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Utilisation de CAMWORKS

FRAISAGE

Notions de base

Ce document est destiné aux étudiants de Master 1, construction mécanique,
leur permettant une prise en main et une premiére utilisation du logiciel de CFAO
Camworks.

Camworks est un complément du logiciel de cao Solidworks

Dans ce cours, on essaiera d’expliquer les fonctions requises pour générer des
programmes d’usinage en fraisage multiaxes.

On va expliquer les différentes Etapes pour générer les trajectoires d’outil et le
code CN, Définition de la machine et du post processeur, définition du brut,
Insertion d’une configuration de fraisage et définition d’une forme usinable multi
surfaces, Génération du plan d’opération et ajustement des parameétres
d’opération d’usinage, Génération des trajectoires d’outil et simulation,
Définition de I'orientation de I'outil, Génération du code CN, Utilisation de
I'option de détection de collisions, Controle du début et de la fin des trajectoires
d’outil

L ”essentiel de ce document est pris de la notice de Luc Vallée, Lycée Blaise Pascal,
France. Il sera enrichi prochainement par une deuxieme partie concernant le tournage.

L’esnseignant du module :

M.Benmachiche
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Logiciel de Fabrication Assistée par
Ordinateur

Philosophie:

y 4
Modéle 3D
Bibliotheque
¢ Des formes

Reconnaissance
des formes
* Bibliotheque

L Des procédés
Association des

procédés

Outils, matériaux, vitesses. avances...

Générations Bibliotheque
2rati < Des
des opérations
l connaissances
Générations des Post-processeur
Codes de Bibliotheque
programmation < Des codes
De la machine

. _/

—

Vers machine a commande
numérique
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Généralité - principe

But de la Fabrication Assistée par Ordinateur ( FAO)

Générer un programme d’usinage compréhensible par la Machine Outil a Commande Numérique
(MOCN) a partir du modele numérique (3D) issu de la DAO ou CAO, et ceci avec le moins
d’intervention de la part de I'opérateur.

Il est conseillé d'utiliser I'aide en lighe qui permet de mieux définir certains éléments.

La reconnaissance automatiques des formes (RAF) est une aide, a chaque forme reconnue, le logiciel
associe une gamme opérationnelle: ce sont des opérations successives avec leurs conditions de coupe

qui permettent de réaliser la forme reconnue.

Il est parfois nécessaire d’utiliser une reconnaissance interactive des formes, pour un épaulement,
une rainure, ...Toutes les formes que la RAF n’a pas reconnue.

DEMARCHE GENERALE

Page

DEPART

Modéliser la piéce
dans SolidWorks
ou importer ia
piéce

y| 2
!

Aller dans l'arbre
d'usinage
CAMWorks

L1
5

Définir la machine et
changer les
parameires du
contrlaur (C.N.)

Ajuster les
paramétres d'usinage
si nécessaire

Générer le
parcours d'outil

F,
£

Générer le plan
d'opérations

h'f

IPFost-processus
Géndrer le
programme machine

i

Dé&finir les formes
usinables

)

Fl

Transfert fichier
vars la C.N.

et

Définir Ie brut

d’ accueil
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ICONES
CAMWORKS

@ fLRr Edtion Affichage Insertion Outis CW-Tooling PhotoWorks Toolbox CAMWorks Fendtre 7
|DSEER[~- - BEY %2 |[[v¥/@aaqaalee
e |@opspde & mRERE AES 3EBE E|6eudcacpre

% fao3cw

[T Annotations

[ [3ie] Lumigre

[-[8] Corps volumigues(1)
& Face

Q Dessus

Q Droite

4 Origine

- [§ Extrusionl

- @) Enlév. mat.-Extru.1
Q@) Enlev. mat.-Extru.2

-\ (-) Esquisse13
[]-- Trou taraudé Méx1.06

[]--a Diamétre du pergage 6 mm
]--a Enlév. mat.-Extru.3

IR -1 S Tu LT TN F- 1

Possibilité dnsérer des esquisses
qui serviront :
- apositionner I’origine
programme
- pour réaliser un surfacagg
non rectiligne

ARBRE DES
OPERATIONS

ARBRE DES FORMES

LES ICONES

5 / 44



Extraire les formes

usinables \ GENERER LE
".Recherche D'USINAGE PROGRAMME
Automatique de SIMULATION
Formes™*

CLﬁr%[35i43;5§!3§%@’

VISUALISER LE
PARCOURS D'OUTIL

GENERER LE
GENERER LE PLAN PARCOURS
D'OPERATIONS : D'OUTILS

obtention des
opérations
correspondant a la
réalisation des formes
usinables

Lancer le logiciel - Ouvrir -
Sauvegarder

Lancement du logiciel

Pour lancer le logiciel SOLIDWORKS, il suffit de double-cliquer sur l'icbne :

6 / 44



L’écran de Solidworks apparait avec la barre d'outils de Camworks.
Ouvrir un fichier dessin

Pour ouvrir un fichier de fabrication déja existant, il suffit de cliquer sur I'icone B ou bien cliquer sur
fichier - ouvrir

Camworks utilise les fichiers avec I’extension **** SLDPRT

Il est impératif de sauvegarder le fichier sous un autre nom car Camworks modifie les fichiers
d’origine.

Vous allez ouvrir le fichier FAO3CW.SLDPRT pour suivre le manuel
Sauvegarde du fichier
Suivant les indications du professeur ou du texte du T.P

Pour la sauvegarde du fichier FAO3CW.SLDPRT sauvegarder sous votre prénom+m exemple
(Olivierm).

DEFINITION DU BRUT

=3

&

Cliquer sur I’icone de L’ arbre des formes

Vous obtenez le masque suivant ;s

&) Gestionnaire CN

%
~Décalage boite englobante———————————————

A‘ Onm = % [oom =

e | [omm = v omm =

g‘ Oom j 2 [omm j

. . Utiliser défaut Fixer défaut
Un clic et sélectionner la -_—

- Dimension du hluti‘

matiére ;: aluminium B S
Matiére -

100C6 4

vo | XK e | ? sk |

Deux bruts possibles :
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- Définition du brut avec une boite englobante, qui peut avoir les dimensions strictes de

la piece finie ou avoir une surépaisseur de chaque coté.
Type de brut :

SO
&

-~ Décalage boite englobante

ﬁl IUmm ﬂ % lUmm i!' .
[xe | [oom = s [ =t Pour votre pi¢ce vous pre’ndrez un
| brut englobant avec un décalage en
<@M Z+2 mm.
Utiier défaut. | Fiver défaut |

Les deux pages suivantes ne font pas parti du TP manuel
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Définition du brut avec une esquisse en cliquant sur I’icone suivant

On obtient le masque suivant :

I1 faut déplacer ce masque afin
de sélectionner I’esquisse :

Type de brut ;

Propriétés d'extrusion

[Affeowe = RN

T R

‘!/g,' |Umm ﬂ

1/ Cliquer sur L’icone
"Arbre de création"

Ae}wm

2/ Cliquer sur I’esquisse 2

NG, Pail

{T] Annatations
(3] Lumiére
(@] Corps volumiques(1)
& Face
) Dessus
£ Droite:
1, Origine
1@ Extusiont
Dy () Esquissel
= (@) Enlev. mat Extru.1
D () Esquisse2

,7

estion du brut

Pigces: Type de biut:
) Gestionnaire CN ;:"‘
=
Fo- R
Propriétés d'extiusion
[feere ]
*/; Ormm ﬂ
{T ] Annotations
9] Lumiére
(@] Corps volumiques(1)
Q Face
Q Dessus
Z% Draite
1, Oiigine
=@ Estusion
H [\ (9 Esquissel
[j =] @ Enlév. mat Extru1
i [y () Esquisse2
)
1
1

Type de biut

plan F1

2/ Cliquer sur I’icone pour
orienter la maticre a enlever.
L’usinage sera au niveau du

e

Propriétés destusi
[l ] M—
Jg‘ 10mm ::JJ
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=& Extusion?
D\ () Esquissel
= Q@) Enlev. mat-Extul
[ () Esquisse2

Plan F2

Type de brut :

2/ Cliquer sur 1’icone pour %

orienter la matiére a enlever. ni [Eoqiez

. . Propriétés destrusion
L’usinage sera au niveau du Ao ] —
plan F2 )

Remarque: il important de ne pas réaliser une reconnaissance
automatique des formes surtout avec une piece moulée complexe.

Pouvez-vous donner la raison ?

Méthode utilisée dans ce cas :

- Insérer une configuration piece

- Placer I’axe rouge du repere dans la direction d’arrivée des outils en sélectionnant un
des trois plans

- Insérer Forme 2D1/2
- Sélectionner 1’esquisse

- Générer le plan d’opérations

Choix de la machine et des
parametres
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Choix de la machine

Vous étes toujours dans arbre des formes m

Sélectionner avec le bouton gauche

de la sotris

Sélectionner avec le bouton gauche de la souris_

Vous obtenez le masque suivant :

| Gestionnaire CN
E] Gestionnaire de brut[100C6]
ZAFraiseu: 5 -

& Corbeile

k7 :

Propriétés...

| Gestionnaire CN
- E Gestionnaire de brut[100C6]

Renommer

rachine |

la souris.

1/ Sélectionner C200
Réalméca/num a ’aide de

Machine | Groupe doutis | cmﬂm“ayam'ss] Configuration | 4me Axe | Séme axe |

Machines dispon

2/ Cliquer sur sélectionner

- Informalion actue
MacNQe : C200 - Réalméca/Nu
1D Machin\, REAL-C200
Tache machine : Dght Duty
Type de machine : Mil
Nombre dares - None
Avance maxi: 10000.00mNin
Fréquence maxi. : 4000.00tour/mi

~Machine act

Nom de la machine : Fraisese 3 axes -mm

3/ Cliquer sur I’onglet

o Controéleur.

Fréquence masi.: 4000.00tour/min

0K | Anner Aeplier Aide

Vous obtenez le masque suivant :

1/ Sélectionner Num720F

Machine | Groupe dioutis Conlidleur | Paramélies | Configuation | 42me Ave | Séme ave |

[~ Disp
[Ci\Program Files\CAMWorks2003\posts\NUIM720F ct

HH145 4] Parcouir

HH151
HH151150
HH380

I TIGRES é\sc«mne!

\\H/ Cliquer sur I’onglet Paramétres

Infomsgipaticle:

2/ Cliquer sur Sélectionner

Paramétre Valeur
Type de Machine | Centre dlusinage 3 AXES.
Type de CN NUM 1060 F

Postion refour Z | 508.00000mm

Vitesse rapides 10000.00000mm

Machine | Groupe d'outils | Contréleur  Paraméties | Configuration | 42me Ave | Séme axe

Paramétre 7N\ Valeur

4/ Saisir ces valeurs  [=—p =

Program number f [1

N

6522 \ o

Au changement d’outil la table vient

|5V Cliquer sur le bouton OKl en face de I’opérateur : facilite le

montage démontage de la piece

DEFINITION DES FORMES A USINER

11 / 44



Définition des formes

Définir les formes a usiner en langant la reconnaissance automatique de formes ""RAF"

(1)
$—

|
[L/ Cliguer sur I’icone suivant] ) LA

L'action sur l'icne Extraire les formes usinables génére :
Une configuration de fraisage

Une liste d’entités d'usinage.

Nota : si on clique sur une forme de la liste le profil s'affiche en vert sur la piece

Gestionnaire CN

—% | Gestionnaire de brut[ALUMINIUM]
: j) €200 - Réalméca/Num

Brut

Machine

Vous allez changer le texte en
sélectionner Configuration en
cliquant une premiere fois. Puis
une deuxieme fois, écrire
Manuelfao3 .

Arbre des formes
reconnues par Camworks

—> E] Gestionnaire CN

: E] Gestionnaire de brut[100CE)
[i‘ Fraiseuse 3 axes -mm
> ¥ manuelfao3

- 40| Poche rectangulaileZ [Ebauche/Finition]
- §3) Trous [Pointage/Perc.]

@ Encoche/rainure rectangulaire Groupe3 [Ebat
, E] Trou Grouped [Pointage/Perg. ]
'§f Corbeille

A«
%II—IE |._.T
GENERER LE PLAN D’OPERATION

Principe
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Les formes sont définies. A partir de ces éléments il faut générer les opérations d'usinage. Cela
fait appel aux éléments de la base de donnée.

Cliquer sur I'icéne 'gl

‘—
-

Il faut ensuite aller dans I'arbre des opérations S elles sont listées a partir de I'ordre des formes
concernées. (ébauche, ébauche/finition, finition)

Arbre des opérations

Caractéristiques des
outils

E Gestionnaire CN

) Gestionnaire de brut{ALUMINIUM]
¥ C200 - RéalmécaNum

Sk {\} manuelfao3 [Groupe3]

-y Fraisage d'ébaucheS[T137 - 8 Fr. cylindrique]
&Ny Fraisage de finition7[T139 - 10 Fr. cylindrique]
-\ Fraisage d'ébaucheB[T133 - 4 Fr. cylindrique]
-y Fraisage de finition8[T139 - 10 Fr. cylindrique]
(2] Pointage5[T121 - 8 by 90 Foret & pointer]

#- %, PergageS[T103 - 5x1185ur Foret]

[#- %, Pergaged[T105 - 6x1185ur Foret]
£
[
[#
[
£

Liste des
opérations

SN

* 1l est possible de supprimer
des opérations.

* De déplacer les opérations
par clic gauche 5 sans
relacher jusqu'a la bonne
position.

t- A Taraudage2[T125 - 6.0x1.0MC Fraise & fileter]
7Ny Fraisage de finition11(T98 - 12 Fr. cylindrique]

7\ Fraisage de finition16[T141 - 16 Fr. cylindrique]
iy Fraisage de finition17[T141 - 16 Fr. cylindrique]
7Ny Fraisage d'ébauche?[T140 - 12 Fr. cylindrique]

SR C ]

Positionner ’origine programme
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1/ Sélectionner
manuelfao3d dans Arbre
des opérations Camworks

Gestionnaire CN

. ¥ C200 - RéalmécaNum
P (n'x.ar'ul.lelf-alzliii [Groupe?]
#- Ny Fraisage d'ébauche3[T1 -1
&Ny Fraisage de finition5[T2 - 11
@ Pointage3[T10-16 by 90 F
)%y, Percage3[T9 - 6x1185ur Fy
Ny Fraisage d'ébauched[T8 -!
& Fraisage de finitionB[T2 - 11

E] Gestionnaire de brut{aLUMINIL

2/ Vous avez un repére sur la piéce

puis sur Editer définition

3/ Cliquer bouton droit de la souris,

=]

ﬁ Gestionnaire CN

{0 Gestionnaire de brut[ALUMINIUM]
- ¥ €200 - RéalmécajNum

el

Générer parcours d'outil
Propriétés...

3.3

Ldvique]
lindrique]
ointer]

Insérer opération...

Insérer opération de percage...
Insérer opération spéciale...
Regrouper opérations. ..

Trier les opérations. ..

3.3

ndrique]
lindrique]

Diviser la configuration
Générer documents

Effacer
Renommer
Supprimer

Développer arbre
Réduire Iarbre

Vous obtenez le masque suivant :
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Xl
Origine | Ave | Décalage d'origine | Axes rotaits | Statstiques | Plans NC |

- Origine

& Utilisateur

X:[3mm = : [15mm = 2: [300m =

" Sommet

4/ Cliquer sur Esquisse et € o dac
5 i 1 4’ € Esquisse m
sélectionner EsquisseOP . EsquiseZd 0P
" Sommet du brut

Vous pouvez remarquer
vous avez cinq possibilités
pour positionner 1’origine
programme.

ik“ 0K I Annuler Appliguer I Aide

Si vous ne savez pas le nom de 1’esquisse, aller dans ’arbre

de création puis sélectionner I’esquisse pour OP

Esquisse permettant de
positionner I’OP au centre
du cercle

Vous devez obtenir la figure ci dessous :

Votre repére est au centre
de la piece sur la surface
supérieure, la fléche
rouge indique le sens
d’approche des outils.
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GENERER LE PARCOURS D' OUTIL

Principe

Arbre des opérations opérations

En cliquant avec le bouton gauche de la souris
sur une opération le parcours d'outil s'affiche

‘j Gestionnaire CN

&) Gestionnaire de brut[100CE]

¥ Fraiseuse 3 axes -mm

=& Configuration pigce3 [Groupe3;
B Fraisage d'ébauche5(T1 -
&Ny Fraisage de finition?(T2 - 11
- Pointage4[T10-16 by 90 F
%y, Pergaged[T9 - 6x1185ur Fu
, Ny Fraisage d'ébaucheB(T8 - !
Ny Fraisage de finition3[T2 - 11

Parcours de I'outil

LIEN ENTRE ARBRE DES FORMES ET ARBRE DES
OPERATIONS
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LV NOTICE FAO

fraisage 2.doc

N

@ Liens entre Arbre des formes et Arbre des opérations
"' ﬁ . : Gezhonnare CH
E%Sgﬂﬂft‘?"e CN Jap— AT Gestionnaire de brufALUMINIL
2. FrZiss:::l]::;EaE:S rrL:lm Outils affectés a la forme | 200 - Réalméca/Mum
a——— ¢ s ManiLelfaod [Groupe?]
T3l ao.d: : . .
-§@ Poche rectanqulaire? [Ebauche/Finition] | % FIEI!SEIQE d Et_'a_u,ChEB[T-I "
-.A3) Trous [Pointage/Perc.] Fre!|$age de finitionS[T2 - 1
T ¥ Encoche/rainure rectangulaire Groupe3 [Ebahs FPontage3[T10- 16 by 30 F
. 5B Trou Grouped [Foinage/Perg ] Sl b PricaoedTa - Fel 185 F
& Corbeile +-Ny Fraisage d'ébauched[T8 -!
« | ] -y Fraisage de finitionB[T2 - 11
L=l |
RE E [F
3 |
g
E Arbre des formes Arbre des opérations
g
< Camworks a reconnu des formes dans 1’arbre des formes puis dans 1’arbre
des opérations via une banque de données, il affecte des opérations avec les
conditions de coupe. Mais toutes les formes ne sont pas reconnues.
Remarques :
Remarques

La forme Trou Groupe4 est reconnue mais pas dans 1’ Arbre des opérations
Les deux épaulements ne sont pas reconnus

Le surfagage du plan supérieur n’est pas reconnu
Le contournage extérieur n’est pas reconnu

Conclusion : il faudra donc utiliser la reconnaissance interactive des formes
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MODIFIER LES PARAMETRES D' USINAGE

| Modifier les paramétres I Ig,_ |

Pour chaque opération, il est possible de modifier tous les parametres, afin de
les adapter au contrat de phase

a Gestionnaire de brutfaLUMINILM]

-¥ C200 - Réalméca/Num

%} manuelfao3 [Groupe3]

. Fraisage d’ébauche5[T137 - 8 Fr. cylindrique]
Ny Fraisage de finition7[T139 - 10 Fr. eylindrique]
- Pointaged[T93 - 16 by 90 Foret & pointer]
%, Pergaged[T105 - 6x1185ur Foret]

Ay Fraisage d'ébauche6[T133 - 4 Fr. cylindrique]
Ny Fraisage de finition8[T139 - 10 Fr. cylindrique]

S Clic droit sur I'opération .
5 sélectionner : Editer Définition

Changement du diameétre de la fraise

Clic sur
Tourelle a

;

Paramelies d’usinage

— Outils

Utilisation | Poste Ho.| Type d’outil | Dia. |Rayon|Ang| _:J
v Filve | 132 | Fr. cylindrigue |4mm Omm
1 133 |Fr. cylindrique | 4mm Omm

e Sélectionne‘ 134 Fr.cyl?ndrique Bmm Omm

1 135 |Fr. cylindrique | 6mm Omm

1 A 1 136 |Fr. cylindrique |8mm Omm
Cliquer sur Sélectionner ; S

138 |Fr. cylindrique | 10mm Omm J
Remplacer... | 2 139 |Fr. cylindrigue [10mm | Omm
140 |Fr. cylindrique | 12mm Omm
Z 141 |Fr. cylindrique |16mm Omm
A_]oulet... A 47 Ev A dimalvicn im0 Mmam, X
<« »

v

0uil | Ebauche | NC | Options formes | Avancé | Paraméties | Optinisaton |

e o
Fisise | Attachement | Tourelle 3 outs |

Numéro doutt: [137 [ Apergu
Utisation outi: 1
Type de faise: [, cylindique 7]
Sousitype : Ebauche et i
Damdte 1) form =] Ly
Dismétis queue (02): [3zmm = |

Cliquer sur Oui

c | Avertissements CAMWorks 2003
Radius (R): [Tom :|

Longueur de coupe (L2): [S0rm ::j Flachement
Longueu totaelLl): [ 2] =

Longueursorte (L3): [eom =

Nore de dents [ T T
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Vous allez changer
I’entrée de la fraise dans

la piece :

i i &2y + [300.00mm/min e rE
Puis modifier le ‘ — [2000 S
¥ SHGraie:

plan de sécurité . Fri

~
e —

I Uti

Pour Ia finition de la poche prendre une fraise diamétre 8 mm en ARS avec le plan de
sécurité a 5 mm du haut du brut.

Saisir les données suivantes dans 1’onglet Finition

Vous pouvez essayer différentes Entrée/Sortie

‘arametres de pro weyr——— ey

ST T T T

[anorerseaments air I
SO e Passe denettavage I
SUEENMENTAYErT ST

1l

o
=
—
=
—
-
e |
—
-~
ot

FORMES RECONNUES MAIS PAS DEFINIES DANS ARBRE DES
OPERATION
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Recherche de I’outil par rapport a la forme
Pour un taraudage

Forme mal reconnue
sans outil

\

¥ 200 - Réalméca/Num
=< manuelfao3
Pk -- Paoche rectangulaire3 [Ebauche/Finition]
A3 Trous [Pointage/Perg.]
@ Encoche/rainure rectangulaire Groupe5 [Ebaut
\E-E] Trou Groupeb [Pointage/Perg.]

g Corbeille
S Clic droit sur l'opération Trou Groupe 6 . [Paranéives de ou Groupe do 2 formes 21
5 sélectionner : Parameétres Foheeth 1on g
Diamétre (D) : Smm
Chanfremn (15 Omm 3 B
Angle de pointe (4) : 118deg i — - I
I= DB auchant l 7= P
P2 l
e - Paosition de départ{S) “
1/ Modifier Attribut o W2
- ——ep—a
Y 15mm
Z: 30mm
2/ Cliquer sur Bibliothéque Paanies de fetage —
Nomme : JMF € Filetroulé
Désignation: [40:07 & Taraudé
et 29 W ﬂ " Filetage par fraisage
~—__
Bbiohque.. |
0K | Anne | e |
3/ Sélectionner en cliquant sur la case _
Base de données outil - Tap [metric) EHE
|
ID| Thread Type| Tap Desi Thread Di: ter| Thread Pitch| Tap Drill Dia Cut|’ |
P 1 M 4.0x0.7 4 07 35 i
T 50x0.8 5 i
3 [MC 6.0x1.0 [ 1 5
4 |MF 8.0x1.0 8 1 71
5 [mC 8.0x1.25 8 125 6.7
6 [MC 10.0x1.25 10 125 88
7 [MC 10.0x1.5 10 15 8.7
8 |MF 12.0x1.25 12 125 108
4/ Cliquer sur OK
ecord [1 oI | o
Annuler | Aide |

~ Paramétres de filetage

- Méthode
Norme : £ Filet roulé
Désignation ; (¢ Taraudé

Prafandenn(PZ)e [17mm " Filetage par fraisage

M
[




5/ cliquer sur valider

6/ Cliquer sur 1’icone Générer plan d’opération

11 .\.
Générer plan d"opération EHE

En ce qui concemne l3(les] formels) sélectionnée(s], souhaitez-vous mettre
& jour la liste d'opérations pour les formes sans aucune opération ou
Lpprimer et recréer toutes les opérations’?

7/ Cliquer sur Mettre a jour

 Fenétre de meszages CAMWorrN

Opération en cours : Fraizage de finition? ..

Recréer Annuler Ajde I

8 / Générer le parcours des outils

H
Gestionnaire de brutlALLIRIMNILIRM]
¥ £200 - RéalmécaMNum
E]& manuelfao3 [Groupe3)

-y Fraisage d'ébaucheS[T137 - 8 Fr. cylindrique] Modifier les

% Fraisage de finition7[T137 - 8 Fr. cylindrique] parametres de coupe
& Pointaged[T99 - 16 by 90 Foret & pointer] avec N=300 Trs/mn
[#-%, Pergaged[T105 - Bx1185ur Foret] Dans NC

‘}"\\, Fraisage d'ébaucheB[T133 - 4 Fr. cylindrique]
1.y Fraisage de finition8[T139 - 10 Fr._cylindique]
Pointage5[T121 - 8 by 90 Faret & painter)
4, Percageb[T103 - bx118Sur Foret]
FQ Taraudage2[T125 - 6.0:1.0MC Fraize & fileter] 1

®-E-fE

H‘
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NOTICE FAO
fraisage 2.doc

| Regrouper les deux centrages : I | @ ET

E] Gestionnaire CH

E Gestionnaire de brutfalLUkIMNILR]

- ¥ C200 - Réalméca/Num
El@ manuelfan3 [Groupe3]

#- Fraisage d'ébaucheS[T137 - 8 Fr. cylindrique]

Sy Fraisage de finition7[T133 - 10 Fr. cylindrique]
=3 Pointaged4[T99 - 16 by 90 Foret & painter]

Yy, Pergaged[T105 - 6x1185ur Foret]
Yy Fraisage d'ébaucheB[T133 - 4 Fr. cylindrique]
Sy Fraisage de finition8[T139 - 10 Fr. cylindrique]
=] Pointageb[T121 - 8 by 90 Foret & pointer]

Ry, Pergages[T103 - 5x1185ur Foret]
A Taraudage2[T125 - 6.0x1.0MC Fraise & fileter]

E| Gestionnaire CN

A7) Gestionnaire de brut{ALUMINIUM]

- ¥ 200 - Réalméca/Mum

= %} manueltao3 [Grouped]

%y Fraisage d'ébaucheS[T137 - 8 Fr. cplindiique]
Sy Fraisage de firition7[T139 - 10 Fi. cylindique]
Pointage4{T33 - 16 by 90 Foret & pointer]

Y, Pergaged[T105 - 6x118° Faret]

%y Fraisage d'ébauchet[T133 - 4 F1. cylindrique]
" Fraisage de firition8[T139 - 10 Fr. cylindrique]

Editer définition...

1/ Sélectionner Pointage5, cliquer sur
le bouton droit, puis sur Regrouper
opérations

-
T Générer parcours d'outil tter]
Simuler parcours d'outil...
Passer par tout le parcours...
Générer le programme....
Propriétés. .

Insérer opération...
Insérer opération de pergage...
Insérer opération spéciale...

S Regrouper opérations..

” . Regroupement d’opérations HE
Nous voulons une opération de ‘
. . . Type d'gpération. Copier paramélres de ©
centrage avec un diametre de 8 T e
mm et deux pI‘OfondeuI'S i ™ Begrouper opéiations ¥ Uliliser paraméties par défau
- T Tiipar outl ¥ Régénérer parcours d'out
Oulil actuel :

. . . |\d:3rnm§!!dag Type: Foret & pointer  Dia. : 8mm  Angle de ponte : S0de
2/ Cliquer sur Ajouter, puis sur OK

Selectionner formes de -

ralions Liste des fomes ou opérations :

Pointage5

Ajouter > |
Supprimer |

[k | A | e |
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EJ Gestionnaire CN

3/ Spprimer Ipointaes

E] Gestionnaire de brut{ALUMINIUR]
¥ C200 - Réalméca/Num
= & manuelfao3 [Groupe3]
#-Ny Fraisage d'ébauche5[T137 - 8 Fr. cylindrique]
#-Ny Fraisage de finition?[T139 - 10 Fr. cylindrique]
. . + Pointage4[T99 - 16 by 30 Foret & pointer]
Vous avez toujours deux pointag %y, Pergaged(T105 - 6x1185ur Foret]
#-N\y Fraisage d'ébaucheB[T133 - 4 Fr. cylindrique]
4 #-Ny Fraisage de finition8[T139 - 10 Fr. cylindrique]
Pointage5[T121 - 8 by 30 Foret & pointer]

#-%, PergageS[T103 - 5x118Sur Foret]
#-% Taraudage2[T125 - 6.0x1.0MC Fraise & fileter]

4/ Vous allez déplacer le percage 4 pour le mettre en dessous du pointage
Sélectionner 1’opération a déplacer par un clic gauche sans relacher faiteg glisser le
curseur a la bonne position puis relacher.

[

41

E Gestionnaire CN

; E] Gestionnaire de brutfaLUMINIUM]
¥, C200 - Réalméca/Num
= @ manuelfao3 [Groupe3]

#-Ny Fraisage d'ébaucheS[T137 - 8 Fr. cylindrique]
#-Ny Fraisage de finition7[T139 - 10 Fr. cylindrique]
#-N\y Fraisage d'ébaucheB[T133 - 4 Fr. cylindrique]
-y Fraisage de finition8[T139 - 10 Fr. cylindrique]
[+ Pointage5[T121 - 8 by 30 Foret & pointer]

[+ %y, Percage5[T103 - 5x1185ur Foret]

RN Percaged[T105 - 6:41185ur Foret]
- Taraudage2[T125 - 6.0x1.0MC Fraise & fileter]

5/ Sélectionner Pointage 5, Editer définition :

Paramétres d‘usinage

Outil | Pointage | NG Options formes IParaméllesI Optimisation |

Pour modifier la
profondeur un cli

—

Listedes Formes———————————
Trou Groupef 2 Paramées...

Appliquer & tous

Pour le Trou Groupe 6 ( taraudage)vous avez une
profondeur de 4 mm.
Pour le Trou 8 la profondeur est de combien ?

Le plan de sécurité a 5 mm de brut
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REALISER UN EPAULEMENT

Réaliser un épaulement = TS '*]—
J% P cwr g

E] Gestionnaire CN

E] Gestionnaire de brutfaLUMINIURM]
‘‘‘‘‘ ! C200 - RéalmécaMNumn
X,
Editer définition... Firition]
Générer plan d'opération
) Ptopriétés roupe [Ebauc
1/ Sélectionner manuelfao3, Aokl judage]
clic BDS, et Insérer forme | @ Insérer configuration pigce...
2D172. Insérer forme 201/2...

na
- - Farme
2/ S¢lectionner Contour ouvert — { Dpe: [Concuwowen ] ©gmpe  Cliiie o b
Sélection face : Sélection aréte : !
IEloucIe extérieurs L] |Ehaine ouverte ;]

I= | Corfrole pentes kravons

Use: ]Esquusses piece 'I Entités sélectionnées :

Esquisse24
Esquisse23 OP
Esquisse22
Esquissel3
Esquisse3
Esquisse2
Esquissel

Aide I

3/ Sélectionner ce Contour ouvert puis 1’autre
contour( segment rouge sur cette vue)

% Pfécéderi Stvantor | | Iemitier

Vous devez avoir : Arétel et Aréte2
dans Entités sélectionner

Entités sélectionnées :

Argte <1>
Aréte <2
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4/ cliquer sur Suivant

Assistant formes 2D1/2 : Conditions de fin

- Condition de fin

Type:

Soione
Profondeu : [10mm =] I Inverser diection

Boig E

Attibut : [Ebauche o | ¥ [ Diiserlimites bt
il
™ Traversant
[~ Parcis 2D1/2
I” [ Pente
Butadetechon s & Perteinter
: Angle pente: - :
j ¢ Perite erter
¥ Edter segments du contour
ide | Annuer | < Préceder] Suivant>>| T |

5/ Indiquer les paramétres suivants (identifier les modifications

L
i Assistant formes 2D1/2 : Conditions de fin EHE

f

L L

.~ Condition de fin

E Type: IJusqu'au brut x |
) Profondeur : |Tmm j ¥ Inverser direction

I’outil.

La direction de la fleche indique
ou se positionne 1’axe vertical de

~ Attribute:

Attribut - lm I [ Utiserimtes dinbrit

I~ | Profil decale
I et

!

6/ cliquer sur Suivant

La fléche rouge indique la position de la fraise, dans votre cas elle doit se trouv

I’extérieur de I’épaulement.

es 2D1/2 : Edition profil des formes

'
T Fomes:

Contou/profi ouvert (1] * [Contour/profl ouvert 2 = [ m“
Segments : Segments :
Aide Anner | < Elécéded Aide T M Suvart 5>

7/ cliquer sur Terminer puis sur Fermer

Vous devez obtenir dans ’arbre des formes :
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E] Gestionnaire CN
a Gestionnaire de brutfaLUMINIUM]
¥ 200 - RéalmécaNum
E]Q manuelfao3
- & Contour/profil ouvert? [Ebauche]
{8 Contour/profil ouvertd [Ebauche]
Poche rectangulaire3 [Ebauche/Finition]
K3 Troud [Pointage/Perc.]
@ Encoche/rainure rectangulaire Groupe5 [Ebauc
: @ Trou Groupet [Point./Perg./T araudage)
- §§ Corbeille

8/ Cliquer sur Générer plan opération

|l|
h

9/ Cliquer sur Mettre a jour

10/ Cliquer sur Générer le parcours outil

Vous devez obtenir dans I’arbre des formes : Vous devez obtenir dans I’arbre des opérations :

E] Gestionnaire CN

— = {
: i_:] Gestionnaire de brutfaLUMINIURM]

e de brutfALUMINILM]

- C200 - Réalméca/Num D £200 - RéalmécarNum
B -rmanueiasd 252 manuelfao3 [Groupe3]
| 155 Contour/profil ouvert5 [Ebauche] #-\y Fraisage d'ébauche5[T137 - 8 Fr. cylindrique]

Fraisage de finition7[T133 - 10 Fr. cylindrique]
Fraisage d'ébaucheB[T133 - 4 Fr. cylindrique]

[} Contour/orofil ouvertt [Ebauche]
f Poche rectangulaire3 [Ebauche/Finition]

: @ Trou8 [Pointage/Perc.] E] Ny Fraisage de finition8[T139 - 10 Fr. cylindrique]
@ Encoche/rainure rectangulaire Groupeb [Ebauc g N iomtage;[;r‘:g; 58 :’ﬁ :SD F?:'Et T]pomte']
: ; +-%, Percage - B ur Forel
:v “ E][bT e'iﬁ: Groupet [Point. /Perg./T araudage] @ \ Percaged[T105 - 6x1185ur Foret]

e S fileter]
T

' Fraisage de finition13[T98 - 12 Fr. cylindrique]
#- Ny Fraisage de finition14[T98 - 12 Fr. cylindrique]
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11/ Modifier les paramétres Entrée/sortie

Gestlonnalre de brut[ALUMINIUM]

¥ 200 - Réalméca/Num

B @ manuelfao3 [Groupe3]
+ -y Fraisage d'ébaucheS[T137 - 8 Fr. cylindrique]
- S Fraisage de finition7[T139 - 10 Fr. cylindrique]
l #-Ny Fraisage d'ébaucheB[T133 - 4 Fr. cylindrique]
Ny Fraisage de finition8[T139 - 10 Fr. eylindrique]
[+ Pointage5[T121 - 8 by 90 Foret & pointer]
-, PergageS[T103 - 5x1185ur Foret]

-y, Pergaged[T105 - 641185ur Foret]
[ - ‘3}3 Taraudage2[T125 - £.0x1.0MC Fraise & fileter]
¥ Fraisage de finition13{T98 - 12 Fr. cylindrique]
Ay Fraisage de finition14[T98 - 12 Fr. cylindrique]

Editer la définition

Saisir les données suivantes, observer les modifications. Vous garderez les conditions de coupe par défat

Faire de méme pour ’autre épaulement

Paramétres d'usinage ] [<] Fl oe OO0 a‘ “J

Outil | Finition | NC | Options fomes ~ Entrée/Sartie IAvancél Paramétres | Optimisation |

Point d
’7(' Eomtmilien & Eomtde depar Appliquer & tous I ‘

Type d'entrée : | Paralléle he Type de sortie : | Comme entrée hd

Amoun‘t\/‘

\
\—’-Lead Angle

Longueur d'entrée : I1 5 ::i Longueur de sortie : Ime ﬂ

Angedentée:[iieg Angeac: [ien =
Recouviement: [Inm = Recouviement: [l =
Rayonarc: [fom | = Rayonarc: [fon =
Angle_arc:lm::i Angleétcrlmﬂ

[12/ Regrouper ces deux opérations |

Un clic sur I’opération a regrouper, clic sur bouton droit de la souris Vous devez avoir le
menu suivant :
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Editer définition...

Regroupement d’opérations

Générer parcours d’outil
Simuler parcours doutil...
Passer par tout le parcours...
Générer le programme...
Propriétés...

Type d'opération : Copier paramétres de :

IFr::x_ age jm\

V' Utiliser paramétres par déf

[V Régénérer parcours d'out

Insérer zone limite...
Insérer zone & éviter...
Insérer opération...

Un clic bouton
gauche.

Insérer opération spéciale...

Insérer opération de pergage...

/

|Id :18mm Emdh  Type: Fr. cylindique  Dia.: 18mm  Rayon : Omm
Selectionner formes de :
IL; te des opérations j Liste des formes ou opératior

Fraisage de finition13

L{outer

: [Fraisage de finition14

Sélectionner 1’opération a regrouper

Cliquer sur Ajouter et enfin sur OK

SUppErmer

[ o ]

Annuler Aide

Regroupement d"opérations

Type d’opération : Copier paramétres de :
IF(a:,ag& de finition _'_I
[V Reagrouper opérations IV Utiliser paramétres par déf:
V' Tii par outi IV Réagénérer parcours douti
Outil actuel :
]ld: 18mm Emdh  Type: Fr. cylindique  Dia.: 18mm  Rayon : Omm
Selectionner formes de :

;] Liste des formes ou opération:

Fraisage de finition14

Fraisage de finition13
Fraisage de finition14

SUppEnmer

oK Annuler Aide

Que remarquer vous ?

REALISER UN CONTOURNAGE EXTERIEUR
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| Réaliser un contournage extérieur I l @ QT

E] Gestionnaire CN
E] Gestionnaire de brutfaLUMINIURM]
. ) 200 - Réalméca/Num

Editer définition... Finition]
Générer plan d’'opération
- Propriétés roupe5 [Ebauc
1/ Sélectionner manuelfao3, udage]
clic BDS, et Insérer forme 'g§  Insérer configuration pigce...
\
2D1/2.. Insérer forme 2D1/2...

2/ Sélectionner Bossage (cont. Ext.)

Tupe: Iansage[cont. ext) 'I € Simple & Multiple =k

Sélection fage : Sélection aréte :
IBoucIe extérieure j ]Cunvevtir en boucle j
3/ Sélectionner le plan le plus bas ™ Contte peries & rpons
du Contoumage (llmlte lnférleure) Us.e: | Esquisses pigce ]7] Entités sélectionnées :
Eoqasez 0P el

Esquisse22
Esquisse13
Esquisse3
Esquisse2
Esquissel

4/ cliquer sur Suivant

uivant >> | Temmine:

5/ Condition de fin : jusqu’au brut

6/ Attribut : Finition

7/ Cliquer sur Terminer puis sur Fermer

Vous allez réaliser une ébauche puis une finition du contournage, pour cela vous allez
copier la forme du bossage puis modifier les parametres de coupe de la finition.

iy
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8/ Cliquer avec le BDS sur la forme a copier | L manuelfac3

‘cont. rectangulaired [Ebauche]

Annuler

NOTIC

Configuration piéce

|manuelfao3

™ Copier toutes les opén

Aide

: @J Bossaqge/
&y manuelfao3
& S
[ Ce Paramétres... Copie de forme
L5 Ce Générer plan d’opération
Pg Propriétés. . ! Copier
B ™
B Er Insérer groupe de formes... [Eba ‘manuelfaos
¥8) T Insérer forme 2D1/2... I
gy Corbei Insérer forme 3D...
Editer définition... I—>
v Associer
Copie formes...
Effacer
Renommer | OK I
Supprimer
Cacher
9/ Cliquer sur OK

Vous devez avoir ces formes ci dessous

e Geshonnaue de brutfaLUMINIUM]
r_ff' C200 - Réalméca/Num
=< manuelfao3
B @& Bossage/cont. rectangulaired [Ebauche]
{5 Contour/profil ouverts [Ebauche]
{5 Contour/profil ouvertt [Ebauche]
Poche rectangulaire3 [Ebauche/Finition)
ke @ Troug [Pointage/Perg.]
@ Encoche/rainure rectangulaire Groupe5 [Ebaut
@ Trou Groupet [Point./Perg./T araudage]
: @] Bossage/cont. rectangulaire10 [Ebauche]
- 'g§ Corbeille

10/ Générer le plan d’opération, mettre a jour, puis Générer le parcours outil
N

/

DN
|& x

/
u%

1

Vous devez obtenir dans 1’arbre des Opérations :
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Ny, FEIGAUES ] 1UD - DX 10 Fuiey
TaraudageZ[T125 - 6.0x1.0MC Fraise & fileter]
Fraisage de finition11[T98 - 12 Fr. cylindrique]

5 Fraisage de finition20[T 141 - 16 Fr. cylindrique]
finition21[T141 - 16 Fr. cylindrique]

N Fraisage de

Vous allez modifier le masque de finition21

Remarques : dans I’arbre des formes vous avez Ebauche et dans 1’arbre des

opérations vous avez finition. Car Camworks gére les ébauches que par balayage.
Vous avez donc deux ébauches nommeées Fraisage de finition20 et Fraisage de
finition21.

suivants :

11/ Cliquer BDS sur Fraisage de finition21 puis sur Editer définition et saisir les parametres

Paramétres d usinage E3

Dutil  Finition INC I Options formesl Enttée/Sotliel Avancél Paramélfesl Clptimisationl

— Paramétres de profondeur

— Paramétres parois

Surépaisseur: I i‘l

Prof. de passe : [Er ﬂ
Passe finale : I_Dmm_' j
Passes  vide : ID—- il
Surép. précédente : rU-“."_‘:“__ j

Ecraser surép. précédente [
Anales vits ¥

|gnoren seaments ar e

SUpRnmeEnrayen dubiaut i

Méthode: |Egal pd|
Rampe: |&mét F|
< Surépaisseur: [4mm E

-y l_
emiere passe : |33mm

Prof. de passe Max :

Omm

»

Angle: [T500 =

Fasse deretioyage @

1
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mm en dessous du
plan sélectionner.

o
>
PasseFinale: [Gum = \

33 mm car la piece
fait 32 mm + 1mm




Comme entrée

T T T T T

it

Vous devez obtenir 1’usinage suivant :
Réaliser un surfacage :
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1/ Sélectionner manuelfao3,
clic BDS, et Insérer forme

2D1/2 .

2/ Sélectionner Face (surfagage)

3/ Sélectionner le plan du surfacage

4/ cliguer sur Suivant

| Réaliser un surfacage I

E} Gestionnaire CN
-0 Gestionnaire de brut{ALUMINIUM)]

¥ C200 - Réalméca/Num
o ORI

. Editer définition... Firition]
' Générer plan d’opération
Propriétés... foupe [Ebaut
? judage]
'@—] Insérer configuration piéce...

& Simple ¢ Muliple

%

Sélection aréte :

Sélection face :

IBoucIe extérieure L] IConvertiv en boucle ;l

I™ Contréle pentes & rayons

Esquisse24 Face <1>
Esquisse23 OP

Esquisse22

Esquissel3

Esquisse3

Esquisse2

Esquissel

5/ Condition de fin : jusqu’au brut

6/ Attribut : Ebauche

3
Tide. T rermev__r"'!, ’-re-cfﬁ-mr;r anl>>| Ie!mmerl

H Assistant formes 2D1/2 - Conditions de fin HBE

- Condition de fin ‘

LITER usquau brut

Profondeur: 2 =| P Inverser diection

Attibute:

At [Ebauche <] [V Utiserimies du brut

I Profil décalé
1= rzversant

- Parois 201/

J= [BEnte

Angle pente: | : ;

I | Editer seaments dueantour

ol i)

aide | Anruler | i< Préosder] Suivant>s | | Teminer |

7/ Cliquer sur Terminer puis sur Fermer
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Voici ce que vous devez avoir ci dessous

4 L

[ Gestionnaire CN

a Gestionnaire de brut[aLUMINILUM]

¥ C200 - Réalméca/Num

-}{\} manuelfao3

@ Forme face(surfagage]1 [Ebauche]

[0 Bossage/cont. rectangulaire5 [Ebauche]

{5 Contour/profil ouvens [Ebauche]

{5 Contour/profil ouven® [Ebauche]

8| Poche rectangulaire3 [Ebauche/Finition]

@ Trou8 [Pointage/Perg.]
I @ Encoche/rainure rectangulaire Groupe5 [Ebauc
I @ Trou Groupet [Point./Perg./T araudage)
b [ Bossage/cont. rectangulairef [Ebauche]

-gf Corbeille

m

8/ Générer le plan d’opération, mettre a jour, puis Générer le parcours outil
N

(} manuelfao3 [Groupe3)

EI% Fraisage d'ébauche5[T137 - 8 Fr. cylindrique]
3l % Fraisage de finition7[T133 - 10 Fr. cylindrique]
]% Fraisage d"ébauche6[T133 - 4 Fr. cylindrique]
7- Ny Fraisage de finition8{T133 - 10 Fr. cylindrique]
t- Pointage5[T121 - 8 by 90 Foret & pointer]

H- %, PergageS[T103 - 5x1185ur Foret]

& #- %, Percaged[T105 - 6x1185ur Foret]
I ]’ﬁ;g Taraudage2[T125 - 6.0x1.0MC Fraise 4 fileter]
7Ny Fraisage de finition11[T98 - 12 Fr. cylindrique]
7Ny Fraisage de finition16{T141 - 16 Fr. cylindrique]

7- Ny Fraisage de finition17[T141 - 16 Fr. cylindrique]
]\ Fraisage débauche?[T 140 - 12 Fr. cylindrique]

er les parameétres de coupe par rapport au CDPH

Enregistrer et fermer votre fichier
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REALISER UN SURFACAGE (piéce moulée)

Premiere possibilité

Charger le fichier Fao3moulée :

{T7] Annatations
(3] Lumigre
(@] Corps volumiques(1)
Q Face
\<>‘ Dessus
Q Droite
1, Origine
a Extrusionl
Enlév. mat.-Extru.1
Enlév. mat.-Extru.2
& Enlév. mat.-Extru.3
Enlév. mat.-Extru.4
Enlév. mat.-Extru.5
Enlév. mat.-Extru6
Enlév. mat.-Extru.7
Py () Esquissesurfagage

| Réaliser un surfagage sur une piéce moulée, avec une esquisse (brut du surfagage I

Plan a surfacer

Esquisse du brut qui va vous

permettre de réaliser le surfagage

1/ Sélectionner Gestionnaire de brut,
clic BDS, clic sur Editer définition.

estionnane LT

) Gestionnaiie de bruaLuMiniL [ | FE2ss:

Type de brut :

¥, C200 - Réalméca/Num T Gestionnaire CN
&% Configuration pigcel

@ Corbeille

3/ Allez dans I’arbre de création

i~ Propriétés d'

[feerane =] |
<o [Omm =

L {

= &

| I QEE] L NS Y. ALt AU L

4/ Sélectionner I’eguisse

Voici ce que vous devez avoir ci contre l

5/ Cliquer sur OK

Propriétés i
Jﬂ Borgne "I R R e
‘e/g' 10mm j
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6/ Sélectionner Configuration
piecel, clic BDS, et Insérer forme

2D1/2 .

| Saisir les données suivantes : l

Assistant formes 2D1/2 : Définition des formes et sections

[2]x]
Forme
Type: [Face(sufagage) x| ¢ Simple I hiliple %
Sélection face : Sélection aréte :
[Boucle extérizure =] [Converti en boucle =l

I™ Contréle pentes & rapons

Use: |Esquisses pigce

Esquisse8
Esquisse?
Esquisse
EsquisseS
Esquissed
Esquisse3

Aide | Fermer

Entités sélectionnées :

- Esquissesurfagage

Bl

| rrezzae] Suventss| [T

| = Gestionnaire CN

¥, C200 - Réalméca/Num
Do TR E

=

g

Gestionnaire de brut{aLUMINIL

Editer définition...

Propriétés...

Insérer configuration pigce...

Ins: forme 201+
Insérer forme 3D...

Effacer
Renommer
Supprimer

_ e |

7/ Cliquer sur suivant

Assistant formes 2D1/2 : Conditions de fin

- Condition de fin

Type : |Jusqu'au brut ot
Profondeur : |10mm :|

| e

ibute:
Atibut: [Ebauche | IV Utiliser limites du brut

™ Profil décalé

8/ Condition de fin : jusqu’au brufl  raai2

I= Tiraversant

I [ Perte

9/ Attribut ;: Ebauche

O e
i

I= | Editerseaments duicartour

Aide Aruler | i< Précéder] Suivant>> | Teminer |

10/ Cliquer sur Terminer puis sur Fermer

11/ Générer le plan d’opération, (mettre a jour), puis Générer le parcours outil

/

A
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Dans I’arbre des opérations :

12/ Sélectionner Fraisage

Editer définition.

d’ébauche, clic BDS, et cliquer sur
q ~~—

E} Gestionnaire CN

) Gestionnaire de brutfaLUMINIL

. ¥ 200 - Réalméca/Num
@ Configuration pigcel [Groupel’
FEiaicaca diabaichaClTa0 |

Edite

Générer parcours d’outil
Simuler parcours d'outil...
Passer par tout le parcours...
Générer le programme...
Propriétés...

Vous allez modifier les parameétres de coupe :

- fraise de diamétre 42 mm

- surépaisseur en profondeur de 0.5 mm
- Dépassement segment d’air % diamétre d’outil = 50

Outil lEbauche] NC | Options formes | Avancé |

Fraise IAtlachementl Tourelle 3 outis |

Numéro d'outil: I Ape

Utilisation outi: |

Type de fraise: IFv. cylindrique 'I

Soustype : Ebauche et finiti :>
Diamtie [D::I

Diametre queue (D2) ™ ammm j

Radius (R] : IF j

Longueur de coupe (L2): [Wzl
Longueur totale(L1) : Wﬁ
Longueur sortie (L3] ; Wﬁ
Nbrededents: [~ N

Porameues @ usnage

Ouil | Ebauche | NC [Upliﬂmlam'Avanné]Paran!hes]Dpl\misalbnl

= Outl | Ebauche| NG Options formes | Avancé | Parameties | Optmisation |

Coin de départ: [T o0 Fichl
Dismétie Miimum: [

Passe de netiopage V'
Rester aufond [~

Usinage sommet flots 7
Angle automatique V.
Suppimersayor o Haut I |

=
=

[~ Typeden
Méthods [Plongé= 7] Angerampe: [0 =
Atibut: [Foroomree =] Bayon: [ o
= |
~Point d'enirée ~Point de refiat
I™ Centre dutiou I™ Centre tiou
I™ Longueur & angle I™ Longueur & angle

e e
:> ingle: [0dag :’ prgle: [deg j

Enhlss Epiiss

¥ Beprise bosses

© Parriveau : Omm —J ] 2 form =

: =  Profondeu par région =

Surépaisseur: [Orom = - 7 [oom :I . [onm j

Pas: 0G0 =] Type de cycle : [Ferane. A || Fome

| Pas zdmout [0 | Prenibre passe: [ =

- Liste des formes:
Passe suivante: [T :|

Bt
Générer [

Usinage : [Non = J

Forme ~ Patamétes.. |
Pas: [fom =

N | | [
Distance min. : [ = 1D BDTech: 61

= B

I7 | Disterice i %7 [0 1= Dépassement soomyCor ~~
% Diamétie d'outil. =
% Diamete droutit [57 - )

X,
&

Faites une simulation

Gestionnaire CN
E] Gestionnaire de brut{aLUMINIL

C200 - Réalméca/Num
Configuration pigcel [Groupel’|
R Fraisage d'ébauche[T38 -

oK Anruler ooy | e |
Y| @ Annuler Apeigu Aide

13/ Cliquer sur OK
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Charger le fichier Fao3moulée :  [®ESE

[#-[ai] Lumigre

#-{@] Corps volumigues(1)
‘<>\ Face

Q Dessus

Q Droite

1, Origine

= @ Extrusion

= Enlév. mat.-Extru.1
= Enlév. mat.-Extru.2
& Enlév. mat.-Extru.3
& Enlév. mat.-Extru.4
= Enlgv. mat.-Extru.5
Enlév. mat.-Extru.6
o} Enlév. mat.-Extru.7
[ () Esquissesufagage

1/ Sélectionner Configuration %
piecel, clic BDS, et Insérer forme
2D1/2 .

Plan a surfacer

Esquisse du surfacage qui va vous
permettre de réaliser ’'usinage.

E] Gestionnaire CN

¥ C200 - Réalméca/Num
N ]

; E] Gestionnaire de brutfaLUMINIL

R

Editer définition...

Propriétés...

Insérer configuration piéce...

Saisir les données suivantes :

Insérer forme 2|

Insérer forme 3D...

Assistant formes 2D1/2 : Définition des formes et sections

Forme
Type: [Facelsutagage] =] © Simple £ Ihuliple %
Sélection face : Sélection aréte :
IBoucIe extérieure :] | Convertir en boucle

™ Contréle pentes & rayons

Use: |Esquisses pidce ¥ Entités sélectionnées :
- Esquissesurfagage
Esquisse8
Esquisse?
Esquisseb
EsquisseS
Esquissed
Esquisse _vJ
Aide | Fermer I (F’rétéderi Suival )>| Tiermirier

/ 2/ Cliquer sur suivant

( >

.
|
|

Effacer
Renommer
Supprimer
T
lition de fin-

Type : [Jusqurau brut -

Profondeur: [Gin =| ¥ Inverser diection

|
|

v [T =] |~ Ve e et

™ Prafil décalé
I= | diraversant

s2D1/2

3/ Condition de fin : jusqu’au brut =

BB

4/ Attribut : Ebauche

5/ Cliquer sur Terminer puis sur Fermer
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Angepente: [ = & \BErte infer

€ Perte ever

I [ Editersegments du contour

aide | Arnuer | icprécsder] Suivant>>| Teminer |




6/ Générer le plan d’opération, (mettre a jour), puis Générer le parcours outil

AN

/

B

Dans I’arbre des opérations :

l % l ] g ]m ] QT E Gestionnaire CN

7/ Sélectionner Fraisage

) : *
d’ébauche, clic BDS, et cliquer

Edites

&) Gestionnaire de brutfaLUMINIL

. ¥ 200 - Réalméca/Num

= %} Configuration piecel [Groupel’
Ty

Propriétés...

Vous allez modifier les parameétres de coupe :
- fraise de diamétre 42 mm

- surépaisseur en profondeur de 0.5 mm

- Dépassement segment d’air % diameétre d’outil = 50

sur Editer définition. Générer parcours d'outil
Simuler parcours d'outil...
Passer par tout le parcours...
Geénérer le programme...

Paramelies d usinage X]

Ouil Ebauche |NC | Dptons formes | Avancé | Paraméties | Optimisation |

Outil lEbauche] NC | Options formes | Avancé | F

—
i 5 out St [dlevicton =
Fraise lAltachement| Tourelle & oulllsl e -
e : Coin de départ: [Top Fioh
Numéro d'outil: ~Ape i =
Diamétre Minimum: [5 =
Utilisation outil: | B = —

0 Rester au ford
Type de fraise: lFr. cylindrique '] Usinage sommet flots [V 5 Ao
Soustype : Ebauche et finiti :> ) A"g’“‘"":a':“‘eﬁ
Supprimenrayon du et -
Diamétre (D ﬂ

i — ~ :
Diamétre queue (D2 TTEmm i] Suépaiseus o = Profondeur par région

‘.»_Umm :]
\L’Ummﬂ ‘ijmj

Radus (B): [T = Res; gt j Type tecyce: [PesaR 7]
sy o g o o —F
Longueur totale(L1] : W::i — ’ Pes: [l =
Longueur sortie (L3) : Wi’ el A ;uianj::r:‘ '?’w—i
Nbre de dents : l,;— N = e = Bl o

0K Annler Apercu sie |

- - - Gestionnaire CN

Fal teS U ne SI m U Iatl O n E Gestionnaire de brutfALUMINIL
¥, C200- Réalméca/Num

B Q Configuration piécel [Groupel’
R Fraisage d'ébauche6[T98 -

S e
#lel el l?

LES PARAMETRES D' USINAGE
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Outl | Ebauche | NC

Tipe dentid

Options formes | Avancé | Paraméties | Optimisation |

Méthode : [Plongée -~

Angle rampe : [T0000 =l

Enliés

Attibut: [Foinaoe/ e~ Bayon: [Fom :j
Pas: [Em =
~Point dentr Point de retai
I™ Centre dutrou I” Cenlre o
I Longueu & angle I Longueu & angle
Longuetr: [Gmm j Lorgueur: [omm j
pingle: [Odeg j fngle: [0den :’

% [omm j

- Liste des formes

Forme. ¥

Paaméties.. |

e -_-Il Applier & tois

ID BDTech: 61

seqr i

]

Amuder |

Apeigu

Aide

~

8/ Cliquer sur OK




Ajustement des paramétres | @ wREE

Pour chaque opération, il est possible de modifier tous les parametres, afin de les adapter au contrat de
phase.

Gestionnaire CN

S Clic droit sur l'opération . {0 Gestionnaire de brutALUMINIUM)

— o . . . . ss ¥, £200- Réalméca/Num
5 sélectionner : Editer Définition 1505 marufocd (Brouped]

} Editer définition... FI
N ique]

Ol | Ebauche | NC | Option: feumes | Avancé | Paramatres | Optmisson |
Fiaite | Atachemart | Toursle & cuts |
con [l e Parambties d usinae
Uteaton otk I Oul | Ebsuche | NC | Dghons kames: | Avancd | Paramitres | Optiisaton |
Type de e [F cyiriane =] ‘ t Fuaise AMachement | Tousele s cut |
Soustype | Ebauchs o f
B8 dtachenen: . INEINER  Apereu
Diamatre 01) ,M—ﬁ \ 1 1D attachement - 4 ——
e Dianbie comss 02 [ = | tachmert )
OUTIL (caractéristiques) ey T s il
RekaP): e e | ke i Type d atachesens - Fange Adapter T
Lergums decopa 2. 5o = L2 ! ‘Spbe stachemart: ‘SOBT
Longueus tobalell ) 75 ,]0‘ ke i Oundte ditaut O11: [ioo
Loogums soto &3 [T = ! =
- | [ L | L
! > | ¥
Sene de coe . Longuncs totalL 1) [7Eme -
Moste sl 455 Dok € Gauche [ — L_ J
10 80Tech 34 P | sl
1D Combsnaison '—— Nom - [Rocun
Commartate [Fr Dane 01 4RS e B
Paramétres d’usinage [ ¥]

Ol IEbaucheI NC | Options formes | Avancé | Paramétres | Optimisation |

Fraise | A!lachew_\
- Dutik
i Poste Ho.| Type d’outil | Dia. |Rayon| Anglﬂ
Eilre | 97 |Fr. cylindrique |18mm  |Omm N

L'outil a changer fait partie de 1
""tourelle™

S mettre en surbrillance I'outil

sélectionné dans la colonne

"utilisation" et cliquer sur

"sélectionner"

1 98 |Fr. cylindrigue | 12mm Omm
Foret & pointer |16mm 90de
Foret 3.3mm 118d
Foret 4mm 118d
Foret 4.2mm 118d
Foret Smm 118d

Foret 5.8mm 118d q
Foret 6mm 118d /
Foret 7mm 118d

i~ Porte plaquette

L'outil a changer fait partie de la e Wl e o]
"base de dOIlIlée" 98 | Flange Adapter 50BT 100m
— 4 1 : I 1 H I I H 133 :ange i:azer g:l :gx gzmr
5 SC eCtlonner OUtI en C Iquant 101 | Flange Adapter CATS0V 93mr
"ajouter" la base de donnée Sl 102 |Flange Adapter CATS0Y 98mr
. . De la bit = 103 | Flange Adapter CATSOV 98mr
S sélectionner l'outifs OK o {05 g Acter——CAT 30V it

i 108 | Flange Adapter CATS0Y ss_mi,'_l
FIS| ,

= oK Annuler Apercu Aide
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Hfosm
-

Jiom 14
. =

i ___ 1o
_ =
. ]

Paramétres d'usinage

]

Modifier ces parametres et
faites Apergu

Remarque :

Depuis I’onglet Ebauche, vous pouve
réaliser une seule passe( Surépaisseur|s
0 ; Premiére passe = 10 ; Passe Maxi
=10; Passe finale = 0) . i
De méme pour une finition vous 208 [Ocpuis bt 7] .|
pouvez saisir plusieurs passes.

T

10 S 87 51 5 S L S L B

HD Conditions de coupe o 1 C—
ce | e, boche: [2000 w3

A modifier saisir 5 mm

Correction du rayon d’outil
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Type d’entrée de 1’usinagg

Parameétres de la forme uss

Surfacage a réaliser

7; La fraise dépasse de 50 % = au rayon

o
L}

La fraise dépassera de 75% de son
diamétre les limites de 1’usinage

SIMULATION D' USINAGE
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| Principe : I Cliquer sur l'icone ¥ |

» Fin : simulation jusqu'a la
fin du programme

» Forme suivante : simulation
par forme

» Opération suivante :
simulation par opération

» Outil suivant simulation par
outil

» Niveau Z suivant :
simulation incrément en Z

Simulation parcours d’outil K E3

T *[|S e frl- = 8|
Iveau £ suvan
o v|e|a|e E;'%;;;";f;;;;
uhll survant

_L

Avance pas a pas

Jrle|# e

Avance en

Change l'affichage du
brut, des outils, porte-
outils.

Avec les outils

?
AVAYA

Affiche les différences
avec le modéle

5 e
VAVAN

EW‘ Affiche les collisions porte
outil/piéce

Résultat

i

vitesse

%l

GENERER UN PROGRAMME
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| Méthodes : I

il existe deux méthodes pour générer un programme :
1/ En cliquant sur l'icone le programme de toute les configuration est généré 61

2/ Un clic droit sur une des configurations & sélectionner Générer le programme.

Post Output File K E3

Daps: | Manuel | _@ g’

| manuelfao3

Sélectionner le dossier,
entrer le nom du fichier et
enregistrer

Nom : |manuelfao3

Type: | CU_38XES_NUM7SOF (*.tst) =] Annuler I

7
rr | Pause
» Solicode Post Processeur K E
i | Affichage —————
:]ll ﬂ L I=
w — F Centre outi
roor . . 3 v Code CN
rr»l Génération en continue Sorte coce ON: —
%
N}lﬂ G40 GB0 G0 GS4
N20 GO G5220 D0
N30 T137 D137 ME
ror . . [Fr. D8mm 4 Dts ARS)
p=r~ | Génération en rapide sans afficher le code NaOha kadvoonn
NEO Z5. M8
_m[@n?‘ng?,i— A ffichage pa rcours 0Uti| s Conllﬁ|eUﬂ|C:\Program Files\CAMWorks2003\posts\CL_3EXES_N
L LT
5 - Taille :
I~ Centre outi et code 1SO si code CN P
v J J Paramétre Valeur - !
[— COde CN COChe (par defaut) Type de machine FRAISEUSE 3 AXES j ‘
Type de CN NUM 750F |
Position retour Z 508.00000mm b |
S OK ....si le logiciel est initialisé correctement oK Arnuder c
le programme complet est édité dans "Wordpad"; I :
avec la possibilité d'insérer des blocs (par exemple
la date)
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