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1. Termes de la licence

Les informations contenues dans ce document peuvent étre modifiées sans préavis.
Cette modification ne représente en aucune fagon un engagement de la part de
CIMCO Integration. Le logiciel décrit dans ce document ne peut étre utilisé ou copié
que conformément aux termes de la licence. L'acheteur peut faire une copie de
sauvegarde du logiciel. Toutefois, toute reproduction ou tout stockage du manuel d'
utilisation dans un systéme de recherche est strictement interdit. De méme, le manuel
ne doit étre transmis sous aucune forme et par aucun procédé¢ €lectronique ou
mécanique, y compris la photocopie et I'enregistrement, pour une utilisation autre que

celle de 'acheteur, sans l'autorisation préalablement écrite de CIMCO Integration.

CONDITIONS D'UTILISATION DU LOGICIEL
Logiciel: CNC-Calc v6
Version: 6.x.x
Date: Avril 2011
Copyright (¢) 2010 CIMCO Integration

Remarque:
CIMCO Integration se réserve le droit d'apporter des améliorations au logiciel CNC-

Calc vo6, et ce a tout moment et sans informations préalables.

Licence du logiciel

Vous avez le droit d'utiliser toutes les licences du programme que vous avez acheté
aupres de CIMCO Integration. Aucune copie du programme, encore moins la
documentation relative au programme ne doit étre donnée a une personne ou
compagnie quelconque. Toute modification du programme ou de sa documentation

n'est possible qu'avec I'accord écrit de CIMCO Integration.

Exclusion de garantie et de responsabilité

CIMCO Integration ne donne aucune garantie, explicite ou implicite, sur le logiciel, sa
qualité, sa performance, sa valeur marchande ou sa convenance. Tout risque quant a
sa qualité et sa performance n'engage que la responsabilité de l'acheteur. Si apres
achat, le logiciel CNC-Calc v6 s'avere défectueux, alors il revient a 1'acheteur (et non

a CIMCO Integration, au distributeur ou au détaillant) d'assumer tous les frais



d'entretien, de réparation et de correction; de méme que les frais de tous dommages
directs ou indirects. En aucun cas, la responsabilit¢ de CIMCO Integration ne saurait
étre engagée pour des dommages directs ou indirects qui pourraient résulter d'un
défaut dans le logiciel, méme si CIMCO Integration a été informé de la possibilité
d'avoir de tels dommages. Certaines juridictions n'autorisent pas l'exclusion ou la
limitation de garantie implicite ou de responsabilité concernant les dommages directs
ou indirects. Ceci revient a dire que les limitations ou I'exclusion ci-dessus peut ne pas

s'appliquer a vous.
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Remarque:
Le logiciel dont traite ce manuel est confidentiel. II est la propriété de CIMCO
Integration. Toute utilisation ou publication ne doit se faire qu'en conformité avec la

licence ¢€laborée par CIMCO Integration.

Copyright (¢) 2010 CIMCO Integration. Tous droits réservés.

CE LOGICIEL CONTIENT DES INFORMATIONS CONFIDENTIELLES ET DES
SECRETS COMMERCIAUX DE CIMCO INTEGRATION. TOUTE
UTILISATION, PUBLICATION OU REPRODUCTION EST INTERDITE SANS
L'AUTORISATION PREALBLEMENT ECRITE DE CIMCO INTEGRATION.

Le Logo CIMCO est une marque déposée de CIMCO Integration. Microsoft,
Windows et Windows NT sont des marques déposées et enregistrées de Microsoft
Corporation. D'autres marques et noms de produits sont des marques déposées ou des
marques déposées et enregistrées de leurs propriétaires respectifs.

Les coordonnées de CIMCO Integration

Adresse:

CIMCO Integration I/S
Lundtoftegérdsvej 97, 3.
DK-2800 Lyngby
Danemark

Tél: +45 4585 6050
Fax: +45 4585 6053
E-mail: info@cimco-software.com

Web: http://www.cimco-software.com
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3. Avis important

N'exécutez pas le programme CN généré tel qu'il est !

Ceci pour éviter d'endommager le programme car aucun code n'est généré pour
le changement d'outil, la vitesse de broche etc.

C'est le cas aussi des codes de début et de fin de programme. Ces codes peuvent

par exemple étre insérés a I'aide de la fonction macro de CIMCO Edit.



4. Installation

CNC-Calc v6 est une partie intégrante de CIMCO Edit v6. Référez-vous s'il vous plait
a la documentation de CIMCO Edit v6 pour lire les instructions d'installation.

Si vous faites la mise a niveau d'une installation existante ne contenant pas CNC-Calc
v6, alors vous n'avez pas besoin de réinstaller CIMCO Edit v6. Copiez simplement le
nouveau fichier de clés (nommé “license.key*) et sauvegardez-le dans le répertoire

approprié.



5. Apercu

CNC-Calc v6 peut dessiner une géométrie 2D et générer des codes CN en formats
ISO et Heidenhain conversationnel pour les cycles de percage et d'usinage de
contours. La fenétre principale de programme se présente comme suit (avec une

fenétre graphique vierge):

(b 3 )= CIMCO Edit v6.0 - = x
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A gauche de la fenétre graphique se Info élément - Arc

trouvent les sous-fenétres CNC-Calc et

Info Piece. La sous-fenétre CNC-Calc Ceritre 0.000
affiche les champs d'entrée des Centre " 0,000
coordonnées et d'autres informations sur Rayon: 0,000
la tAche en cours. La sous-fenétre Info

Piéce affiche les statistiques de 1'élément HEEN T b2 842
sur lequel vous avez la souris. Vous Angle de dep 0.000
pouvez voir sur la droite, un exemple de Angle final 120,000
la sous-fenétre Info Piece. Angle de bal 180,000

Les sections suivantes décriront d'abord les fonctions de la souris, puis les barres

d'outils et les menus.




6. Les fonctions de la souris

Les boutons de la souris servent a exécuter les taches suivantes:

Bouton gauche Permet de sélectionner tout ce qui est décrit au bas gauche de la

fenétre de programme.

Bouton du milieu (appuyez la roulette sur la plupart des souris)
Adapte/zoom la géométrie sur l'aire graphique. Ceci peut

A P

¢galement se faire avec 1'icone O\

Bouton droit Etend le dessin sur toute l'aire graphique lorsque vous faites glisser

la souris avec le bouton droit enfoncé.

Roulette Zoom avant et arriere, centré sur la position du curseur.



7. Les barres d'outils

7.1. Fichier

-

Mauveau

dessin

=¥ Quvrir... ~
H Sauver
Y Paramétrer CNC-Calc
Fichier

La barre d'outils Fichier gére les opérations fichiers telles que le chargement et la

sauvegarde de fichiers.

)

Nouveau dessin dégage 1'aire graphique (vous aurez la possibilité de
sauvegarder toutes les modifications). Cette fonction peut également étre

accédée a l'aide du raccourci clavier Ctrl-N.

Ouvrir dessin ouvre les fichiers CNC-Calc v6 ou DXF existants. Vous
pouvez aussi accéder a cette fonction a 1'aide du raccourci clavier Ctrl-O.
La petite fleche a coté de I'icone “Ouvrir” donne acces a une liste de
fichiers récents. Ce qui vous permet de facilement rouvrir un fichier

récemment édité.

Sauver sauvegarde le dessin sur le disque dur. Si vous sauvegardez le
dessin pour la premiére fois, vous serez invité a entrer un nom de fichier
et une location de sauvegarde. Sauver peut aussi étre accédé a 'aide du

raccourci clavier Ctrl-S.

Paramétrer CNC-Calc affiche le dialogue de configuration de CNC-Calc.



7.2. Affichage

e - .
B, Zoom arriere
# Zoomer tout
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avant @ Zoom feneétre

Vue

La barre d'outils Affichage gére la facon dont le dessin est visualisé. Cette barre

permet d'utiliser toutes les différentes fonctions Zoom.

Q Zoom avant est ax¢é sur le milieu de l'aire graphique. Zoom avant peut

¢galement étre accédé¢ a 'aide de la touche de déplacement Page avant.

Q’ Zoom arriere est centré sur le milieu de l'aire graphique. Zoom arriere
peut également tre accédé a 'aide de la touche de déplacement Page
arriere.

@\: Zoomer tout adapte la géométrie a I'aire graphique. Ceci peut se faire a

l'aide d'un clic sur le bouton de milieu de la souris (sur la plupart des
souris, appuyez la roulette) ou de Ctrl-Fin.

@\ Zoom fenétre permet de faire un zoom avant sur une sélection. Pour
sélectionner une zone, cliquez sur un coin, tirez le rectangle puis cliquez

le coin opposé.

7.3. Modes d'accrochage

Y
,/agg
O X

Accrochage

La barre d'outils Mode d'accrochage gére les différents modes d'accrochage. Cette

option n'est disponible que lorsque des points doivent étre sélectionnés ou spécifiés.

Hp-4H Grille permet un accrochage aux points de grille.
+++



Points permet un accrochage aux points créés par l'utilisateur.
Points centre permet un accrochage au centre des cercles et arcs.
Points milieux permet un accrochage aux points milieux des éléments.

Points extrémité permet un accrochage aux points d'extrémité des

¢léments.
Intersections permet un accrochage aux points d'intersection des éléments.

Activer tout active tous les modes d'accrochage.

X € X N\NO -

Désactiver tout désactive tous les modes d'accrochage.

7.4. Points et lignes

* Point = Horizontale | l Parallele %Tangent & un angle
_,/ Entre 2 points A Polaire I_,i Bissectrice _/{Tangent par point
| verticale k— Perpendiculaire @Tangent 32 éléments [ ] Rectangle

Dessiner Points / Lignes

La barre d'outils Dessiner points/lignes renferme des fonctions permettant de dessiner

des lignes et des points de différentes manicres.

° Point dessine un point a l'endroit choisi.
/ Entre 2 points trace une ligne entre les deux points sélectionnés.
l Vertical trace une ligne verticale. Le premier point sélectionné définit le

point de départ (coordonnée X), le second point sélectionné définit la
longueur (n'a pas besoin d'étre directement au-dessus ou au-dessous du

premier point).

— Horizontal trace une ligne horizontale. Le premier point sélectionné
définit le point de départ (coordonnée Y), le second point sélectionné
définit la longueur (n'a pas besoin d'étre directement a gauche ou a droite

du premier point).



Polaire permet de sélectionner le point de départ de la ligne pour ensuite

choisir (ou saisir) I'angle et la longueur de la ligne.

Perpendiculaire trace une droite perpendiculaire a une autre. Sélectionnez
d'abord la droite a laquelle votre nouvelle droite doit étre perpendiculaire
puis le point de départ de la nouvelle droite. Sélectionnez ensuite la
longueur de la nouvelle droite, puis sa direction par rapport au point de

départ .

Parallele trace une droite parallele a une autre. Sélectionnez d'abord la
ligne a laquelle votre nouvelle droite doit étre parallele, puis le point de
départ de la nouvelle droite. Sélectionnez ensuite la longueur de la

nouvelle droite, puis sa direction par rapport au point de départ.

Bissectrice trace une ligne bissectrice de deux autres droites, c'est-a-dire
une ligne qui divise lI'angle entre deux droites en deux. Sélectionnez
d'abord les deux droites que vous voulez bissecter, puis la longueur de la
nouvelle droite (a partir de l'intersection des deux droites que vous
bissectez). Sélectionnez ensuite parmi les quatre solutions possibles, celle

que vous désirez conserver.

Tangent a deux éléments permet de tracer une droite tangente a deux
cercles ou arcs. Sélectionnez les deux cercles ou arcs auxquels votre
nouvelle droite doit étre tangente et choisissez la solution que vous désirez

conserver.

Tangent a angle permet de tracer une droite tangente a un arc ou cercle a
un angle choisi. Sélectionnez d'abord I'arc ou le cercle auquel la nouvelle
droite doit étre tangente, puis l'angle et la longueur. Sélectionnez ensuite

parmi les deux solutions, celle que vous désirez conserver.

Tangent par point permet de tracer une droite tangente a un arc ou cercle
en un point choisi. Sélectionnez d'abord I'arc ou le cercle auquel la
nouvelle droite doit étre tangente, puis le point par lequel passe la
tangente. Sélectionnez ensuite parmi les deux solutions, celle que vous

désirez conserver.

Rectangle permet de dessiner un rectangle lorsque vous sélectionnez les
deux angles opposés. Il est possible de définir un rayon de coin pour le

rectangle (le rayon de coin est ignoré s'il n'y a pas de place pour lui).



7.5.
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La barre d'outils Dessiner arcs/cercles permet de dessiner des cercles pleins (360

degrés) et des arcs.

C O QO

2

Centre et rayon permet de définir le centre du cercle, suivit du rayon.

Deux points permet de définir le cercle en sélectionnant deux points

diamétralement opposés.

Trois points permet de définir le cercle en sélectionnant trois points sur la

périphérie du cercle.

Tangent a deux éléments permet de définir un cercle d'un rayon donné,
tangent a deux ¢éléments. Entrez le rayon puis sélectionnez les deux
¢léments auxquels le cercle doit étre tangent. Sélectionnez ensuite la

solution que vous désirez conserver.

Tangent au centre sur ligne permet de définir un cercle d'un rayon donné,
tangent a un élément en son centre sur une ligne. Entrez le rayon,
sélectionnez la droite ou se trouve le centre du cercle puis 1'élément
auquel le cercle doit étre tangent. Choisissez la solution que vous désirez

conscerver.

Tangent par point permet de définir un cercle d'un rayon donné, tangent a
un élément en un point. Sélectionnez d'abord le point par lequel passe la
tangente, entrez le rayon puis sélectionnez I'élément auquel le cercle doit

étre tangent. Choisissez ensuite la solution que vous désirez conserver.

Tangent a trois éléments définit un cercle tangent a trois éléments.
Sélectionnez les trois ¢léments auxquels le cercle doit étre tangent et

choisissez la solution que vous désirez conserver.

Deux points permet de dessiner un arc en sélectionnant ses points
d'extrémité et en entrant le rayon. Choisissez enfin la solution que vous

désirez conserver.



\ Trois points permet de dessiner un arc en sélectionnant trois points. Notez
que l'arc créé ne franchira pas le point de degré zéro (3 heures). L'ordre de

sélection des trois point est sans importance.
\ Angles de départ et de fin permet de tracer un arc définit par son centre,

rayon, angle de départ et angle final.

7.6. Modeles de trous

H O

Trous de mode Trous de maode
rectangulaire circulaire
Modele

Percage de trous de mode rectangulaire définit un modele rectangulaire

pour le pergage de trous. Sélectionnez le point de départ (un des coins) et
entrez le pas X, le pas Y, le nombre de trous en X, le nombre de trous en
Y et le diametre du trou.

O Perc¢age de trous de mode circulaire définit un modele circulaire pour le
percage de trous. Sélectionnez le centre et le rayon du cercle de percage,
puis entrez I'angle de début, 'angle par pas, le nombre de trous et le

diameétre du trou.

7.7. Lettres
A’
Entré a

ntree
de texte ﬂ

Texte

La barre d'outils Lettres permet de créer deux types de lettres: Les lettres simples et
les lettres TrueType. Les lettres simples sont comme les lettres utilisées dans les
dessins. Elles peuvent servir par exemple au fraisage d'un numéro sur une piece. La
lettre TrueType est plus artistique et toute police TrueType se trouvant dans le

systéme d'exploitation Windows peut étre utilisée.
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7.8.
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Alignement linéaire de texte simple définit un texte simple saisi sur une
ligne. Entrez le point de départ, I'angle de la ligne puis la distance entre
les lettres et la hauteur des lettres. Il est également possible de choisir

l'alignement horizontal et vertical du texte.

Alignement circulaire de texte simple définit un texte simple saisi sur un
cercle. Sélectionnez ou entrez le centre et le rayon du cercle d'alignement,
puis 'angle de départ, la distance entre les lettres et la hauteur des lettres.

Il est possible de choisir I'alignement horizontal et vertical du texte.

Alignement linéaire de texte TrueType définit un texte TrueType saisi sur
une ligne. Entrez le point de départ et I'angle de la ligne, puis la hauteur
des lettres. Il est également possible de choisir 1'alignement horizontal et
vertical du texte.

Alignement circulaire de texte TrueType définit un texte TrueType saisi
sur un cercle. Sélectionnez ou entrez le centre et le rayon du cercle
d'alignement, puis l'angle de départ et la hauteur des lettres. Il est possible

de choisir l'alignement horizontal et vertical du texte sur le cercle.

Modifier

:;;" % i’l
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Maodifier

La barre d'outils Modifier permet de modifier la géométrie de différentes manicres.

XX

X

Relimiter a l'intersection coupe 1'élément sélectionné a 1'intersection la
plus proche. Sélectionnez 1'élément a couper sur la partie a supprimer. Il
est alors relimité a l'intersection proche du point de sélection. L'élément
relimité se brise en deux s'il y a intersections des deux c6tés du point

sélectionné.

Relimiter une entité ajuste un élément par rapport a un autre. Cliquez sur
la partie a conserver de 'entité a relimiter et sélectionnez 1'élément par

rapport auquel ajuster le premier. Ce genre de relimitation peut prolonger
1'é1ément coupé vers l'intersection avec I'élément par rapport auquel il est

ajusté.
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Relimiter deux entités ajuste deux éléments I'un par rapport a l'autre.
Cliquez sur la partie a conserver des entités a relimiter. Cette relimitation

peut prolonger les éléments coupés vers leur intersection.

Congé crée un congé d'un rayon défini entre deux éléments. La

relimitation des deux éléments par rapport au congé est facultative.

Chanfreiner éléments crée un chanfrein d'un angle et/ou distance défini
entre deux éléments. La relimitation des deux éléments par rapport au

chanfrein est facultative.

Fractionner permet de diviser une entité en deux morceaux. Sélectionnez

d'abord I'¢lément a fractionner, puis le point de fraction.

Joindre permet de relier deux éléments choisis pour former un seul

¢élément.

Effacer supprime les éléments sélectionnés. Ces éléments peuvent étre

restaurés avec la fonction Annuler (I'icone ) du menu Modifier).
Supprimer doublons permet de supprimer les ¢léments doubles du dessin.

Décalage permet de décaler les éléments choisis a une distance indiquée.

Le maintien de l'original est facultatif.

Symeétrie permet de faire une reproduction symétrique des ¢léments

choisis par rapport a un axe donné.

Translation permet de déplacer les éléments choisis le long d'un vecteur
défini par deux points sélectionnés. Le maintien de l'original est facultatif.
Il est possible de créer plusieurs copies ou chacune est translatée a

nouveau le long du vecteur choisi.

Rotation crée une ou plusieurs copies d'éléments sélectionnés et pivotés
autour d'un point choisi, a un angle spécifique par copie. Le maintien de

l'original est facultatif.

Echelle crée une ou plusieurs copies d'éléments sélectionnés et
redimensionnés autour d'un point choisi, avec un facteur d'échelle défini.

Le maintien de I'original est facultatif.



0 Annuler permet d'annuler une ou plusieurs opérations. Ceci peut signifier
la suppression d'éléments créés, la restauration d'éléments supprimés et/ou
l'annulation de changements apportés aux ¢léments. La fonction Annuler
est également accessible avec Ctrl-Backspace (touche d'effacement

arriere).

7.9. Opérations de fraisage

Fraisage ISO ~ |||
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Cpérations de fraisage

La barre d'outils Opérations de fraisage permet d'exécuter différentes opérations pour
l'usinage de pieces. Toutes les opérations peuvent étre exportées directement vers
CIMCO Edit ou le presse-papiers pour €tre insé€rées a un endroit défini par

['utilisateur.

- Fraisage de face permet de faire un fraisage en bout sur un contour

extérieur sélectionné.

ELF Fraisage de poche permet de fraiser une ou plusieurs poches avec ou sans
T ilots. Il est possible de créer des passes d'ébauche et de finition dans une

méme opération, mais avec un seul outil.

QH Fraisage de contour crée des opérations de fraisage de contour. Plusieurs
contours peuvent étre usinés avec des passes d'ébauche et de finition dans

une méme opération, mais avec un seul outil.

EE Per¢age crée des opérations de percage de trous. La place des trous peut
étre sélectionnée a partir du dessin avec utilisation d'un filtre ou par
simple indication de la position du trou. Si vous percez plusieurs trous, ils

peuvent étre rangés en modes rectangulaire et circulaire.

|u Fraisage hélicoidal peut générer des opérations de fraisage hélicoidal.
Comme en percage normal, plusieurs trous peuvent étre sélectionnés avec

l'utilisation des filtres ou en sélectionnant chaque cercle sur le dessin.



I { Filetage a la fraise peut générer des opérations de filetage a la fraise. Les
E - 3 . ™ o .
filets peuvent tre internes ou externes et étre usinés pour des outils avec
une ou plusieurs dents. Plusieurs filets peuvent facilement étre

sélectionnés a 1'aide de la fonction 'Filtre'.

Au Fraisage de lettres simples peut générer des opérations de fraisage de
lettres simples dans le dessin. Les lettres devront étre créées avec la
fonction des lettres simples et sélectionnées avec la fonction fenétre. Elles

seront usinées sur la base de leur profondeur de départ et de fin.

au Fraisage de lettres TrueType peut générer des opérations de fraisage de
contour extérieur et/ou intérieur de chaque lettre. Les lettres peuvent étre
sélectionnées avec la fonction fenétre, et toutes les lettres ayant les mémes

parametres peuvent €tre usinées dans une seule opération.

@ Exporter contour permet d'exporter un contour du dessin sélectionné par
l'opérateur. Si une armoire contient d'intelligents cycles fixes telle qu'une
opération spécifique de poche, l'utilisateur pourra créer une macro
supportant cette opération, puis exporter le contour en question pour

l'insérer dans un cycle préprogrammé.

[ee=) Calculateur d'avance et de vitesse sert a générer des changements d'outils

ou a calculer 1'avance et la vitesse sur la base des données d'un outil

spécifique.

7.10. Opérations de tournage

Tournage IS0 il

T B (S = b2 (1B [ |

Opérations de tournage

La barre d'outils Opérations de tournage permet d'exécuter différentes opérations
pour l'usinage de piéces. Toutes les opérations peuvent étre exportées directement
vers CIMCO Edit ou le presse-papiers pour étre insérées a un endroit défini par

['utilisateur.



Eﬂ

Ebauche permet de faire une opération d'usinage d'ébauche sur un contour
sélectionné. Il est possible de créer des passes d'ébauche et de semi-

finition dans une méme opération, mais avec un seul outil.

ressage ire u Srati u .
D ermet de faire une opération de dressage de surface. Des
passes d'ébauche et de finition peuvent étre générées dans une méme

opération, mais avec un seul outil.

Finition permet de faire une opération de finition sur un contour
sélectionné. Un seul parcours d'outil s'adaptant au contour sélectionné sera

créeé.

Rainurage permet de faire une opération de rainurage sur un contour
sé¢lectionné. Ceci permettra I'usinage des zones ne pouvant étre travaillées

dans une opération d'usinage d'ébauche ou de finition.

Percage produit des opérations de percage de trou au centre de la piéce.
Le percage se fait soit en continu, soit avec débourrage avec ou sans arrét

de l'outil a la fin de chaque plongée.

Filetage permet de faire une opération de filetage intérieur et extérieur.
La géométrie du filet - normal ou conique - peut étre entrée manuellement

ou s¢lectionnée a partir d'une table.

Trong¢onnage permet de sectionner la piece du brut. L'angle du coin peut

étre vif, arrondi ou chanfreiné.

Exporter contour permet d'exporter un contour du dessin sélectionné par
'opérateur. Si une armoire contient d’intelligents cycles préprogrammés
telle qu’une opération spécifique d'usinage d'ébauche, I’utilisateur pourra
créer une macro supportant cette opération, puis exporter le contour en

question pour l'insérer dans un cycle fixe.

Calculateur sert a générer des changements d’outils ou a calculer ’avance

et la vitesse sur la base des données d’un outil spécifique.



8. Menus

La plupart des fonctions de CNC-Calc v6 sont accessibles a partir du menu CNC-

Calc. Cependant, quelques-unes sont logiquement placées dans le menu Fichier.

8.1. Fichier

Fermer

Fermer tout

Sauver

Sauver sous

Sortie

Ferme le fichier actif. Si le fichier actif a été modifié, l'utilisateur
sera invité a le sauvegarder. Fermer peut également étre accédé a

I'aide du raccourci clavier Ctrl-F4.

Ferme tous les fichiers ouverts. L'utilisateur sera invité a

sauvegarder les fichiers modifiés.

Sauvegarde le dessin sur votre disque dur. Si vous sauvegardez le
dessin pour la premiére fois, vous serez invité a entrer un nom de
fichier et une location pour la sauvegarde. Sauver peut également

étre accédé a l'aide du raccourci clavier Ctrl-S.
Sauvegarde le dessin sous un autre nom.

Ferme CIMCO Edit v6 et CNC-Calc v6. L'utilisateur sera invité a
sauvegarder les fichiers modifiés. Sortie peut également étre
accédée a l'aide de Alt-F4 (Alt-F4 est une norme Windows).



9. Configuration de CNC-Calc

La plus importante chose a retenir lors de la configuration de CNC-Calc est que le

paramétrage est spécifique a chaque type de machine.

9.1. Configuration générale
EL'?D
Pour une facile configuration générale, sélectionnez Paramétrer CNC-Calc == a

partir de la barre d'outils Fichier.

= Quvrir... =

H sauver
Mouveau - _
dessin 7 Parametrer CNC-Calc

Fichier

Il est important de choisir le bon type de machine et de noter que la sélection des
codes CN ISO et Heidenhain conversationnel est faite par le mode¢le utilisé lors de la
création du type de machine. L'écran ci-dessous montre la boite de dialogue de la

configuration générale.

Configuration: CNC-Calc - Fraisage IS0
=1 Général CNC-Calc - Fraisage 150
Editeur ) Paramétres CHC-Calc
|I""|3"3$_3'°r_1 Type de machine:
=~ Types de fichiers [ Taumnage |50 NC-Code -
Couleurs
Muméra de blocs Type darc:
Chargement#S auy Relatif au départ w
Comparaizon fichie . . . Mombre de décimales
Machine [ Toujours ajouter signe 3 "
Simulation [ alews %57 modales =
T 0 & draite:
L e v
Multivaie et ait 5123000 v
:'S:E doutils L] Sartir GO Angle de zortie maximum de [arc:
utres . .
Coulewrs globales [] Sortir FM&3 comme F39339 180 Dearés w
Commandes externes Axe de rotation:
Wizualizeur b azatrol [ w

todules d'extension . .. )
Tolérance de linéarization de ['axe de

00005
Grille
Taille de la arille: Afficher souz-grille
10.00 v Afficher origine

dide || Défa || anue || 0K




Le haut de la boite de dialogue contient les paramétres du parcours d'outil. Le bas
renferme les parameétres de la grille de dessin. Le bon paramétrage du parcours d'outil
dépend de la machine et de I'armoire devant exécuter le code CN. Veuillez consulter

le manuel de programmation de la machine en cas de doute.
Les parametres du parcours d'outil sont:

Tournage A sélectionner pour I'opération de tournage (tour). Cette option

n'est pas disponible pour le code CN Heidenhain conversationnel.

Programmation de diamétre (tour)
Indiquez si la valeur X doit étre mesurée en diameétre ou en
rayon. Cette option n'est disponible que si le tournage (tour) est

sélectionné.

Le centre d'arc est indiqué comme diamétre (tour)
Indiquez si la valeur I des arcs est exprimée en diamétre ou en
rayon. Cette option n'est disponible que si le tournage (tour) est

sélectionné.
Toujours ajouter signe

Sélectionnez si le signe des coordonnées doit toujours étre
indiqué (signe + pour les coordonnées positives et zéro) ou si le

signe doit seulement étre ajouté aux coordonnées négatives.
Valeurs X/Y modales

Indiquez si les coordonnées sont modales ou non. Coordonnées
modales signifient que les coordonnées ne sont produites que
lorsqu'elles ont changé. Coordonnées non modales signifient que
les coordonnées X et Y sont produites sur chaque ligne, quoi

qu'elles aient changé ou pas.
Afficher grille Sélectionnez cette option pour rendre la grille visible.

Sortir G0X Est utilisé pour formater la sortie du code G ISO. Si la fonction
Sortir GOX est désactivée, GO1 sera formaté comme G1.



Sortir FMAX comme F9999

Type de machine

Type d'arc

Cette option affecte uniquement les machines Heidenhain. Ici, les
déplacements rapides sont normalement mis en forme comme
FMAX. Lorsque cette case est cochée, le format utilisé€ par les
vieilles commandes Heidenhain sera F9999.

Sélectionnez la machine pour laquelle la sortie doit étre formatée.
Pour le fraisage, celle-ci pourrait étre Fraisage Heidenhain ou
Fraisage ISO.

Centre absolu d'arc

Le centre d'arc est indiqué en coordonnées absolues I et J.

Relatif au départ

Le centre d'arc est indiqué en coordonnées I et J par rapport au

point de départ de 1'arc.

Valeurs du rayon (R)

Le rayon de l'arc est indiqué (avec 'adresse R), plutdt que le
centre de l'arc.

Nombre de décimales

Zéros a droite

X123.000

X123.0

Toutes les coordonnées sont arrondies a ce nombre de décimales.
Si le bourrage avec des zéros a droite est sélectionné, les
coordonnées sont alors complétées avec des zéros a ce nombre de

décimales.

Les coordonnées sont complétées avec des zéros a droite au
nombre de décimales indiqué ci-dessus si vous arrondissez les

résultats a moins de décimales différentes de zéro.

Des nombres entiers sont produits avec un zéro a droite. D'autres
coordonnées sont produites, arrondies au nombre de décimales

indiqué ci-dessus, sans des zéros a droite.



X123. Des nombres entiers sont produits avec un point décimal, sans
zéros a droite. D'autres coordonnées sont produites, arrondies au

nombre de décimales indiqué ci-dessus, sans des zéros a droite.

Angle de sortie maximum de l'arc
Cette option est principalement utilisée dans les opérations de
fraisage pour permettre a I'opérateur de controler la courbure
maximale des arcs. Certaines commandes numériques ne pouvant
pas gérer les arcs d'une courbure supérieure a 180 degrés, il est
possible ici de faire en sorte que ces arcs ne soient pas généres.

Axe de rotation  Si la substitution d'axe Y est utilisée, ce champ contient la lettre

d'adresse de l'axe utilisé dans cette substitution.

Tolérance de linéarisation de 1'axe de rotation
Lorsque la substitution d'axe est utilisée, tous les mouvements de
I'axe Y sont transformés en rotation d'axe. Pour contréler la
précision de cette transformation, la tolérance de linéarisation

saisie est utilisée.
Les parametres de la grille sont:
Taille de la grille Permet de fixer la distance entre les principaux points de la grille.
Afficher sous-grille

Sélectionnez cette fonction pour rendre la sous-grille visible
lorsqu'un zoom avant est effectué¢ a un degré ou peu de points
principaux de la grille sont affichés.

Afficher origine  Sélectionnez cette fonction pour rendre les lignes le long des

origines X et Y visibles.



9.2. Configuration des couleurs

Pour la Configuration des couleurs, sélectionnez Couleurs dans l'arborescence de
configuration (apres la configuration et la sélection du bon type de machine) et allez

aux couleurs CNC-Calc sur la liste a 'aide de la barre de défilement.

.
Configuration: Couleurs globales E]
- Général Couleurs globales
Editewr ) Couleurs globales
Imprezzion -
= Types de fichisrs Texte
Couleurs |:| Couleur de fond pour zimulation

|:| Siruler déplacement rapide
. Sirnuler déplacernent linéaire
. Siruler déplacernent circulaing

Muméro de blocs
ChargementS auy
Comparaizon fichie

Machire Simuler déplacernent hélicoidal
Simulation |:| Simuler élément en surbrillance
CWC-Cale . Couleur de la fendtre de simulation
h‘!ultivoie ] |:| Simulation de la cannelure de ['outil
Liste d'outils |:| Sirmulation de 'Epaulement de loutil
Autres

. Simulation du corps d'outi
. Sirnulation du porte-outil
. Sirnulation solide et vérfication du bt w

Couleurs globales
Commandes externes
Wisualizeur Mazatrol
todules d'extension

Fiouge: J Transp: J
el J Clair: J
Blew J [élection D:nulen] [ [ éfaut ]
< >
| side || Détaw || Annuer || ok |

Pour changer la couleur d'un élément CNC-Calc sur la liste, cliquez sur I'élément pour

le sélectionner, puis sur le bouton de sélection de couleur ﬂl ou double-cliquez sur
1'é1ément. La couleur peut alors étre choisie a partir d'une palette standard ou une

couleur personnalisée peut étre définie.



9.2.1. D'autres configurations affectant CNC-Calc

Il y a quelques autres configurations dans CIMCO Edit v6 qui affectent CNC-Calc.

Modgéle du type de machine
Comme mentionné plus tot, le modele utilisé lors de la création
d'un type de machine détermine si le code CN de sortie de CNC-

Calc est en norme ISO ou Heidenhain conversationnel.

Machine sous types de fichier
Dans la boite de dialogue Machine sous le point de configuration
Types de fichier, les paramétres Début de commentaire, Fin de
commentaire et Point décimal sont utilisés lors de la création de
codes CN.



10. Tutoriel 1
Conception 2D (Fraisage)
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Ce tutoriel illustre une des différentes possibilités de réaliser la piece 2D ci-dessus
dans CNC-Calc v6. Puisque la piece est composée d'une série d'entités semblables et
symeétriques, seule une section de 1'objet sera nécessaire a dessiner. L'autre section

sera obtenue par symétrie.

Cet exercice a pour but de vous familiariser avec les fonctions suivantes:

* Dessiner un rectangle avec des coins arrondis

* Dessiner un cercle dont le centre et le rayon sont connus

» Tracer des lignes verticales et horizontales a partir de points connus
e Décaler un cercle

* Créer des courbes entre des entités

* Supprimer des entités

* Reproduire symétriquement des éléments par rapport a un axe

* Relier des points d'extrémité avec des lignes droites

e Sauver un fichier sous un nom de votre choix




10.1. Avant de commencer

Avant de dessiner une nouvelle géométrie, vous devez d'abord définir les paramétres
de la barre d'outils. Lancez CIMCO Edit v6 et ouvrez la configuration de I'éditeur en
cliquant sur l'icone indiquée par la fléche A. Allez dans la section 'Modules
d'extension' indiquée par la fleche B. Assurez-vous que la case Désactiver CNC-Calc
indiquée par la fleche C n'est pas cochée.

,* S )s CIMCO Edit v5.0 - =X
| €ateur | Fonctions cn simulation Comparaison de fichier  Transmission CNC-Cale Fenétre ~ Aide ™
é = @ ik =
D ri; ‘ ¥ g ls_ l AL e 150 . F\J ){ r-a . Sélectionner tout x Supprimer @f Chercher précédent = Changement d outil suivant
: = 9 Annuler ¥ Ajouter fichier @¢ Chercher suivant : } Changement d'outil précédent
Nouveau Ouvrir Fermer Sauver Sauver Imprimer Copier Couper Coller ) Chercher Aller & numéro
I S = e—— Il 4 Refaire | Insérer fichier || %, Remplacer CELAG

Fichier & | Editer

Chercher

!on'lgurimon: Modules dextension ;: E

Général Modules d'extension
o Editewr

- Impression
Types de fichiers [] Diésactiver la simulation Désactiver NC-Base
- Couleurs

* Numéra de blaes
- Chaigement/Sauy|  [] Désactiver communication DNC/série [ Désactiver CNC-Cale,
- Comparaisan fichie
- Machine

- Simulation [T Desactiver les fonclions CN avancées
- CNCCale
- Multivois Configuration du mot de passe

Sélectionner modules destension
[ Désactiver la simulation avancée Désactiver e client DNC-Mas

[] Désactiver Is comparaison de fichiers [ Désactiverle visuaiiseur Mezatial

- Liste dhoutle Configuration du mot de passe:
* fulies
- Couleurs dlobales
Commandes externes
- isualiseur Mazatrel

side | [ Détaut | [ Anner | [0k |
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Pour faire un nouveau dessin, cliquez sur le menu CNC-Calc indiqué par la fleche A
ci-dessous et sélectionnez le point Nouveau dessin indiqué par la fleche B.
L' écran ci-dessous apparait:
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Nota Placez le curseur sur une icone pour lire sa fonctionnalité.

10.2. Création de la géométrie

Tracer un rectangle de longueur = 150, hauteur = 100 et rayon de courbure =
12,5

Rectangle

Cliquez sur l'icone de la barre d'outils et entrez
Frerier coirn =

=5 les valeurs suivantes:

Fremier coin v’

Premier point axe X =75
Second coin % Premier point axe Y =50

Second cain - Deuxi¢me point axe X =-75

O O O O

Deuxiéme point axe Y =-50

Rayon de coin; Rayon de courbure = 12.5

[=]
=R

Cliquez sur pour valider.




Créer un cercle de rayon = 5 défini par son centre

Centre et rayon de cercle

Fuaint centre =

@
Point centre '

@
R ayon cercle:

5@

Cliquez sur 1'icone @ de la barre d'outils.

Entrez Rayon de cercle =5

Activez la fonction d'accrochage @ (centre de

cercles).

Prenez ensuite le centre de I'arrondi supérieur

gauche.

Faites un clic gauche pour ajouter un cercle.

Tracer une ligne horizontale et une ligne verticale a partir des points d'extrémité

et de la longueur

Ligne verticale

Fuoint de départ ligne ;
P
Fuoint de départ ligne v’
iv
Longuewr ligne:
2000 §1

Activez les fonctions d'accrochage @ (centre de

cercles) et / (points milieux).

Cliquez sur l et entrez la valeur suivante dans la

boite de dialogue:

Longueur de ligne =-20.0

Prenez le centre de l'arrondi supérieur gauche.
Cliquez pour ajouter une ligne verticale.

Prenez ensuite le milieu de la ligne horizontale

supérieure.

Cliquez pour ajouter une ligne verticale. Cette ligne
servira a reproduire la piece symétriquement par
rapport a l'axe Y.



Comme précédemment, tracez a partir du méme centre, une ligne horizontale de
longueur = 20. Entrez cette fois-ci 20 dans la case 'Longueur de ligne'. Tracez alors
l'axe de symétrie a partir du milieu de la ligne horizontale gauche (axe X, voir image

ci-apres).

Décalage d'un cercle

Cliquez sur l'icone & de la barre d'outils et entrez:
Distance de décalage =7.5 (12.5-5="17.5).

Cliquez sur le cercle et sélectionnez le cercle extérieur.

Votre dessin devrait étre semblable a I'image ci-dessous.




Création de congé entre des entités

Cliquez sur l'icone | de la barre d'outils.

Entrez Rayon de congé = 5.

Cliquez sur le cercle au point A et sur la ligne au point B.
Sélectionnez la partie du cercle qui produit le meilleur congé. L'image ci-apres

indique la création du congg.

Procédez de la méme maniére sur la ligne verticale.

La partie supérieure gauche de votre dessin

devrait ressembler a I'image de droite.

[

Cliquez sur l'icone *“— pour supprimer les
deux lignes au point C (celles partant du centre

du cercle).




Reproduire symétriquement des éléments par rapport a des axes

Cliquez sur l'icone de la barre d'outils.

Cliquez d'abord sur I'axe vertical de symétrie.

Cliquez sur tous les ¢léments a symétriser (le cercle et 1'angle intérieur). Gardez le
bouton gauche de la souris appuyé¢ pour étendre la fenétre sur les éléments.

Procédez de la méme maniére pour reproduire symétriquement les entités par rapport

a l'axe horizontal. Continuez la reproduction symétrique pour obtenir 1'image ci-apres.

/Q/_ ) Q\

7
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Cliquez sur l'icone “— pour supprimer les axes de symétrie.




Relier les entités intérieures
Activez la fonction d'accrochage / (points d'extrémité).

Cliquez sur l'icone / de la barre Dessiner points/lignes.

Prenez les deux points d'extrémité de I'arc et tracez les dernieres lignes horizontales et

verticales pour terminer la piece.
Vous devrez obtenir la piece ci-dessous.
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Nommer le fichier et sauvegarder
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Cliquez sur le Menu principal indiqué par la fleche A et s€lectionnez Sauver sous
indiqué par la fleche B sur le menu déroulant. Nommez le fichier Fraisage CNC-

Calc tutoriel 1 et sauvegardez-le (I'extension de fichier s'ajoute automatiquement).



11. Tutoriel 2
Parcours d'outils CN et fraisage de face

CNC-Calc v6 permet de créer des parcours d'outils directement a partir des dessins
géométriques du programme. Ceci rend les calculs plus fiables et la programmation
beaucoup plus rapide. CNC-Calc v6 vous permet également de déplacer, copier, faire

pivoter, redimensionner et symétriser des ¢léments pour la génération instantanée de

codes CN.

150
12,5 125

ZN )
NP aye
"/ R 125 (X4)
R 5 (48)
8 R
710 0d)
A\ /7
>
o R 12.5 0W)

Ce tutoriel montre comment des codes CN pour différents types d'usinages peuvent

étre créés a partir de la piece 2D ci-dessus.

Nota Cet exercice est la suite de CNC-Calc v6 tutoriel 1.




11.1. Avant de commencer

Avant de dessiner une nouvelle géométrie, vous devez d'abord définir les paramétres
du menu. Lancez CIMCO Edit v6 et ouvrez la configuration de I'éditeur en cliquant
sur I'icone indiquée par la fleche A. Allez dans la section 'Modules d'extension’
indiquée par la fleche B. Assurez-vous que la case Désactiver CNC-Calc indiquée par
la fleche C n'est pas cochée.
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Général Modules d'extension
o Editewr

- Impression
Types de fichiers [] Diésactiver la simulation Désactiver NC-Base
- Couleurs

* Numéra de blaes
- Chaigement/Sauy|  [] Désactiver communication DNC/série [ Désactiver CNC-Cale,
- Comparaisan fichie
- Machine

Sélectionner modules destension
[ Désactiver la simulation avancée Désactiver e client DNC-Mas

[] Désactiver Is comparaison de fichiers [ Désactiverle visuaiiseur Mezatial

- Simulation [ Désactiver les fonctions CN avancées
- CNCCale
- Multivois Configuration du mot de passs
- Liste doutike Configuration du mot de passe:
- Bulres
- Couleurs globales
Commandes extermes
- Wisugliseur Mazatrol

side | [ Détaut | [ Anner | [0k |

... e FankCanDENOKey X 35737 YiA074 Insére 34PN,

Pour ouvrir un dessin, cliquez sur CNC-Calc indiqué par la fléche A ci-dessous et
sélectionnez Ouvrir dessin indiqué par la fleche B.



@\ H94 )+ CIMCO Edit v6.0
Editeur

-2 x
Fonctions CN Simulation Comparaison defichier ~ Transmission CHECalc {

2 Owiir.. - Q| XT3 | g | !

L ale
Hsa Xy ™ | - S
Mouveau Zoom "
dessin 1] ParaMader CNC-Cale | auant @ || X 3 o[ 2, O || O X
Fichier Vue Modifier Accrochage

Fenétre ~ Aide ™

P Sen O A e
Fraisage 1SO -
/AL G < Trous de mode Trous de mode || Entrée l
I =40 rectanguiaire circulaire | de texte &
Dessiner Points ..

DessindAres / Cercles Modéle Texte Opérations de fraisage

Sélectionnez le fichier Fraisage CNC-

m
n
Calc tutoriel 1 et cliquez sur Ouvrir. °k-i"- | 5 ONCEale 2 Dravings Q2 E

File name: |CNC-Ca\c w2 Drawing.cd.cdd | i Open ]

Files of type: | CNC-Calc Drawing fles [*.cdd, *.duf [ concel |




Le dessin créé dans CNC-Calc v6 tutoriel 1 s'affiche alors sur votre écran.

O‘g 2497 CIMCO Edit 6.0 -8 x
i fditeur  FonctionsCH  Simulation  Comparaison defichier  Transmission | cNC.Calc | Fenétre ~ Aide” - & X
D 4} Ouvir... : )?‘f)" 8 ﬁz DN [118.2] @ O an B O A B - coge 150 E
Sauver i 1] .
T B | 5 8| X3 by (OX || B GBS 3 x| T e | e 3 SECIm al@A B/
Fichier Vue Modifier Accrochage || Dessiner Points ... Dessiner Ares / Cereles Modéle Texte J Opérations de fraisage
B\ Calo V8 Frasage Tuloril 1.cdd | abx
CNCTale

g

C 3

O

Info élément

4000
I |
I 1
Diigine maching Digine machine Y Diigine machine 2 Diemée e |a pitce
oo O | oo 0o [ Utliser substitution axe ¥

1

Nota Placez le curseur sur une icone pour lire une petite description de sa
fonctionnalité.



11.2. Création de parcours d'outils pour le fraisage en bout

Commencez par sélectionner le format du
programme CN dans la case indiquée par
la fleche A.

Sélectionnez: Fraisage ISO.

Cliquez ensuite sur l'icone indiquée par la
fleche B pour sélectionner Générer un
chemin d'outil CN pour le fraisage de

face.

Saisissez le texte FACE dans le champ

Commentaire.

Ce texte sera visible au début du dernier
code CN pour cette opération. Le
commentaire aide a localiser et a
identifier le début de chaque opération
lorsqu'il y a plusieurs opérations dans le

méme programme CN.

Cliquez sur le contour indiqué par la
fleche C pour sélectionner le contour

pour l'opération de fraisage de face.

Cliquez sur l'onglet Paramétres indiqué

par la fleche D.

Fraisage [SO - ||l
- 5l Qo &) @) A | &

Opérations de fraisage

=/ Editeur Fonctions CHN Simulation Comparaison de fich
D  Quvrira, ~ Q \.?\ Zoom arriere X\/ T_ >/
T
@ Zoomertout | » ™
Nouveau . Zoom . e
dessin || Paramétrer CNC-Calc avant | @ Zoom fenétre _\{ }/ L=
Fichier Vue Modi

| ‘EENE-EaIC 6 Fraizage Tutariel 1.cdd

Fraizage de face

Commentaire:
FACE

[ Pas & pas
[icher parcours d'o] [ Paramétres
[ R etour ] [ Mouveau

[ Export E ditewr ] [<p0rt presse-papie]

Infa Elément

Entrez les valeurs suivantes dans la boite de dialogue ci-dessous.



L'onglet Profondeurs:
Diamétre de la fraise: C'est le diameétre
de la fraise utilisée. Il s'agit ici d'une

fraise a surfacer 30 mm.

Profondeur de départ: Définit le dessus
de la piece.

Profondeur de fin: La profondeur finale

(sera corrigée par la Surépaisseur).

Hauteur de rétraction: La hauteur de

rétraction de 1'outil a la fin de l'opération.

Pas d'ébauche par défaut: Le pas
d'ébauche maximum généré dans

l'opération.

Pas de finition par défaut: Passe
générée dans chaque passe de finition
lorsque les Passes de finition sont

supérieures a zE€ro.

Passes de finition: Le nombre de passes
de finition générées dans 'opération. Il
n'y aura que des passes d'ébauche si la

valeur indiquée est zéro.

Parameétres de fraisage de face

Profondeurs | Shatégie

Diamétre de |a fraize:
300

Faramétres de profondeur
Profondeur de départ:
20
Profondeur de fin:

0o

Hauteur de rétraction:
100

Ebauche
Fasz d'ébauche par défaut:
20

Firiticn
Fas de finition par défaut:
0.1

Paszses de finition:

Surépaisseur;
0o

Ok ] [ Annuller




L'onglet Stratégie:

Méthodes de coupe: C'est la méthode
choisie pour le fraisage de face. Il est
possible de choisir le fraisage en zigzag,

en avalant ou le fraisage conventionnel.

Déplacement entre les passes:
Seulement utilisé dans le fraisage en
zigzag puisque les autres méthodes
permettent un déplacement libre entre les

passes.

Chevauchement au travers: Le nombre
de fois que la fraise se positionne sur le
coté, diagonalement a la direction de

coupe.

Chevauchement le long: La distance
effectuée par I'outil vers la fin avant les

boucles a grande vitesse.

Distance d'entrée: La distance de départ

de l'outil avant la création de la passe.

Distance de sortie: La distance de sortie

de I'outil apres la derniére passe.

Angle d'attaque: Représente 'angle de
l'opération. Un angle de 0° sur 'axe X et

un angle de 90° sur I'axe Y.

Paramétres de fraisage de face

Profondewrs | Stratégie
Stratégie
Méthodes de coupe

Zigzag

Déplacement entre les passes

Boucles en avance rapide

Chevauchement au travers:

18.0
Chevauchement le long:

30.0
Distance d'entrée:

200
Distance de sortie:

100

Angle d'attaque:
i

Pas de passe:
300

OF. ] [ Annuller




Appuyez sur OK pour fermer la boite de dialogue Paramétres et cliquez sur Export

Editeur. L' écran ci-dessous devrait apparaitre.

H93 ¢ CIMCO Edit v6.0 - [Fichier sans nom *] -5 x
Editeur  FonctionsCN  Simulation  Comparaison defichier  Transmission | CNC-Calc Fenétre ™ Aide™ - & X
T ) == ~ N =
7} Ouurir... = Yol b AN e - |1 X Q (\) QNN || O A Fraisage 150 -
& sauver X = 'y S| S AL A = A% D — o
Nouveau ) Zoom e ‘ = || centre 2paints T . Trous de mode Trous de mode || Entrée | [ \:‘
dessin 7 Paramétrer CNC-Cale || Siant XX |OX | =40 ayon S\ | rectangulaire  circulaire || de texte @ | I [#Aa
Fichier Vue Modifier Acaochage || Dessiner Points .. | Dessiner Arcs / Cercles Modéle Texte Opérations de fraisage

BV CNC-Cale V6 Fraisage Tueriel 1.cd* ] Fichier sans nom”|

Agsistant CH

Deseription:

Modifier

Cycles /Macros

Début et fin de piogiamme
Changement doutil

Commertaire de programme

500 Déplacement rapide

GO1 Déplacement inéaire

G02 Déplacement circulaie en
03 Déplacement circulaie en
G04 Anét temporisé

GO Interpolation axe hypothei
G0S Anét piécis en fin de bloc
G10 Enliée de données progra
G11 Annulation entiée de donn.
15 Annulation du made coord..
16 Programmation en Coordon
617 Sélection du plan XY

18 Sélection du plan 32

619 Sélection du plan ¥Z

520 Unités en pouces

521 Unités en milimehes

522 Alivation contidle de fins
23 Désactivation conirdle def.
525 Détection des fluctuations ... ¥

SREBEERELELREERE B vavunununn

o
8

27
28
29

(FACE)

G0
G0
(]
G1
G3
G1
G2
Gl

GO

X-110.000 ¥-50.000

Z10.000

Z0.100

X90.000

X90.000 ¥-25.000 I0.000 J12.500
X-90.000 Y-25.000

X-90.000 Y0.000 TI0.000 J12. 500
X90.000 ¥0.000

X90.000 ¥25.000 I0.000 J12.500
X-90.000 Y25.000

X-90.000 Y50.000 I0.000 J12.500
X90.000 Y50.000

X100.000

Z10.000

X-110.000 ¥-50.000

z0.000

X90.000

X90.000 ¥-25.000 I0.000 J12.500
X-90.000 Y-25.000

X-90.000 Y0.000 I0.000 J12.500
X90.000 ¥0.000

X90.000 ¥25.000 I0.000 J12.500
X-90.000 Y25.000

X-90.000 Y50.000 T0.000 J12.500
X90.000 ¥50.000

X100.000

Z10.000




11.3. Insertion d'un outil a I'aide du calculateur d'avance et de
vitesse

Le calculateur d'avance et de vitesse est intégré a CNC-Calc pour insérer des données
d'avance et de vitesse dans le programme CN. Toutes les données utilisées dans les
calculs peuvent normalement étre trouvées dans la documentation de référence

fournie par le fabricant.
Dans I'exemple du fraisage en bout, nous avons utilis¢ une fraise a surfacer avec les
caractéristiques suivantes: diamétre 30 mm, cannelures 5, avance 0,08 mm/dent et

vitesse de coupe 190 mm/min.

Pour utiliser le calculateur d'avance et

de vitesse, sélectionnez Calculateur Fraizage 150 - |l |
(] * ] e . ™ M -
d'avance et de vitesse pour les L =k Q|| ek || | A.i (x|

opérations de fraisage en cliquant sur

I'icone indiquée par la fléche A. Sl sl



Remplissez les cases avec les valeurs
suivantes:

Outil #: Admettons que le numéro
d'outil de la fraise a surfacer est 1.
Diameétre: 30 mm.

# Cannelures: Le nombre de
cannelures est 5.

Avance par dent: Elle est fixée a 0.08
mm dans cet exemple.

Vitesse de coupe: 190.

Puisque les cases sont liées, les autres
cases seront mises a jour une fois que

celle de vitesse de coupe est remplie.

Si nous désirons une vitesse de
rotation de 2000 tr/min et une vitesse
d'avance de 800 au lieu des valeurs
2015 et 836.385 obtenues par calcul,
la valeur de la vitesse de coupe devrait

étre fixée a 188.5.

Changez la vitesse de rotation en 2000
tr/min et I'avance en 800.

Cliquez sur Export presse-papiers
indiqué par la fleche B .

Calculateur d'avance et de vitesse

Clutil #:
1
Diarnétre [0 e rm:
a0
# Cannelure [£):
a]
Ayance par dent [f2) en mm:
0.0s
Yitezze de coupe Ve en mm.
130
tr/mnin [n):
2015
Vitezze d'avance [vf] en rmmdn
a06. 385
(%) Métrigues () Pouces
B
[ Effacer ]

[ E xport Editewr ][-:pn:urt preme-papie]




La ligne pour le programme CN se trouve maintenant dans le presse-papiers, préte
pour insertion. Ouvrez le programme CN et appuyez sur Ctrl-Home pour aller a la

toute premicre ligne.

Appuyez Ctrl-v ou sélectionnez Edition a partir du menu et cliquez sur ' icone ] )

Coller pour insérer le texte du presse-papiers.

Le programme CN devrait s'afficher comme indiqué sur I'écran ci-dessous.

n g g = CIMCO Edit v6.0 - [Fichier sans nem *] - 8 X
Editeur Fonctions CN Simulation Comparaison de fichier Transmission CNC-Calc Fenétre ~ Aide™ - & X
o - 2 w
£ Quuie.. A A | rseges0
& sauver L a
Nc Zoom T | | |
Gesan 7 Paramétrer CNC-Cale 5 o p 0 Sent [ A |
Fichier vue Modifier Accrochage ||Dessiner Points ... Dessiner Arcs / Cercles Modéle Texte Opérations de fraisage
‘ B} CHE Calc V6 Fraisage Tutoriel .00 4 Fichier sans nom abx
PR 1 T1 M0OG 52000 F800.000
Desciiption 2 (FACE)
& 3 GO X-110.000 ¥-50.000
4 GO Z10.000
5 G0 z0.100
6 G1 X90.000
7 G3 X90.000 ¥-25.000 T0.000 J12.500
§ GL X-90.000 Y-25.000
9 G2 X-90.000 Y0.000 I0.000 J12.500
10 G1 X90.000 YO.000
21 G3 X9%0.000 ¥25.000 I0.000 J12.500
12 G1 X-90.000 Y25.000
13 G2 X-90.000 Y50.000 I0.000 J12.500
Cycles / Macros 12 G1 X90.000 ¥50.000
B o n e e || 27 |61 X100.000
Changement doutil 26 GO0 Z10.000
Commentaite de piogramme 17 G0 X-110.000 Y-50.000
00 Déplacement rapide 28 G0 Z0.000
GO Déplacement ngaire T
G02 Déplacement circulaire en .. —| |12 GL1 X90.000
03 Déplecement circulaire en 20 G3 X90.000 Y-25.000 T0.000 J12.500
G4 At temparise 3 21 G1 X-90.000 Y-25.000
BO7 Imerpalaton auc bypdhétl. |22 G2 %-90.000 Y0.000 I0.000 J12.500
nét précis en fin de bloc g .
10 Enrée de dernées progra 23 61 X90.000 Y0.000
G11 dnnulation entiée de donn 22 G3 X90.000 ¥25.000 I0.000 J12.500
15 ennalin du mode cood 25 G1 X-90.000 Y25.000
B17 Stlsion g ||26 G2 X-90.000 Y¥50.000 T0.000 J12.500
G18 Sélection du plan X2 27 G1 X90.000 ¥50.000
G19 Selection du plan Y2 2§ |G1 X100.000
520 Unités en pouces P
521 Uriés en milmées g0 z10-000
22 Activation contile de fins 30
23 Désactivation contile de |
25 Détection des fuctuations
( | Calculate Feed and Speed Licence accordée & Frank Carlsen DEMO Key  Lig 2/30, Col 1, 605 octets Insérer 3:56:32PM

Sauvegardez le programme CN sous le nom de CNC-Calc v6 Tutoriel 2.NC



12. Tutoriel 3
Fraisage de contours
CNC-Calc v6 peut générer un fraisage de contours avec ou sans compensation de

rayon d'outil. CNC-Calc renferme plusieurs types d'usinage, mais les plus utilisées

sont les programmations en codes G ISO et en texte Heidenhain.

150
12.5 125
N )
NP aye D
/ R 12.5 (X4)
R 5 (48)
3 ©
710 0X4)
/'\\ /
>
o R 12.5 0d)
e

Ce tutoriel montre comment des codes CN pour différents types d'usinage peuvent

étre créés a partir de la piece 2D ci-dessus.

Nota Cet exercice est la suite de CNC-Calc v6 tutoriel 1.




12.1. Avant de commencer

Avant de dessiner une nouvelle géométrie, vous devez d'abord définir les paramétres
du menu. Lancez CIMCO Edit v6 et ouvrez la configuration de I'éditeur en cliquant
sur I'icone indiquée par la fleche A. Allez dans la section 'Modules d'extension’
indiquée par la fleche B. Assurez-vous que la case Désactiver CNC-Calc indiquée par
la fleche C n'est pas cochée.

,* S )s CIMCO Edit v5.0 - =X
| €ateur | Fonctions cn simulation Comparaison de fichier  Transmission CNC-Cale Fenétre ~ Aide ™
é = @ ik =
D ri; ‘ ¥ g ls_ l AL e 150 . F\J ){ r-a . Sélectionner tout x Supprimer @f Chercher précédent = Changement d outil suivant
: = 9 Annuler ¥ Ajouter fichier @¢ Chercher suivant : } Changement d'outil précédent
Nouveau Ouvrir Fermer Sauver Sauver Imprimer Copier Couper Coller ) Chercher Aller & numéro
I S = e—— Il 4 Refaire | Insérer fichier || %, Remplacer CELAG

Fichier & | Editer

Chercher

!on'lgurimon: Modules dextension ;: E

Général Modules d'extension
o Editewr

- Impression
Types de fichiers [] Diésactiver la simulation Désactiver NC-Base
- Couleurs

* Numéra de blaes
- Chaigement/Sauy|  [] Désactiver communication DNC/série [ Désactiver CNC-Cale,
- Comparaisan fichie
- Machine

Sélectionner modules destension
[ Désactiver la simulation avancée Désactiver e client DNC-Mas

[] Désactiver Is comparaison de fichiers [ Désactiverle visuaiiseur Mezatial

- Simulation [ Désactiver les fonctions CN avancées
- CNCCale
- Multivois Configuration du mot de passs
- Liste doutike Configuration du mot de passe:
- Bulres
- Couleurs globales
Commandes extermes
- Wisugliseur Mazatrol

side | [ Détaut | [ Anner | [0k |

... e FankCanDENOKey X 35737 YiA074 Insére 34PN,

Pour ouvrir un dessin, cliquez sur CNC-Calc indiqué par la fléche A ci-dessous et
sélectionnez Ouvrir dessin indiqué par la fleche B.



@\FI 94 )+ CIMCO Edit v6.0 - = x
Editeur Fonctions CN Simulation Comparaison de fichier Transmission CNC-Calc { Fenétre ~ Aide ™
2 oun., - @ A2y & E/ Y - 1S A

L

D - Fraisage IS0

=] X e |- /|| A2 A OJ O |A a

Mouveau Zoom CentreNg Points Trous de mode Trous de mode Entrée L. i

e B parsnBNGrc-calc | oot @[ X3 o D[ OX ||| =B Saren T\ || Togs de mede Trous de mode | EUE: @ i LIETS
Fichier Vue Modifier Accrochage | Dessiner Points ... DessineM\gres / Cereles Modéle Texte Dpératmns

Sélectionnez le fichier CNC-Calc open A

Look in: | I25) CNC-Cale +2 Drawings Q & B -

tutoriel 1 et cliquez sur Ouvrir. ~

File name: |CNC-Ca\c w2 Drawing.cd.cdd | i Open ]

Files of type: | CNC-Calc Drawing fles [*.cdd, *.duf [ concel |

Nota Placez le curseur sur une icone pour lire une petite description de sa

fonctionnalité.



12.2. Création de parcours d'outil pour le contour

Pour créer le programme CN pour

o 1 Fraisage IS0 - |||
'opération de contournage, sélectionnez g Y]
7 7 . [ . 1 -._.r . i 5 I
Générer un chemin d'outil CN pourle | L | | M| |0 &R | |8 A a x|

fraisage de contour en cliquant sur ~ \\{ -
o . Cpératgns de fraisage
l'icone indiquée par la fleche A. A
) :
SaiSiSSCZ le texte CONTOUR dans le — Editeur Fonctions CM Simulation Com|
. B O i, 2 W .,
champ Commentaire. D G @')% - X\< ; “
Nouveau . ) Zoom ) : -
dessin || Paramétrer CNC-Calc avant LA || ¥ }/ uf
Ce texte sera visible au début du AL Ll o
programme CN final. Ceci aide a | ([, CMC-Calc 6 Fraisage Tutariel 1.edd | (£ CHC-Cale v Tuta
localiser et a identifier le début de L
h , t- 1 1 N Commentaire:
chaque opération lorsque le méme CONTOUR] .
programme renferme plusieurs [Pas & pas AN
operatlons. [ Sélectionmer contour__| ' B

[ Inverser contour | . //

Cliquez sur le contour a I'endroit indiqué

par la fléche B. a3 Electionner un ooint d'entréy
Le contour se marque et une fléche et parcours dof [ Patameties
. . . . Fietour MHouveau \
directionnelle indique le sens du [ ) ] .
[ E xpoit E diteur ][-tpc-lt plesse-papie] C

parcours d'outil.

Le coté a usiner est sélectionné a partir
du menu de la case Coté de travail. Ce
menu se trouve sous le point Général du
dialogue Paramétres Fraisage de
contour. Ouvrez le dialogue en cliquant

sur l'onglet Parameétres.

Cliquez sur Parametres a la fleche C.

Entrez les valeurs dans les différentes cases comme indiqué dans la boite de dialogue

ci-apres.



L'onglet Général renferme tous les Paramétres du fraisage de contour
pal’amétres généraux utlllSéS pour les Geéngral | Passes latérales | Passes de profondeur | EntréesSaortie
Driamétre de la fraise:
passes latérales d'ébauche et de finition, 100
. . Paramétres de profondeur
aimsi que leS paSSCS de prOfondeur- Hauteur de rétraction: Profondeur de départ:
100 0.0
Distance de sécurité: Profondeur de fin:
. \ . - \ 20 6.0
Diamétre de la fraise: Le diameétre de
. w1, Surépaizseur
l‘outll utthC Surdpaisseur #v: Surdpaizzeur =
0.0 0.0
, . . Compenzation
Hauteur de retraction: La hauteur a [C] Appliquer sur passes latérales d'ébauche
. , Type de compensation
laquelle 1'outil se déplacera entre les Ondinatour -
A \ Caté de travail
contours et s'arrétera a la fin de Gauche v
'opération.

Distance de sécurité: C'est la distance
au-dessus de la piece d'ou I'avance

changera du rapide en vitesse de coupe.

Profondeur de départ: Représente Le

dessus du brut.

Profondeur de fin: La profondeur de la
derniére passe. Cette valeur est corrigée

par la valeur Z de la surépaisseur.

Surépaisseur XY: La quantité de brut
laissée sur l'axe XY/ c6té latéral a la fin
de I'opération (apres 1'ébauche et la

finition).

Surépaisseur Z: La quantité de brut
laissée sur l'axe Z/ direction profondeur a
la fin de I'opération (apres 1'ébauche et la

finition).

Appliquer sur passes latérales
d'ébauche: Si cette case est cochée, le
type de compensation sera appliqué aussi
bien aux passes latérales d'ébauche que

de finition. Autrement, la compensation



ordinateur sera utilisée pour les passes
d'ébauches tandis que le type de
compensation choisi sera appliqué aux

passes de finition.

Type de compensation: Le type de

compensation utilisé pour l'opération.

Coté de travail: Ce champ détermine le

coté du contour a suivre par l'outil. Selon

le coté et la direction de contour choisis,
le fraisage se fera en avalant ou en
opposition.

L'onglet Passes latérales permet de
paramétrer les passes générées dans la
direction XY.

Utiliser passes latérales: Si cette case
est cochée, I'opération créera les passes
définies par les paramétres. Sinon, une
seule passe sera générée a la fin de

l'opération.

Nombre de passes (ébauche):
Détermine le nombre de passes latérales

générées dans l'opération.

Espacement (ébauche): La distance
entre les passes d'ébauche s'il y a plus

d'une passe générée.

Nombre de passes (finition): Le
nombre de passes latérales de finition

générées au cours de l'opération.

Espacement (finition): La distance

entre chaque passe de finition.

Paramétres du fraisage de contour
Géngral | Passes latérales | Passes de profondeur | EntréeSortie
Passes d'ébauche Pazses de finition
Mombre de passes: Mombre de passes:
2 1
E spacement; Espacement:
20 01
Usiner passes de finition &
(%) Profonder finale (O Toutes les profondeurs
Fecouyvremert finition
Distance de recouvrement:
10.0




Profondeur Finale: Si cette case est
cochée, les passes de finition seront
seulement générées a la profondeur

finale.

Toutes les profondeurs: Si cette case
est cochée, les passes de finition seront

générées a toutes les profondeurs.

Distance de recouvrement: La distance
de recouvrement entre deux passes de
finition consécutives pour créer une

surface lisse.

L'onglet Passes de profondeur permet
de paramétrer les passes générées dans

la direction Z.

Utiliser passes de profondeur: Si cette
case est cochée, 1'opération créera les
passes définies par les parametres.
Sinon, une seule passe sera créée a la

profondeur finale.

Pas d'ébauche maximum: Le pas de
passe maximum a générer dans une

opération d'ébauche.

Utiliser mémes passes de profondeur:
Si cette case est cochée, toutes les passes
d'ébauche auront la méme distance.
Dans le cas contraire, les passes auront
la distance du pas d'ébauche maximum
et toute matiere restante sera enlevée

lors de la derniere passe.

Nombre de passes (finition): Le
nombre de passes de finition de

profondeur générées dans I'opération.

Paramétres du fraisage de contour
Géngral | Passes latérales | Passes de profondeur | Erntrée/S ortie
Fasses d'ébauche Passes de finiion
Paz d'ébauche maximum: Mombre de paszes:
20 0
Utilizer mé&me passes de prafonde Pas: E
Linéarisation hélicoidale
[ Lingariser mouverments hélicoidaus
Chainage de parcours d'outil
() Par profondeur (®) Par contour




Pas (finition): La distance entre deux

passes de finition successives.

Linéariser mouvements hélicoidaux:
Du fait que certaines machines ne
peuvent pas faire de déplacement
hélicoidal, si cette case est cochée, alors
tous les mouvements en spirale seront
convertis en déplacements linéaires dans

le programme CN.

Tolérance de linéarisation: Le nombre
maximum d'erreurs sur les derniéres
lignes apres conversion des
déplacements hélicoidaux en

déplacements linéaires.

Par profondeur: Cette fonction est
seulement utilisée dans le cas ou
plusieurs contours sont fraisés dans la
meéme opération. Si elle est sélectionnée,
la passe sera créée sur tous les contours
a chaque profondeur avant que toute
autre passe ne soit exécutée a une

nouvelle profondeur.

Par contour: Si cette fonction est
sélectionnée, un contour sera fraisé du
début a la fin avant que le contour

suivant ne soit traité.



L'onglet Entrée/Sortie permet de
configurer la facon dont I'outil doit
approcher le contour au début/a la fin de

chaque passe d'ébauche et de finition.

L'utilisation de ces parameétres est
facultative lorsque le type de
compensation choisi est 'Ordinateur' ou
'Aucun'. Ces parametres sont cependant
obligatoires lorsque la compensation est

exécutée par l'armoire.

Utiliser paramétres d'Entrée/Sortie:
Cette option permet d'activer ou

désactiver la fonction Entrée/Sortie.

Utiliser ligne: Cette option permet
d'activer ou désactiver les lignes

d'entrée/sortie.

Longueur de ligne: La longueur de la
ligne d'entrée/sortie.

Perpendiculaire: Si cette case est
cochée, la ligne sera perpendiculaire au
prochain élément d'entrée et au

précédent élément de sortie.

Tangent: Si cette case est cochée, la
ligne sera tangente au prochain élément
d'entrée et au précédent ¢lément de

sortie.

Utiliser arc: Permet d'activer ou

désactiver les arcs d'entrée/sortie.

Rayon: Le rayon de I'arc d'entrée/sortie.

Parameétres du fraisage de contour

Géndral | Passes latérales | Passes de profondeur | Entrée/Sortie

Eritrée Sortie
Utilizer ligne Utilizer ligne
Longueur de ligne: Longueur de ligne:
5.0 5.0
(%) Perpendiculaire (%) Perpendiculaire
(O Tangent (O Tangent
<
Utiiser arc Utiiser arc

Rayor:
5.0

Angle de balayage:
30.0

Witeszes d'avance
[ Utiliser vitesses d'avance persannalizées

Rayor:
5.0

Angle de balayage:
30.0




Balayage: L'angle de balayage de l'arc

d'entrée/sortie.

Les deux fléches au milieu de la boite de
dialogue permettent de copier toutes les
valeurs de I'Entrée vers la Sortie et vice-

versa.

Appuyez sur OK pour fermer la boite de dialogue 'Paramétres' et cliquez sur Export
presse-papiers. L'opération CN est maintenant dans le presse-papiers, préte pour

insertion.

Ouvrez la fenétre du programme CN et appuyez sur Ctrl-Fin pour aller a la toute

derniére ligne. Appuyez Ctrl-v ou sélectionnez Edition a partir du menu et cliquez sur

1"icone "~ Coller pour insérer le texte du presse-papiers.

Le programme CN dans I'éditeur comporte maintenant deux opérations créées a
présent avec le méme outil. Nous devons maintenant insérer un nouvel outil pour

l'opération de contournage.



12.3. Insertion d'un outil a I'aide du calculateur d'avance et de
vitesse

Suivez les étapes de 1'exemple précédent sur Avance et Vitesse a la page 45.

Au lieu des valeurs de l'exemple précédent, utilisez les valeurs ci-apres:

Outil #: 2

Diamétre (D) en mm:10

# Cannelures (Z): 4

Avance par dent (fz) en mm: 0.06

Vitesse de coupe (Vc¢) en mm/min: 175

Les deux derniéres valeurs ont été calculées et inscrites dans la boite de dialogue.

Elles devraient étre:

Vitesse de rotation en tr/min: 5570
Vitesse d'avance (Vf) en mm/min: 1336.9015

Corrigez la vitesse de rotation tr/min a 5500 et la vitesse d'avance (Vf) en

mm/min: a 1320.

La boite de dialogue Avance et Vitesse devrait étre semblable a celle ci-dessous:

Calculateur d'avance et de vitesze

Clutil $:
2
Diarnétre (D] en mn:
10
# Cannelure [£]:
4
Avance par dent (2] en mm:
0.06
Vitezze de coupe V] en mm/
1727876
tr/min [r:
5A00
Vitesse d'avance [+f] en mm/n
13200

(%) Métriques ) Pouces

[ E xpart E ditewr ][-:pu:urt presse-papie]




Cliquez sur Export presse-papiers pour copier la ligne générée vers le presse-papiers

Allez maintenant au programme CN de I'éditeur. Le curseur se trouve a la toute
derniére ligne du programme apres que 1'opération de contournage soit copiée vers
1'éditeur. Localisez le début de 1'opération pour insérer la ligne d'outil se trouvant dans
le presse-papiers. Puisque le commentaire CONTOUR avait été inséré, le début de

'opération est facile a localiser.

Appuyez Ctrl-f ou sélectionnez Edition a partir du menu et cliquez sur I' icone 1\
Chercher pour retrouver le texte CONTOUR.

Allez maintenant au début de la ligne de commentaire pour insérer le texte du presse-
papiers.
Le programme CN devrait étre semblable a celui de 1'écran ci-dessous.
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Sauvegardez le programme CN sous le nom CNC-Calc v6 Tutoriel 3.NC



13. Tutoriel 4
Usinage de poches (Fraisage)

CNC-Calc v6 peut générer un fraisage de poche. CNC-Calc renferme plusieurs types
d'usinage mais les plus utilisées sont les programmations en codes G ISO et en texte

Heidenhain.
150
175 125
=N )
U7 )
/ R 12.5 (X4)
R 5 (48)
=1
@10 OE)
/'\\ /
>
R 12.5 ()

12,5

Ce tutoriel montre comment des codes CN pour différents types d'usinage peuvent

étre créés a partir de la piece 2D ci-dessus.

Nota Cet exercice est la suite de CNC-Calc v6 Tutoriel 1.




13.1. Avant de commencer

Avant de dessiner une nouvelle géométrie, vous devez d'abord définir les paramétres
du menu. Lancez CIMCO Edit v6 et ouvrez la configuration de I'éditeur en cliquant
sur I'icone indiquée par la fleche A. Allez dans la section 'Modules d'extension’
indiquée par la fleche B. Assurez-vous que la case Désactiver CNC-Calc indiquée par
la fleche C n'est pas cochée.

,* S )s CIMCO Edit v5.0 - =X
| €ateur | Fonctions cn simulation Comparaison de fichier  Transmission CNC-Cale Fenétre ~ Aide ™
é = @ ik =
D ri; ‘ ¥ g ls_ l AL e 150 . F\J ){ r-a . Sélectionner tout x Supprimer @f Chercher précédent = Changement d outil suivant
: = 9 Annuler ¥ Ajouter fichier @¢ Chercher suivant : } Changement d'outil précédent
Nouveau Ouvrir Fermer Sauver Sauver Imprimer Copier Couper Coller ) Chercher Aller & numéro
I S = e—— Il 4 Refaire | Insérer fichier || %, Remplacer CELAG

Fichier & | Editer

Chercher

!on'lgurimon: Modules dextension ;: E

Général Modules d'extension
o Editewr

- Impression
Types de fichiers [] Diésactiver la simulation Désactiver NC-Base
- Couleurs

* Numéra de blaes
- Chaigement/Sauy|  [] Désactiver communication DNC/série [ Désactiver CNC-Cale,
- Comparaisan fichie
- Machine

Sélectionner modules destension
[ Désactiver la simulation avancée Désactiver e client DNC-Mas

[] Désactiver Is comparaison de fichiers [ Désactiverle visuaiiseur Mezatial

- Simulation [ Désactiver les fonctions CN avancées
- CNCCale
- Multivois Configuration du mot de passs
- Liste doutike Configuration du mot de passe:
- Bulres
- Couleurs globales
Commandes extermes
- Wisugliseur Mazatrol

side | [ Détaut | [ Anner | [0k |

... e FankCanDENOKey X 35737 YiA074 Insére 34PN,

Pour ouvrir un dessin, cliquez sur CNC-Calc indiqué par la fléche A ci-dessous et
sélectionnez Ouvrir dessin indiqué par la fleche B.



@\FI 94 )3 CIMCO Edit v6.0 .= x
Editeur Fonctions CN Simulation Comparaison de fichier Transmission CNC-Ca L Fenétre ~ Aide ™
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Xr= mw| - /% /AL .1 A a
Mo B paramateeca | e & XX 0 [OX || SO e DN | et e || arvere @ i LIETS
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Sélectionnez le fichier CNC-Calc open A

Look in: | I25) CNC-Cale +2 Drawings Q & B -

Tutoriel 1 et cliquez sur Ouvrir. 5

File name: |CNC-Ca\c w2 Drawing.cd.cdd | i Open ]

Files of type: | CNC-Calc Drawing fles [*.cdd, *.duf [ concel |

Nota Placez le curseur sur une icone pour lire une petite description de sa

fonctionnalité.



13.2. Création de parcours d'outils pour l'usinage de poches

Pour créer le programme CN pour
l'usinage de poches, sélectionnez la
fonction Générer un chemin d'outil
CN pour fraisage de poche en cliquant

sur 1'icone indiquée par la fléche A.

Saisissez le texte POCHE dans le champ

Commentaire.

Ce texte sera écrit au début du
programme CN final. Le commentaire
aide a localiser et a identifier le début de
chaque opération lorsque le méme
programme CN renferme plusieurs

opérations.
Cliquez sur le contour intérieur a
l'endroit indiqué par la fleche B. Le

contour intérieur se marque.

Cliquez sur Paramétres a la fleche C.

Fraisage IS0 ~ ||| |
el L0 |= = MEENT I 1|6

O érations de fraisage

A
o . E
—-/I Editeur Fonctions CM Simulation Comparaisol
D = Quvrir.., ~ Q e\ XY T_ >/ 2l
TN e e
N;:::,zu 7 Paramétrer CNC-Calc ;‘:.332: a | ¥ }/ L= !_.
Fichier Vue Modifier

‘ ‘EEN C-Calc VB Fraisage Tutoriel 1.cdd | [£] CNC-Calc vE Tutorial 2 MC

0,

Fraizage de poche

Cammentaire:
POCHE|

[ Pas & pas
[icher parcours d'o] [ Paramétres
[ Retaur ] [ Mouveau

[ E xport E ditewr ][-:port presse-papie]

Entrez les valeurs dans les cases comme indiqué dans la boite de dialogue ci-apres.



L'onglet Général permet de configurer
les parametres utilisés pour I'ébauche et
la finition des passes latérales et des

passes de profondeur.

Diamétre de coupe: Définit le diametre

de l'outil utilisé.

Hauteur de rétraction: La hauteur a
laquelle 1'outil se déplacera entre les
contours et s'arrétera a la fin de

'opération.

Distance de sécurité: C'est la distance
au-dessus de la piece d'ou la vitesse
d'avance changera du rapide en vitesse

de coupe.

Profondeur de départ: Définit le

dessus du brut.

Profondeur finale: La profondeur de la
derniére passe. Cette valeur est corrigée

par la valeur Z de la surépaisseur.

Surépaisseur XY:La quantité de brut
laissée sur I'axe XY/ direction contour a
la fin de l'opération (apres I'ébauche et

la finition).

Surépaisseur Z: La quantité de brut
laissée sur l'axe Z/ direction profondeur
a la fin de l'opération (apres 1'ébauche et

la finition).

Type de compensation: Le type de

compensation utilisé pour l'opération.

Paramétres du fraisage de poche

Passes de profondeur
Général
Ol

Diarnétre de la fraise:
10.0

Pararnétres de prafondeur
Hauteur de rétraction:
10.0

Distance de séourité:
20

Suiépaizseur
Surépaizzeur 3:
0a

Type de compenzation

Ordinateur

Type de fraizage
(O Conventionne!

Witezzes d'avance

Stratégie d'entrée

Entrée/Sartie
Passes latérales

Frofondeur de départ:

[ Utilizer vitesses d'avance personnalisée

0n
Profondeur de fin:

-4.0
Surépaizzeur Z:

ik}

v
(&) &valant




Conventionnel: Si cette case est
cochée, l'opération se fera a I'aide du

fraisage conventionnel.

Avalant: Si cette case est cochée,
l'opération se fera a l'aide du fraisage en

avalant.

L'onglet Passes latérales permet de
paramétrer les passes exécutées dans la
direction XY.

Espacement maximum d'ébauche: La

distance maximale entre les passes
d'ébauche.

Nombre de passes (finition): Définit le
nombre de passes latérales de finition

générées dans I'opération.

Espacement (finition): La distance

entre chaque passe de finition.

A la profondeur finale: Si cette case
est cochée, les passes de finition seront

seulement créées a la profondeur finale.

A toutes les profondeurs: Si cette case
est cochée, les passes de finition seront

créées a chaque profondeur.

Distance de recouvrement: La distance
de recouvrement entre deux passes de
finition consécutives pour créer une

surface lisse.

Lissage d'ébauche: Ce glisseur controle
le niveau de lissage utilisé. Plus la
valeur est grande (a droite), le plus lisse

sera le parcours d'outil résultant.

Paramétres du fraisage de poche
Paszes de profondeur Stratégie d'entrée Entrée/Sortie
Général Pazzes latérales

Passes d'ébauche: Fasses de finitior:
E spacement max. d'ébauches: Pazzes:
20 1
E spacement:
01
Passes de finiion &
(3 A la profonder finale (O A toutes les profondeurs
Fiecouvrement en finition
Distance de recouvrement:
10.0
Lizzage d'ébauche
Drézactiver Man




L'onglet Passes de profondeur permet
de paramétrer les passes exécutées dans

la direction Z.

Utiliser passes de profondeur: Si cette
case est cochée, 1'opération créera les
passes définies par les parametres.
Sinon, une seule passe sera créée a la

profondeur finale.

Pas d'ébauche maximum: Définit le
pas de passe maximum a générer dans

une opération d'ébauche.

Utiliser mémes passes de profondeur:
Si cette case est cochée, toutes les passes
d'ébauche auront la méme distance.
Dans le cas contraire, les passes auront
la distance du pas d'ébauche maximum.
Toute matiére résiduelle sera prise lors

de la derni¢re passe.

Nombre de passes (finition): Le
nombre de passes de finition de

profondeur créées dans I'opération.

Pas (finition): Définit la distance entre

chaque passe de finition.

Linéariser mouvements hélicoidaux:
Certaines machines ne pouvant pas faire
de déplacement hélicoidal, si cette case
est cochée, alors tous les mouvements en
spirale seront convertis en déplacements

linéaires dans le programme CN.

Tolérance de linéarisation: Le nombre
maximum d'erreurs sur les derniéres

lignes apres conversion des déplace-

Paramétres du fraisage de poche

Général

Passes latérales

Paszes de profondeur Statégie d'entrée Entrée/Sartie

Pazses d'ébauche:

Pas d'ébauche maximum:
20

LUtiliser mémes passes de prof.

Chainage de parcours d'outil
() Par profonder

Pazses de finition:
Mombre de passes:

Pas:

01

(3) Par pache




ments hélicoidaux en déplacements

linéaires.

Par profondeur: Cette fonction est
seulement utilisée lorsque plusieurs
poches sont fraisées dans la méme
opération. Si elle est sélectionnée, la
passe sera créée dans toutes les poches a
chaque profondeur avant que toute autre
passe ne soit exécutée a une nouvelle

profondeur.

Par poche: Si cette fonction est
s¢lectionnée, une poche sera fraisée du
début a la fin avant que la poche

suivante ne soit traitée.

L'onglet Stratégie d'entrée permet de
définir comment l'outil doit couper d'un

niveau Z a un autre.

Plongée: Si cette option est
sélectionnée, 'outil entrera directement

dans le brut.

Rampe: Avec 'entrée en rampe, 1'outil
descend a la distance de Garde Z au-
dessus de la piece. Il fait ensuite un
mouvement en rampe dont la longueur
est Longueur de rampe et I'angle est

Angle de rampe.

Entrée hélicoidale: Avec I'entrée
hélicoidale, 1'outil descend a la distance
de Garde Z au-dessus de la piece, puis
fait une descente rapide avec un Angle
d'hélice dans un mouvement circulaire.
Le diamétre de ce mouvement est une

valeur entre le Diameétre d'hélice et le

Paramétres du fraisage de poche
Général Pazzes latérales
Passes de profondeur Stratégie d'entrée Entrée/Sortie
Stratégie dentrée
() Plongée
) Rampe
Paramétres de rampe
aramétres Hélice
Angle dhélice Garde £ de rampe:
50 20
Diamnétre dhélice: Diamétre minimum d'hélice:
30 0.2
Linéarisation hélicoidale
[ Lingariser mouvernents hélicoidaus




Diamétre minimum d'hélice. La valeur
réelle du diamétre dépend de la

géométrie.

L'onglet Entrée/Sortie permet de
paramétrer la fagon dont 1'outil doit
approcher le contour au début/a la fin

de chaque passe d'ébauche et de finition.

L'utilisation de ces paramétres est
facultative lorsque le type de
compensation choisi est 'Ordinateur' ou
'Aucun'. Ces parametres sont cependant
obligatoires lorsque la compensation est

exécutée par l'armoire.

Utiliser paramétres d'Entrée/Sortie:
Cette option permet d'activer ou
désactiver la fonction 'Entrée/Sortie'.

Utiliser ligne: Cette option active ou

désactive les lignes d'entrée/sortie.

Longueur de ligne: La longueur de la

ligne d'entrée/sortie.

Perpendiculaire: Si cette case est
cochée, la ligne sera perpendiculaire au
prochain élément d'entrée et au

précédent élément de sortie.

Tangent: Si cette case est cochée, la
ligne sera tangente au prochain élément
d'entrée et au précédent élément de

sortie.

Utiliser arc: Permet d'activer ou

désactiver les arcs d'entrée/sortie.

Rayon: Le rayon de I'arc d'entrée/sortie.

Parameétres du fraisage de poche
Général Passes latérales
Passes de profondeur Stratégie d'entiée Entrée/Sortie
Eritrée Sortie

Utilize ligne Utilize ligne
Longuewr de ligne: Longuewr de ligne:

5.0 5.0
(®) Perpendiculaire (®) Perpendiculaire
(O Tangent (O Tangent

4

Utilizer arc Utilizer arc
Rayor: Rayor:

5.0 5.0
Angle de balayage: Angle de balayage:

90.0 90.0




Balayage: Définit 'angle de balayage de

I'arc d'entrée/sortie.

Les deux fléches au milieu de la boite de
dialogue permettent de copier toutes les
valeurs de l'entrée vers la sortie et vice-

versa.

Appuyez sur OK pour fermer la boite de dialogue 'Paramétres' et cliquez sur Export
presse-papiers. L'opération CN est maintenant dans le presse-papiers, préte pour

insertion.

Ouvrez la fenétre du programme CN et appuyez Ctrl-Fin pour aller a la toute dernicre

ligne. Appuyez Ctrl-v ou sélectionnez Edition a partir du menu et cliquez sur I' icone

- Coller pour insérer le texte du presse-papiers.
Le programme CN dans 1'éditeur comporte maintenant trois opérations. Puisque nous
utilisons le méme outil aussi bien pour l'opération de fraisage de contour que de

poche, nous n'insérerons pas d'outil au début de I'opération de fraisage de poche.

Sauvegardez le programme CN sous le nom CNC-Calc v6 Tutoriel 4.NC



14. Tutoriel 5
Simulation dans I'éditeur (Fraisage)

L' un des avantages de l'intégration de CNC-Calc a CIMCO Edit v6 est la possibilité
d'utiliser I'éditeur pour gérer et simuler les programmes CN générés dans CNC-Calc.
Dans I'exemple qui suit, nous allons configurer le simulateur graphique pour vérifier

le programme.

14.1. Avant de commencer

Avant de dessiner une nouvelle géométrie, vous devez d'abord définir les paramétres
du menu. Lancez CIMCO Edit v6 et ouvrez la configuration de 1'éditeur en cliquant
sur l'icone indiquée par la fleche A. Allez dans la section 'Modules d'extension’
indiquée par la fleche B. Assurez-vous que la case Désactiver CNC-Calc indiquée par

la fleche C n'est pas cochée.

@‘H D) CIMCO Edit v6.0 - = x
‘ Fenétre ~ Aide ™

| editeur | Fonctions N simulation  Comparaison defichier  Transmission  CNC-Calc
D = 4] g I l e icege 150 . r |—’-3_-k . Sélectionner tout X Supprimer ~7\:chermerpre’<édem &; § Changement d'outil suivant
Y = <) Annuler ¥ Ajouter fichier @ chercher suivant } Changement d'outil précédent
Nouveau Ouvrir Fermer Sauver Sauver Imprimer o] Copier Couper Coller Chercher Aller 3 numéro
S o li\lj\ " " 4 Refaire T Insérer fichier ¥, Remplacer kg
Fichier =] Type de fichier IF] Editer Chercher

Configuration: Modules d'extension ; a

Général Modules d'extension

- Edew Sélectionner modules detension
Impression

Types de fichiers [ Désactiver la simul Désactiver NC-Base
|- Couleurs [ Désactiver |a sinulation 3vancée ésactiyer e client DNC Max
- Numéra de blocs
* Chargement/Saws | [] Diésactiver communication DNC/série (] Désactiver CNE-Calo

- Comparaison fickic
- Machine

* Simulation [ Désactiver les fonctions TN avancées
- CNCCalo
- Multivaie Configuration du mat de passe:

[] Désactiver |2 comparaison de fichiers [ Désactiver le visuaiseur Mazatrol

- Liste douils Configuration du mot de passe:
- pulies
Couleurs globales
- Commandes exlemnes
Wisualiseur Mazatrel

side | [ pgfawr | [ Aonwe | [ 0K |




Pour ouvrir un programme CN, (o) 25

| Editeur | Fonctions CM Simulation Comparaison de fichier Transmis

cliquez sur l'icone 'Ouvrir' indiquée : :
Fraisage ISO = 1

par la ﬂéche A‘ Mouveau @ME‘;& Imprimer ..

Fichier [ Type de fichier [

Copier

Abn
Segi | NC o2 e m-
boite de dialogue 'Ouvrir fichier' qui ElChC-Calk v6 Tutoril 2C

] cnc-cale va Tutariel 3.0C
%] CuC-Cale w6 Tutoriel 4.KC

Sélectionnez le fichier désiré dans la

s'affiche maintenant.

Sélectionnez le fichier du dernier

Filnayn: |CNC-Ca\c w6 Tutoriel 4.MC | [ an |

. . ' s
tutorlel et CIlqueZ sur OUVI‘II' * Filtype: |Fraisage\SD Fichiers [*NC;" MCL;®.1S0 ;" N[M [ Annuller I

[] &bn som skrivebeskytiet

Le programme CN créé dans le dernier tutoriel devrait s'afficher sur votre écran.

% H94 )+ CIMCO Edit v6.0 - [CACIMCO\CIMCOEditB\NC\CNC-Calc v6 Tutoriel 4.NC] - o x
Editeur  Fonctions N Simulation  Comparaison defichier  Transmission | cNC-Calc | Fenétre ™ Aide~ - 8 X
. 2 X 1= N7 |5 gm || 352 — |
2 Ouvir.., @\ L WIS el A 20 N R AP @ r‘ (\) = ' A A Fraisage 15O |
] sauver eI T R /A'//( — 7 a
Nouveau Zoom Centre ZFU\HIS Trous de mode Trous de mode Entree A =l O 1
oot B paamerer .o || oo |} 50 (OX | | | o 332 e Tt e | e @ |28 ] ]
Fichier Vue Modifier Accrochage | Dessiner Points ... Dessiner Ares [ Cereles Modéle Texte Opérations de fraisage |
[ ENE Gl 6 Tutorel 4.NC | apx
p— 2 T1 HM06 52000 F800.000 H
e z (FACE)
= 3 G0 X-110.000 ¥-50.000
4 G0 Z10.000
5 G0 z0.100
6 G1 X90.000
7 G3 X20.000 ¥-25.000 T0.000 J12.500
§ Gl X-90.000 Y-25.000
9 G2 X-90.000 Y0.000 I0.000 J12.500
0 61 X90.000 Y0.000
22 G3 X90.000 ¥25.000 I0.000 J12.500
o 2 G1 X-90.000 ¥25.000
el 13 G2 X-90.000 Y50.000 I0.000 J12.500

24 G1 X%0.000 ¥50.000

15 G1 X100.000

16 GO Z210.000

17 GO X-110.000 ¥-50.000

Cycles / Macios

Début et fin de piogiamme
Changement doutl
Commeriaire de programme

GO0 Déplacement rapids 5 G0 Z0.000
501 Déplscement néaire .

02 Déplecement circulaite en 9 GL X90.000

503 Déplscement crculis an 20 G3 X90.000 ¥-25.000 T0.000 J12.500
04 fmét temporisé 22 GL1 X-90.000 Y-25.000

BO7 Iterpelaton sxe hypothe 22 G2 X-90.000 Y0.000 I0.000 J12.500

G03 Anét précis en fin de bloc ’
@10 Enlige de données piogra. 23 G1 X90.000 Y0.000

G11 Annulation entrée de donn 24 G3 X90.000 ¥25.000 I0.000 J12.500
18 ennalin du mode cootd 25 |G1 X-90.000 ¥25.000
B17 Sétoction du plansr 26 G2 ¥-90.000 Y50.000 I0.000 J12.500
518 Sélection du plan )@ 27 |G1 X90.000 ¥50.000
513 Sélection du plan Y2 28 G1 X100.000
B20Lnkes en paess 29 G0 Z10.000
nités en millimétres
G22 Activation contile de fins 30 T2 M0D6 S5500 F1320.000
323 Désactivation contréile de f 31 (CONTOUR)

25 Detection des fuctustiors. /|| 3y G0 x-79. 895 ¥54.895
G0 Zz10.000




14.2. La premiere simulation

Une fois que le programme CN est chargé dans 1'éditeur, vous pouvez le simuler.

Cliquez sur l'onglet Simulation indiqué (k)93 )+

—/ Editeur Fonctions CH Simulatis Comparaison de fic
\ . oA & & 7 Simulation fichier ~ + ;V\\ tout
par la fleche A, puis sur l'icone o A

Fenétre de . Zoom Zoom

indiquée par la fleche B pour simuler le smuttion [ ConfguredSmuiation || e e

Fichier El Vue

programme CN. | B)ONDCal v6 Tutiel 41

| Assistant CN |‘ 1 T1 M06 S2000 FBO(
[ Il 2 [(FACE)
'é devrait & blable a celui ci-d

L'écran devrait étre semblable a celu1 ci-dessous.

[N ERE DA AMCO Edit v6.0 - [C\CIMCO\CIMCOEits\NC\CNC-Cale v6 Tutoriel 4.NC] -8 x
©7 itewr  FonctionscN | Simulation | Comparaison defichier  Transmission  CNC-Calc Fenétre ~ Aide” - & X
> 7 Simulation fichier = @&, Zoomertout - iy Face ~ 7 : B § Modéle du brut I @ 9
7 @ : N = X kaen e e )

3¢ Fermer simulation @ vue d'origine #1 Gauche - Q| =t o X . & Zoom / Regénérer e solide L'
tion [ Configurer simulation 133::: ;,Z,U,,:'TE ™ Dessus ~ Vue & partir de ['outil @ - ?,ﬂﬂ'ﬁ Matet]| SoutiCantaviction &y Configuration du brut [SCEaa0s M3
Fichier i vue Farcours d'outil outil Solide Autres % | Chercner
abx

TRCHE-Cale +E Tutoriel £ N

2 T1 M06 $2000 F800.000 H
2 (FACE)

3 G0 X-110.000 ¥-50.000

4 G0 Z10.000

5 G0 Z0.100

6 G1 X90.000

7 G3 X90.000 ¥-25.000 I90.000 J-37.500
8 G1 X-90.000

9 G2 X-90.000 Y0.000 I-90.000 J-12.500
20 G1 X90.000

iz G3 X90.000 ¥25.000 I90.000 J12.500
iz G1 X-90.000

13 G2 X-90.000 Y50.000 I-%0.000 J37.500
14 G1 X90.000

i5 G1 X100.000

16 G0 Z10.000

17 GO X-110.000 ¥-50.000

@ G0 z0.000

19 G1 X90.000

20 G3 X90.000 ¥Y-25.000 I90.000 J-37.500
22 G1 X-90.000

22 G2 X-90.000 Y0.000 I-90.000 J-12.500
23 G1 X90.000

24 G3 X90.000 Y25.000 I%0.000 J12.500

25 G1 X-90.000

26 G2 ¥-90.000 Y50.000 I-90.000 J37.500

27 G1 X9%0.000

28 G1 X100.000

29 GO Z10.000

30 T2 MO6 S5500 F1320.000 J

31 (CONTOUR) [ 10.0000] 1: | | Avance] Fiapide| Dist: | 0.0000 o j e

32 GO X0.000 Y62.100 Tyl 50.0000] J: | | ou | —T1] Totake:] 215300665,

360 210.000 o z| 10.0000] K| ] bl w et
( ] Licence accordée & Frank Carlsen DEMO Key  Lig 3/1.203, Col 1, 33.605 octets Insérer 1:26:47 PM

Le parcours d'outil affiché ici semble bon, mais il peut étre configuré pour ressembler
beaucoup plus a la piece finale. Pour ce faire, nous devons définir les différents outils
et le brut.



14.3. Paramétrage de l'outil de simulation

Les étapes suivantes vous aident a configurer les outils utilisés dans la simulation.

N

Zutil  Configuration
~ d outil

Cliquez sur l'icone L“j Configuration
d'outil de la barre d'outils indiquée par la
fleche A pour ouvrir la fenétre de

définition de 'outil de simulation.

Quand le simulateur parcourt le
programme, il détecte que deux outils

avaient été utilisés.

Puisque ces outils n'avaient pas été
définis, I'écran ressemblera a celui de

droite.

Pour simuler correctement le programme,

nous devons définir ces deux outils.

En changeant le type et le diametre des
outils, nous pouvons faire le bon

paramétrage.

Sélectionnez et entrez les valeurs

indiquées sur I'image de droite.

Ces valeurs sont celles utilisées lors de la
génération des programmes CN dans
CNC-Calc.

Cliquez sur OK pour quitter la boite de

dialogue.

Chutil

Paramétres Outil

W1 - (Défaut) Type Diamée:
n Fraise & baut sphériaue b 4
W T2 - (Défau)
Fraise & bout sphétiaue MM
Description Type D L~
Fraise 3 baut plat 4hM Fraive & baut plat 4 60 [=
Fraise 5 bout plat B Fraise & bout plat 8 B0
Fraise & bout plat 10MM Fraise & bout plat 10 60
Fraise n bout toique 10MMFD Fraise en bout o 10 60
Fraise en bout torique 10MM R2 Fraise en bout to, 10 1]
Fraise & bout plat 20MM Fraise & bout plat 20 60
Fraise & bout plat 30MM Fraise & bout plat a0 B0
Fraise & bout plat 30 Fraise & bout plat 30 1]
Fraise & surfacer 30MM Fraise & surfacer 0 60 [w]
suppiver | [ Modiier | [ dimwer | [ ecwmaTi |

Sauvegarder les données dou

Parametres Outil

o mn
I I Fraise a suifacer 30MM

W2 Tope:

Diamétre:

Fraise & bout plal 10MM |Fraise & bout plat || 10
Description Type D L |l
Fraise  bout plat 44M Fraise & bout plat 4 60 [=
Fraise 4 boul plat SM Fraise & bout plat g 60
Fraise  bout plat 10MH Fraise & bout plat 10 60
Fraise en bout torique 10MM A0 Fraice en bout o, 10 &0
Fraize en bout toique 10MM A2 Fraise en bout to... 10 60
Fraise  bout plat 20MH Fraise & bout plat 20 &0
Fraise  bout plat J0MH Fraise & bout plat E 60
Fraize  bout plat 30MM Fraise & bout plat El
Fiaise  surfacer 30MM Fiaise & sufacer Ell 60 [v]

Suppimer | [ Modiier | [ Ajpwer | [ AffectmaT2 |

Sauvegarder les données dauti




Apres la configuration des outils, I'écran devrait ressembler a celui ci-dessous.

Essayez de trouver les changements d'outils et vérifiez que l'outil change lorsqu'un

changement d'outil s'opére dans le programme CN.

‘@ Ha4 ) CMCO Edit v6.0 - [C\CIMCO\CIMCOEits\NC\CNC-Cale v6 Tutoriel 4.NC] - = x
= Editeur  Fonctions €N | Simulation | Comparaison defichier  Transmission  CNC-Calc Fenétre ~ Aide” - & X
= T Simulation fichier - q q &, Zoomertout - iy |Face ~ & g Q % (% Modele du brut = oo L=
oo 3¢ Fermer simulation @ Vue d'origine  #1Gauche - Q- A % i» X . & Zoom / Regénérer e solide \Z—I\—Iulﬁ\—l L
Fﬁ,‘:i::‘:s % Configurer simulation is::é ;,Z,U,,T,"E ®)Dessus - T Vue a partir de I'outil @ - ?;ﬁﬂ'ﬁ Made || - auti C“”Q‘%“u’j.“”” (% Configuration du brut S0 aace M3
Fichier = Vue Farcours d'outil Outil Solide Autres | Chercher
TRENE-Cale 6 Tutorel 4NE|
169 3 X27.050 ¥-1.743 I26.537 J-1.354 [ﬂ
170 G3 X27.375 ¥-0.778 I25.778 J-0.778
172 G1 ¥0.778
172 G3 X25.778 ¥2.375 125.778 J0.778
173 G1 X-25.778
174 G3 X-27.375 Y0.778 1I-25.778 J0.778 u
175 |61 ¥-0.778
176 G3 X-25.778 Y-2.375 1-25.778 J-0.778
177 G1 X25.778
178 G3 X27.050 ¥-1.743 I25.778 J-0.778
179 G2 X28.113 Y¥-0.977 I28.835 J-3.098
180 G3 X28.875 Y0.088 I27.750 J0O.088
151 G1 ¥2.278
152 G3 X27.278 ¥3.875 127.278 J2.278
183 G1 X-27.278
184 G3 X-28.875 ¥2.278 1-27.278 J2.278
185 |G1 ¥-2.278
186 G3 X-27.278 Y-3.875 1-27.278 J-2.278
187 G1 X27.278
188 G3 X28.875 ¥-2.278 I27.278 J-2.278
189 |G1 Y0.088
190 G2 X29.625 Y1.213 I30.094 J0.088
193 G3 X30.375 ¥2.338 IIZB.IEG J2.338
192 |G1 ¥3.778
193 G3 X28.778 ¥Y5.375 I28.778 J3.778
194 G1 X-28.778
195 G3 X-30.375 Y¥3.778 I-28.778 J73.778
19 |61 ¥-3.778
197 G3 X-28.778 ¥-5.375 I-28.778 J-3.778 N
198 G1 X28.778 -
199 G3 X30.375 Y-3.778 I28.778 J-3.778 % 0.3750] | | 23,1560] Avance:| 1320.0000] Dist S
200 G1 Y2.338 T v 23300 J: | 23380 Out | ~ 72| Totmle| 215300665
202 G2 X31.125 ¥3.463 T31.594 J2. 338 ™ 2 “13500] K 13500 bW W 4

I




14.4. Paramétrage de la simulation du brut

Les étapes suivantes vous aident a configurer le brut utilisé¢ dans la simulation.

Cliquez sur l'icone ‘I.' Configuration du
brut de la barre d'outils Solide indiquée
par la fleche A pour ouvrir la fenétre de

configuration du brut.

Les valeurs par défaut de la boite de
dialogue sont basées sur les mouvements

de coupe du programme CN.

Puisque l'outil descend avec une vitesse
de coupe, la valeur Z max sera presque

toujours trop grande.

C'est le méme cas pour 'opération de
fraisage en bout qui laissera trop de

maticre le long des axes X et Y.

& Modéle du brut
& Zoom / Regénérer le solide

-|-| Configuration du brut

Paramétrage de la masse brute
Dimengions du brut
¥ min: ¥ min: £ min: -
I ETIIES 57710 £08/= 5%
@ # mar: 't mar: Z mas;
h— 10255 E2101% 2B
Dimensions: 2125 19.2 a.08

[ Utiliger brut cylindrique

Optiors
[C] Utiliser ume couleur différente pour chagque outil
[IMe pas afficher le paramétrage d'outil lorsquils cont tous définis

[ 5urface lisse

] Arréter si une collision d'outil est détectée [avance rapide]
] Arréter sila coupe se fait avec 'épaule d'outil

] Amréter si la coupe se fait avec le corps d'outil

[ &réter si une coliision d'épaulement est détectés

Basze qualité [rapide] Qualité moyenie

f)

Haute qualité [lente]




Nous savons a partir de I'opération de Paramtrage de lamasse brute
Dimengions du brut
¥ min: ¥ min: £ min:
fraisage de face que le dessus du brut doit I i = -
tre 7:2.00. | I T
Nous savons a partir de la géométrie que 5 ax
Dimensions: 154 104 7
les valeurs des coins sont (-75.00, -50.00) | Dudkerbnecyinizue
Optiors
et (75 .00’ 50. 00). [[] Utilizer une couleur différente pour chague outi
[IMe pas afficher le paramétrage d'outil lorsquils cont tous définis
. . 1 Surface lisse
Nous ela’rglssons malntenant le bmt de 2 [] &uréter si une colision d'outil est détectée (avance rapids]
mm le long des axes X et Y de sorte que gi: s e e
freler 5113 coupe se fail avec e corps d'oull
les Valeurs Solent celles lndlquées dans la [ &réter si une coliision d'épaulement est détectés
. . . Basze qualité [rapide] Qualité moyenie Haute qualité [lente]
boite de dialogue de droite. A
Entrez ces valeurs et cliquez sur OK pour

quitter la boite de dialogue.

Maintenant que tout est configuré, nous pouvons utiliser la simulation pour vérifier

les opérations. L'écran devrait ressembler a celui ci-dessous.

‘-(T-\\. - =D CIMCO Edit v6.0 - [C\CIMCO\CIMCOEdit6\NC\CNC-Calc v6 Tutoriel 4.NC] - 8 X

!
7 fdtewr  Fondions cn Simulation Comparaison defichier  Transmission CNC-Calc Fenétre ~ Aide~ - 8 X

-, Simulation fichier = &, Zoomer tout ~ by IFace ~ Va g N /m =)
a5 ; SN T % 750 5 T R

3¢ Fermer simulation @ Vue d'origine  #1Gauche - 5 & Zoom / Regénérer le solide L
Zoom Zoom Parcours Mode | Outil Configuration =
] Configurer simulation || ayant ariere [ Dessus ~ Wue a partir de l'outil @~ || goutil- - - droutil & Configuration du brut S0 aace @}

Fichier & Vue Parcours d'outil Outil Salide Autres 7 || Chercher

TRCHE-Cale +E Tutoriel £ N

1|l M06 52000 FB00.000 H
2 (FACE)

3 G0 X-110.000 ¥-50.000

4 G0 Z10.000

5 G0 Z0.100

6 G1 X90.000

7 G3 X90.000 ¥-25.000 I9%0.000 J-37.500
£ 61 X-90.000

9 G2 X-90.000 Y0.000 I-90.000 J-12.500
0 G1 X5%0.000

it 63 X90.000 Y25.000 I90.000 J12.500
iz G1 X-90.000

13 G2 X-90.000 Y50.000 I-%0.000 J37.500
14 G1 X90.000

i5 G1 X100.000

16 GO Z10.000

17 G0 X-110.000 ¥-50.000

@ G0 z0.000

19 G1 X90.000

20 G3 X90.000 Y-25.000 I90.000 J-37.500
21 G1 X-90.000

22 G2 X-90.000 Y0.000 I-90.000 J-12.500
23 G1 X90.000

24 G3 X90.000 Y25.000 I%0.000 J12.500
25 G1 X-90.000

26 G2 X-90.000 Y50.000 I-90.000 J37.500
27 G1 X90.000

28 G1 X100.000

29 GO Z10.000

30 T2 MO6 $5500 F1320.000 J

31 (CONTOUR) [ 110.0000] I | | Avance:| Fiapide| Dist: | 0.0000! o 5 e
32 GO X0.000 Y62.100 T v -50.0000] J: [ | ouit | 1] Totale:| Z1590.0665

33 GO Z10.000 = Tz 10.0000] K| ] bl w e

Prévisualisation de solide Licence accordée & Frank Carlsen DEMO Key  Lig 1/1.203, Col 1, 33.605 octets  Insérer 1:43:33PM




15. Tutoriel 6
Percage (Fraisage)

CNC-Calc v6 peut générer des codes pour le pergage en cycle fixe ou en cycle
programmé manuellement. CNC-Calc renferme plusieurs types d'usinage, mais les

plus utilisées sont les programmations en codes G ISO et en texte Heidenhain.

15.1. Avant de commencer

Avant de dessiner une nouvelle géométrie, vous devez d'abord définir les paramétres
du menu. Lancez CIMCO Edit v6 et ouvrez la configuration de I'éditeur en cliquant
sur I'icone indiquée par la fleche A. Allez dans la section 'Modules d'extension’
indiquée par la fleche B. Assurez-vous que la case Désactiver CNC-Calc indiquée par
la fleche C n'est pas cochée.

**Fl*’lj:; CIMCO Edit v6.0 _ s x
| €ateur | Fonctions cn simulation Comparaison de fichier  Transmission CNC-Cale Fenétre ~ Aide ™
N - o . =0
D ri; % g l I bl ione 0 . r |'-’3_-k ; Sélectionner tout X Supprimer & Chercher précédent = Changement ' outil suivant
: = 9 Annuler ¥ Ajouter fichier @¢ Chercher suivant } Changement d'outil précédent
Nouveau Ouvrir Fermer Sauver Sauver Imprimer @E Copier Couper Coller ) Chercher Aller & numéro
S e 4 Refaire ¥ Insérer fichier %, Remplacer CELAG

Fichier Type de fichier ] Editer

Chercher

Configuration: Modules d'extension ;:E

Général Modules d'extension
o Editewr
- Impression
Types de fichiers [] Diésactiver la simulation Désactiver NC-Base
- Couleurs
* Numéra de blaes
- Chaigement/Sauy|  [] Désactiver communication DNC/série [ Désactiver CNC-Cale,
- Comparaisan fichie
- Mackine

Sélectionner modules destension
[ Désactiver la simulation avancée Désactiver e client DNC-Mas

[] Désactiver Is comparaison de fichiers [ Désactiverle visuaiseur Mezatial

- Simulation [[] Désactiver les fonctions CH avancées
- CNCCale
- Multivois Configuration du mot de passs
- Liste doutike Configuration du mot de passe:
- Bulres
- Couleurs globales
Commandes extermes
- Wisugliseur Mazatrol

side | [ Détaut | [ Anner | [0k |

... e FankCanDENOKey X 35737 YiA074 Insére 34PN,

Pour ouvrir un dessin, cliquez sur CNC-Calc indiqué par la fléche A ci-dessous et

sélectionnez Ouvrir dessin indiqué par la fleche B.



@Fl 94 )+ CIMCO Edit v6.0 -3 x
k E 2
Editeur  Fonctions €N Simulation  Comparaison defichier  Transmission | CHCCalc | Fenétre  Aide ™

RS @, (521 3 | 48 333 e | o |1, % Q3 B | rcece i
S| s A A| S0 H O A § s

I sauver LI eal L | D) a
Mouveau ) Zoom CentraNZ Points Trous de mode Trous de mode || Entrée _ --
oo B el | S || X ¥ 0D [OX |1 SO ™ DN el e | actene @ | E A al
Fichier WVue Modifier Atcrochage | Dessiner Points .. DessineMNgres / Cereles Modéle Texte Opérations de fraisage

... cooceaccodiesPakCakenDENOKey K 9074 YiS0009 Instre BTA0PH,

Sélectionnez le fichier CNC-Calc Open |
tutoriel 1 et cliquez sur Ouvrir Leok| € CNC Cae 12 Danige od >
File name: |ENE-Ea\c v2 Drawing.cd.cdd | [ Open ]
Fies of bype: | CNC-Calc Drawiing fles [~ cdd, = duf [ Cancel |
| g o !

Nota Si vous placez le curseur sur une icone pendant un moment, une petite
description de sa fonctionnalité s'affichera.

15.2. Génération d'un cycle de pergage

Commencez par sélectionner le format
du programme CN dans la case Fraisage IS0 -

indiquée par la fléche A. |é =] {3| @l|$”k\ﬂl”@|

Opérations de fraisage A

Sélectionnez: Fraisage ISO.

B
Cliquez ensuite sur l'icone indiquée par

la fleche B pour sélectionner la
fonction Générer un cycle de percage.



Saisissez le texte PERCAGE dans le

champ Commentaire.

Ce texte sera écrit au début du
programme CN final. Le commentaire
aide a localiser et a identifier le début
de chaque opération lorsque le méme
programme CN renferme plusieurs

opérations.

Cliquez sur Parametres de percage
pour ouvrir la boite de dialogue ci-

dessous.

Pergage

Commentaire:;
FPERCAGE

Utilizer filkre de sélectian

[ Filtre: ] [ramétres de peru;e]

[Qécnrdu:nnner n:en::IE] [éu:nn:lu:unner rectang]

[ Hetaur ] [ M ouveau ]

[ E xport E ditewur ][-:pn:urt presse-papie]

Parameétres de percage

Type de pergage Type d'armoire

Débourrage ztandard v

Frofondeurs
Plan de retrait:

Plan de référence:

100
Distance de s&curite: Profondeur:
(=) Incrémentiel () Absolu () Incrémentiel
20
Yitezze d'avance
(%) Ltilizer plongée
200.0
Premi&re profandewr:
1.0

Type de sortie
() Fire
() Maruel
n.a
© Absolu Filetage
7.0

Tempaorization

Annuler ] [ Ok,




Entrez ces parametres pour I'opération de percage. Remarquez que dans cet exemple,
c¢a ne joue aucun réle que nous choisissions Incrémentiel ou Absolu pour la Distance
de sécurité et la Profondeur puisque ces valeurs incrémentielles référent au Plan de

référence qui est 0.
Plusieurs options sont disponibles pour le choix de I'emplacement des trous:

1. Sélectionnez I'emplacement de chaque trou a I'aide du curseur. Pour obtenir le
bon centre de trou pour les cercles et les arcs, utilisez la fonction d'accrochage

@ 'Centre de cercles et arcs'.

2. Sélectionnez le bon cercle ou arc. Ceci créera un nouvel emplacement de trou
au centre du cercle/arc.

3. Utilisez la sélection fenétre avec ou sans filtre. Avec le filtre, vous pouvez
limiter la sélection au cercle ou a I'arc dans différentes plages.

Dans I'exemple qui suit, nous allons utiliser le filtre pour sélectionner les trous

angulaires mais pas les arcs.

En paramétrant le filtre comme indiqué, Sélection filtre
la sélection fenétre n'inclura que les ‘
: N Cercles fucs
cercles dont le diamétre est dans la plage S, O Tous los s1cs
0alo. () Pas de cercles (%) Pas d'arcs
(%) Cercles de la gamme () Aros de la gamme

Diamétre min. des cercles:

no

Diamnétre max. des Cercles:

100

Annuler ] [ oK

Cochez la case Utiliser filtre de sélection dans la sous-fenétre de gauche et faites une
sélection fenétre couvrant tout le dessin.
Apres cette sélection, seuls les trous des quatre coins seront sélectionnés.

Cliquez sur Export Editeur. Le programme suivant est affiché dans 1'éditeur.



(PERCAGE)
G00 X12.5 Y87.5

G00 210.0

G83 X12.5 Y87.5 Z-7.0 R2.0 Q1.0 F200.0
X137.5

Y125

X12.5

G80

L'ordre des opérations peut alors étre changé en cliquant sur Réordonner cercles et

Réordonner rectangles pour une réorganisation circulaire et rectangulaire.



16. Tutoriel 7
Fabrication de lettres (Fraisage)

Ce tutoriel illustre comment un programme CN pour le fraisage de lettres et de

chiffres peut étre créé a partir d'un texte 2D.

16.1. Avant de commencer

Avant de dessiner une nouvelle géométrie, vous devez d'abord définir les parametres
du menu. Lancez CIMCO Edit v6 et ouvrez la configuration de I'éditeur en cliquant
sur l'icone indiquée par la fleche A. Allez dans la section 'Modules d'extension’
indiquée par la fleche B. Assurez-vous que la case Désactiver CNC-Calc indiquée par

la fleche C n'est pas cochée.

@ H99)- CIMCO Edit v6.0 S

| editeur | FonctionscM  simulation  Comparsison defichier  Transmission  CNC-Calc Fenétre * Aide ~
D r; ’ X g I l T T e - FJ x |—"3_'k . Sélectionner tout X Supprimer @ Chercher précédent é; § - Changement d'outil suivant
‘ e ) Annuler ¥ Ajouter fichier @ chercher suivant }+ Changement d'outil précédent
Mouveau Quviir Fermer Sauver Sauver Imprimer o Copier Couper Coller Chercher Aller & numéro
- e E IE\ E B ™ Refaire T Insérer fichier ¥y Remplacer de ligne
Fichier Type de fichier IF] Editer Chercher

Configuration: Modules d'extension ; E

Général Modules d'extension
- Editewr
- Impression
Types de fichiers [[] Désactiver la simulation Désactiver NC-Base

Sélectionner modules d'extension

- Couleurs
- Numéra de blacs
- Chargement/Sauv] [ Désactiver communication DNC/série [ Désactiver CNC-Cal,
- Comparaison fichie
* Mackine

* Gimulation [ Désactiver les fonotions TN avancées
L ONC-Cale
© Mulivoie Canfiguration du mot de passe

[[] Désactiver la simulation avancée Désactiver |z client DNC-Max

[ Désactiver la comparaison de fichiers [ Désactiver e visusliseur Mazatrol

- Liste doutils Canfiguration du mot de passe:
o Autres
Couleurs globales
- Commandes extemes
Wisualiseur M azatrol

side | [ D | [ aender | [

. lceoeacoiesPakCakenDENOKey i 35737 Y8074 Instrer 33PN,

Pour faire un nouveau dessin, cliquez sur le menu CNC-Calc indiqué par la fleche A
ci-dessous et sélectionnez le point Nouveau dessin indiqué par la fleche B.

L' écran ci-dessous apparait:



‘}. CIMCQ Edit v6.0 - o x
—/ Editeur Fanctions CN Simulation Comparaison de fichier Transmission CNC-Calg Fenétre * Aide” = & X
[ comme - LY = N A T SRR = A B o - &=

o - L™

Houvea ) Xt » '_‘ <AL Centre 2 PONg ) Trous de mode Trous de mode || Entrée e EEE

dessin aramétrer CNC-Calc avar\l ‘\ WX E 0 | OX | =40 rapen ™| retanguiaire  circutaire de texte a ==
Fied Modtier Accrochage |Dessiner Points...  Dessiner Ares ) INGles Modéle Texte Opérations de fraisage

‘ | Dessin sans titre

CNC-Cale

A

Info élément

-40:00 -

Diigine maching Origine machine Z
o O 0 00

Diigine machine ¥,

[ Utiliser substitution axe Y

Licence accordée & Frank Carlsen DEMOKey  X: 23,857 ¥: 33848 Insérer 3:41:20 PM

Nota Placez le curseur sur une icone pour lire une petite description de sa

fonctionnalité.

Dans cet exercice, nous allons essayer d'usiner une ligne de texte composée de lettres

et de chiffres. Pour cet exemple, nous avons choisi le texte “CIMCO 123”.

Des lettres majuscules et minuscules,
des chiffres et des caractéres ordinaires

peuvent étre saisis lorsque vous cliquez

sur l'icone A de la barre d'outils Texte
indiquée par la fleche A.

Entree
de texte

Texte



La boite de dialogue Entrée de texte Entée de Texte

apparait sur la gauche. Saisissez le texte

a usiner dans le champ d'entrée Texte, Foint = départ:
c'est-a-dire “CIMCO 123”. 65| 2y

Foint % départ;
En plus du texte, cinq autres parametres 300 92
sont nécessaires pour indiquer le point Angle de texte:
de départ, I'angle de référence, la 15 =,
distance et la hauteur des lettres. Espace entre les letes:
Remplissez les cases avec les valeurs de 6| ®
la boite de dialogue de droite. Hauteur du texte:

20| @,

Teste
CIKMCO 123

[ Aligrement ]

Une fois les cases remplies, cliquez sur '¥_J pour valider le texte et les valeurs saisis.

Votre écran devrait étre semblable a celui ci-apres.
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CMCO Edit v6.0 - g x
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Fichier Vue Modifier Accrochage | Dessiner Points .| Dessiner Arcs / Cercles Modéle Texte Opérations de fraisage
[\ Dessin sans titre 4bx
Ertrée de Teste
Paint X départ
58]
Paint ¥ départ
3] °y
Angle de teste
15 °,
Espace entre les letties:
6 x
Hautew du texte
5 e,
Tedte
CIMCO 123
Alignement
Info élément
. - 40:00 -
I |
I 1
Origine machine ¥: Origine macine Y Drigine machine Z Dizmétre de lapiece
0w O oo 00 [ Utiiser substitution axe Y

Le texte est maintenant dans le dessin et sa géométrie peut étre utilisée pour générer

les parcours d'outils.

Sélectionnez le type de fichier
(Format CN) pour le programme de
fraisage de lettres (par exemple:
Fraisage ISO) comme indiqué par la
fleche A.

Cliquez sur l'icone Fraisage de
lettres indiquée par la fleche B de la
barre d'outils Opérations de fraisage
pour sélectionner la fonction
Fraisage de lettres.

Fraisage ISO - |5 |
35

= e sl NEENY - T

Cpérations de fraigage

>



La boite de dialogue Fraisage de Fraizage de letes

lettres apparait comme indiqué ci-

contre. Saisissez le texte FRAISAGE Cornrnentaire:
DE LETTRES dans le champ FRAISAGE DE LETTRES
Commentaire.

[ Farameétres ]

Cliquez maintenant sur l'onglet

Parameétres et entrez les valeurs [ R etawr ] [ Mouveau ]

affichées dans la boite de dialogue ci-

[ E xport E ditewur ][-:pn:urt presse-papie]

dessous.

Parametres de fraisage ...
Faramétres de profondeur
Hauteur de rétraction:
10.0
Diztance de sécuriteé:
2.0
Frofondeur de départ:
00
Profondeur de fin:
1.0
Faz de pazze £
1.0
ro— _K ............

Servez-vous de la sélection fenétre pour marquer le texte a fraiser. Cliquez sur un coin

de I'image, maintenez le bouton de la souris appuyé et trainez diagonalement. Lachez



le bouton une fois que le texte désiré est encadré. Le cadre disparait et le texte devient
jaune pour indiquer qu'il est sélectionné.

Cliquez ensuite sur Export Editeur. Les codes CN pour l'usinage du texte s'affichent
dans I'éditeur.



Simulez le programme a l'aide du simulateur graphique intégré pour vérifier le
parcours d'outil généré. Cliquez sur l'onglet Simulation (indiqué par la fleche A) puis

sur I'icone Fenétre de simulation (fléche B) comme indiqué ci-apres.

‘1&" Hodg - CMCO Edit v6.0 - [Fichier sans nom *] _ = x
4

Editeur Fonctions CN Simulatign Comparaison de fichier ~ Transmission CNC-Calc Fenétre ™ Aide™ - & X

@

. T Simulation fichier - EEE R
Fenétre d N
enétre s
cimulation? T N nfigurer simulation ECEeg @ §
Fich i vue Parcours d'util outil solide Autres 5 | Chercher
‘ ﬁDessmansmyeN,lth.arsansnnm* qbx
oot N 2 (FRAISAGE DE LETTRES ~
2 G0 X-43.451 Y-22.128
Description

Z10.000

z2.000 A
cINZ-1. 000

49.274 ¥Y-0.395

76l X-3X% 795 ¥-10.528

8|61 Xx-34.\85 ¥3.488
9 Gl X-28.962 18.246
20 G1 Z2.000 B

11 GO Z10.000
12 GO X-12.300 Y-13.781
13 G0 Z2.000
14 |G1 Z-1.000

Cycles / Macros

- 15 G1 X-17.129 Y-15.075

Diébut et fin e programme ~

Changemert doutl 16 G2 X-23.253 Y-11.540 TI-18.424 J-10.246
Cammentaire de programme 17 G1 X-26.488 Y0.534

GO0 Diéplacement rapide 15 62 X-22.953 Y6.658 I-21.659 J1.829

01 Déplacement nésire o3 Xb. oot
G02 Déplacement circulaite n 9|61 X-18.123 Y1.952
03 Déplacement ciculie en 20 |G1 Z2.000

GO4 Arrét kemporisé 21 GO Z10.000

GO7 Interpolation awe hypothéli 22 |c0 %-6.914 Y-5.868
509 Al précis en fin de bloc :

G110 Ertrée de données progra 23 G0 Z2.000

11 Anulation sntiée de dorn 24|61 Z-1.000

15 Anulation du mode coord _: S v 199
616 Programmation en Coordon 23 G1 X-9.503 ¥3.792

17 Selastion du plan >0 26 62 X2.571 Y1.027 I-3.466 J5.409

G18 Sélection du plan X2 27 Gl X5.160 Y-2.632

E‘Zgaé‘th‘nnduplanYZ 28 G2 X-6.914 Y-5.868 I-0.877 J-4.250
nités en pouces 2o

621 Urilés en milimtres q|CL Z2.000

(522 Activation contrdle de fins .. 30 GO Z10.000

G23 Désactivation contiéle de . 31 G0 X26.638 Y14.769

G25 Détection des fluctuations ... || 35 0o 72 . goo

(1 21 000 L

Licence accordée & Frank Carlsen DEMO Key Lig 1/79, Col 1, 1.355 octets Insérer 2:23:53PM

Cliquez sur l'icone ‘®. Démarrage/Arrét simulation pour commencer la simulation.

La vitesse est infiniment variable entre la simulation avant (droite) et arriere (gauche).
Utilisez la barre de glissement montrée ci-dessous pour gérer la vitesse de simulation

dans les deux sens.

il L 1 T T L L L L

b

Cliquez sur la gauche d'une ligne du programme CN si vous désirez vérifier une
opération particuliére. L'outil de simulation se positionne alors a la place
correspondante. Vous pouvez faire déplacer 1'outil ligne par ligne a 1'aide des touches
de direction “haut de page/bas de page* du clavier. Vous pouvez également faire
passer l'outil d'une page a une autre a 1'aide des touches de déplacement PageUp et

PageDown (page précédente/page suivante).



Le texte “CIMCO 123” devrait se présenter comme suit.
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Les déplacements rapides - indiqués par les lignes jaunes- se rétractent au niveau

défini dans la boite de dialogue Parametres.

Le programme de fraisage de texte “CIMCO 123” peut - a l'aide des fonctions
couper/coller - servir de sous-programme a un autre programme. Il peut aussi
constituer un programme autonome s'il est complété avec des codes de Début/Arrét
de programme, Changement d'outil et Avance/Vitesse. Ces codes peuvent étre

ajoutés manuellement ou a 'aide des Fonctions macros de CIMCO Edit 6.

Remarque importante
L'exécution finale du programme dépend fortement des programmes macro utilisés. Il
est également important que CNC-Calc soit configuré correctement pour chaque

machine/commande.

Il est trés important de vérifier/simuler les programmes avant de les exécuter sur
une machine. Faites particuliérement attention aux mouvements a l'axe Z et
assurez-vous que ces mouvements sont exécutés avec I'avance et la vitesse rapide

requises.



17. Tutoriel 8
Fabrication de lettres TrueType (Fraisage)

Ce tutoriel illustre comment un programme CN pour le fraisage de lettres et de

chiffres peut étre créé a partir d'un texte TrueType 2D.

17.1. Avant de commencer

Avant de dessiner une nouvelle géométrie, vous devez d'abord définir les parametres
du menu. Lancez CIMCO Edit v6 et ouvrez la configuration de I'éditeur en cliquant
sur l'icone indiquée par la fleche A. Allez dans la section 'Modules d'extension’
indiquée par la fleche B. Assurez-vous que la case Désactiver CNC-Calc indiquée par

la fleche C n'est pas cochée.
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Fichier Type de fichier IF] Editer Chercher

Configuration: Modules d'extension ; E

Général Modules d'extension
- Editewr
- Impression
Types de fichiers [[] Désactiver la simulation Désactiver NC-Base
- Couleurs
- Numéra de blacs
- Chargement/Sauv] [ Désactiver communication DNC/série [ Désactiver CNC-Cal,
- Comparaison fichie
* Mackine
* Gimulation [ Désactiver les fonotions TN avancées
L ONC-Cale
© Mulivoie Canfiguration du mot de passe
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Pour faire un nouveau dessin, cliquez sur le menu CNC-Calc indiqué par la fleche A
et sé¢lectionnez Nouveau dessin indiqué par la fleche B.

L' écran ci-dessous apparait:

o) = s CIMCO Edit v6.0 - = x
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Nota Si vous placez le curseur sur une icone pendant un moment, une petite

description de sa fonctionnalité s'affichera.

Dans cet exercice, nous allons usiner une ligne de texte TrueType composée de lettres
et de chiffres. Pour cet exemple, nous avons choisi le texte “CIMCO 456.

des chiffres et des caracteéres ordinaires

peuvent étre saisis lorsque vous cliquez EniTE gv\

sur 1'icone C: | de la barre d'outils Texte de texte
Texte

Des lettres majuscules et minuscules, A a

indiquée par la fleche A.



La boite de dialogue Entrée de texte Entée de Texte

apparait sur la gauche. Entrez les

coordonnées du point de départ du texte, Faint = départ:

de l'angle de référence (par rapport a BB %y

l'axe des abscisses) et la hauteur des Foirt " départ:

lettres. 300 =,
Angle de texte:

Saisissez dans le champ Texte de bas, le a0 ‘-‘,r

texte a fraiser avec lettres TrueType, el 2 iz

c'est-a-dire “CIMCO 456”. 250/ ©,
Texte:
CIMCO 456
Alignement ] [Sélectinnner pnlic:fl

Cliquez ensuite sur le bouton Sélectionner police pour choisir le type et la taille de la

police de caracteres a utiliser. Cliquez sur 'OK' pour fermer la boite de dialogue.
Le texte change alors d'apparence suivant la police choisie. Vous pouvez toujours

apporter des changements de police jusqu'a ce que vous soyez satisfait du résultat.

Une fois terming, cliquez sur le bouton ¥ pour insérer le texte. Ceci est important car

autrement, vous perdez le texte une fois que vous commencez une autre opération.

R =

AaBbYyZz

Script:
Westem

Votre écran devrait ressembler a 1'écran ci-apres une fois que parametres, texte et

police sont définis. Suivant votre choix de police de caractéres, ceci pourrait varier.
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La géométrie est maintenant préte et peut étre utilisée pour générer les parcours
d'outils.

Sélectionnez le type de fichier
(Format CN) pour le programme de Fraisage 150 -

i |
fraisage de texte TrueType (par = TallE g_g||gii||A| |||{3|

exemple: Fraisage ISO) comme

indiqué par la fléche A. Opérations de fraisage

Cliquez sur l'icone Fraisage de lettres

TrueType indiquée par la fleche B de B
la barre d'outils Opérations de

fraisage pour sélectionner la fonction

Fraisage de lettres TrueType.



La boite de dialogue Fraisage de
lettres apparait sur la gauche de l'aire
graphique. Saisissez le texte
FRAISAGE DE LETTRES dans le
champ Commentaire.

Cliquez sur l'onglet Parametres.

Fraizage de lettres

Carmentaire:
FRAISAGE DE LETTHES|

[in:her parcours u:I'u:n][ Faramétres ]

[ Hetaur ] [ M ouveau ]

[ E xpoit E diteur ][-:pn:urt presse-papie]




La boite de dialogue Paramétres de fraisage de lettres TrueType apparait. Cochez
la case Fraisage extérieur et remplissez les différentes cases comme indiqué ci-

dessous. Cliquez ensuite sur 'OK'.

Farametres de fraisage de texte True Type
Opération de fraizage
[¥]Fraise exterieur [ Fraisage intérieur
Diametre de la fraize: Faz de pazse
07 Faz de pazse £
Faramétresz de profondeur 1.0
Hauteur de rétractior: Fas de pazse *7"
A0 0.4
Digtance de zécurké:
20 SUrépalszeur
Frofondewr de départ: LTSS 00
0.0 :
Profondeur de fin; LSS A o0
0.5 :
Annuler | | k.

Utilisez la sélection fenétre pour marquer les lettres a fraiser. Ceci se fait avec un clic
gauche sur l'angle haut-gauche de la géométrie. Maintenez le bouton de la souris

appuyé, glissez le curseur vers le coin bas-droit et lachez le bouton.

Cliquez sur Afficher parcours d'outil. Le parcours généré est visible sur le contour
extérieur du texte. Puisque le parcours d'outil se confond avec le contour des lettres, il

pourrait vous étre difficile a voir.
Cliquez enfin sur Export Editeur pour transférer le programme généré vers I'éditeur.

Les codes CN pour l'usinage du texte s'affichent dans 1'éditeur. Simulez le programme

pour vérifier le parcours d'outil généré. Cliquez sur 1'onglet Simulation indiqué par la

iy
Ty
fleche A puis sur l'icone R Fenétre de simulation indiquée par la fleche B ci-

dessous pour lancer la simulation graphique.
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.001 ¥-12.748
.806 ¥-12.772
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.180 ¥-12.693
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.549 ¥-14.681
.366 ¥-14.510
.212 ¥-14.330
.088 Y-14.142
1.994 ¥-13.946
. 930 ¥-13.740
. 897 ¥Y-13.527 M

Modifier

Cycles / Macros

Débu et fin de: programme
Changement douti
Commentaire de progiamme
GO0 Déplacement rapide

GOT Déplacement inéaire

(G2 Déplacement circulaie en
(03 Déplacement ciculaiie en
G4 Arrét temporisé

GO Interpolation axe hypothéti
G03 Arrét précis en fin de bloc
10 Enirée de données progia
G11 Anrudation entiée de domn
15 Anrudation du mode coord
(16 Programmation en Coordon
G617 Sélection du plan XY

G618 Sélection du plan X2

19 Sélection du plan Y2

20 Urités en pouces

621 Urités en millmétres

622 Activation cortrdle de fins
(23 Désalivation contiéle de .
525 Déteotion des fluotuations |

Utilisez les boutons au bas droit de la fenétre pour gérer la vitesse et le sens de la
simulation. Lorsque vous cliquez sur la gauche d'une ligne du programme CN, 1'outil
se positionne a cet endroit. Les touches de direction “haut de page/bas de page* du

clavier renvoient a la ligne précédente ou suivante.
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17.2. Fraisage de poches

Le parcours généré a partir du texte ressemble a un fraisage du contour extérieur des
lettres et des chiffres. Le contour intérieur peut étre usiné comme une opération
spéciale de fraisage de poche. C'est ce a quoi nous allons nous atteler dans le reste de

cet exercice.

1. Cliquez sur l'onglet indiqué par la fleche A de la figure ci-dessous pour

retourner a la géométrie.

2. Cliquez sur Nouveau indiqué par la fleche B et choisissez les lettres pour

l'opération.
3. Cliquez sur l'onglet Paramétres indiqué par la fleche C.

4. Entrez les nouveaux parametres comme indiqué ci-dessous (n'oubliez pas de

cocher la case Fraisage intérieur).

“E‘ (=] = aMCo Edit v6.0 - = x
— Editeur Fonctions CN Simulation Comparaison de fichier Transmission CNC-Calc Fenétre ™ Aide™ = & X
Simulation fichier ~
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Fraisage te letres
Commentaire: A

FRAISAGE DE LETTRES

C
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Info Elément
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Origine machine ¥: Origine macine Y Drigine machine Z
0w O oo 00 [ Utiiser substitution axe Y
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-

Parametres de fraisage de texte True Type

Opération de fraizage

Chamétre de la fraize:

0.7
Farameétrez de profondeur

Hauteur de rétraction:

R.0
Distance de sécurité:

2.0
Profondewr de départ:

0.0
Profondeur de fin:

-0.5

Fraizage intérieur

Faz de pazze
Faz de pazze £

1.0
Faz de pazse X"

04

Surépaizseur

Surépaizseur £

oo
Surépaizzeur X"

0o
Annuler | Q.

5. Utilisez la sélection fenétre pour marquer le texte.

6. Cliquez sur l'onglet Afficher parcours d'outil indiqué par la fleche D. Les
parcours générés apparaissent sur I'écran.

7. Cliquez sur Export Editeur. Les codes CN pour l'usinage s'affichent dans

I'éditeur.

Procédez comme précédemment pour simuler le programme afin de vérifier le

parcours d'outil généré.
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Il est possible de générer des parcours d'outils avec les fonctions Fraisage intérieur
et Fraisage extérieur du menu Parameétres. Le résultat sera le fraisage de poche sur

les contours intérieurs et extérieurs du texte.

Le programme de l'exemple “CIMCO 456 peut - a l'aide de la fonction couper/coller-
servir de sous-programme a un autre programme. Il peut aussi constituer un
programme autonome s'il est complété avec des codes de Début/Arrét de
programme, Changement d'outil et Avance/Vitesse. Ces codes peuvent étre ajoutés

manuellement ou a l'aide des fonctions macros de CIMCO Edit 6.

Remarque importante
L'exécution finale du programme dépend fortement des programmes macro utilisés. Il
est également important que CNC-Calc soit configuré correctement pour chaque

machine/commande.

Il est tres important de vérifier/simuler les programmes avant de les exécuter sur
une machine. Faites particuli¢crement attention aux mouvements a l'axe Z, et
assurez-vous que ces mouvements sont exécutés avec I'avance et la vitesse rapide

requises.



18. Tutoriel 1 Création de la piéce (Tournage)

18.1. Conception 2D d'une piéce pour l'opération de tournage

110
20
14
4)2
-
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o B - =
3 & s e S
-l = === = =

Ce tutoriel illustre une des différentes possibilités de réaliser la picce 2D ci-dessus
dans CNC-Calc v6. Puisque la piece est composée d’une série d'entités similaires et
symétriques, seule une section de I’objet sera nécessaire a dessiner. L’autre section

sera obtenue par symétrie.

Cet exercice a pour but de vous familiariser avec les fonctions suivantes:

* Tracer une ligne verticale définie par son point de départ et sa longueur

e Décaler un élément géométrique

* Dessiner un cercle d'un rayon donné défini par son centre

* Tracer une ligne définie par ses points d'extrémité

* Tracer une ligne horizontale définie par son point de départ et sa longueur
* Tracer une ligne définie par son point de départ, I'angle et la longueur

* Relimiter un élément a son point d' intersection avec d'autres éléments

* Relier deux entités et arrondir les coins avec un rayon donné

* Relier et biseauter deux entités a un angle et une distance donnés.




18.2. Avant de commencer

Avant de dessiner une nouvelle géométrie, vous devez d'abord définir les paramétres
du menu. Lancez CIMCO Edit v6 et ouvrez la configuration de I'éditeur en cliquant
sur I'icone indiquée par la fleche A. Allez dans la section 'Modules d'extension’
indiquée par la fleche B. Assurez-vous que la case Désactiver CNC-Calc indiquée par

la fleche C n'est pas cochée.
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Pour faire un nouveau dessin, cliquez sur le menu CNC-Calc indiqué par la fleche A

et sé¢lectionnez Nouveau dessin indiqué par la fleche B.

L' écran ci-dessous apparait:

.{a - & CIMCO Edit 6.0 _ 8 x
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Nota Placez le curseur sur une icone pour lire une petite description de sa

fonctionnalité.

Vous pouvez changer les couleurs de l'aire graphique en sélectionnant Configuration
puis Couleurs sur le menu déroulant. Pour cet exercice, nous avons choisi le rouge

comme couleur du dessin et le blanc comme couleur de fond.



18.3. Création de la géométrie

Tracer une ligne verticale définie par le point de départ et la longueur

Ligne verticale

Fuoint de départ ligne =

O 0 i
Fuoint de départ ligne ;

O 0 fx
Longuewr ligne:

12 11

Cliquez sur l'icone l de la barre d'outils Dessiner

points / lignes et entrez les valeurs suivantes:

Point de départ de la ligne en Z =0
Point de départ de la ligne en X =0

Longueur de ligne =12

Cliquez sur ™ pour valider.

Si les axes de coordonnées sont affichés, il peut étre
difficile de voir la ligne puisqu'elle est sur I'axe des
abscisses (X).

Tracer une autre ligne verticale définie par le point de départ et la longueur

Ligne verticale

Fuoint de départ ligne =

] 10 §2
Fuoint de départ ligne ;

O 0 fx
Longuewr ligne:

e

Entrez les valeurs suivantes dans la boite de dialogue
déja ouverte:

Point de départ de la ligne en Z =-110

Point de départ de la ligne en X =0
Longueur de ligne = 25

Cliquez sur ¥ pour valider.

Cliquez sur l'icone = de la barre d'outils Affichage pour étendre le dessin sur

toute l'aire graphique.



Décalage d'un élément

Decaler élément Cliquez sur l'icone # de la barre d'outils Modifier
Distance de décalage: et entrez les valeurs suivantes:
20 NN
Pas: . ,
1] &7 Distance de décalage = 80

Copier [décocher pour dép
Cliquez maintenant sur la ligne a l'extréme gauche

indiquée par la fleche A de I'image ci-dessous.
Deux lignes apparaissent sur I'écran (seule celle a
l'extréme droite peut étre visible sur le dessin).
Cliquez a droite de la ligne sélectionnée pour
conserver la ligne en rouge.
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Sélectionner |'élément décalé & conserver



Dessiner un cercle de rayon = 25 défini par son centre

5 ®

Tracer une ligne définie par ses points d'extrémité

Centre et rapon de cercle Cliquez sur l'icone () de 1a barre d'outils.
Faint centre 2
_ M50/ @ | point centre Z = -110+50 (-60)
Point centre .
[] 0 @ Point centre X =70
Rayon cercle: Rayon du cercle = 25

Cliquez sur ¥ pour valider.

Cliquez sur l'icone / pour activer le mode d'accrochage 'Points d'extrémité' indiqué

ci-dessous par la fleche A.

Cliquez ensuite sur -/ pour activer la fonction 'Tracer une ligne entre 2 points'

indiquée par la fleche B.

Sélectionnez le point supérieur des deux droites indiquées par les fleches C et D.

Notez que le curseur change quand il saisit les points d'extrémité des lignes. Votre

dessin devrait ressembler a 1' image ci-dessous.

AN " | s CIMCO Edit v6.0 =
©/  Gdtewr  FondllonscN  Simulation  Comparalson defichier  Transmission | cnC-calc Fenétre ~ Aide” - & X
S O & XT3 e s — 1% o3 = B
i
N o] sauer ¥R X - A% A A PO, o Y8 i a - 5 -
louveau Zoom entre 2 Points 0 Entrée =5 [ | [0 ] (= -
dessin [1] Paramétrer CNC-Cale || ayant (@) | X 3 o2 3, 0 |® 1 Ol oo Dt s ., nirée o | |ER BB Ee L= | 2|41 |
Fichier vue Modifier Accroch®9a\ | DesniNpoints .|| Dessiner Arcs / Cercles Modéle Texte Opérations de tournage
‘ [ D essin sans ftre * \ 4bx
Uigne per 2 poins NN
Premier point sur lighe Z:
£
Premier point sur igne 3¢
e
Second point sur igne 2
O 4
Second point sur ligne %
O L
[Fabligne

Info élément

25.00

Diigine machine 2. Drigine maching X
0ol 00

Part Diameter
] Use V-huis Substitution

Indiquer ou saisic position départ et arrivée

Licence accordée & Frank Carlsen DEMO Key  7: -20.263 [: 85.753  Insérer 7:37:44 AM



Utiliser la fonction d'accrochage pour tracer une ligne horizontale définie par la

longueur
Ligne horizontale Cliquez sur l'icone " de la barre d'outils et entrez
Foint de départ ligne Z: les valeurs suivantes:
z
Point de départ ligne .
o Longueur de ligne =-20

Longuewr ligne:
-20

il

Activez le mode d'accrochage 'Points d'extrémité'
puis s¢lectionnez 'extrémité de la courte ligne

verticale a l'extréme droite (voir image ci-dessous).




Utiliser la fonction d'accrochage pour tracer une ligne polaire définie par 1'angle

et la longueur

Ligne polaire

=

=

O O

Fuoint de départ ligne =

&
Faint de départ ligne =:
#x
Angle de ligne:
180+45 | £
Longuewr ligne:
5| &

Cliquez sur l'icone A de la barre d'outils et entrez

les valeurs suivantes:

Angle de ligne = 180+45

Longueur de ligne =5

Activez le mode d'accrochage 'Points d'extrémité'

puis sélectionnez l'extrémité de la courte ligne

horizontale (voir image ci-dessous).




Chanfreiner le premier coin

Chanfreiner lignes

(") Une Distance
{1 Dewx Distances

(%) Distance et angle

Fremiére longueur

21

Deurigme longueur
'_'r_

Angle du chanfrein
n F

Lirniter

Cliquez sur l'icone 1’— de la barre d'outils et entrez

les valeurs suivantes:

Premiére longueur = 2

Angle du chanfrein = 30

Puisque I'angle du chanfrein est différent de 45
degrés, il est important de choisir les lignes dans le
bon ordre. L'angle sera toujours mesuré a partir du
premier ¢lément choisi.

Sélectionnez d'abord la ligne verticale indiquée par

la fleche A, puis la ligne horizontale indiquée par la

fleche B sur I'image ci-dessous.




Tracer une ligne définie par ses points d'extrémité

Ligne par 2 points Cliquez sur la fonction Ligne par 2 points / dela
Premier poirt sur ligne Z: barre d'outils et entrez les valeurs suivantes:
A 20 45
Premier point sur ligne »4: . . . _
] 20 £ Premier point sur la ligne Z = -20
Second paint sur ligne Z: Premier point sur la ligne X =20
O 40 #7 Second point sur la ligne Z = -40
Second point zur ligne = . . _
n 20 &, Second point sur la ligne X = 20
[ Palvligre
Cliquez sur ) pour valider.

Votre dessin devrait maintenant étre semblable a

l'image ci-apres.

RR

Relimiter aux points d'intersection

* Cliquez sur l'icone XX pour sélectionner la fonction 'Relimiter a l'intersection'.

* Relimitez la longue ligne horizontale comme indiqué par la fléche A de
l'image ci-dessous.

* Relimitez le grand cercle comme indiqué par la fleche B de I'image ci-dessous.



Créer un congé de rayon 2 entre les intersections

Congé Cliquez sur l'icone T de 1a barre d'outils et entrez

Fayon de congé: les valeurs suivantes:
2|

W | Liri P
Limiter Rayon de congé = 2

Sélectionnez les éléments sur lesquels créer le congé.
Ceci se fait a 1'aide d'un clic gauche sur la partie a
conserver.

Choisissez les éléments comme indiqué par les
fleches A et B de 1'image ci-dessous.

Sélectionnez et cliquez maintenant avec précision

sur l'arc que vous désirez conserver. Il s'agit de 1'arc

jaune sur I'image ci-dessous.



)
AN

Procédez de la méme maniere pour créer des congés de rayon 2 entre les autres
coins

Sélectionnez les deux autres coins A+B et A+C comme indiqué sur I'image ci-
dessous. Choisissez les corrects arcs a conserver. Votre dessin devrait a la fin de

l'opération étre semblable a 1'image ci-apres.

Répétez le procédé pour créer des congés de rayon 1

Changez d'abord dans la boite de dialogue, le rayon de congé 2 en 1.



Vous pouvez ensuite faire un zoom avant de la section sur laquelle nous allons
travailler comme fait sur 1'image suivante.

Sélectionnez les 3 coins A+B, B+C et C+D comme indiqué sur I'image ci-dessous.
Choisissez alors les corrects arcs a conserver. Votre dessin devrait a la fin de

'opération ressembler a I'image ci-apres.

\\

AN

Le dessin final devrait étre semblable a celui ci-dessous.

Nommer le fichier et sauvegarder

Cliquez sur Fichiers puis sélectionnez 'Sauver sous' sur le menu déroulant. Nommez
le fichier et sauvegardez-le sous le nom Tournage CNC-Calc V6 tutoriel 1

(I'extension de fichier s'ajoute automatiquement).



19.

Tutoriel 2 Usinage de la piéce (Tournage)

19.1. Parcours d'outils CN
110
80
50 | 20
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/"‘
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CNC-Calc v6 permet de créer des parcours d'outils directement a partir des dessins

géométriques du programme. Ceci rend les calculs plus fiables et la programmation

beaucoup plus rapide. CNC-Calc v6 vous permet également de déplacer, copier, faire

pivoter, redimensionner et symétriser des €léments pour la génération instantanée de
codes CN.

Dans cet exercice, nous supposons que le brut utilisé a un diameétre P60 et qu'il

dépasse largement les mors du mandrin.

Les opérations suivantes serviront a I'usinage de la piece finie:

1.

AN

Dressage de face du brut

Ebauchage de la piéce

Rainurage des zones ne pouvant étre traitées par I'outil d'ébauchage
Finition de la piece

Filetage de face de la piece

Percage de trou au centre de la pi¢ce




Ce tutoriel montre comment des codes CN pour différents types d'usinage peuvent
étre créés a partir de la piece 2D ci-dessus.

Nota Cet exercice est la suite de CNC-Calc v6 tutoriel 1.

19.2. Avant de commencer

Avant de dessiner une nouvelle géométrie, vous devez d'abord définir les paramétres
du menu. Lancez CIMCO Edit v6 et ouvrez la configuration de I'éditeur en cliquant
sur l'icone indiquée par la fleche A. Allez dans la section 'Modules d'extension’
indiquée par la fleche B. Assurez-vous que la case Désactiver CNC-Calc indiquée par
la fleche C n'est pas cochée.

@ H99)- CIMCO Edit v6.0 S

| editeur | FonctionscM  Simulation  Comparsison defichier  Transmission  CNC-Calc Fenétre * Aide ™
D & ‘ x g I, I [ rp—— . rj x ra , Sélectionner tout X Supprimer C)% @f Chercher précédent &; § - Changement d'outil suivant
) L= =) Annuler ¥ Ajouter fichier @ Chercher suivant 1 Changement d'outil précédent
Nouveau Ouvrir Fermer Sauver Sauver Imprimer Ii\ IE\ Copier Couper Coller ) Chercher 4 Aller a numéro
S ™ Refaire =+ Insérer fichier ¥y Remplacer de ligne
Fichier Type de fichier IF] Editer Chercher

Configuration: Modules d'extension ; E

Général Modules d'extension
- Editeur

- Impression
Types de fichisrs [ Désactiver la simulation Désactiver NC-Base
- Couleurs

- Numéro de blocs
© Chaigement/Sauv] [ Désactiver communication DNC/série [ Désactiver CNC-Cal,
- Comparaison fichie
- Mackine

- Gimulation [ Désactiver les fonctions TN avancées
- CNCCalo
- Multivaie Configuration du mat de passe:

Sélectionner modules d'extension

[[] Désactiver la simulation avancée Désactiver le client DNC-Max

[ Désactiver la comparaison de fichiers [ Désactiver e visusliseur Mazatrol

- Liste doutils Configuration du mot de passe:
- pulies
Couleurs globales
- Commandes exlemnes
Wisualiseur Mazatrel

side | [ péfawr | [ aonwer | [ 0K |

| esodaTeNCRmOOKy e TS9N,

Pour ouvrir un dessin, cliquez sur CNC-Calc indiqué par la fleche A ci-dessous puis
sur Ouvrir dessin indiqué par la fleche B.



@\ H94 )+ CIMCO Edit v6.0

- =3 X
Editeur Fanctions CN. Simulation Comparaison de fichier Transmission CNC-Calc { Fenétre * Aide ™
D 2 Ouvii,, ~ %@\ X787 3/ | - — | A OO‘W\ O A L e
M= (X ) - S| S ALL 9 - a
Noareat i rarongr ciccare | oo ol X ¥ o# 0 |OX || &0 Tious de moue wous demode | Ertée g | (C)[E(ER] R ) 0
Fichier Vue Modifier Accrochage | Dessiner Points ... Dessiner ANG / Cercles Modéle

Texte Opérations de tournage

Sélectionnez le fichier Tournage CNC-

Calc V6 tutoriel 1.cdd et cliquez sur gesi[© Drawngs o=@

fmﬂ |

.
Ouvrir.

Filnar: | CNC-Cale VE Lathe Tutorial 1.cdd | [ A |

Filbype: |ENE-EaIcDrawmghles[".cdd,".dxf] [ Anruller ]




Le dessin créé dans CNC-Calc v6 tutoriel 1 s'affiche alors sur votre écran.

@ H9od)- CIMCO Edit 6.0 -3 x

Editeur  FonctionsCN  Simulation  Comparaison defichier  Transmission | CNC-Calc | Fenétre ~ Aide~ - & X
7} Quurir.. - QKT B S — | @ OO“I'\ 3 ' A A tonageso Ml i
S { - . LTS | - | A I
Newveou o Zoom \‘ Xt . W - O S AL A s D D e mode Trous g made || Entrte O (e e s
dessin ['] Paramétrer CNC-Cale | qyant (@) | X 3 o[ 2y 9 O X I =40 rawn SN\ || rectanguiare  circulaire detexte @
Fichier Vue Modifier Accrochage | Dessiner Points ... Dessiner Ares / Cereles Modéle Texte Opérations de tournage
[BLCHE Calo B Toumage Tutoriel 1 cdd} 4%
CNC-Cale

Info élément

Diigine machine Z. Diigine machine % Part Diameter
o O o0 ] Use *v-hsis Substitution

i e————————————————————— e L O i il S e ALl SISl

Nota Si vous placez le curseur sur une icone pendant un moment, une petite

description de sa fonctionnalité s'affichera.



19.3. Dressage de face du brut

Dans cet exercice, nous allons générer un programme CN pour le dressage de face de

la piece. Suivons les étapes décrites ci-dessous pour sélectionner 1'opération.

Sélectionnez le type de fichier

(Format CN) pour le programme de Toyrnage IS0 - | |

dressage de face (par exemple

Tournage ISO) comme indiqué par la

fleche A.

Cliquez sur l'icone Dressage de face

TEP B B (Y = B2 (1 [ |

érations de tournage

)

indiquée par la fleche B de la barre

d'outils Opérations de tournage pour

sélectionner la fonction Dressage de

face.

Saisissez les valeurs mentionnées dans la boite de dialogue qui s'ouvre a gauche de

l'aire graphique comme indiqué sur la capture d'écran ci-dessous.

Drezzage
Cammentaire:
FALCE
Paint de départ £
O 5 1=
Paint de départ =
O 60| I
Fairit final £:
O 0]zl
Paint final #:
O 0 x]
[iu:her parcours -:I'u:u][ Maouwveau ]
[ Export E ditewr ][-cpu:urt presse-papie]

Commentaire:
Ce texte sera visible dans le programme CN final.
Le commentaire aide a identifier les différentes

opérations dans le programme final.

Point de départ Z: La ou commencera l'opération

de dressage le long de 1'axe Z.

Point de départ X: Le diametre de départ de
l'opération de dressage.

Point final Z: La ou prend fin 1'opération de

dressage le long de l'axe Z.

Point final X: Le diamétre final de 1'opération de

dressage.



Nous avons maintenant défini le parcours de I'opération de dressage sur le brut. Ce

parcours sera affiché sur le dessin comme un rectangle avec des fleches indiquant la

direction de I'opération.

Cliquez sur l'onglet Parametres pour définir comment 'opération sera effectuée.

Entrez les valeurs indiquées dans la boite de dialogue ci-dessous.

Parameétres de dressage de face

Passes | Approche/D égagement
D éfinition d'Outil

Oriertation de l'outi

anyl
Lo

Rapon d'Outil

~
(o]
]

Surcoupe:

1.0

Compenzation pour la finition
Type de compenszation
Ordinateur

Ebauche
Paz de passe d'ébauche

3
Firition
Pas de passe de finiion
0z

Paszes de finition:

Surépaisseur.

no

0K

H Annller ]

L'onglet Passes permet de configurer
l'outil et de définir les autres parametres de

l'opération.

Orientation de I'outil: Les 9 icones
représentent les 9 orientations possibles de
l'outil.

Rayon d'outil: C'est le rayon de la pointe
d'outil.

Surcoupe: La distance a laquelle 1'outil
doit effectuer une coupe plus grande que la

valeur du point final X.

Ebauche: Cette case permet d'activer ou
désactiver l'utilisation des passes
d'ébauche. Si 1'ébauche est utilisée, chaque

passe aura la taille du pas de passe
d'ébauche.

Finition: Cette case permet d'activer ou
désactiver l'utilisation des passes de
finition. Si finition est utilisée, les passes
de finition auront la profondeur du pas de

passes de finition .

Surépaisseur: C'est la quantité de maticre

a laisser a la fin de toute 1'opération.

Type de compensation: Définit le type de
compensation utilisé dans I'opération. Les
deux types couramment utilisés sont

Armoire ou Ordinateur.



Parametres de dressage de face

Pazses | ApprochesD égagement

Entrée/Retrait
Yaleur d'entrée:
20

aleur de retrait:
20

Wecteur d'entrée

Angle d'approche

Longueur d'approche

Wecteur de sartie
Utilizer wecteur de sortie
Angle de dégagement

oo

Longueur du dégagement

1.0

Ok H Annuller ]

Cliquez sur OK pour utiliser les valeurs.

L'onglet Approche/Dégagement permet
de configurer la fagon dont I'outil doit

approcher et sortir de la piece.

Valeur d'entrée: La distance a laquelle
l'outil commence la prise de passe au-

dessus du Point de départ X.

Valeur de retrait: La hauteur de
rétraction de 1'outil le long de 'axe Z avant

la prochaine passe.

Utiliser vecteur d'entrée: Permet
d'activer/désactiver l'utilisation du vecteur

d'entrée.

Angle d'approche: L'angle du vecteur

d'entrée.

Longueur d'approche: La longueur du

vecteur d'entrée.

Utiliser vecteur de sortie: Permet
d'activer/désactiver l'utilisation du vecteur

de sortie.

Angle de dégagement: L'angle du vecteur
de sortie.

Longueur de dégagement: La longueur
du vecteur de sortie.

Cliquez sur Afficher parcours d'outil pour voir le chemin de I'outil sur le dessin.

Essayez les différents paramétres pour voir comment ils influencent le parcours d'outil

genére.



Cliquez sur Export Editeur pour générer le programme. Une fenétre semblable a

celle ci-dessous apparait. Notez que le commentaire de la boite de dialogue est inséré

au début du programme comme commentaire.

.& Ho4g - CMCO Edit v6.0 - [Fichier sans nom *] _ = x
7/ Editeur Fonctions CN Simulation Comparaison de fichier Transmission CNC-Calc Fenétre ™ Aide™ - & X
o, Simulation fichier - bd == Q 2

Fenétrede o, : z z ~ : e
enétre de z z 5

simulation '] Configurer simulation || ayant arriere [ De . . u EOocg @}

Fichier = Parcours d'outil Qutil Solide Autres Fa | Chercher
[[E\CMEXGalc V6 Toumage Tutoriel T.ods* %] Fichier sans nom * dbx
ANgtant C 1 [(FacE)
2 GO X62.400 Z9.000
Desoiiption

3 G0 Z8.000
4Gl 22.600
5 Gl X-3.600
6 Gl Z4.600
7 Gl 25.600
B § GO X62.400

9 G1 Z0.200
w Gl X-3.600
i1 G1 z22.200
iz G1 Z23.200
13 GO X62.400
i4 G1 20.000
15 G1 X-3.600

Cycles / Macios

Début et fin de programme ~

Changement dautl avec vitess. i[|z6 G1 Z2.000
Changement d'outil avec tr/min 17 G1 z3.000
Commertaire de programme e

500 Déplacement rapide:
GO1 Déplacement inéaire

02 Déplacement circulaie en
603 Déplacement circulaie en
G04 At lempoisé

10 Enliée de données progra
G11 Annulation entiée de donn.
18 Sélection du plan 2%

G20 Progiammation en pouces
521 Progiammation en mm

27 Contible du retour au point
28 Rietour au point de 1&férence
28 Retour du point de 16férence
630 Retour au 2éme, 3éme et
531 Saul de fonction

(32 Filetage & pas constart

34 Filetage & pas vaiable

36 Compensation d'outl auto.

v

1]

Licence actordée & Frank Carlsen DEMO Key Lig 1/18, Col 1, 181 0ctets Insérer 8:02:46 AM

Vous pouvez maintenant simuler le programme a l'aide de la fonction de simulation

graphique pour voir comment il fonctionne.

Pour ouvrir la fenétre de la simulation, cliquez sur le menu Simulation (indiqué par

la fleche A ci-dessus) puis sur l'icone Fenétre de simulation (indiquée par la

fleche B).

Une fenétre semblable a celle ci-dessous apparait.
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La barre de glissement et les boutons de commande au bas droit de la fenétre servent a

gérer la simulation.



19.4. Ebauchage de la piéce

Dans cet exercice, nous allons générer un programme CN pour 1'ébauche. Suivons les

¢tapes décrites ci-dessous pour sélectionner 1'opération d'ébauche.

Sélectionnez le type de fichier

(Format CN) pour le programme Tournage IS0

d'ébauchage de la picce (par exemple = a [(r= | [ m
A vl 2 sdll vl

Tournage ISO) comme indiqué par la

TTey
3Ty
e

=B B |

ournage

fleche A. Opérations de

Cliquez sur l'icone Ebauchage au tour
indiquée par la fleche B de la barre
d'outils Opérations de tournage pour
sélectionner la fonction Ebauchage

au tour.

Saisissez les valeurs mentionnées dans la boite de dialogue qui s'ouvre a gauche de
l'aire graphique comme indiqué sur la capture d'écran ci-dessous.

Ebauchage au tour Commentaire:
Commentaire: Ce texte sera visible dans le programme CN final.
EBALCHAGE Le commentaire aide a identifier les différentes
Paint de rétraction £: opérations dans le programme final.
] 100 =,
Paint de rétraction ]
] 700 °, Point de rétraction Z: La valeur Z de la rétraction
Diamétre de départ de l'outil a la fin de I'opération.
E0.0
[]Pas & pas Point de rétraction X: La valeur X de la rétraction
licher parcowrs d'c] | Parameties | de 'outil a la fin de l'opération.
| Fetaur | [ Mouweau ]

[ Export Editew | [sport presse-papie] Diameétre de départ: C'est le diametre de départ du

brut utilisé.

Puisque I'opération d'ébauche se réalise sur un contour, nous devons sélectionner ce
contour afin de générer un parcours d'outil. Cliquez sur le contour comme indiqué par

la fleche A de 1'image ci-dessous.
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Ebauchage au tour

Commentaire:
EBALICHAGE
Point de rélraction Z
1002,
Point de rélraclion X
700 2,
Dismétre de départ

BOO )
[IPas 4 pas

Info élément

Diigine machine 2 Diigine maching 3

o O

0o

Part Diameter
[ Use -Auis Substitution

Sélectionner |'élément qui forme le contour de 'dhauche
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Lorsque la sélection est faite, nous voyons que tout le contour est marqué. C'est OK

pour cette opération mais puisque nous ne désirons pas traiter la face gauche, nous

allons appuyer une fois sur le bouton Retour pour la désélectionner.

Votre dessin devrait maintenant ressembler a celui ci-dessus.

Cliquez sur I'onglet Parameétres pour ouvrir la boite de dialogue des parameétres, puis
saisissez les valeurs affichées dans le dialogue.

Paramétres d'ébauchage au tour

L'onglet Outil permet de définir les

Outl | Paszes | &pproche/Dégagement

D Efinition d'outil Oriertation de trawvai

. A
!

) =
|
Flongée horizontale

[ Utiliser plongée horizontale

Orientation de [outil

~
o
-v

R ayon d'Outil

a

[glal
Liw

J

Compenzation
Type de compensation

Ordinateur

parametres de 1'outil, de 'orientation du
travail et du type de compensation utilisé
dans 'opération.

Orientation de I'outil: Les 9 icOnes

représentent les 9 orientations possibles
de l'outil.

Rayon d'outil: C'est le rayon de la pointe
de l'outil.

[ 0K ][ Annuller

Orientation du travail: Les quatre

icones contrdlent la manicre dont la piéce



Paramétres d'ébauchage au tour

Outl | Paszes | Approche/Dégagement

Passes
Chevauchement:
2.0

Profondeur de passe:
50

Utilizer mémes pas

Retrait
Diztance de rétraction:

Pazzes de finition

Pagses:

Espacement:

Surépaizseur
Surépaizseur X

Surépaisseur Z:

nz

01

01

0K

H Annuller ]

est usinée. Ici l'usinage se fait a

l'extérieur, de la droite vers la gauche.

Plongée horizontale: N'est possible que

si l'outil permet une plongée horizontale.

Angle de plongée: L'angle maximum

avec lequel l'outil doit plonger.

Type de compensation: C'est le type de
compensation utilisé dans 1'opération. Les
deux types couramment utilisés sont

Armoire ou Ordinateur.

L'onglet Passes permet de configurer les

parametres de coupe de 1'opération.

Recouvrement: La distance de
recouvrement entre deux passes

consécutives.

Profondeur de passe: La quantité de

matiere enlevée par 1'outil en une coupe.

Utiliser les mémes pas: Indique ce qui
doit étre fait si la profondeur totale n'est
pas divisible par la profondeur de passe.
Soit utiliser les mémes pas de passe ou la

valeur saisie.

Distance de rétraction: La distance a
laquelle 1'outil se rétracte du brut avant de

revenir sur la matiére.

Utiliser passes de finition: Permet de

créer des passes de finition.

Passes: Le nombre de passes a générer

dans l'opération.



Paramétres d'ébauchage au tour

Outil | Passes | Approche/Dégagement

Entrée/R etrait
Waleur d'entrée:

Ertentior:

Wecteur dentrée
Utiliser vecteur d'entrée

Angle d'apprache
45.0

Longueur d'approche
1.0

Wecteur de sortie
Utiliser vecteur de sortie
Angle de dégagement

450

Longueur du dégagement
1.0

[ o

H Annuller ]

Espacement: La profondeur de chaque
passe de finition.

Surépaisseur X: La quantité de maticre a
laisser dans la direction X a la fin de

'opération.

Surépaisseur Z: La quantité de maticre a
laisser dans la direction Z a la fin de

l'opération.

L'onglet Approche/Dégagement permet
de configurer la fagon dont I'outil doit
approcher et sortir de la picce.

Valeur d'entrée: Est utilisée pour
prolonger le parcours d'outil avant de

créer la passe.

Extension: Est utilisée pour prolonger le

parcours d'outil a la fin de la passe.

Utiliser vecteur d'entrée: Active ou

désactive l'utilisation du vecteur d'entrée.

Angle d'approche: L'angle du vecteur

d'entrée.

Longueur d'approche: La longueur du
vecteur d'entrée.

Utiliser vecteur de sortie: Active ou

désactive 1'utilisation du vecteur de sortie.

Angle de dégagement: L'angle du

vecteur de sortie.

Longueur de dégagement: La longueur

du vecteur de sortie.



Cliquez sur OK pour utiliser les valeurs.

Cliquez sur Afficher parcours d'outil pour voir le chemin de 'outil sur le dessin.

Essayez les différents parameétres pour voir comment ils influencent le parcours d'outil

généré.

Cliquez sur Export presse-papiers pour générer le programme.
Le programme est maintenant dans le presse-papiers, prét a étre inséré dans le

programme CN.

¥} Annuler ¥ Ajouter fichier

Ouvrez le programme CN et appuyez FE 1, Sélectionner tout X Supprimer

sur Ctrl-Fin pour aller a la toute et o Coller

. e Refaire ¥ Insérer fichier
ernicre ligne. Editer

Appuyez sur Ctrl-v ou sélectionnez

l'icone "= Coller de la barre d'outils A
Edition (indiquée par la fléche A ci-
contre) pour insérer le texte du presse-

papiers.

Le programme CN devrait maintenant étre semblable a celui de I'écran ci-apres.

b EH9 3 s CIMCO Eclit v6.0 - [Fichier sans nom *] =
=/ | caneur | FonctonsCN  simuation  Comparsion defichier  Transmission  CNC.Calc Fenétre ~ Aide™ - 8 X
D 7 2% ‘x g g '.;l. TofamegeTed . r-a . Sélectionner tout )siupprlmer' @f Chercher précédent \’{; I Changement d'outil suivant

b — ) . ) Annuler T Ajouter fichier @/ chercher suivant L T Changement d'outil précédent

Nouveau Ourir Fermer Sauver Sawver imprmer | (3|57 (<€) ([ 7] Copler Couper Coller | $ tmssrericnier | I e Aller & numéro

ous & de ligne
Fichier = Type de fichier = Editer Chercher
‘ |IELCNE-Cale V6 Townage Tutoriel 1.cd 4] Fichier sans nam * 40X
Assistant CH 1 (FACE) [
e 2 GO X62.400 Z95.000
3 GO Z8.000
4Gl 22.600
561 X-3.600
6 Gl z4.600
7 Gl Z5.600
§ GO X62.400
8 GL
10 61
11|61
12 |Gl Z3.200
13 GO X62.400
Cycles / Macros pglc1 Z0.000
Début et fin de progiamme o]l| 22 |61 X—3.600
Changement doutil avec vitess... 6 Gl 22.000
Changement doutl avec tmin...| |27 1 23. 000
Commentaire de programme 15 (EBAUCHAGE)

500 Déplacement rapide . ;
G01 Déplacement inéaire % GO X70.000 Z10.000

G02 Déplacement circulaie en 20 GO Z0.900
03 Déplacement circulaie en 21 GO ¥52. 574

04 bt tormporise ; o 10
10 Enie de dormées piogra pa)c1 X51.160 10.193
11 Anmulstion entié de donn 23 G1 Z-110.600

518 Selection du plan2X 24 G1 X63.000

20 e e souces 25|61 X65. 000
wogrammation en mm S Ciea man
527 Contiéle du retour au peint 26 GL X66.414 Z-109.893
528 Petour au point de référence |27 GO Z0. 900
523 Retour du point de réfdrence |25 @0 x44 734

30 Relowr au 2éme, 3éme et 2o |o1 %43.320 Z0.193
31 Saul d fonction 3 3.320 20193
(332 Filetage & pas constart 30 |Gl 2-29.700
B34 Fletsgsapes vatiable |31 G1 X47.000

536 Compensation doullade.. 2| 35 ¢3 X50.600 Z-31.500 I-0.000 K-1.800
5 61 2ia <o -
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Simulez maintenant le programme a I'aide de la fonction de simulation graphique pour
voir comment il fonctionne.

Pour ouvrir la fenétre de la simulation, cliquez sur le menu Simulation (indiqué par la

fleche A ci-dessous) puis sur 1'icone & Fenétre de simulation (indiquée par la
fleche B).

Une fenétre semblable a celle ci-dessous apparait.
@ Haod4 = CIMCO Edit v6.0 - [Fichier sans nom *1 - o ox

Editeur  Fonctions CN Simulation Comparaison defichier  Transmission CNC-Calc Fenétre ~ Aide~ - & X

=, T Simulation fichier - q Zoomertout ~ Iy |Face & ‘s % "% % Modele du brut = e Q B
N ST amenEn o o=t v, [ =] e ) @}

e dorigine ¥ | Gauche Zoom / Regénérer le solide
Farcours Mode | Outil Configuration =
e a partir de loutil @~ || gout - Ut Configuration du brut ERTer=s: L

Fenétre X Zoom Zoom _
simulati [ Configurer simulation || avant arrigre = DessD ‘outil= - d'outil
Fichier £ ue Parcours d'outil Outil Solide Autres % || Chercher

[RCNC-CYe V6 Tounage Tularel T.cd” TeFichier sans nom * 4%

A

IE)

10|61 X-3.600
1 |Gl 22.200
2 Gl Z3.200
13 GO X62.400
24 G1 Z0.000
25 G1 X-3.600 =
6 G1 Z2.000 —\
17 G1 Z3.000

1§ (EBAUCHAGE)

9 G0 X70.000 z10.000
20 GO Z0.900

21 GO X52.574

2z |G1 X51.160 z0.193

23 G1 Z-110.600

24 G1 X63.000

25 G1 X65.000

26 G1 X66.414 Z-109.893
27 GO Z0.900

25 GO X44.734

29 |G1 X43.320 z0.193 N
30 G1 2-29.700 -
31 G1 X47.000 %/ E2.4000] |- | | tvvance:| Rapide] Dist: | 0.0000] v ) e
32 G3 X50.600 Z-31.500 I-0.000 K-1.800 T 2| 30000] K[ | ouit | 777 Totale:| 1241.2675)]
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19.5. Rainurage de la piece

Dans cet exercice, nous allons générer un programme CN pour le rainurage de la

picce. Suivons les étapes décrites ci-dessous pour sélectionner I'opération.

Sélectionnez le type de fichier
(Format CN) pour le programme de Tournage IS0

ralnurag‘e (I?ar exemple Tournage ISO) |I:'—| ”I i || Iﬁ I !,‘ ”I =
comme indiqué par la fleche A.

TTey
3Ty
e

=l =]

Opérations\de tournac

Cliquez sur l'icone Rainurage A
indiquée par la fleche B de la barre
d'outils Opérations de tournage pour
s¢lectionner la fonction Rainurage au

tour.

Saisissez les valeurs mentionnées dans la boite de dialogue Rainurage qui s'ouvre a

gauche de l'aire graphique.

Rainurage au tour Commentaire:
Commentaire: Ce texte sera visible dans le programme CN final.
RAINURAGE Le commentaire aide a identifier les différentes
- Faint de rétraction £: i opérations dans le programme final.
: z

Paint de rétrachion

00 *,, Point de rétraction Z: C'est la valeur Z de

Pas & pas rétraction de 'outil a la fin de l'opération.

[iu:her parcours -:I'u:u][ Paramétres ]

Point de rétraction X: C'est la valeur X de

[ Retaur ][ M aureau ]

rétraction de 1'outil a la fin de 1'opération.

[ E xport E ditewr ][-cpu:urt presse-papie]

Le rainurage se réalisant sur un contour, nous devons sélectionner ce contour afin de
générer un parcours d'outil. Suivez les étapes suivantes pour sélectionner le contour:

* Cochez la case Pas a pas de la boite de dialogue de Rainurage.

* Sélectionnez le contour indiqué sur I'image ci-dessous. Commencez a
l'extréme droite et sélectionnez 1'angle arrondi R2 indiqué par la fleche
pointant vers la gauche. Sélectionnez ensuite les 2 prochains éléments comme
indiqué sur I'image ci-dessous.



Votre dessin devrait ressembler a celui de 'écran ci-dessous.

CIMCO Edit v6.0 - 8 X

Centre 2 Points

'IH-
=/ Editeur Fonctions CN Simulation Comparaison de fichier Transmission CNC-Calc
D £ ourir.. - A, | KT BT e — || X
" YR IXT e - xS AL
Nowreau sam
dessin 1] Paramétrer CNC-Cale | Syant (@ | X 3 T D [ OX | | SO ayon
Fichier Vue Modifier Accrochage | Dessiner Paints ..,

Dessiner Arcs / Cercles

Fenétre ~ Aide~ - & X

0033 5.0 At oo

; a
e | Eruree oy | B LK) (69 ] e 5 ) (1] (£

Modéle Texte

ERgS

Opérations de tournage

‘ |IELENE -Cale 6 Tewnage Tutoriel 1.cdd | TegFichier sans nam *

Fiainuiage au tour

Commentaire:
RAINURAGE
Paint de rétraction 2

1na) ¢,

Point de rélraction
00 %y

[#] Pas & pas

Info Elément

Drigine machine Z:

Oigine machine X
[ [l

Part Diameter
] Use -tis Substitution

Licence accordée & Frank Carlsen DEMO Key Z: -58.418 D: 41.293 Insérer §:2456 AM

Cliquez sur l'onglet Paramétres pour ouvrir la boite de dialogue et saisissez les

valeurs indiquées.

Parametres de rainurage au tour

Fasses | Finition
Dréfinition d'outil

Largeur d'outil:

Fayon de bec:

Faramétras de profondeur
Distance de garde;

Quantité de brut

Détalonnage de paroi;

Surépaizzeur
Surépaizseur 2

Orientation de l'outil

a0

02

05

20

01

0o

Fiayon de coin
Angle:
90.0

Fasses
Direction

Bidirectiorinel v

Pasz de passe:

[ Utilizer débourrage

Surépaizzeur X

0o

Ok H Annuller ]

L'onglet Passes permet de configurer les

parametres de coupe de 1'opération.
Largeur d'outil: La largeur de 1'outil.
Rayon de bec: Le rayon du bec de l'outil.
Orientation de I'outil: Les deux icones
indiquent comment 1'outil est placé par
rapport au point d'origine.

Distance de garde: La distance de retrait
de I'outil au-dessus du brut avant de faire

un déplacement latéral.

Quantité de brut: Indique la quantité de

matiére est au-dessus de l'actuelle rainure.



Détalonnage: Si cela est possible, 1'outil
s'¢loignera de la piece a la valeur

indiquée avant de se rétracter.

Angle: L'angle de 1'axe de centrage des
rainures. Un angle de 90 degrés est un
angle vertical sur l'extérieur tandis qu'un
angle de 0 degré représente une rainure
horizontale a partir de la droite.

Direction: C'est la direction d'usinage de
la rainure. Elle peut étre Positive,

Négative ou Bidirectionnelle.

Pas de passe: C'est la quantité de maticre

enlevée par l'outil a chaque passe.

Utiliser débourrage: Indique si l'usinage

doit se faire avec débourrage ou non.

Profondeur de débourrage: Définit la

profondeur de chaque débourrage.

Retrait de débourrage: Détermine la
distance de rétraction de 1'outil entre

chaque débourrage.

Surépaisseur: La quantité de matiere a

laisser a la fin de I'opération.



Paramétres de rainurage au tour

Pazsez | Finition
Utilizer finition

Passes
Mombre de passes:

Diirection de la premiére passe
() Sens horaire
(® Sens anti-horaire
Profondeur de coupe:
01

Distance des passes de finition
Premigre distance: Recouvrement:

5.0 1.0

Compensation pour la finition
Type de compenzation

Ordinateur v

Ok H Annuller ]

L'onglet Finition permet de configurer la
maniere dont la passe de finition doit étre

geénéree.

Utiliser finition: Indique si des passes de

finition doivent étre générées ou non.

Nombre de passes de finition: Définit le
nombre de passes de finition a créer dans

l'opération.

Profondeur de passe: La quantité de
maticre a enlever par 'outil a chaque

prise de passe.

Direction de la premiére passe: La
passe de finition est générée des deux
coOtés. La direction de la premiére passe
est le sens de la premiére passe de

finition.

Premicére distance: C'est la distance a
laquelle la premicre passe doit étre créée

le long du contour .

Recouvrement: La seconde passe de
finition chevauche la premiére a cette

distance.

Type de compensation: C'est le type de
compensation utilis¢ dans 'opération. Les
deux types couramment utilisés sont

Armoire ou Ordinateur.



Cliquez sur OK pour utiliser les valeurs.

Cliquez sur Afficher parcours d'outil pour voir le chemin de 'outil sur le dessin.

Essayez les différents parameétres pour voir comment ils influencent le parcours d'outil

généré.

Cliquez sur Export presse-papiers pour générer le programme.
Le programme est maintenant dans le presse-papiers, prét a étre inséré dans le

programme CN.

Ouvrez le programme CN et appuy€z "‘E i, Sélectionner tout X Supprimer ~

sur Ctrl-Fin pour aller a la toute e F! Apotter fichier
. . Refaire +| Insérer fichier
derniere ligne. Editer

Appuyez sur Ctrl-v ou sélectionnez

l'icone "~ Coller de la barre d'outils A
Edition (indiquée par la fléche A ci-
contre) pour insérer le texte du presse-

papiers.

Le programme CN devrait maintenant étre semblable a celui de l'écran ci-apres.

,:& Ha4 = CIMCO Edlit v6.0 - [Fichier sans nom *] -2 X
=/ ["éaneur | FonctionscN  Simulation  Comparsison defichier  Transmission  CNC-Calc Fenétre ™ Aide~ - & X
n x s Lo | P——s r-a , Sélectionner tout X Supprimer ~ @f Chercher précédent = ; ' Changement d'outil suivant
r — N =
‘ = ) Annuler +) Ajouter fichier @ Chercher suivant T Changement d'outil précédent
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Description:
- 75 (RAINURAGE)
G0 Déplacement rapide i
76 GO X70.000 Z10.000
Coordonnées X du point finak 77 G0 Z-57.768

Coordonnées Z du point final: |-63 78 GO X55.000
79 |Gl X20.367
g0 GO X55.000
81 GO Z-59.232
82 |G1 X20.367
§3 G1 X20.567 Z-59.132
82 GO XSEVOOO
85 GO Z-56.305
86 [G1 X20.697
87 |G1 X20.897 z-56.405

Cycles / Macios

Début et fin de progiamme ~| .
Changement doutil avec vitess. §8 GO X55.000
Changement douti aves bi/min 89 GO Z-60.695
ot de progamne 90 61 X20. 697

éplacement rapide o e oo ro
501 Déplacement inéaire 91(G1 X20.897 Z-60.595
502 Déplacement ciculale en 92 GO X55.000
503 Déplacement ciculaite en 93 /G0 Z-51.841

04 Anét temporisé

G10 Enbrée de dornées progra Salcl x21.206

G11 Annulation eniée de donn. 95 |G1 X21.406 Z-54.941
518 Séleclion du plan 2% 96 GO X55.000
G20 Progiammation en pouces 07 GO Z-62.159

G21 Progiammalion en mm I,
527 Conlidle du retour au peint Bl *21.206

28 Retour au paint de éférence 99 |G1 X21.406 Z-62.059
529 Fletow du poirt de 1éférence || 200 GO X55. 000

530 Fietour au 2me, Jome et 201 60 Z-53.317

631 Gaut de fonction

(32 Filetage & pas constant 10z |G1 X21.899
(334 Filetage & pas variable 203 Gl X22.099 Z-53.477
36 Compensation doulilauto.. ™| ;00 G0 x55. 000

03 co 5-o3. 623 L
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Vous pouvez maintenant simuler le programme a l'aide du simulateur graphique pour

voir comment il fonctionne. Pour ouvrir la fenétre de la simulation, cliquez sur

l'onglet Simulation (indiqué par la fleche A) puis sur I'icone & Fenétre de
simulation (indiquée par la fleche B).

Une fenétre semblable a celle ci-dessous apparait.

‘@ H943 =+ €IMCO Edit v6.0 - [Fichier sans nom *] _ = x
- Editeur Fonctions CN

Simulation Comparaison defichier  Transmission CNC-Calc Fenétre ~ Aide~ - 8 X
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Yy

3¢ Fermer simulation Gauche Zoom / Regénérer le solid L
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2z G1 X51.160 Z0.193

23 G1 Z-110.600
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19.6. Finition de la piéce

Dans cet exercice, nous allons générer un programme CN pour la finition de la piéce.

Suivons les étapes décrites ci-dessous pour sélectionner I'opération de finition.

Sélectionnez le type de fichier
(Format CN) pour le programme de Tournage IS0

finition (par exemple Tournage ISO) = a [(r= | [ m
L ‘ Ieall SRl sl ol ==
comme indiqué par la fleche A.

TTey
3Ty
e

=l =]

Opérathons de tournac

Cliquez sur l'icone Finition indiquée A
par la fleche B de la barre d'outils
Opérations de tournage pour
sélectionner la fonction Finition au

tour.

Saisissez les valeurs mentionnées dans la boite de dialogue Finition au tour qui

s'ouvre a gauche de l'aire graphique.

Firition sur taur Commentaire:
Commentaie: Ce texte sera visible dans le programme CN final.
FINITION Le commentaire aide a identifier les différentes
[[]Pas & pas opérations dans le programme final.
[iu:her parcours -:I'u:u] [ Paramétres ]
| Fetaur | [ Mousweau ]

[ E xport E ditewr ][-cpu:urt presse-papie]

La finition se faisant sur un contour, nous devons sélectionner ce contour afin de
générer un parcours d'outil. Suivez les étapes suivantes pour sélectionner le contour:

* Décochez la case Pas a pas de la boite de dialogue de Finition

» Sélectionnez le contour indiqué sur l'image ci-dessous. Commencez a
l'extréme droite et sélectionnez la ligne verticale indiquée par la fleche
pointant vers le haut. Tout le contour étant sélectionné, cliquez sur le bouton
Retour pour désélectionner la derniere ligne verticale.



Votre dessin devrait maintenant ressembler a celui de 1'écran ci-dessous.

o CIMCO Edit v6.0 - o x
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Finitian sur tour
Commentaite
FINITION
[CPaspas
L
Export Editeut <
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Cliquez sur I'onglet Parameétres pour ouvrir la boite de dialogue et saisissez les

valeurs indiquées.

Parameétres de finition au tour Orientation de I'outil: Les 9 icOnes
Deliafen S Tufd ecieu denlice représentent les 9 orientations possibles
Orientation de '"outil nofe dappioche 4510

de l'outil.

ﬁ ﬂ ﬂ Longuewr d'approche
30

’g%% Rayon d'outil: Le rayon de la pointe de

'°u w :)° Ei;lt:ﬂedjés;;giment I'Outil.

90.0

Fapon d'Outil
0.4 Longueur du dégagement

30 Angle d'approche: L'angle avec lequel

l'outil approche la piece.

Compenzation

Type de compensation

Ordinabeur il .
Longueur d'approche: Indique la

Coté de compenzation

Draite ] longueur d'approche de I'outil.

adsr | [ ok || Angle de dégagement: L'angle avec

lequel I'outil se rétracte de la piece.

Longueur du dégagement: La longueur
de rétraction de I'outil.



Type de compensation: C'est le type de
compensation utilisé dans I'opération. Les
deux types couramment utilisés sont

Armoire ou Ordinateur.

Coté de compensation: Le c6té du

contour sur lequel se déplace I'outil. 1
détermine si le trajet est sur le contour
intérieur ou extérieur puisque l'outil se

déplace toujours dans la direction choisie.

Cliquez sur OK pour utiliser les valeurs.

Cliquez sur Afficher parcours d'outil pour voir le chemin de I'outil sur le dessin.

Essayez les différents parameétres pour voir comment ils influencent le parcours d'outil

génére.

Cliquez sur Export presse-papiers pour générer le programme.
Le programme est maintenant dans le presse-papiers, prét a étre inséré dans le

programme CN.

Ouvrez le programme CN et appuyez r|::|\ 1, Sélectionner tout X Supprimer -

¥) Annuler 3 Ajouter fichier

sur Ctrl-Fin pour aller a la toute Coller

%+ Insérer fichier

derniére ligne. Editer

Appuyez sur Ctrl-v ou sélectionnez

l'icone rT_—L Coller de la barre d'outils A
Edition (indiquée par la fléche A)

pour insérer le texte du presse-papiers.

Le programme CN devrait maintenant étre semblable a celui de l'écran ci-dessous.
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G3 X24.000 Z-1.555 I-0.200 K-0.346
Gl Z-20.400

G3 X23.766 Z-20.683 I-0.400 KO0.000
G1 X20.351 Z-22.390

G2 X20.000 Z-22.814 I0.424 K-0.424
Gl z-29.400

G2 X21.200 Z-30.000 I0.600 KO.000
G1 X47.200

Description

HMadifier

Cycles / Macios

Début et fin de piogiamme
Changement d'outil avec vitess.
Changement d'outil aves trémin
Commentaite de piogramme
GO0 Deplacement rapide

GO1 Deplacement ingaire

502 Déplacement ciculaire en
G03 Déplacement circulaire en
G4 Awét temparisé

G10 Entrée de données progra
G11 Annulation entrée de donn,
18 Sélection du plan 22

G20 Programmation en pouices 63 X50.000 z-31.400 I0.000 K-1.400
G21 Programmation en mm - o

527 Conlidle du retow 2u paint G1 Z-36.213

528 Relour aupont de éférence | 237 63 X47.333 Z-38.363 I-2.400 KO0.000

G29 Retour du point d référence 23§ G2 Z-82.437 I10.933 K-22.037

B30 etour o 28me, Jeme ot 239 G3 X50.000 z-B4.587 I-1.067 K-2.150
(32 Filetage & pas constant 240 (G1 Z-108.400

34 Filetage & pas variable ™ 241 G3 X45.200 Z-110.800 I-2.400 KO0.000
— douli e, 222 GO X51.200

243 |

Vous pouvez maintenant simuler le programme a l'aide du simulateur graphique pour

voir comment il fonctionne. Pour ouvrir la fenétre de la simulation, cliquez sur

l'onglet Simulation (indiqué par la fleche A) puis sur l'icone & Fenétre de

simulation (indiquée par la fleche B).

Une fenétre semblable a celle ci-dessous apparait.

‘/'i H94 )+ CIMCO Edit v6.0 - [Fichier sans nom *] S

- Editeur  Fonctions CN sSimulati Comparaison defichier  Transmission CNC-Calc Fenétre ~ Aide~ - & X

= T, Simulation fichier - Zoomertout ~ iy | Face & X ’ T Modéle du brut 5 (o @ 2
r @ A= N o) e
3¢ Fermer simulation dorigine ¥ | Gauche o 0] om / Regénérer le solide L'
Fenétre Zoom Zoom _ Parcours Made | Outil Configuration | _ -
simulati Configurer simulation | gvant amiére [ Dessus Vue a partir de Foutil @~ || goutil=  + . outil y Configuration du brut 150 Tournage @
Fichier = Parcours d'outil outi Solide Autres % || chercher
[BLCNC ANV Tourmsge Tutorel 1.cd* BgFicier ssns nom ™| apx
1 (FACE) -~

2 |50 x62.X00 Z9. 000
GO Z8.00 A
G1 Z2.600
G1 X-3.600
G1 Z4.600
G1 Z5.600 B
GO X62.400
G1 Z0.200
Gl X-3.600

1
1

3
4
5
3
7
5
9
10
12 le1 z2. 200 LU L L]
1z

FE]

14

15

G1 Z3.200 4
GO X62.400
G1 Z0.000
Gl X-3.600

16 G1 Z2.000 7 a—
G1 Z3.000

15 (EBAUCHAGE)

12 GO X70.000 Z10.000

20 GO Z0.900

21 GO X52.574 i (I

2z G1 X51.160 Z0.193

23 G1 Z-110.600

22 G1 X63.000

25 G1 X65.000

26 G1 X66.414 Z-105.893

27 GO Z0.900

28 GO X44.734

22 Gl X43.320 Z0.193

X
30 Gl Z-29.700 u;

31|G1 X47.000 %[ 62.4000] I [ | avance:| Fiapide| Dist: [ 0000 T T
32 63 X50.600 Z-31.500 I-0.000 K-1.800 Tz 30000 K| ] oui | —777] Totale| 37189457 £

st = 110500 v bW W 4

[ ] o scrces 3 ren oo DSV Ky U /5 3, 5Lt G,




19.7. Filetage de la piéce

Dans cet exercice, nous allons générer un programme CN pour le filetage de la picce.
Suivons les étapes décrites ci-dessous pour sélectionner I'opération de filetage

horizontal.

Sélectionnez le type de fichier
(Format CN) pour le programme de Tournage I50 ™| |

filetage (par exemple Tournage ISO
go (par exemple Tournage 50) | (F N | (1 | (0 (| (B2 | (B B |
comme indiqué par la fleche A.

Cpérations de tournal
Cliquez sur l'icone Filetage indiquée A
par la fleche B de la barre d'outils
Opérations de tournage pour
sélectionner la fonction Filetage
horizontal.

Saisissez les valeurs mentionnées dans la boite de dialogue Filetage en Z qui s'ouvre a

gauche de l'aire graphique.

Filetage en = Commentaire:
Commentaire: Ce commentaire sera visible dans le programme CN
FILETAGE final. Le commentaire aide a identifier les

Départ en 2 différentes opérations dans le programme final.
[] oz

Firn en Z:
] 20 o= | Départ en Z:C'est la valeur Z pour le début de I
[iu:her parcoLrs -:I'u:u] [ Paramétres ] operation.
[ Retour ] [ MNouveau ]

Fin en Z: La valeur Z pour la fin de 1'opération.

[ Export E ditewr ][-:pu:urt presse-papie]

Cliquez sur I'onglet Parameétres pour ouvrir la boite de dialogue et saisissez les

valeurs indiquées:



Parametres de filetage au tour

Forme de filetage | Coupe | Céne

Type de filetage Pas de filstage:

f—)
=)

ilil

Farme de filetage

[Sélection & partir d'une table]

Angle du filet;

EO.O
Angle de filstage:

300
Diametre nominal:

240

Diamétre du noyau:
20.752

Marbre de départs:

a0

QK

l[ Annuller ]

L'onglet Forme de filetage permet de
configurer la forme de filetage utilisée

dans 'opération.

Type de filetage: Les 4 icones
représentent le filetage extérieur et
intérieur, usiné de la gauche vers la droite

ou de la droite vers la gauche.

Pas de filetage: Définit la distance entre
deux filets.

Nombre de départs: Définit le nombre
de départs pour le filet. La valeur normale

est 1.

Sélection a partir d'une table: Au lieu
de saisir les différentes valeurs pour le
filet, vous pouvez les insérer a partir
d'une table. Cette table renferme les filets
les plus courants, aussi bien en unités
impériales (pouces) que métriques. Voir
la fin de cette section pour plus
d'informations sur l'utilisation de la
table.

Angle du filet: L'angle total du profil de
filetage.

Angle de filetage: L'angle avant du profil
de filetage mesuré a partir de la verticale.

Diamétre nominal: C'est la plus grande

mesure du filet.

Diamétre du noyau: Le plus petit

diameétre du filet.



Paramétres de filetage au tour L'onglet Coupe permet de configurer le
Fome ds filstage | Coups | Cone nombre et le type de passes a générer
Type d FParamétres de coupe ' r .
®F Distance de garde: dans 1 Operatlon‘
50
(2 Prafondeur constante
Surépaizzeur:
Caloul de profondewr oo Pas constant: L'outil enléve la méme
() Premigre profondeur de pass
Dlteciin o quantité de maticre sur la zone par passe.
(%) Mombre de paszses:
3
Profondeur constante: Permet de
flombte de sauls dePasse:  Avance en plongée générer des passes d'une méme
Angle:
Type de transfert CN 300 profondeur. Puisque la zone a usiner est
Manel [632) _ triangulaire, le taux d'enlévement de
matiere accroit, le plus profond I'outil
QK. l [ Annuller ]

coupe.

Premiére profondeur de passe: La
premicre passe définit comment les
passes suivantes doivent étre créées, et ce
selon la méthode choisie (pas constant /

profondeur constante).

Nombre de passes: Si la case est cochée,
l'opération sera exécutée avec le nombre
de passes indiqué (+ le nombre de sauts

de passe indiqué).

Nombre de sauts: Si cette option est
utilisée, le nombre de passes indiqué sera
généré a la profondeur finale.

Distance de garde: Définit la distance de
retrait de 'outil au-dessus du brut avant

son retour au point de départ.

Surépaisseur: La quantité de maticre a

laisser a la fin de 1'opération.

Distance de retrait:
Angle de plongée: L'angle de descente
de l'outil dans la matiére. Permet de



Parameétres de filetage au tour
Forme de filetage | Coupe | Céne
Dissecue Digtarice d'accélération
I&.ﬁ O Caleul

Angle de cine: O Absoly

0.0 ® Revolution

20

Surcoupe
) Absolu
(O Revolution

an

ak l [ Annuller ]

minimiser la pression exercée par le
copeau sur le bout de I'outil afin d'obtenir

un filetage plus régulier.

L'onglet Cone permet de configurer
l'extension des passes et le cone a utiliser

dans l'opération.

Type de cone: Si I'angle du cone est
différent de zéro, le filetage sera conique.
Les deux icones représentent les deux

types de cone.

Angle de cone: L'angle du filetage

conique.

Surcoupe absolue: Avec cette option,
l'outil parcours la distance définie jusqu'a

la fin du filetage.

Surcoupe révolution: Avec cette option,
le filetage se prolonge par le nombre de

révolutions défini.

Distance d'accélération: La distance
parcourue par 'outil jusqu'au point du
filetage d'ou il commence son
accélération en vue d'un filetage plus

uniforme.

Calcul de la distance d'accélération:
Permet a l'opération de calculer la

distance d'accélération.

Distance d'accélération absolue: Ici,
'opérateur peut saisir la distance a
parcourir par l'outil avant de toucher la

face du filetage.



Distance d'accélération en révolutions:
Avec cette option, l'outil utilise le nombre
de révolutions indiqué pour son
accélération. Il effectue le nombre de
révolutions multiplié par le pas de filetage

avant d'atteindre la face de filetage.

Cliquez sur OK pour utiliser les valeurs.

Apres la saisie des valeurs dans la boite de dialogue, I'écran sera semblable a celui ci-

dessous. Notez que la zone de l'opération est marquée par le rectangle bleu.

CIMCO Edit v6.0 - X

=/ Gditewr  FonctionsCN  Simulation  Comparsison defichier  Transmission | CHC.Calc Fenétre ~ Aide~ - 8 X
= Quurir., ~ R | A e =LA an A CE
A . Tournage 1SO [l |
S = Zoom " Xre ma) - /%) /A2« CentrezF:mlsJy:\ T T E = | ([ | g
dessin 7] Paramétrer CNC-Calc || avant (@) || Y % i 2,0 || O X | =400 ayen B\ || Tectanguiie S nires o R ILE BB = G |1 |
Fichier vue Madifier Acaochage | |Dessiner Points .| Dessiner Arcs / Cercles Modéle Texte Opérations de tournage
‘ |\ CNC Cale V6 Townage Tuloriel 1.edd | TegFichier sans nom * b %
Fietage en 2
Commentaire:
FILETAGE
Dépat enZ:
i
FinenZ

20/ o

Info élément
I ]
30.00
I 1
I 1
Origine machine Z: Origine machine X Part Diameter
00 O 00 ] Use Y-tuis Substitution
Indiquer ou enirer |a valeur de fin en Z pour [apération de filetage Licence accordée & Frank Carlsen DEMO Key  2: 26,334 D: 73,416 Insérer §:5114AM

Essayez les différents paramétres pour voir comment ils influencent le parcours d'outil

géneére.

Cliquez sur Export presse-papiers pour générer le programme de filetage.
Le programme est maintenant dans le presse-papiers, prét a étre inséré dans le

programme CN.

Ouvrez le programme CN et appuyez ﬁl—k 1, Sélectionner tout X Supprimer

sur Ctrl-Fin pour aller 4 la toute coner Couper Coller * mmuler AN
d s 1i - Refaire +| Insérer fichier
erniére ligne. e

Appuyez sur Ctrl-v ou sélectionnez



'icone ] -1 Coller de la barre d'outils
Edition (indiquée par la fléche A)

pour insérer le texte du presse-papiers.

Le programme CN devrait maintenant étre semblable a celui de l'écran ci-dessous.

Ho4g s CIMCO Edlit v6.0 - [Fichier sans nom *] _ = x

=/ eateur Fonctions CN Simulation Comparaison defichier  Transmission CNC-Calc Fenétre ~ Aide~ - & X

Sélectic tout S i E { Cherch dent B Chang it doutil it
D f N ‘ x g l» l AL |10 mage 150 . ra 1, Sélectionner tou x upprimer @ Chercher précédent !&; § Changement d'outil suivan
R f

9 Annuler T Ajouter fichier @¢ chercher suivant 1 Changement d'outil précédent
Mouveau Ouvrir Fermer Sauver Sauver Imprimer |l§.”_5 H.‘\ ”ﬁ” "‘ C er Coller Chercher y, Aller a numéro
< < o - = Refaire 3 Insérer fichier ¥, Remplacer El e
Fichier A\ Type de fichier = Editer Chercher
‘ [[E\CMC-Calc V6 Tounage Tutoriel T.cds” % Fichier sans nom * b x
Fo—— 231 G2 X20.000 z-22.814 10.424 K-0.424 ~

232 G1 Z 9.400

233 G2 X21.200 Z-30.000 I0.600 K0.000
23¢ |G1 X47.200

235 G3 X50.000 Z-31.400 I0.000 K-1.400
236 |G1 Z-36.213

237 G3 X47.333 Z-38.363 I-2.400 K0.000
238 G2 Z-B82.437 I10.933 K-22.037

23 G3 X50.000 %-84.587 I-1.067 K-2.150
220 (G1 Z-108.400

241 G3 X45.200 Z-110.800 I-2.400 KO0.000
24z GO X51.200

243 GO XT0.000

Cyoles / Macios 244 GO Z10.000

245 (FILETAGE)

Desoiiption

Début et fin de progiamme -~

Changement doutil avec vitess... ||| |246 GO X34. 000 Z6.396
Changement doutil avee tr/mir 247 GO X22.125
Commerntaire de programme 15 G372 7-93.000 F3.000

00 Déplacement rapids: '
G01 Déplacement inéaire 249 |GO X34.000

GO2 Déplacement circulaiie en ‘[|2se (GO Z6.172
G03 Déplacement circulairs en 251 GO X21.348

GO4 Aret temporise . _
510 Enrée de donnies progra Eea)jc3? £-23.000 F3.000

G11 Annulation entié de donn. 253 GO X34.000
18 Sélection du plan 2X 252 GO Z6.000
G20 Progiammation en pouces 255 |60 X20.752

521 Progiammation en mm .
G27 Contile du retour au point 256 |G32 2-23.000 F3.000

28 Retour au point de référence 257 GO X34.000
G239 Retour du poirt de iéférence || 255 GO Z6. 000

530 Relour au 2éme, 3éme ot :
531 Saul de fonclion oy G0 ¥20.152

(332 Filetage & pas constant 260 632 Z-23.000 F3.000
G134 Filetage & pas variable \[|261 GO X34.000
535 Comensation doutl e || ,er o0 76 000

a2 |

( ] Licence acenrdée & Frank Carlsen DEMO Key  Lig 263/263, Col 1, 3.910 octets  Insérer 5:53:28 AM

v

Nous pouvons maintenant simuler le programme a l'aide du simulateur graphique

intégré pour voir comment il fonctionne. Pour ouvrir la fenétre de la simulation,

cliquez sur l'onglet Simulation (indiqué par la fleche A) puis sur l'icone Fenétre
de simulation (indiquée par la fleche B ci-dessous).

Une fenétre semblable a celle ci-dessous apparait.



[N RN

=/ tdteur

Simulation fichier

Fanctions CN Simulatic

3X: Fermer simulation

T Configurer simulation | avant arriére

: Fichier

Zoomer tout -
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Zoom Zoom

r}

CIMCO Edit v6.0 -
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3 G0
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Vous pouvez vous servir de la fonction Sélection a partir d'une table de 1'onglet

Forme de filetage pour entrer les paramétres de la forme du filet.

Lorsque vous cliquez sur ce bouton, la boite de dialogue ci-dessous apparait.

-~

Selectionner filetage

-,

Esportation d'unités

(%) Métre

() Pouces

Metric: b
Diarnétre nominal Fas Diarmétre de nopau Desc|
(240000 200, 20.¥520 Coars:
24.0000 200, 218350 Fire
25.0000 150.. 233780 Fine
27.0000 300 237520 Coars:
27.0000 200.. 248380 Fire
30.0000 350, 28210 Coars:
30.0000 200.. 278380 Fine |,
AN Annn 1 FEn Q0 270N Civm L
£ »

oK

] [ Anuler

La sélection se fait comme suit:

* Choisissez d'abord si le filetage doit Etre en Metre ou en Pouce.
» Selon l'unité sélectionnée, les différents types de filetage s'affichent dans le
tableau.
* Sélectionnez le filetage désiré et cliquez sur OK pour transcrire les données
dans les différentes cases de la boite de dialogue Parameétres.



19.8. Pergage de la piece

Dans cet exercice, nous allons générer un programme CN pour le pergage. Suivons les

¢tapes décrites ci-dessous pour sélectionner I'opération de percage.

Sélectionnez le type de fichier
(Format CN) pour le programme de Tournage IS0

ercage (par exemple Tournage ISO)
prIASE DT B E I [E NG (6B ||| [ | ][ |
comme indiqué par la fleche A.

TTey
3Ty
e

Opérations de tournage
Cliquez sur l'icdne Percage indiquée A
par la fleche B de la barre d'outils
Opérations de tournage pour

s¢lectionner la fonction Percage.

Saisissez les valeurs mentionnées dans la boite de dialogue Pergage qui s'ouvre a

gauche de l'aire graphique.

Percage en bout Commentaire:
Cammentaire: Ce texte sera visible dans le programme CN final.
PERCAGE Le commentaire aide a identifier les différentes
Distance de garde £ opérations dans le programme final.

1013

3 | | Distance de garde Z: La position de rétraction de

Hauteur de rétraction;

Frofondeur de départ: l'outil avant et apres 1'opération de pergage.

2 )

20/ X] Hauteur de rétraction: La distance entre le début

Paramétres

|_Esport Editew | [+port presse-papie] | Profondeur de départ: La profondeur a laquelle

Profondewur final;

O O O 0O

de l'opération et le point ou la vitesse d'avance

change du rapide en avance.

démarre 1'opération.

Profondeur finale: La profondeur finale de

l'opération.

L'opération de percage est définie par les parameétres ci-dessus. Une fois les
parameétres saisis, 1'écran ressemblera a celui ci-dessous.

Les quatre distances entrées sont représentées par les croix sur le dessin.



’,," CIMCO Edit ve.0 -
—/ Editeur Fonctions CN Simulation Comparaison de fichier Transmission CNC-Calc Fenétre * Aide” = & X
2 Quurir., - @ XT3 g oy — || N an A P (e - [
) e ] - S AL N A gy T L g ‘ e
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| BLCNE Cale V6 Tounage Tutoriel T.edd | TigFichier sans nom * 40 %
Percage en hout
Commentaire:
PERCAGE
Distance de garde 2
O 1013
Hauteur de réraction:
O Eli
Profondeur de départ
O 2z
Profondeur final
O e |
Info élément
+
f 3000 |
I 1
Diigine machine 2 Origine machine ; Part Diameter
00 O 0.0 [ Use '-wis Substitution ‘
Aucun Licence accordée a Frank Carlsen DEMO Key  Z: -19.566 D: 70.893 Insérer 8:59:04 AM
Cliquez sur I'onglet Parameétres pour ouvrir la boite de dialogue et saisissez les
valeurs indiquées.
ST ST
Paramétres de percage Type d'opération: Le type d'opération
Type dopération peut étre un percage ou un filetage en
Percage w . . .
— sens horaire ou en sens anti-horaire.
Yitezse dAvance: Temparization:
200.0 0.0
. Vitesse d'avance: La vitesse utilisée pour
Débourage
Wil 6 T2 . tous les mouvements d'avance.
Garde de débourrage: Retrait debourrage:
a0 5.0
Premier débourrage: Débourrages suivants: T . t. - L t 1
100 ED emporisation: Le temps que passe le

foret au fond de chaque passe pour briser

Compenzation de la pointe d'outil
[ Utilizer compenzation de pointe le copeau.

Utiliser débourrage: Quand cette case

est cochée, I'opération se fait avec

e | [0k débourrage.

Garde de débourrage: La distance au-
dessus de la passe précédente ou le foret

se déplace en rapide apres sa rétraction.



Retrait en débourrage: La distance de

rétraction du foret a chaque débourrage.

Premier débourrage: La profondeur du

premier débourrage.

Débourrages suivants: Apres le premier
débourrage, la distance indiquée dans
cette case sera utilisée pour le reste des

débourrages.

Utiliser compensation de pointe: Permet
d'activer ou désactiver l'utilisation de la
compensation du rayon de la pointe
d'outil. Cette option est utilisée pour un
percage débouchant de la piece. Le trou

s'agrandit suivant la géométrie du foret.
Angle de pointe: L'angle du foret.
Diameétre du foret: Le diametre du foret.

Compensation de pointe: La valeur

calculée pour l'agrandissement du trou.

Cliquez sur OK pour utiliser les valeurs.

Essayez les différents paramétres pour voir comment ils influencent le parcours d'outil

généré.

Cliquez sur Export presse-papiers pour générer le programme de percage.
Le programme est maintenant dans le presse-papiers, prét a étre inséré dans le

programme CN.

Ouvrez le programme CN et appuyez ﬂj\ 1, Sélectionner tout X Supprimer -

sur Ctrl-Fin pour aller 4 la toute Colley  Annuler PR HAIE
d s li + | Insérer fichier
erniére ligne. —

Appuyez sur Ctrl-v ou sélectionnez



'icone ] -1 Coller de la barre d'outils
Edition (indiquée par la fléche A)

pour insérer le texte du presse-papiers.

Le programme CN devrait maintenant étre semblable a celui de l'écran ci-apres.
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Nous pouvons maintenant simuler le programme a l'aide du simulateur graphique
intégré pour voir comment il fonctionne. Pour ouvrir la fenétre de la simulation,

cliquez sur l'onglet Simulation (indiqué par la fléche A ci-dessous) puis sur l'icone

R ndi
Fenétre de simulation (indiquée par la fleche B).

Une fenétre semblable a celle ci-dessous apparait.
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19.9. Taraudage de la piéce

Dans cet exercice, nous allons générer un programme CN pour le taraudage de la

piece. Suivons les étapes décrites ci-dessous pour sélectionner I'opération de pergage.

Sélectionnez le type de fichier
(Format CN) pour le programme de Tournage IS0 - | |
taraudage (pa‘r ex‘em’ple TourrTage |I:'—| NEa || Iﬁ I !,‘ ”I || t; ”I I”I |
ISO) comme indiqué par la fleche A.

Opérations de tournage
Cliquez sur l'icdne Percage indiquée A
par la fleche B de la barre d'outils
Opérations de tournage pour

s¢lectionner la fonction Percage.

Saisissez les valeurs mentionnées dans la boite de dialogue Pergage en bout qui

s'ouvre a gauche de l'aire graphique.

Percage en bout Commentaire: M8 TARAUDAGE
Cammentaie: Ce commentaire sera visible dans le programme CN
ME TARAUDAGE final. Le commentaire aide a identifier les
Distance de garde £ différentes opérations dans le programme final.
A 10132
Hauteur de rétraction: o .
Fl 3 | | Distance de garde Z: La position de rétraction de
Frofondeur de départ: l'outil avant et apres 1'opération de pergage .
O 2| 21
Profondeur final: , . . ,
n 12 X] Hauteur de rétraction: La distance entre le début

de l'opération et le point ou la vitesse d'avance

FParamétres

|_Esport Editew | [port presse-papie] | Profondeur de départ: La profondeur  laquelle

change du rapide en avance.

démarre 1'opération.

Profondeur finale: La profondeur finale de

l'opération.

Les parametres ci-dessus définissent l'opération de taraudage. Une fois les parametres
saisis, 1'écran ressemblera a celui ci-dessous.

Les quatre distances entrées sont représentées par les croix sur le dessin.
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Origine machine 3
0ol O 00

Part Diameter
[ Use -Asis Substitution

z
| I

Licence accordée & Frank Carlsen DEMO Key  Z: -79.724 D: 34,297 Insérer 9:06:52 AM

Cliquez sur l'onglet Parametres pour ouvrir la boite de dialogue et saisissez les

valeurs indiquées.

Notez la différence entre la présente boite de dialogue et celle de la précédente

opération de percage. Le débourrage ne peut pas étre utilisé ici puisque le Type

d'opération choisi est Taraudage sens horaire.

Parametres de percage

Tupe d'opération

Yitesze dAvance:

Débourage

Taraudage zens horaire

Temparization:

125.0

[ Utilizer débourage

Compenzation de la pointe d'outil
[ Utilizer compenzation de pointe

0o

Annuler l

Type d'opération: Le type d'opération
peut étre un percage ou un filetage en

sens horaire ou en sens anti-horaire.

Vitesse d'avance: La vitesse utilisée pour
tous les mouvements d'avance. Le format
de cette vitesse peut étre différent suivant
les machines. Avec le code G32 de cette
machine, une vitesse d'avance de 125

résultera en un pas de 1.25.

Temporisation: Le temps que passe le
foret au fond de chaque passe pour briser

le copeau.



Utiliser compensation de pointe: Permet
d'activer ou désactiver l'utilisation de la
compensation du rayon de la pointe
d'outil. Cette option est utilisée pour un
percage débouchant de la piéce. Le trou

s'agrandit suivant la géométrie du foret.
Angle de pointe: L'angle du foret.
Diamétre du foret: Le diamétre du foret.

Compensation de pointe: La valeur

calculée pour l'agrandissement du trou.
Cliquez sur OK pour utiliser les valeurs.

Essayez les différents parameétres pour voir comment ils influencent le parcours d'outil

genére.

Cliquez sur Export presse-papiers pour générer le programme de taraudage.
Le programme est maintenant dans le presse-papiers, prét a étre inséré dans le

programme CN.

Ouvrez le programme CN et appuyez r'—j\ 1, Sélectionner tout X Supprimer -

sur Ctrl-Fin pour aller a la toute el 21 Aouer fenter

4| Insérer fichier

derniére ligne. Erier

Appuyez sur Ctrl-v ou sélectionnez

l'icone FT_—L Coller de la barre d'outils A
Edition (indiquée par la fléche A)

pour insérer le texte du presse-papiers.

Le programme CN devrait maintenant étre semblable a celui de l'écran ci-apres.
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Nous pouvons maintenant simuler le programme a l'aide du simulateur graphique
intégré pour voir comment il fonctionne. Pour ouvrir la fenétre de la simulation,

cliquez sur l'onglet Simulation (indiqué par la fleche A ci-dessous) puis sur l'icone

& Fenétre de simulation (indiquée par la fleche B).

Une fenétre semblable a celle ci-dessous apparait.
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