit de cliquer une fois n’importe ou a
I’écran. Les pointillés obliques désignent I’avance rapide de la position de changement d’outil, donnée
dans la fenétre Contrdle du document, aux points de départ.

Vous remarquerez les lignes obliques au départ et a la fin du chemin d’usinage. Ce sont les
approches et dégagements demandés en activant Dégagement auto. Les mouvements rapides sont gérés
par ce Dégagement auto. entré dans la fenétre Controéle du document.

° Désélectionner les opérations créées en cliquant soit sur une case vide, soit dans le petit
triangle qui se trouve entre les numéros des cases.

Les cases sont sélectionnées lorsqu’elles sont en jaune. Le gris standard est I’état
désélectionné.

Lorsque vous avez terminé une opération, avant de générer, il est TRES IMPORTANT que
toutes les opérations soient désélectionnées. En désélectionnant toutes les opérations, elles se fixent
dans la liste des opérations et ne sont plus affectées par des modifications. On peut éditer des
opérations, mais pour cela, elles doivent étre resélectionnées.

° Cliquer sur la case de processus de contournage, N°1 de la liste et glissez-la dans la
corbeille.

A la création de nouveau processus, Vous pouvez soit jeter les processus déja créés, soit les
modifier de sorte a en créer de nouveau. Dans notre cas nous allons les jeter, mais rappelez-vous que tous
les processus qui se trouvent dans la liste seront utilisés lorsque le bouton créer sera pressé.

Dans I’opération suivante, nous allons créer I’usinage d’ébauche et de finition du contour de la
piéce, ceci en utilisant le multi- processus qui nous permet de créer plusieurs opérations en un seul travail.
Ceci pour une rentabilité encore plus grande.

° Sélectionner la fonction Ebauche et glissez-la dans la case N°1 de la Liste de processus.

D

B

T T

N
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© Sélectionner I’outil N°1 et glissez-le dans la case N°1 du processus.

° Entrer les informations données ci-dessous.

Exécuter #1 Ebauche

Direct. d'Usinage i+ DE 1 E 1
(O ""‘ant " DI devant _
 Amiere " Face avant - _
[T Awant & Arigre
Tupe dEbauche wd
=+ Tour T
Prof. de coupe |2-54 Hr Méthode dl)sinage
D — [ M?tlere Seulement
 Plongée.. Dégagement ID.254
{~ Déc. contour... ¢ Complet
Pas rapides
Caszer Angle ID ul b
Surépaiszeur Fin. + ID it F CRO acti
Surépaizzeur i + ID ¥ Ancsage I
Surépaizseur Z £ ID [~ Préférer Cycles Fives
[~ wCC M [¥ Passe de finition automatique

Lmin maxi

Vitesse: Kmin 100 Sens dUsinage des Awes
Avance 0.025 rinrrit e+ @ s ¥ 2+ ¥ 2-

W

Pour positionner correctement I’outil pour le tournage extérieur de notre piece, il est nécessaire
de s’approcher et de dégager en X. Pour cela nous sélectionnons le type d’approche DE.

Le tournage utilise plusieurs cycles d’ébauche. Il y a trois types principaux, Tour, Plongée,
Déc.contour. Ces trois types nous permettront d’utiliser tous les cycles existants. Le logiciel prendra ces
cycles d’ébauche pour des cycles fixes si I’option Préféré cycle fixe est enclenchée. Sinon, le
postprocesseur sortira tous les mouvements nécessaires a I’ébauche de la piece.

Le cycle de tournage d’ébauche est le cycle standards pour le contournage d’ébauche. Dans les
cycles de tournage, le type d’approche (DE, DI devant, Face avant) détermine le type de contour
d’ébauche que va générer le systeme.

L’ ébauche en Plongée est utilisée pour usiner une gorge. Ce cycle est utilisé lorsqu’on désire
ébaucher la piéce avec un burin a gorge.

L’ébauche par Déc. Contour est communément pour des piéces moulées. Ce type de cycle
génere le contour de la piece et change le passage outil en une succession de passes jusqu’a ce que la piéce
soit ébauchée complétement.

Pour notre piece nous allons utiliser un cycle d’ébauche de tournage standard, Tour. Avec ce
genre de cycle, une profondeur de passe, qui indique combien de matiére nous prendrons par passe, est
demandée.

Pour ce processus nous prendrons 2.54 mm par passe. Le label Xr signifie que la valeur entrée
est au rayon. Cela veut dire que 2.54 mm de matiere sera enlevée de chaque coté et a chaque passe.

Les boutons Sens d’usinage des axes permettent a I’utilisateur de bloquer la direction de
I’usinage de axes. En désélectionnant un axe, cela empéchera d’usiner dans cette direction. Si un axe
particulier est déesélectionné, il n’y aura plus de point rouge a cote du nom de I’axe.

Pour ce processus, I’axe X dans le sens négatif est désélectionné. Cela veut dire qu’il n’y aura pas
de déplacement en X.
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Cazzer Angle ID—
Surépaizzeur Fin. Im— mir.
Surépaizseur 1 £ ID—
Surepaizzeur £ + ID—

La valeur entrée dans la case de Surépaisseur fin. est la matiere minimum qui sera laissée a
I’ébauche. Le parcours créé par le systéme sera décalé de 0.25 par rapport a la géométrie de la piece de la
valeur de 0.25. La matiére laissée sera enlevée lors de la passe de finition.

° Fermer la fenétre Processus d’ébauche.

° Sélectionner ’opération d’ébauche et glissez-la dans la case N°2 de la Liste de processus.

© Sélectionner I’outil N°3 et glissez-le sur ’opération d’ébauche mise dans la case N°2 de
la Liste de processus.

° Entrer les informations données ci-dessous.

=1 #2 Ebauche
Direct. d'Usinage = DE 1 E 1
« A\’f"t € DI devant =
© Arigre = Face avant - _
[~ Awant & Amigre
Tupe dEbauche sed
= Tour T
Prof. de coupe |2.54 S Méthode dllsinage
™ Déaager parois = Matigre Seulement
{ Plongée... Dégagement ID.254
¢~ Déc. contour... ' Complet
B id
Cazser Angle ID I Pas rapides

Surépaiszeur Fin, + IEI min. ¥ CRO acti

Surépaisseur i + ID. h08 W Anosage |
Surépaisseur 2 & IU-1 27 [~ Préférer Cycles Fines

[~ wCC Matigre | [ Passe de finition automatiqus

tdmnir i

Yitezze: tAmin 100 Sen: d'lsinage des Axes

Avance ID.D25 mmit W oae s W2+ 2

Dans ce processus est inclus I’usinage de la grande gorge. A nouveau, le type d’approche DE
est sélectionné, ainsi I’outil s’approchera et s’éloignera le long de I’axe X. Un type d’ébauche Tour est
sélectionné avec une profondeur de passe de 1.9 mm.

La Direction d’usinage indique le sens ou I’outil se déplacera le long du contour désigné.

Dans ce processus, I’option Avant est sélectionnée et nous avons également sélectionné Avant
& Arriére. L’outil se déplacera depuis le point de départ jusqu’au point d’arrivée a la premiére passe.
Ensuite, a la place de revenir au point de départ en rapide pour effectuer la passe suivante, I’outil va
descendre et faire la prochaine passe depuis I’arrivée jusqu’au départ et ainsi de suite jusqu’a ce que toute
la matiére soit enlevée.




248

Matiére seulement est a nouveau selectionné pour cette ébauche. De cette facon I’usinage de
cette opération prendra uniquement la matiere restante. Cette option est particulierement utile avec les
capacités du multi- processus. Les avances de travail sont utilisees pour usiner la matiére et les avances
rapides lors des approches et dégagements, tout en gardant la distance de sécurité.

En plus de la possibilité de fixer une surépaisseur qui sera laissée tout autour de la piéce, il est
également possible de définir une valeur séparée sur chaque axe.

Nous avons laisse, dans ce processus, une surépaisseur de 0.5 le long de I’axe X. Cette valeur est
au rayon, et sera donc laissée sur chaque coté de la piece.

Une surépaisseur de 0.1 sera laissée le long de I’axe Z.

° Fermer la fenétre du Processus Ebauche.

© Sélectionner la fonction de contournage et glisser-la dans la case N° 3 de la Liste de
processus.

© Sélectionner I’outil N°3 et glissez-la dans la case N°3 de la liste de processus.

m@h

= T
-
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w ¥
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° Entrer les informations données ci-dessous.

Exécuter #3 Contour
Options Usinage & DE 1 E 1
= Avant
 Bribre DI Avant =d
" Face Awvant _—_ R— T
] e —
[~ Sanz Retrait W Coupage
Mouvement d'E ntrée Méthode de Contaumage
= Ligne |1.2? (= Matigre Seulement
Frayon 90° |_1_2? Surépaisseur £ IEI. 503
¢ Ligne 90° {~ Complet
Mouvement de Sortie
¢+ Fayon 90° |1.2? Cazzer Angle ID
Ligne |1.2? Surépaisseur Fin. £ ID mir.
- Ligre 507 Surépaisseur i £ ID
Surépaisseur £ + ID
I~ wCC I atigre I ¥ CRO actif
Eermin. masi F MLI
Witesse: t/min 100 Sens dUzinage des Awes
Avance ID.DZE mmet WV 5+ W R W 2+ V2

Pour positionner I’outil de maniére a avoir une bonne finition, nous devons I’approcher et
I’éloigner le long de I’axe X. C’est pour cela que nous sélectionnons le type d’approche DE.

L’entrée et la sortie peuvent étre définies par I’utilisateur et introduites pour chaque processus.
Si Entrée et Sortie Ligne et/ou Rayon sont sélectionnés dans la fenétre processus, ils seront
automatiquement ajoutés a I’opération. L’option Dégagement Auto peut créer des mouvements
supplémentaire d’Entrée et Sortie, s’il y en a besoin pour maintenir les dégagements nécessaires, mais
I’Entrée et la Sortie seront toujours inclues dans I’opération. Il est particuliérement utile de créer des
mouvements d’Entrée/Sortie dans la fenétre de processus lorsque I’option Correction Rayon d’Outil est
utilisée car, typiquement, le CRO est enclenché dans le postprocesseur dans les premiers mouvements
d’avance et déclenché dans les derniers mouvements d’avance de I’opération.
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Dans ce processus, une ligne d’entrée et un rayon vont étre créés au départ de I’opération. En
sélectionnant la premiéere option, cela vous permettra de créer un arc de 90° avec un rayon de 1.2 mm
tangent au premier elément de I’opération et une ligne de 1.2 mm perpendiculaire a cet arc.

De méme, un rayon de sortie et une ligne de sortie seront créés a la fin de I’opération. L’arc de
90° sera tangent au dernier élément de I’opeération et la ligne perpendiculaire a cet arc.

En entrant 0.5 dans la case Rayon, on ajoutera un rayon de 0.5 a tous les angles externes. A
moins que I’option Angles vifs soit enclenchée, le logiciel va toujours générer un rayon pour chaque
angle. Un rayon de 0 ne cassera pas I’angle mais gardera I’outil continuellement en contact avec la piece
dans son mouvement jusqu’a la geométrie suivante.

Ce processus a I’option CRO actif. Typiquement, I’option CRO est enclenchée dans le
postprocesseur dans le premier mouvement d’avance et déclenché dans le dernier mouvement d’avance de
I’opération. De toute fagon, suivant le postprocesseur utilisé, la fonctionnalité du CRO peut varier.

° Fermer la fenétre Postprocessus de contour.

Maintenant que la liste de processus est compléte, nous pouvons définir le chemin d’usinage.
° Cliquer sur le chanfrein comme indiqué.

Le marqueur apparait sur I’arréte sélectionnée.

° Cliquer sur le cercle extérieur.

|
%

° Cliquer sur la fleche du haut pour donner la direction d’usinage.

° Glissez le marqueur point de départ (petite fleche, rond blanc) a I’endroit indiqué.

Les points de départ et d’arrivée n’ont pas besoin d’avoir une position exacte, tant qu’ils
sont en dehors de la piéce.

° Glissez le marqueur d’élément final (carré noir) a I’endroit indiqué.
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Le point de fin suit automatiquement le marqueur.

° Déplacer le point de fin a I’endroit indiqué.

Notez que lorsque vous bougez les marqueurs, le chemin d’usinage représenté par la ligne bleu
fonceé a I’écran, s’ajuste en fonction de la position du marqueur.

Votre écran devrait ressembler a I’image ci-dessous. Le contour bleu foncé est la portion de
géométrie qui sera usinée au cours de ce processus. Notez que la gorge du milieu et la gorge O- ring ne
sont pas incluses dans ce contour. Les marqueurs, dans ce cas I’élément final et le marqueur final, nous
permettent de désigner quelle portion de géomeétrie doit étre usinée par le processus que nous avons créé.

° Cliquer sur le bouton Créer.

Trois opérations sont créées lorsque vous pressez le bouton Créer. Les opérations sont créées et
placées dans la Liste d’opération a la droite de I’écran.
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Votre Liste d’opération devrait ressembler a celle montree ci-dessous.

Les positionnements et les parcours d’outil pour chaque opération sont également dessinés a
I’écran. De maniere a obtenir une meilleure image des parcours générés par le systeme, nous allons
simuler la premiére opération séparément.

° Désélectionner les opérations sélectionnées (jaune) en cliquant dans une case vide ou
dans un des triangles entre les numéros d’opération.

° Cliquer sur I’opération N°2 de sorte a sélectionner (jaune).
Cliquer une fois sur une case pour sélectionner et mettre les opérations créées ensembles.

° Cliquer sur le bouton de Controéle de vues.
° Cliquer sur le bouton Redessiner.
Seul le chemin d’usinage de cette opération va étre dessiné a I’écran. C’est une solution

pratique pour voir des chemins d’usinage séparément.
Votre écran devrait ressembler a celui ci-dessous.

Notez que le brut de la piece a été pris en compte du fait que Dégagement auto. était activé et
que Matiére seulement était sélectionné. Remarquer également que nous n’usinons pas dans la gorge,
puisque nous avions demandé de ne pas usiner en X.

Les pointillés montrent le déplacement rapide des outils depuis le point final de I’opération
précédente au point de départ de cette opération et depuis la fin de I’usinage au changement d’outil.

Maintenant que les opérations ont été créées, nous allons pouvoir les simuler. Pour contrdler si
notre travail est correct, il y a plusieurs solutions. La premiére est de contréler les chemins d’usinage
comme nous venons de le faire, la deuxieme est de contrdler I’'usinage en utilisant la simulation.

Nous allons demander la vue isométrique pour la simulation.
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° Sélectionner la Vue isométrique en pressant le bouton dans la Palette des vues ou en
sélectionnant Isométrique dans le menu Vue.

° Cliquer sur le bouton Simulation dans la palette principale en haut a droite.
Lorsque le bouton Simulation est enclenché, la piéce ne sera plus représentée en filaire, mais a

la place apparaitra un modéle 3D solide comme montré ci-dessous. Notez que la piéce est dessinée en
rapport avec le brut que I’on a créé.

La palette Simulation, montrée ci-dessous, apparait également a I’écran.
° Cliquez sur le bouton Outil visible.

° Cliquez sur le bouton Start.

U i ) v
Sl ST =¥
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Une piéce peut-étre simulée a n’importe quel moment, dés qu’une opération a été créée. Le brut
sera toujours en bleu ombragé. Les opérations sélectionnées auront un rendu en jaune, alors que les autres
opérations seront en gris. 1l y aura du rouge lorsque I’outil usinera sur une partie ou il n’a pas de coupe ou
s’il entre en avance rapide dans la matiére.

° Cliquer sur le bouton Simulation pour fermer la palette Simulation et retourner en vue
filaire.

° Revenir a la vue de dessus soit en cliquant sur le bouton du trackball soit en utilisant le
menu Vue.

° Désélectionner les opérations sélectionnées (jaune) en cliquant dans une case vide ou
dans un des triangles entre les numéros d’opération.

° Avec la touche Majuscule pressée, cliquez dans les cases de la Liste de processus et
glissez-la dans la corbeille.

Ensuite, nous allons créer les opérations qui ébaucheront et finiront la gorge en V et la gorge 0-
ring.

° Sélectionner la fonction d’ébauche et glissez-la dans la case N°1 de la Liste de processus

vide.

E=écuter #1 Ebauche

Direct. dl)zinage v DE 1 % 1
o A""f"'t = DI devant
 Arigre {~ Face avant %
Type dEbauche
{— Tour ?d
Praf. de coupe b éthode d'Usinage
[ Dégager parcis s Matigre Seulement
@ Plongée... D égagement |2.554
" Déc. contour... " Complet

[# Pas rapides
Cazzer &ngle

Surépaizzeur Fin, + ID.381 TiF. [# CRO actit

Surépaizzeur 4 ID P Amosage

Surgpaisseur £ £ ID [¥ Préférer Cycles Fizes

¥ “CC M atigre I [# Pas:ze de finition autarnatique

LAmnin mai 900

WPMb | 12718 Sens dllzinage des Axes
Avance | 254 rirn At ¥ w5+ W 5 W 2+ ¥ 2-

i
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Une approche du type DE est sélectionnée, ainsi I’outil approchera le long de I’axe X.
Matiére seulement est a nouveau sélectionné pour cette ébauche et nous laissons également une
surépaisseur de finition qui sera enlevée lors de la passe de finition.

Dans ce processus nous utiliserons un cycle d’ébauche en plongée.

Type dEbauche
" Tour

Frof. de coupe

[7] Déagager parois
{* PFlongee. .
~ Déc. contour...

Cagzer nale

Lorsque I’option Plongée est sélectionnée, la fenétre Plongée apparait a I’écran. Pour le faire
apparaitre, cliquez sur I’option Plongée, dans la sélection du Type.

° Entrer les informations données ci-dessous dans la fenétre Plongee.

Flongée

Angle plongée 270
Larg. coupe

- Constante z

= Ajuster 5.59 = mas.
T Coupe au centre

Tvpe Plongées
¥ EBErize cop. dég. tatal

£ Brize cop. retrait de...

Drizt. dég. IE.54
D'égagement I'I 27
" Plongée

Fremiére plongee
% Avance

= Brize cop. déq. tatal
= Brize cop. retrait de. .
Crigt. dég.

Dégagement

L’Angle plongée spécifie I’angle par lequel I’outil entrera dans la piece. Par déefaut I’angle est
de 270°, ce qui fait entrer I’outil tout droit.

{~ Constante £

{= Ajuster 5.53 £ mas.

-~

Pour ce processus, nous avons sélectionné I’option Ajuster pour la largeur de coupe. Cette
option variera la largeur de coupe nécessaire de maniere a aller jusqu’au point final de chaque géométrie
du contour a usiner. La valeur en Z spécifie la distance maximum entre chaque passe. L’option Coupe au
centre est sélectionnée, de cette maniére, I’outil fera sa premiére plongée au centre de la gorge puis
ébauchera chaque coté.
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+ Flongée

Premigre plongée
= pwance
{+ Brize cop. dég. tatal
{~ Brize cop. retrait de...

Dist. dég. IE. B4
D égagement I‘I 27

Pour cette gorge nous sélectionnons I’option Brise cop.dég.total parce que la gorge est
relativement profonde et de maniere a enlever les copeaux, I’outil devra sortir entierement de la piéce
apres le débourrage. La valeur donnée dans Dist.dég. est la profondeur de chaque passe. La valeur
Dégagement spécifie la distance ou la prochaine plongée débutera par rapport a la matiére.

° Fermer la fenétre de Plongée et la fenétre Processus Ebauche.
° Sélectionner la fonction de contournage et glissez-la a la position N°2 dans la Liste de

processus.

|n:.:

Fichier E

© Sélectionner I’outil N°4 et glisser-le dans la
case N°2 de la Liste de processus.

=.A7

° Entrer les informations données ci-dessous.

Exécuter #2 Contour
. .
Options U zinage & DE 1 E 1
{+ Avant
(" Arrigre " Dl Avant #d
{~ Face &vant [ T
[T Angles Camrés I
¥ Sans Retrait I~ Coupage
Mouvement d°E ntrée Méthode de Contournage
= Ligne {+ Maticre Seulement
Fayon 90° Surépaizzeur £ |2.554
¢ Ligne 90° " Complet
Mouvement de Sortie
{+ Rayon 90° Caszer Angle ID
Ligne Surépaisseur Fin. £ ID.?BE mir.

(" Ligne 90° Surépaisseur 1= + ID
Surépaizseur £ + ID
[V ved Matizre | M CRO acti
Emin. maxi ISDD 2 Arrozage I

VPR 13.718 Sens dlsinage des Axes
Avance |2.54 mm/t W+ W5 W2+ [F 2
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L’option Sans retrait est activée. Cette option permet d’usiner la gorge toujours avec I’angle
positif du burin. A cet effet, le profil a usiner est fragmenté en segments.

° Fermer la fenétre Processus Contour.

° Sélectionner la fonction d’ébauche et glisser—la dans la case N°3 de la Liste de
processus.

° Sélectionner I’outil N°5 et glisser-le dans la position N°3 de la Liste de processus.

)

—

7 [

7kl

1
Z
3

B

)

° Entrer les informations données ci-dessous.

er #3 Ebauche

Direct. d'sinage < DE
% Aivant " DI devant
i Amigre

" Face avant

i

Tupe dEbauche
 Taur bl

Frof. de coupe R Méthode d'Usinage 1
[ Dégager parois = Matigre Seulement

¢+ Plangée... Dégagement |2.554

= Déc. contour... " Complet

v Pas rapides
Cazzer Angle I_ B

Surépaizzeur Fin. + 281 mir. ¥ CRO actif
Surépaizseur 1x £ IEI ¥  Anosage |
Surepaisseur £ = IEl ¥ Préférer Cycles Fizes
¥ i I atidre | ¥ Pasze de finttion autamatique
Lmin mai ISDD
WPMM 430 Sens dlUsinage des fwes
Avance ID.DD$4 mmyt WE+ W ® W2t W Z-

Une approche du type DE est sélectionnée, ainsi I’outil approchera le long de I’axe X. Matiére
seulement est & nouveau sélectionné pour cette ébauche et nous laissons également une surépaisseur de
finition qui sera enlevée lors de la passe de finition. L’option Plongée est sélectionnée dans Type.

° Entrer les informations données ci-dessous dans la fenétre Plongée.
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|y

Angle plongee 270
Larg. coupe
¢ Constante =
=" Ajuster 5.59 = max.
I Coupe au centre
Tupe Flongée
= Brize cop. dég. total
¥ Brize cop. retrait de. ..
Dzt deg.
Fietrait
= FPlongées
Fremiere plongee
T Avance
= Brize cop. dég. total
f Brize cop. retrait de. ..

Dizt. de&g. IE,54
D égagement |1 27

L’option Constante est sélectionnée pour Larg.coupe. L’outil se déplacera par pasde 5 a
chaque passe sans se soucier du point final de la forme a usiner. L’opération Brise cop.déb total est
sélectionnée pour Premiére plongée. La Dist.dég spécifie la profondeur de chaque plongée et le Retrait
spécifie la distance a laquelle I’outil sortira apres chaque débourrage.

° Fermer les fenétres Plongée et processus Ebauche.

° Sélectionner la fonction de Contournage et glisser-la dans la case N°4 de la Liste de
processus.

° Sélectionner I’outil N° 5 et glisser-le dans la position N°4 de la Liste de processus.

° Entrer les informations données ci-dessous.

Exécuter #4 Contour
. .
Options Usinage & DE 1 E 1
{+ Avant
 dridre DI Avant #d
(" Face Awvant L T
™ Angles Carrés .
¥ Sans Retrait ™ Coupage
Mouvement d'Entrée Iéthode de Contournage
= Ligne + Matigre Sevlement
Fiayon 90° Surépaizzeur + |2.554
¢ Ligne 90 = Complet
Mouvement de Sortie
(= Fayon 30° Cazzer Angle IU
Ligne Surépaizseur Fin, £ ID.?B2 mit.
¢ Ligne 907 Surépaizseur i+ + IEI
Surépaisseur Z + IU
¥ wCC Matigre | [~ CRO actif
timin. maxi  [300 ¥ Amosage |
WPhM |45D Sens dlUsinage des Axes
Avance ID.DD‘I mmt W e W 5 W2+ W2

° Fermer la fenétre Processus Contour.
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Maintenant nous allons définir le chemin d’usinage pour ce processus.

° Cliquer sur la géométrie, comme indiqué.

Les marqueurs apparaissent sur I’élément sélectionné.

° Positionner les marqueurs, comme indiqué.

55

s

Assurez-vous de bien sélectionner le cercle extérieur et de donner la direction correcte. Le chemin
d’usinage devrait inclure la grande gorge et I’entrée 0-ring.

° Cliquer sur le bouton Créer.

Les usinages créés vont ébaucher et finir les deux gorges. Notez qu’il n’y a pas de mouvements
inutiles. L option Matiére seulement nous permet de profiter des avantages du multi- processus sans faire
d’inutiles mouvements.

° Changer en Vue isométrique.
° Cliquer sur le bouton Simulation.
° Cliquer sur le bouton Start.

Ce n’est pas peut-étre pas utile de presser le bouton Start du fait qu’il peut étre déja enclenche.
Dans ces conditions la simulation commencera aussitot le bouton Simulation presse.
Pendant la simulation il vous sera plus facile de voir travailler I’option Sans retrait dans la gorge.
Notez que I’outil finira un coté de la gorge, avant de reculer et traverser en avance rapide, puis replongera
pour finir I’autre coté, en coupant toujours sur I’aréte positive de la plaquette.
L’image de simulation devrait ressembler a celle ci-dessous.
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° Cliquer sur le bouton Simulation dans la palette Principale en haut a droite pour
visualiser la géométrie en filaire.

° Revenir a la Vue de Dessus soit en cliquant sur le bouton du trackball ou en utilisant le
menu VUe.

° Désélectionner les opérations sélectionnées (jaune) en cliquant dans une case vide ou
dans un des triangles entre les numéros d’opération.

° Avec la touche Majuscule pressée, cliquer dans les cases de la Liste de processus et
glisser-les dans la corbeille.

Il'y a des raccourcis pour sélectionner un groupe de case dans n’importe quelle liste de cases.
Excepté le filetage, le tournage extérieur est terminé. Nous allons maintenant créer les opérations pour
percer le trou et ensuite ébaucher et finir I’intérieur.

Les opérations de pergage n’ont pas besoin de sélection de géométrie. Les entrées et sorties
sont données dans le dialogue de percage et I’outil usinera toujours avec X=0.

° Sélectionner la fonction Pergage et glisser-la dans la case N°1 dans la Liste de processus.

E

° Sélectionner I’outil N°2 et glisser-le dans la case N°1 de la Liste de processus.
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° Entrer les informations données ci-dessous.

Cycle entréedsortie; I'1 325 I"l 27.001
+—7
= Ent av-Sort rap ‘ )
{ Ent w-Sort av /
" Taraudage % Q
¢~ Taraudage rigide / ==
f* Deébourrage total I a
{~ Débourrage, brise copeaus |'|.3 |'|9.U5

Dégagement |1_2? Termpa |D ser |IJ Tours
Débourrage |'|3— "itesse:t/min | 1600 I Anosage

Retrait Arance: Plongéel ID.25 mmnft [ Préférer Cycles Fives
Profondeur de poiite en Z _Surface de percage en Z
[T2z5 [127 001

‘ - —7
—=

I

/ILS— I‘IEI.DE

Surface en Z&—— ~Wiametre au bord du trou

Le foret percera jusqu’a la profondeur de pointe de I’outil. 1l est également possible de donner
la profondeur au diamétre utile, ceci fera automatiquement recalculer la profondeur de pointe. Dans le
code CNC ce sera la profondeur de pointe qui sera utilisée.

Cycle entréessortie:

¢~ Ent av-Sort rap

{~ Ent aw-Sort av

{~ Taraudage

{~ Taraudage rigide

{+ [ébourrage total

{~ Débourrage, brise copeaux

Le percage ne peut étre fait en une seule fois. C’est pourquoi, nous allons utiliser le percage avec
Débourrage total. L’outil sortira en rapide aprés chaque passe.
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Dégagement |1 27
Débourage r

Retrait

l= |

La valeur donnée dans Débourrage spécifie la profondeur a laquelle I’outil fera un débourrage
a chaque passe. La deuxieme passe commencera a une distance, donnee dans Dégagement, par rapport a

la matiére restante.

° Fermer la fenétre Processus Percage.

° Sélectionner la fonction d’ébauche et glisser-la dans la position N°2 de la Liste de

processus.

°© Sélectionner I’outil N°6 et glisser-le dans la position N°2 de la Liste de processus.

° Entrer les informations données ci-dessous.

Exécuter #2 Ebauche

Direct. d'lsinage " DE 195
.o A\"fnt * DI devant I 1
 Arigrs " Face avant =

™ Awant & Amigre

Tupe dEbauche

= Taur >§F
Frof. de coupe |1 27 Hr Méthade d'lsinage
I Dégager parois = Matigre Seulsment
¢ Plongés... [régagement
¢ Déc. contaur... & Complet
v P i
Cazzer Angle IEI P Pas rapides
Surépaizzewr Fin, + ID.281 mir. [ CRO actf
Surépaizzeur 1< £ ID W Amosage |
Surépaizzeur £ + ID.DB35 [¥] Préférer Cycles Fixes
¥ “CC I atigre | ¥ Fasse de finition automatique
Lmin mai 300
ﬂ I1 3716 Sens dUsinage des Aues
Avance |2.54 it Wi+ [V 5 W2+ W Z-

L’ approche DI devant est sélectionnée de sorte a avoir une approche et dégagement le long de
I’axe X. L’option Type d’eébauche est sélectionnée et une valeur de surépaisseur pour chaque axe est

définie.
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° Fermer la fenétre Processus Ebauche.
° Sélectionner la case Contournage et glisser-la dans la case N°3 de la Liste de processus.

° Sélectionner la case outil N°6 et glisser-la dans la case N°3 de la Liste de processus.

)

5t

7

{
=

=

Dptiohs Usinage  DE =
f.. i:;:; DI Avant E E
{* Face Avant 7
I™ Angles Camés
¥ Sans Retrait [~ Coupage -
Mouvement dEntrée Méthode de Contournage
= Ligne " Matigre Seulement
Frayon 90° Surépaiszeur £
¢ Ligne 90° ¥ Complet
Mouvernent de Sortie
= Fiayon 90° Casszer Angle IW
Ligne Surépaiszeur Fin. + ID— mir.
¢ Ligne 90° Surdpaisseur 1 + ID—

Surépaiszeur £ + ID
M vCC I atigre I [T CRO acti

tAmmin, masi 900 F  Amozage I
& I-IS'?‘IE Sens dlsinage des Axes
Avance |2.54 mmyt W+ o 2t @ 2

Le type d’approche DI devant est sélectionné et la Matiére seulement est enclenché ce
processus.

° Fermer la fenétre Processus Contour.
Les opérations de percage ne nécessitent pas de sélection de géométrie. Le foret n’avance
qu’en X=0. C’est pourquoi, le placement des marqueurs d’usinage n’affectera que les passes outils créées

pour I’ébauche et le contournage.

° Positionner les marqueurs d’usinage comme montré ci-dessous.
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1J ‘\\
y e %D
. / T

Les pointillés oranges a X=0 montrent les sorties en rapide apres avoir percer jusqu’a la
profondeur de pointe en Z & I’opération de pergage.

° Passer en Vue isométrique.
° Cliquer sur le bouton Simulation.
° Cliquer sur le bouton Start, si cela n’est pas déja fait.

L’image devrait ressembler a celle montrée ci-dessous.

i = S || i




264

° Cliquer sur le bouton Simulation de la palette Principale en haut a droite pour visualiser la

représentation filaire.

° Désélectionner les cases en cliquant sur un triangle entre les numéros d’opérations.

© Sélectionner les opérations de la Liste de processus et jeter-les dans la corbeille.

° Revenir en Vue de face.

Ensuite, nous allons créer I’opération de filetage.

° Sélectionner la fonction de filetage et glisser-la dans la case N°1 de la Liste de processus.

° Cliquer sur la fleche du bas de la Liste d’outils de fagon a pouvoir sélectionner les outils

N°7 et N°8.

° Sélectionner I’outil N°7 et glisser-le dans la case N°1 de la Liste de processus.

)
= [_F
L d7e
=
e
T[ 7]

1
[ ooy

=

k‘\"“-\_

° Entrer les informations données ci-dessous.

Exécuter #1 Filetage
Usinage Prise passes i Q 1
[l {* DE {* Equilirée
7+ ™ Dl avant { Jeme angle *
Sotie st Entrée
e | 2T e
Méthade UN /| 1 Hlenee 3 752
o4 nariinal |5?.15 &4 |2 #d
Fip 125 Prof. de passe ‘L Z
Céine [Pente] IU— Tar IT "
Nombre filets IT " Une passe finition v Amosage |
. & e e [V Préférer Cycles Fives
¥, Extérieur IE?.15 {* % coupe constants
o Intésieur |53.254 ¥ Der. passe |n.254 [ M
H filet 1 IT.948 Pazse rezsort |1 Witeszet/min | 1]

Uszinage
* Z-
2+

La sélection de I’option Usinage, soit Z+ ou Z-, spécifie la direction que I’outil prendra lorsqu’il se
déplacera pour créer le filetage ; Z- est I’usinage contre la broche alors que Z+ s’éloigne de la broche.
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* LY X Diameétre d’entrée
X Diameétre de Sgrtie\ Sortie O el
D Ei/ \E : /Z Diamétre d’entrée

Départ effectif,— ™ Fin effectif

Les positions de départ et de fin du filetage peuvent étre les mémes que celles sur le dessin. Le Z
d’entrée est une distance utilisée pour donner le temps a la machine d’avoir la bonne avance. L’entrée en
X est utilisée pour avoir un angle au départ du filetage. La sortie est utilisée de la méme maniére.

Les deux cases ci-dessous, spécifient le départ et I’arrivée du filetage. Ces valeurs sont prises du

dessin.

e
¥ nominal IW
& N
Ciéne [Pente] II:I—
Mombre filets |1—

Ces valeurs représentent un filetage « idéal » et peuvent étre directement prises sur le dessin.

d# Extérieur IEF".15
d# |ntérieLr |53.254
H filet 1 |1 343

Ces valeurs peuvent étre prises dans un manuel pour usiner et sont calculées a partir des valeurs
entrées ci-dessous pour un « filetage idéal ». Lorsque vous entrez une valeur dans dX Nominal, la valeur
dX extérieur découlera de la valeur entrée dans dX Nominal. La valeur dX intérieur sera par défaut la
valeur calculée entre dX Nominal et le pas désiré. Le H filet rX est calculé en soustrayant la valeur dX
extérieur avec la valeur dX intérieur et ensuite divisée par 2 parce qu’il s’agit de la valeur du rayon. En
changeant la valeur dX Nominal, cela changera les valeurs de dX extérieur, dX intérieur et H filet rX. De
toute maniere, vous pouvez modifier manuellement dans la seconde colonne de case pour correspondre
aux tolérances de votre choix.

|-25_

Prof. de pasze

ler ID_EDE} [

i Une pazze finition
i Pasz conztant
o W coupe conztante

I+ Demn. pass=e ID.254 2
Fazze reszort I‘I




266

L’ option V coupe constante est sélectionnée parce que I’on désire avoir la méme profondeur
de passe a chaque passe. La case avec le label 1% spécifie la profondeur de passe prise a la premiére passe
et mesurée sur le rayon. Ceci détermine le volume de matiére retiré a la premiere passe ainsi qu’a chaque
passe successive. L’option Dern. passe est sélectionnée afin de prévenir une passe enlevant moins de 0.05
de chaque coté. C’est également la profondeur de coupe de I’outil de filetage pour la derniere passe.

° Fermer la fenétre processus de filetage.
Nous n’avons pas besoin de sélectionner la géométrie pour une opération de filetage. Les
données spécifiées dans la fenétre filetage déterminent ou le filetage se situe sur la piece.

° Cliquer sur le bouton Créer.

° Désélectionner I’opération de filetage en cliquant dans une case vide.

° Jeter les cases de la Liste de processus dans la corbeille.

Pour terminer, nous allons créer une opération pour trongonner la piéce usinee de la barre.

© Sélectionner la fonction de contournage et glisser-la dans la position N°1 de la Liste de
processus.

° Sélectionner I’outil N°8 et glisser-le dans la case N°1 de la Liste de processus.

° Entrer les informations données ci-dessous.
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Exécuter #1 Contour
. .
Options Usinage & DE 1 E 1
= Avant
= Arrigre € Dl Awant #d
{~ Face fwvant [ T
I~ Angles Camés _
[¥ Sans Retrait [T Coupage
Mouvement d°E ntrée Méthode de Contowrnage:
(= Ligne = Matiére Seulement
Fiapan 90° Surépaizzeur + E.53
(" Ligne 307 ¢ Complet
Mouvement de Sortie
(¥ Fayon 90° Casgzer &ngle ID
Ligrue: Surépaizzeur Fin, £ ID i,
¢~ Ligne 90° Surépaiszeur i ID
Surépaizzeur £ + ID
[ wCC M aticre | [~ CRO actif
tAmin. mai 900 il Arrosage I
ﬂ I‘I 3716 Sens dlsinage des Axes
Avance |2.54 At W 2+ ¥ o= W Z+ ¥ Z-

Une approche du type DE est sélectionnée. Matiére seulement est également sélectionné comme
méthode de contournage avec une surépaisseur de 6. Les valeurs d’approche et de dégagement sont assez
grandes de sorte a éviter des collisions.

L’option Coupage est sélectionnée, ainsi le postprocesseur pourra donner le code pour le
ravitaillement.

° Fermer la fenétre Processus Contour.

° Cliquer sur la géométrie comme indiqué.

° Positionner les marqueurs comme indiqués ci-dessous.




268

° Cliquer sur le bouton Créer.

Pour terminer, nous allons utiliser I’option Tri Ops pour mettre les opérations de la liste dans
un ordre optimal pour I’usinage. L’ option Tri Ops réorganisera les opérations en fonction des N° d’outils
et de I’ordre de création.

° Cliquer sur le bouton Tri Op.

Le seul changement est I’opération de percage qui utilise I’outil N°2 et qui se déplacera en
position N°3 de la Liste d’opération.

Une fois I’optimisation faite, il est bon de Vérifier si les positionnements d’approches et de
dégagements et les parcours d’outil sont toujours corrects. En utilisant les option Dégagement auto et
Matiére seulement, le systeme prendra en compte le changement du brut lorsqu’il crée les mouvements
d’outil. La simulation est un excellent moyen de vérification. Le changement de I’ordre des opérations a le
potentiel de modifier les conditions initiales du brut pour les opérations existantes. La simulation est un
excellent moyen de vérification.

© Sélectionner la Vue isométrique.

° Cliquer sur le bouton de Simulation.
° Cliquer sur le bouton Start si nécessaire.

L’image du rendu final de la piéce devrait ressembler a celle montrée ci-dessous.

-

.-. Tri Ops= Recréer

Dans notre cas, la réorganisation des opérations n’a pas causé de collision ni affecté les
mouvements et positionnements d’outils. Rajouter des opérations ne pose aucun probléme. Il faudra juste
reprocesser toutes les opérations de fagon a recalculer les mouvements. Pour reprocesser toutes les
opérations il suffit de choisir Recréer toutes les opérations dans le Menu Edition.
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8.5. : POSTPROCESSER

Maintenant que toutes les opérations de la piece ont été créées et vérifiées de maniere
satisfaisante, nous devrons générer le programme. En générant le programme, on obtient un fichier texte
que la commande utilisera pour usiner la piece.

° Cliquer sur le bouton Postprocesser dans la palette Principale.

Ceci fera apparaitre la fenétre Postprocesser montrée a la page suivante. Cette fenétre permet
a I’utilisateur de sélectionner un postprocesseur, spécifier un nom de programme et le format de sortie.
Les options de communication sont également accessibles par cette fenétre.

[T Opssélectionnées

Fuméra du programme: |1
Sequence de |1 par |1 [+ Minimizer

Iu' Inserer Commentaires

[¥ InsErer arrét opt & position de chg d7outils

Imprirmer I Fauze I Exécuter I

° Cliquer sur le bouton Sélection de postprocesseur.

[D]F

Ceci fait apparaitre la fenétre ci-dessous, qui vous demande de sélectionner un
postprocesseur. Vous devrez peut étre changer de disque, répertoire, ou dossier de maniére a localiser le
postprocesseur dans votre systéeme. Typiquement, les postprocesseurs se trouvent dans le
répertoire/dossier nommeé Posts. Une fois que le dossier Posts est sélectionné dans ce dialogue, il sera la
sélection par défaut lors du choix du postprocesseur.

Quyrir fichier postprocesseé Ejg|
Regarder dans : | () Post processure j ﬁ E5-

BFanuc z11Ma Magb, 12m
Branuc 21174 Lafg.85m

Mam du fichier :

Fichiers de type : Fichiers Postprocessés [*.pst] ﬂ Aririler
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° Localiser le postprocesseur dans votre systéme.
° Cliquer sur le bouton Ouvrir.

Le nom du postprocesseur sélectionné apparaitra dans la fenétre a coté du bouton.
° Cliquer sur le bouton Nom du programme.

)

Ceci fait apparaitre la fenétre montrée ci-dessous qui permet de nommer la sortie texte et de
localiser ou elle sera enregistrée.

Enregistrer fichier CNC
Erwegistrer dans ; | ) irtual Gibbs v5.56.27 j ﬁ( E-
)Documentation [ 5.HcF 200 NCF
)Pluglns 5 1.NCF
ShPastcony 8.NCF
| posteprocesseur 12.NCF
ICIRecovery 16.MCF
) 5HEMA 20,HCF
Mom du fichier :
Type: |Fin::hiers MC [* MCF] j Annuler

Le nom du programme par défaut sera le nom de la piéce. Vous pouvez le changer ou le
conserver tel quel. L extension du fichier de la piece est .VNC alors que celle du fichier du programme est
.NCF.

° Cliquer sur le bouton Enregistrer.

Une fois que vous avez choisi un postprocesseur et un nom de programme et enregistré celui-ci,
le bouton Générer/Exécuter dans le bas de la fenétre sera actif.

° Cliquer sur le bouton Fenétre texte.
Ceci fera apparaitre une fenétre vous permettant de visualiser le code du programme en méme
temps qu’il se cree.

° Cliquer sur le bouton Générer. /Exécuter
Lorsque vous cliquez sur le bouton Générer, le systeme génere un fichier texte pouvant
ensuite communiqueé a la commande pour usiner la piece.
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Editeur de texte - C:\Program Files\GibbsCAMYWirtual Gibbs v5.56. 27\8.NCE

£ ~ Charger fichier
01 8 MCF ]

[ FORMAT FAMUC 211TA LAFG 85M.PST )
(111406 & 11:25 PM)

[ SORTIE EM ABSOLUT Mibd )

[ OPERATION 1: EBALCHE )

[ CALGUE D'USIMNAGE ) A—IA
[ QUTIL 1: 0.5 RAD, DIAMANT 80-DEG. )
M GOGZ REGE 92127
GETS100TO0100M3 A—F A
GOZ5.05T0101ME S |
#1271 944

2794

G1R11212F 025

G427-12526

W17 2

GOZ2.794

w107 04

G Z-125.26

W11212

GOZ2.794

w101 96

G Z-125.26

W107 04

G0Z2.794

W96 .55

1 212526

w101 .96

G0Z2.794 hs

i

Enregistrer fichier

Annuler

I

Le programme défile en méme temps qu’il est généré. Vous pouvez cliquer sur le bouton
Pause pour stopper momentanément de maniére a pouvoir lire le programme. Lorsque le programme est
généré, le bouton Imprimer devient actif et le listing du programme peut étre imprimé. Maintenant que le
programme est généré, il peut étre utilisé pour usiner la piéce.
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CHAPITRE 9 : EXEMPLE TOURNAGE

Présentation des étapes pour la simulation d’un processus d’ébauche en tournage pour

la piéce ci-dessous :

PHASE N° 20
CONTRAT DE PHASE
Réalisé par : Désignation TOURNAGE
. N 5 - 0
Ensemble : Matiére 30CD4 Ref. programme: %
Piece: Brut: @60x70 Machine : TOUR CNC //
19 10
15
~ J D J
ip) ~r [0 ~r
ANALYSE DE LA PHASE CONDITIONS DE COUPE CONTROLE

g

o OUTILS passe

5 Désignation des OUTILLAGE DE Ve N fz  Ap[ Np Outils de

g séquences COUPE m/min | tr/min | mm/tr mesurage

O T D

n
21 Dressage 01 01 Outil a dresser 169 900 0.2 _p|ed a coulisse

02 02 |Outil couteau 169 900 |0,2
22 Charioter contour -pied a coulisse
23 Saigner 03 03  |Outil a saigner 800 0,02 -pied a coulisse
-jauge de
profondeur
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Hypothéses de travail : brut ® 60x70 ; matiére acier INOX (30CD4).
A) PHASE DRESSAGE

1) Ouvrir un nouveau fichier

"~ Wirtual Gibbs

Edition “ue Modification Proces:

O Lawerir

2) Nommer le nouveau fichier « Exemple tournage 1 »

Ereqistrer dans - | (L3 Wirtual Gibbs +5.56.27 =~ &% Ef-
L Docurnentation d_g dexemplel d Sans titre
IPlugIns "jltl dexemplel_Z dtsfm
I aPostiZony d_ZD dexempleS
I Recovery d_2009 dexemple L
Lo SCHEMA & =n0a_1 &F exemple S fraisage
le d_ex 5] dphZDcn

Marn du fichier : |E:-cemp|e tournage 1|
peE |Fic:hier3 Figces [*.vnc) - Arnnuler

. ik T U T W I

=

3) Cliquer sur le bouton Controle du document de la palette en haut a droite.

| [odi}
Contréle des documents [Ctl 1]
Ce bouton appelle une fenétre pour ouvrir,
fermer et enregistrer des fichiers de pigces,

=
avec dimension brut et autres infos pitces. @
=]

Cliguez une foiz pour 'enfoncer, et une nouvelle
faiz pour le relever.

KIEEE

La fenétre de Contréle du document apparait a I’écran.

@]

Exemple tournage 1.vhe
Type de Machine Tour 24./Parte-outil 12 = | Dureriv
KL Mouveau
Famills STAINLESS STEEL = Erveistrer
Groupe Aliage  ASTM A296 Enreg sous
Dureté 275 to 325 Enreg copie
Aliages | Default alloy A Fermer
= " inch
* mm
Z [%0 <z [i " Rayon

| = Diamétre

*d I?U [V Pos chg outils
(= e
Z |200
[¥ Dégagement dwta |2

*d Z

Commentairs:
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a) Compléter les options concernant le type de la machine et matiére.

Sélectionner le Type de la machine : tour a 2 axes /porte outils 12.
Sélectionner la famille de matiére « STAINLESS STEEL » (acier INOX).
La groupe d’alliage est : ASTM A 296

La dureté est: de 275 a 325 HB.

b) Compléter les options concernant les dimensions du brut.

- la rubrique (-Z) compléter avec -60.

- la rubrique (Xd) compléter avec 70.

- la rubrique (+Z) compléter avec 1

La conséquence de ces options est :

L’espace graphique alloué pour la simulation sera présenter sur votre écran pour une piece de 60 mm
de longueur ,70 mm diamétre avec une surépaisseur pour dressage de 1 mm.

Le systeme de coordonnes XOZ sera positionneé sur I’aze de la piéce (OZ) en face de la piéce avec
les valeurs négatives vers la matiére (la surépaisseur pour dressage de 1 mm).

4) Cliquer sur le bouton de Création de géometries dans la palette en haut a droite.

co
] | ] fie
. ) - L5

Falette Géaométrie [Chl 2 b
Ce bouton appele la palette d'outils de @
conztruction géometnique, utilizée pour
créer ou modifier des modéles, a ['aide = =
de points, ignes et cercles. Les boutons
qriz he zont paz disponibles. e @

La palette de Création de géomeétries apparaitra sur votre écran, comme montré ci-dessous.
Toute la géométrie de la piece sera créée en utilisant cette palette.

a) Cliquer sur le bouton Ligne.
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Le bouton ligne change la paletts
géométrie en diverses options
de création de lignes.

Ol |

=

=

b) Cliquer sur le bouton Souris.

Avec la souris créer un contour a usiner.

Calque d'Jsinage

Fermer le contour en cliquant sur le bouton retour.

Retour
Retour & la palette principale avec
lez choix: points, ignes et cercles.

Yous pouvez frapper la touche Esc
Calque dlUsinage pour activer ce boutan,

5) Cliquer sur le bouton Liste d’Ouitils.

. -

=i
n " S HE
Lizte d'Cutils [Crrl 3]
Ce bouton appelle la lizte d'outilz gue wvous @
désirez utiliser pour usiner la pigce courante.
Chaque outil ezt reprézenté par une case dans 5]
la lizte d'outils déroulante.
EE
=1

Apres ce clic, sur I’écran apparaitra une liste avec plusieurs positions d’outils.
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S— Wirtual Gibhbs

Fichier Editiorn “ue Pkodification Processus  Soli

[ el [ =0 [0 [T [ES e =2 e

e position de la liste d'autil peut Etre
wide ou contenir une case d'outil. Double
cliquez =ur une position wide pour cré&er
une nouwelle case. Double-cliquez sur |la
casse pour 'ausrir =t la maoadifier. Tirez

la ca== pour la déeplacer.

Doubler sur une position pour faire apparaitre une forme avec plusieurs outils pour tournage
et percage. Nous choisissons un outil pour dressage et ces parameétres et le sens de la broche (SAH)

Clutil #1 s

El IE fl é F\Pmntlec 2132 :rAul,e

arc 550 /Y

E E B

md R carré 5 i T

> fof~

wnW  pentP 55K

|:|| 3 Dl i+ Porte outil (" Bar alésage ¢ Aucun
[25]

Epaizzeun 239

150
rect.L qorge coupe D-0B0201
]Iég Enlte-outil
| @} | 31 déoovills face
32.0° dépauille dia
Filet B Filet LT 35 YR

" 5H * SAH
M* cor 1

Matiére cutil P\aquet‘tas caibur | ¢+ Echelle caloulée F
% N° Outil —  Tailk igele H |

Commentaire I

Cliquez sur le bouton de fermeture pour enlever cette fenétre.

= Wirtual Gibbs

Fichier Edition “ue Modification Processus  Solids Plug-lns  [Exemple tournage 1.vnc]  Aide

N i i | 67 [ [ [ [

| LoF

Ay Bouton de fermeturs
. Cliquer ici pour fermer ou
I (Refis 01 AT Auire enlever cette fenétre.
Ic £.35 /I

Epaizzeur 23R |

6) Cliquez sur le bouton « usinage » pour :

- faire apparaitre une nouveau « liste de processus » en gauche de I’écran
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EREERE
\ i

- faire apparaitre une barre avec plusieurs fonctions de tournage : contour, ébauche, filetage,
percage.

Glisser avec la souris I’icone « ébauche » de la barre des fonctions dans la premiére position de
la liste des processus.

Ebauche. Fonction de tournage d'ébau-
G che d'un outil par mulbi-pazses.
Inclus tourmage de contours, plongée

e dans gorges et usinage par décalage
d'un méme contaur,
A
T E -
1 DDE [P | [hee| 1=
Tri Ops Créer,

Glisser avec la souris I’icone « outil » de la premiere position de la liste d’outils vers I’icéne
« ébauche » de la premiere position de la liste des processus et vous apparaitra une nouvelle fenétre de
dialogue comme ci-dessous.

Exécuter #1 Ebauche

Direct. d'Usinage " DE -
o Av?nt " DI devant
 Arigre % Face avant
[T Awant & Arigre
-

Tupe dEbauche
* Tour

Praf. de coupe |1 —Z

|

Méthode d'Usinage
v Matigre Seulement

Dégagement  |0.254

[T Dégager parois
" Plongée...

| Déc contaur... ~ Complet
Fas rapides
Cazser Angle T R
Surépaizsewr Fin, + mir. ¥ CRO act

Surépaizzelr i< £

[V Anosage |

Surépaissew £ +

[V Préférer Cycles Fives

v WCC H atire [V Passe de firition automatique
L/ min mnaxi 2000
Bt 163 Sens dUsinage des Axes
Avance mmet Wior Wi W2e [ 2

i
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Sélectionner : -Face avant
-Type d’ébauche : Tour
-Méthode d’usinage : Matiére seulement
-Sens d’usinage des Axes : désactiver Z-

Fermer cette fenétre en cliquant sur le bouton de fermeture.

Cliquer sur le contour et sur le cercle extérieur pour indiquer que I’usinage sera fait de
I’extérieur du contour. Le contour a usiner deviendra bleu.

Appuie sur le bouton Créer (Recréer) et sur I’écran apparaitra la trajectoire de I’outil en rouge.

[t | 55| (e Tz
T [ viors | [neoreer]
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7) - Appuyez sur le bouton Simulation,

- et démarrer la visualisation en appuyant le bouton marche :

" Bauton marche

Presser icl pour commencer la
wizualization. Pour arméter M'usinage,
preszer stop ou presser marche une
deuriéme fois.
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Pour obtenir le programme CN pour cette premiére opération de dressage :

8) Cliquer le bouton Postprocesseur de la barre des options.

| Frozess Time - 00:00:00 C D

501 e

" @ J
= %
% (7
EdEl

=

Poztproceszing [Chl 7]
Appelle la fenétre postprocesseur pour

rédiger, ou générer un prograrmme CHC e

& partir des opérations créées. Assure - T1

egalement le bransfert du programme B

wers la machine CHEC. l—
= =

Apres le clique sur le boutonne de sélection du post processeur, sur I’écran appairera une
fenétre de dialogue d’ou vous pouvez sélectionner le fichier Postprocesseur. Dans notre cas le fichier
Postprocesseur est installé dans le disque dure C:/Programme filles /GibbsCAM /postprocesseur/Lathe/

IW- }éﬂ |
D{—}
5
[T Ops sélectionnées
Muméra du programme: |1
Sequence de |1 par |1 [T Minimiser

p In=erer Commentaires
[ Inzérer arét opt & position de chg d outils

[rnprirmer | Pauze E wécuter |




Quyrir fichier postprocessé

Fiegarder dans : |B Frogram Files j ] £ E-

I Adabe [ChavRack Chemco [ChiPhota P
[hahead [Bluebeam Saftware [ Fichiers communs [CiMessen
|5 Answeriworks 4.0 [ ComPlus Applications (253 Flexim [Cmicrosof
|C)ARTEC ScanEZ [C)coupe 51 GibbsCaM [ Micraosof
I3 AukoCAD 2005 [S)coupel [C)=vess [Chbirvnent
[ Autodesk [ Cvbertink [CInkerny Taille : 81,7 Mo

Dossiers : posteprocesseur, Yirku

< | 3

Mom dufichier:  [Fan OT My BNC-S [wB] L260.82m
Fichiers de twpe : |Fichiers Postprocessés [* pat] ﬂ Annuler

postprocesseur,

Quyrir fichier postprocesse

Fegarder dans : |E} GibbaCaM j = = R

|CT)posteprocesseur
| wirkual Gibbs v5.56.27

i e bt [Fan OT Miy BNC-5 [wE] L260.82m
Fichiers de tvpe |Fichiers Postprocessés [* pat) j Annuler

Lathe (Tour),

Quwrir fichier postprocesse

Regarder dans : |E‘ posteprocesseur - | = ﬁ( v

il

Marm du fichier - [Fan OT Mip BNC-5 [wEB] L260.82m
Fichiers de type |Fic:hiers Postprocessés [ pst)] j Annuler




Fanuc OT(Anzon1) L077 .82, 1m.

Quyrir fichier postprocesse
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Regarder dans ; |l.f} Lathe Forms Fanue ﬂ ¥ B~
29 Fan OT Miy BNC-5 [WB] L260.82.1 53 Fanuc OT [Anzont) LO77.82.1 £ Fanuc 0T Tkegai
C9 Fan OT Miy BNC-5 [wB] L260.82m SRR Rt] 52 Fanuc OT Miy BR
29 Fan 5T-Nak 2D%-40% L0080 £ Fanuc OT (Anzon2) LO78.62.1 £ Fanuc 0T Miyan
9 Fan 10T Mivano INC-60 1226,82.1 543 Fanuc OT [RWMT] L369.82.2 £ Fanuc 0T Miyans
09 Fan 107 M5 (+5546G) L192.82 T3 Fanuc OT fizuma MSIL245.52,2 43 Fanue OT MS (+
9 Fanuc OT-3T Miy [5P]L242.82,2  “*3 Fanuc OT Femca [GTM] L308.82 53 Fanuc OT MS LS
S | 2
Mo du fichier : [Fanue OT (Anzon1] LO77.82.Tm

ﬂ &nnuler

Cliquer sur Ouvrir et le nom de ce type de machine sera inscrit a coté du bouton « sélection du
post processeur ».
Cliquer sur le bouton « P » pour donner le nom au fichier texte du programme CNC.

Fichiers de type : |Fiu:hiers Postprocessés [, pat]

Cliguez ici pour donner le nom au
J 2 fichier texte généré pour la CHE.

Hecréer

Fanuc OT [Anzond] LOTY.321m.pst

Ops

[T Opssélectionnées

Muméra du programme: |1

Sequence de 1 par |1 [T Minimizer

¥ Inserer Commentaires

[¥ Insérer arrét apt & position de chg d autils

E wécuter

Irnprirner | Payze I

Par défaut est proposé le nom du fichier piece « exemple tournage 1 »

Enregistrer fichier CNC

Enregistier dans: | () Virtual Gibbs v5.56.27 ~| £ ER-
IC)Docurmentation @ 01 @ exemplel_2 @ ksFrinl
[CTyPluglns @ oz exemple 4 @ tsFrmz
IC)PostCony @ zZ0 @ phz0cn @ ksFnS
[CIRecovery @ e 5 fraisage phz0cn-num
I SCHEMA ex B Sans titre
@ o1 |£r| exemplel @ ksfrm

Mom du fichier :

E xemple tournage 1

j Annuler

Type : Fizhiers MC [*.MCF]
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Cliquer sur le bouton Enregistrer et le nom du fichier texte (fichier CNF) est affiché a coté du
bouton. Le bouton Exécuter est activé donc le programme est déja inscrit dans la mémoire de I’ordinateur.

Fozt Proc

D]:d‘:'l Fanuc 0T [Anzonl] LOFF.22.1m.pst
@ | Exemple tournage 1.RMCE

=l

[T Ops sélectionnéss

Muméro du programme:

Sequence de |1

I*"' In=erer Commentaires

I1
par |1 I_ Minimiser

[¥ Insérer arét opt & position de chg d?outils

Irnprirner |

Fausze I

E mécuter I

Presser le bouton pour visualiser le code CNC.

Pozt Proce:

o 0

DJJFI Fanuc 0T [Anzonl] LOT?.22.1m.pst

Preszez ce bouton pour

lz2 code CHLC étant généré. Lne seconde

wizualizer

preszzion enléwve la fenétre.

La gEneration du code [postproceszer]

a lieu méme =i la fenétre

ezt Ferme.

Fosztproceszer fonctionne envwiron
2 Foiz plus vite avec la fenétre texte

fermée.

Jinimiger

[+ Insérer arrét opt & positicn de chg d cutils

Imprimer I

Fause I

E xecuter I

Sur I’écran apparaitra une fenétre avec le titre du fichier texte « Exemple tournage 1.NCF »




Post Pracessey
D]:'Fl Fanuc 0T [Anzond] LOYY.821m.pst D{—}l
|_£E|| Exemple tournage 1.MNCF
[T Opssélectionnées
Muméra du programme: ]
Sequence de 1 par |1 [T Minimiser

p Inserer Commentaires
¥ Insérer arét opt & position de chg d outils

[rmprimer Pauze E wécuter |

Pour remplir ce fichier avec le code CN pousser le bouton Exécuter.

AT THE EMD OF THE OFERATION.
4
01 EXEMPLE TOURMNAGE 1.MCF |

[3/26406 AT 205 P |

[OFPERATION 1: EBAUCHE |

[ CALGUE D'USIMAGE 1
[TOOLT: 0.1 RAD. DIAMANT 55-DEG. |
M1GEE-200.2200.52000

M 2E7F5 2000k 3

MaG 0. 223 0037013
MNaG121F2

MEGAE51ES

MEZD,

M -70.508

MEGIET,

M S=-70.479

M10E3.003

M11M3

M12G375763

R 34-200. 2200, T 00k 5
f14b4 30

4

[ FILE LEMGTH: 863 CHARACTERS |
[ FILE LENGTH: 7.47 FEET |

[ FILE LENGTH: 235 METERS |

[OUTPUT IM ABSOLUTE MILLIMETERS 1

X

LITERALS AMD COMMAMDS AFTER &M EMDOF

[ FORMAT: FANUC OT [ANZ0MTTLO7Y.32T1M.PST |

Cette forme de présentation n’est pas utilisable parce qu’elle pressente que la derniere partie

du code, sans avoir la possibilité de le copie. Pour accéder au texte il faut :
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Cliquer sur Plug- ins et Réglage Editeur de texte :

~ Virtual Gibbs

Mettopage
Créer un trouen D —
Ebauche en plongée

Réglage Editeur de texte
Rapport '37

Rapport 2000

Fantrer Pozition

Créer une zpirale
Création filetage conigue \"‘x
Tranzformer le parcours autil
|Jsinage Trochoidal

Sélectionner : Utiliser I’éditeur interne

Plug-In: Choix Editeur, de texte |
7 Dégactiver l'éditeur de texte Démarrer ['editeur

f+ Utilizer I'editewur interne

" Utilizer un éditewr personnalisé

Parcourir
()4 | Annuler |

Et démarrer I’éditeur pour obtenir une fenétre avec des facilites a traiter texte.

Editeur, de texte - C:\Program Files\GibbsCAMAVirtual Gibbs v5.56.27\Exem. ..

Charger fichier

Enregistrer fichier

A-A
A-n

o

Annuler
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Cliquer sur « Charger fichier » et sur I’écran apparaitra une nouvelle fenétre de dialogue d’ou
vous pouvez sélectionner le titre du fichier a afficher. (dans notre exemple : « exemple tournage 1 »)

i ___ﬁga

Charger fichier

Enregiztrer fichier

Regarder dans: | 1) Virtual Gibbs +5.56.27 R e o N
!i'r'_'jDocumentatinn @] 01 @ exemplel 2 @ ks .
(=) Plugtns |zd) 0z @ exemple 4 | 2] EsFrmi
|2 PostCany @ 20 @ Exemple tournage 1 @ ksfmi2
== 3 |
|I;|Recovery @ e 5 fraisage @ pha0cn @ ksFmS
(C5CHEMA, [ ex e | ) ph2cn-num
@ o0l @ exemplel Igfl Sans titre

< | 2|
Morn du fichier ; |E>:emple tournage 1

Fichiers de type : |P[Dg[am Files (* MCF) _vj Annuler

I

1

Pousser sur le bouton Ouvrir et le code CN apparaitra sur une forme utilisable.

Editeur de texte - C:\Program Files\GibbsCAM\Virtual Gibbs v5.56. 2 7\Exem... |

POSTSCRIPT: * Charger fichigr
LITERALS: PUT BETWWEEM SINGLE CF DOUBLE QUOTES.
SEPARATE COMMANDS AND LITERALS WATH AT LEAS
A& CR { RETURM KE% 1WiILL START & NEW LIMNE.
CotMAMNDE: MUST BE ALL CAPITAL LETTERS WHER T%PED IM.
EMDOP -
ALL LITERALS AMD COMMANDS BEFORE LN EMDOP COMMARND A—PA
WALL APPEAR AT THE BEGIMNMIMG OF THE OPERATICN. ALL N |
LITERALS AMD COMMAMDS AFTER AR EMDOP COMMAND WILL APPEL
AT THE EMD OF THE OPERATICN. A—P A

Enregistrer fichier

I

3
1 EXEMPLE TOURMAGE 1 MCF )

([ FORMAT: FAMUC OT (AMZONT) LOYY .82 1M.PST )
(9726006 AT 2Z03PM)

( QUTPUT IM ABSOLUTE MILLIMETERS )

([ CPERATION 1: EBALICHE )

[ CALRUE DUSINAGE )

[ TOOL 1: 04 RAD. DIAMANT 55-DEG. )

1 GE0K-200.2200.52000

M2397 S2000M3

MIG0E 223 003701 MS

M4G1 1 F.2

M3F965169

MEZD.

M7 X-70.505

MSE0LT.

MH-70.479 oK

(AR NnlacH nlnic) —

< |

Annuler

| ™




B) PHASE CHARIOTAGE CONTOUR.

1) Liste outils
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Sur la liste avec plusieurs positions d’outils :

T— Wirtual Gibbs

Fichi=r E ditici

Rt

kA odific.aticom Frocessus Saali

Tl =] fe=a] ] ==

LIrhe pozitiorn de 1a liskse d'outil peuat Stre
~ide ou cantenir une casese d'autil. Doubl=
clhiaguesez =ur urne po=sitbomn wwide pouar creaer
e nouvrsllese cass. Double-cliquesez =ur |1a
ca=e pour 'owuwrir ek la modifier. Tire=

la cas= pour la deplaceaer.

Double sur la position 2 pour faire apparaitre une fenétre de dialogue avec plusieurs outils
pour tournage et percage. Nous choisissons un outil pour charioter le contour.

"~ Virtual Gibbs

Fichier Edition %“ue Modification Processus  Solids

Plug-lns [Exemple tournag

p=d

s c 550D
md. B carré S
Egn. W pent. P
(| | (]
rect L gorge

_l
Filet T Filet LT

R Paointe 0.40 - I ™ Autre
I E.35 ~ I
Epaisseur 238 I

L
¢ Porte outll

ﬁ

£ Bar alesage = Aucun

D epoullle dia.

Dépouille face

= SH  SaH |

MN* carr |2— =

Matigre outil Plaguettes cartbur .~ | % Echelle calculée e
= MOl F_  Taile réelle £

Commentaire |

Cliquez sur le bouton de fermeture pour enlever cette fenétre.

2) Usinage

Glisser avec la souris I’icone « ébauche » de la barre des fonctions sur la deuxieme position

de la liste des processus.

[F5 || e

==

_l Tlil:lpsl I Créer

—

Glisser avec la souris I’icone « outil » la deuxieme position de la liste d’outils vers I’icéne
« ébauche »de la deuxieme position de la liste des processus et vous apparaitra une nouvelle fenétre de

dialogue comme ci-dessous :
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Exécuter #2 Ebauche

Direct. dUsinage & DE & v bl 4
= Awant DI devant _

O Armigre = Face avant —_ --
[~ Avant & Arigre

Type dEbauche

= Tour b
Frof. de coupe |1— = Méthode d'lsinage T
[~ Dégager paiois &+ Matigre Seulsment
¢ Plongée... Dégagement Iw
¢ Déc. contour... = Complet .
Caszer Angle ID— [ Pas rapides
Surépaizzeur Fin. £ ID— iy, I CRO acti
Surépaizzeur 1 + IU— I Armosage I
Surgpaisseur 2 + IU— [T Prétérer Cycles Fires
 wCC M atigre I ¥ Pas:e de finition autormatioue

tAmin maxi 900
-

WM I I‘I 3716 Sens dlsinage des Axes
| Lrance I |2.54 mm#t Vs [ #5 2+ ¥ Z-

Sélectionner :

-Direction d’usinage : Avant

-DE (diamétre extérieur)

-Type d’ébauche : Tour

-Méthode d’usinage : Complet

-Sens d’Usinage des axes : désactiver X- pour éviter le travail sur la gorge.

Cliquer sur le contour et sur le cercle extérieur pour indiquer que I’usinage sera fait de
I’extérieur du contour. Le contour a usiner deviendra bleu.

FE a2 Pz
A it
| P4

Appuie sur le bouton Créer (Recréer) et sur I’écran apparaitra la trajectoire de I’outil en rouge.

T ] tioe | [neoeer|
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27.000
21.00

3) Simulation
Appuie sur le bouton Simulation,

4) Vue
- Régler la position de I’image avec les options du bouton Vue

- Et démarrer la visualisation en appuyant le bouton marche
" Bouton marche

Presser ici pour commencer la

wizualization. Pour aréter Musinage,

preszer shop ou presser marche une

deusiene fois.

de la barre de visualisation pour simuler les opérations de dressage et chariotage.
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5) Postprocesseur
Reépéter les démarches du point 8) ( postprocesseur de la phase dressage) pour obtenir le
fichier avec les codes CN.

SEPARATE COMMANDS AMD LITERALS WITH AT LEAEil
& CR ([ RETURN KEY 1WWLL START & MEVW LIME.
COMMARDS: MUST BE ALL CAPITAL LETTERS WHER TYPED IM.
EMDOP -

Enregistrer fichier

POSTSCRIPT: | Charger fichier |
LITERALS: PUT BETWWEEN SINGLE OF DOUBLE GiLOTES.

ALL LITERALS AND COMMANDS BEFORE AR ENDOP COMMARND ﬁ—bA

WLL APPEAR AT THE BEGINMING COF THE OPERATION. ALL

LITERALS AND COMMANDS AFTER AN ENDOP COMMAND WILL APPEL

AT THE EMD OF THE OPERATION. A—b A
:0001

[ EXEMPLE TOURMAGE 1 .MCF )

[ FORMAT: FANUC 3T-JEL L2687 82 AMPST )
[ 9528008 AT 10:27 AM )

[ QUTPUT 1M ABS0LUTE hihd ]

[ OPERATION 1: EBALICHE )

[ CALGUE D'USIMAGE )

[ TOOL1: 01 RAD. DIAMANT 55-DEG. )
M1 GO0K3E0.2200.

M2h30

M3GS0X200.2200.

MATO 01

Maa052000

MEGETS2000m04

MGO0K- 223.003M05

MEG01Z1 F.2 Ll
KIORSA RO ] |

£ I | ¥ Annuler
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C) PHASE GORGE

1) Liste outils
Sur la liste avec plusieurs positions d’outils :

T Wintual Gibbs
Ficzhi=r E diticin = A odific.aticom

L= e =)

LI po=sitiorn de la i=kse d'oatill peuat Skre:
ide oul contenir une case d'outil. ODouble
= cligues =ur une position wide pour creer
e nouwslle cas=e. Double-cliguase=z =ur la
case pour o rir =t la modifier, Tirez

e I3 caszse pour la deplacer.

Frocessus (= =]

o

Double sur la position 3 pour faire apparaitre une fenétre de dialogue avec plusieurs outils pour
tournage et percage. Nous choisissons un outil pour charioter le contour.

Outil #3

[o] | @l Largeur 1.50 I I Autre

F Pointe |j f=n}
800 C ] 36 W e |
pais. plagu. 4.98 I
© | [2] |
¥ Fayon tatal

md. B carré S tri. T

Angle face a
@ | @ | < Longueur 2388
rgn. pent. P 85 K

|:|| I[j | " Porte c-utll i Bar. alesage = Aucun

rect, L gorge COLpE Dépouille face
B = -
Filzk I Filzt LT 25 W Drépouille @A
& SH ¢ SA&H [0
™ corr |3— LI

b atiere outil Flaquettes caibur | ¢ Echelle calculée jal
I N° Outi ER  Taile rgelle e |

Cormrmentaire I

2) Usinage

Glisser avec la souris I’icone « ébauche » de la barre des fonctions sur la troisieme position de
la liste des processus.

o | S| | 0=
_I_I_l Tri Elpsl IFIecréel

Glisser avec la souris I’icone « outil » la troisieme position de la liste d’outils (outil de gorge)

vers I’icdne « ébauche »de la troisiéme position de la liste des processus et vous apparaitra une nouvelle
fenétre de dialogue comme ci-dessous :




293

Direct dsinage @ DE . LIBE
* Avfijnt D devant = t
0 Arriére = Face avant %

Type dEbauche wd
 Tour T
Prof. de coupe Hr Méthade d'lsinage
(= Matire Seulement

{* Plongée. .. Dégagement ID.254

[T Dégager parois

{~ Déc. contour... € Camplet ;
Cazzer Angle [
Surépaissewr Fin. £ IEI— mir. [@ CRO actif
Surépaisseur i £ IEI— ¥ Anosage
Surépaisseur £ £ ID— [ Préférer Cycles Fixes
v “CC I atisre | [¥ Pasze de finition autamatique

LAt masi 900

ity | 13716 Sens dUsinage des Axes
Avance | 254 it Wa+ W o W2+ v 2

i

Sélectionner :

-Direction d’usinage : Avant

-DE (diamétre extérieur)

-Type d’ébauche : Plongée

-Méthode d’usinage : Matiere seulement

-Sens d’Usinage des axes : sélectionner toutes les options

3) Simulation

5i Ops | | Reoréer




