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Termes de la licence

Les informations contenues dans ce document peuvent étre modifiées sans préavis. Cette
modification ne représente en aucune facon un engagement de la part de CIMCO A/S. Le
logiciel décrit dans ce document ne peut étre utilis€ 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 électronique ou mécanique, y compris la photocopie et
l'enregistrement, pour une utilisation autre que celle de l'acheteur, sans l'autorisation
préalable écrite de CIMCO A/S.

CONDITIONS D'UTILISATION

Logiciel: CNC-Calc v7

Version: 7.x.x

Date: Février 2014

Copyright © 1991-2014 CIMCO A/S

Remarque

CIMCO A/S se réserve le droit d'apporter des améliorations au logiciel CIMCO CNC-
Calc v7, 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
auprés de CIMCO A/S. 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 l'accord
écrit de CIMCO A/S.

Exclusion de garantie et de responsabilité

CIMCO A/S 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 1'acheteur. Si aprés achat, le logiciel
CNC-Calc v7 s'avere défectueux, alors il revient a l'acheteur (et non a CIMCO A/S, 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.
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En aucun cas, la responsabilit¢ de CIMCO A/S ne saurait €tre engagée pour des
dommages directs ou indirects qui pourraient résulter d'un défaut dans le logiciel, méme
si CIMCO A/S a été informé de la possibilit¢ 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.

Remarque:

Le logiciel dont traite ce manuel d'utilisation est confidentiel. Il est la propriété¢ de
CIMCO A/S. Toute utilisation ou publication ne doit se faire qu'en conformité avec la
licence élaborée par CIMCO A/S.

Copyright © 1991-2013 CIMCO A/S. Tous droits réservés.

Ce logiciel contient des informations confidentielles et des secrets commerciaux de
CIMCO A/S. Toute utilisation, publication ou reproduction est interdite sans
l'autorisation préalable écrite de CIMCO A/S.

CIMCO CNC-Cale, CIMCO Edit et le Logo CIMCO sont des marques déposées de
CIMCO A/S.

Microsoft, Windows, Win32 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.
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1. Présentation

CIMCO CNC-Calc v7 est un complément de CIMCO Edit 7 qui permet aux
programmeurs de tracer des contours géométriques 2D, générer des parcours pour le
fraisage et le tournage, et de simuler le programme CN créé.

CNC-Calc v7 est l'outil idéal pour les opérateurs et outilleurs de 1'atelier de production
qui ne sont pas spécialisés dans l'utilisation du systtme CFAO. CNC-Calc v7 peut les
aider dans la programmation CN quotidienne et a augmenter la productivité. Pour une
petite entreprise, ceci peut étre le premier pas dans l'univers CFAO.

1.1. Concu pour la performance et la productivité

CIMCO CNC-Calc v7 est congu pour la facilité d'utilisation et vous permet de rapidement
et facilement dessiner des contours. Il offre des possibilités de tragage de lignes et de
cercles par rapport au systéme de coordonnées et/ou a une géométrie existante. Les
nombreuses fonctionnalités incluent des fonctions telles que la création de lignes
horizontales et de cercles tangents a trois ¢€léments, la relimitation d’entités et la
génération de parcours CN.

CIMCO CNC-Calc v7 importe des fichiers DXF qui servent a générer des parcours
d’outils pour le tournage et le fraisage ISO, Fanuc et Heidenhain. Avec CIMCO CNC-
Calc v7, l'utilisateur peut définir et générer différents types de compensation dont
Ordinateur, Armoire, Usure et Usure inversée.

L'intégration de CIMCO CNC-Calc v7 a CIMCO Edit 7 rend facile la visualisation,
I'édition et la simulation des parcours d'outils générés. Cela vous permet de valider votre
programme pour ainsi optimiser l'utilisation des ressources machine.
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1.2. Interface utilisateur

CNC-Calc v7 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):

5 =mo& - CIMCO Edit v7,0= [Dessin sans titre]
Editeur  Fonctions CN  Simulation  Comparaison defichier  Transmission | CNC-Calc Fenétre - ide™ - 8 X
- @ S| g |3 —
D ) %v&, XY |4t | % e @OO‘V\ E o A A isagerso &
- X ™ iy - ) AL 0. g . a e
Nouveau Zoom n Centre 2 Points Trous de mode Trous de mode || Entrée IS S RN Y T e
dessin avant @ || Y ¥ (OO X | 40| rmayon R e e detexte @ - == e
Fichier Visualiser Modifier Accrochage |[Dessiner points .|| Dessiner arcs / cercles Madéle Texte Opérations de fraisage
‘ [\ Dessin sans tire: a4rx
CNC-Cale
Info élément
Origine maching Drigine maching Origine machine Z:
B 00 [ 0o 00 ] Utiiser substitution ae 50.0|
| Sétectionner le prochain élément du contour ou I'élément de départ du nouveau con  Licence accordée 3 DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO &4/ X: 72.402 ¥:35.478 Tnsérer 15:0310 ;)

Fenétre de base de CIMCO CNC-Calc

A gauche de la fenétre graphique se trouvent les sous-fenétres CNC-Calc et Info Piéce.
La sous-fenétre CNC-Calc affiche les champs de saisie des coordonnées et d'autres
informations sur la tiche en cours. La sous-fenétre Info Piece affiche les statistiques de
I'élément sur lequel vous avez placé la souris. Vous pouvez voir ci-dessous, un exemple

de la sous-fenétre Info Piece.

Rectangle

Premier coin

Premier coin

Second coin ¥:

Second coin v

Fayon de coin:

= Sy [ |

Info &lément - Ligne

Début | -75.000 |
Début r: | 37.500 |
Fir | -75.000 |
Fin v | -37.500 |
Angle: | 270.000 |
Longueur: | Fh.000 |

La sous-fenétre CNC-Calc avec champs de saisie

La sous-fenétre Info Piéce
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2. Installation

CNC-Calc v7 est une partie intégrante de CIMCO Edit v7. Référez-vous s'il vous plait a
la documentation de CIMCO Edit v7 pour lire les instructions d'installation.

Si vous faites la mise a niveau d'une installation existante ne contenant pas CNC-Calc,
vous n'avez pas besoin de réinstaller CIMCO Edit v7. Copiez simplement le nouveau
fichier de clés (nommé "license.key") et sauvegardez-le dans le répertoire approprié.

2.1. Activation de CNC-Calc
Démarrez CIMCO Edit v7 et vérifiez que 1'onglet CNC-Calc est affiché dans le ruban.

Si non, ouvrez la fenétre de configuration de I'éditeur en cliquant sur l'icone
Paramétres généraux de l'onglet Editeur. Cliquez ensuite sur Modules d'extension se
trouvant dans le cadre gauche de la fenétre de configuration et assurez-vous que l'option
Désactiver CNC-Calc n'est pas cochée. Redémarrez le programme pour activer l'onglet
CNC-Calc.

Configuration: Modules d'extensiol

[ Général Modules d'extension
i Editeur

Impression
= Types de fichiers [7] Désactiver la simulation Désactiver NC-Base

- Couleurs L . . i o i
. Muméro de blocs [ Désactiver la simulation avancés Désactiver le Client DMC-Max

- Chargement/S auvegarde [ Désactiver communication DMC/série [ Désactiver CNC-Cale

- Comparaizon fichier
- Machine

Sélectionner les modules d'extension

[ Désactiver la comparaison de fichiers [ Désactiver le visualiseur Mazatrol

- Simulation [] Désactiver les fonclions CM avancées
- Balayage d'outil
- CHC-Calc Configuration du mot de passe
- Multicanal

- Liste d'outils

- Autres paramétres

- Couleurs globales
. Commandes extemnes Chemin de configuration des macros/machines:

Configuration du mot de passe:

[ tide | [ Dgtaw | [ Aoeuer | [ oK

Activation du module CNC-Calc
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3. 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 du
programme.

Bouton du milieu (appuyez la roulette sur la plupart des souris)

Adapte/zoom la géométrie sur l'aire graphique. Ceci peut également se faire avec
’icéne

Bouton droit

Etend le dessin sur toute l'aire graphique lorsque vous faites glisser la souris avec
le bouton droit enfoncé.

Molette de la souris

Zoom avant et arriere, centré sur la position du curseur.
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4. L'onglet CNC-Calc

Ce chapitre décrit les fonctions de I'onglet CNC-Calec.

Toutes les fonctions de CIMCO CNC-Calc v7 sont activées a l'aide des icOnes
appropri¢es du ruban CIMCO Edit v7. Les commandes sont organisées en groupes
logiques sous 1'onglet CNC-Calc.

Si la fonction peut étre activée a partir de la barre du ruban ou d'un raccourci clavier,
l'icdne ou le raccourci est affiché a c6té du nom de la commande.

Q CNC-Calc est un module optionnel et ne sera présent dans 1'Editeur que si vous l'avez
acheté.

Q Si l'onglet CNC-Calc n'est pas disponible dans le ruban de I'Editeur, référez-vous a la
section Installation pour voir comment démarrer CNC-Calc.

4.1. Fichier

Cette section décrit les fonctions du menu Fichier. Ces fonctions sont utilisées pour gérer
les opérations fichiers telles que le chargement et la sauvegarde de fichiers. Ce menu vous
permet également d'accéder a la configuration de CNC-Calc.

D = Quyrir.,
GSEUVH
MNouveau o }
dessin Parametrer CHC-Calc
Fichier
Le menu Fichier

D Nouveau dessin

Dégage l'aire graphique et ouvre un nouveau document.
=¥ Ouvrir dessin
Ouvre un dessin CNC-Calc ou un fichier DXF existant.

La petite fleche a c6té de l'icone Ouvrir donne accés a une liste de fichiers récents.
Ce qui vous permet de facilement rouvrir un fichier récemment édité.
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g Sauver

Sauvegarde le dessin sur le disque dur. Si vous sauvegardez le dessin pour la
premicre fois, vous serez invité a entrer un nom de fichier et une location de
sauvegarde. La fonction Sauver peut aussi étre accédée a l'aide du raccourci
clavier Ctrl+S.

ﬁ? Paramétrer CNC-Calc
Affiche la fenétre de configuration de CNC-Calc.

Référez-vous s'il vous plait a la section Configuration de CNC-Calc pour plus
d'informations sur la configuration de CNC-Calc.

4.2. Visualiser

Les fonctions du menu Visualiser gérent la fagon dont le dessin est visualis¢. Cette barre
renferme les différentes fonctions de zoom.

'3\ Zoom arriére
@ Zoomer tout
Zoom .
avant & Zoom fenétre
Visualiser
Le menu Visualiser

@ Zoom avant

Zoom avant est ax¢ sur le milieu de l'aire graphique. Zoom avant peut également
étre accéde¢ a l'aide de la touche de déplacement Page avant.

Q Zoom arriere

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

@\ Zoomer tout

Utilisez cette fonction pour adapter la géométrie a l'aire graphique. Ceci peut se
faire a 1'aide d'un clic sur le bouton de milieu de la souris (sur la plupart des
souris, appuyez la roulette) ou du raccourci Ctrl+Fin.

@\ Zoom fenétre

Cette fonction 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.
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4.3. Modifier

Les fonctions du menu Modifier permettent de modifier la géométrie de différentes
manieres.

X1 3| &

X1 ™ m'y
X3 10
Modifier

Le menu Modifier
>{§< Relimiter a I'intersection
Utilisez cette option pour couper I'élément sélectionné a I'intersection la plus proche.

Sélectionnez 1'¢lément 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
Cad
r

Utilisez cette option pour ajuster un élément par rapport a un autre.

Cliquez sur la partie a conserver de l'entité a relimiter et sélectionnez I'¢lément par
rapport auquel ajuster le premier. Ce genre de relimitation peut prolonger
I'élément coupé vers l'intersection avec 1'élément par rapport auquel il est ajusté.

./ Relimiter deux entités

Utilisez cette option pour ajuster deux éléments 1'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.

‘r‘ Congé

Utilisez cette option pour créer un congé d'un rayon défini entre deux éléments.

La relimitation des deux éléments par rapport au congé est facultative.

1?‘— Chanfreiner éléments

Utilisez cette option pour créer un chanfrein d'un angle et/ou distance défini entre
deux éléments.

La relimitation des deux éléments par rapport au chanfrein est facultative.

y Fractionner

Cette option permet de diviser une entité en deux morceaux.

Sélectionnez d'abord 1'élément a fractionner puis le point de fraction.
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Joindre

Cette option permet de relier deux ¢léments choisis pour former un seul élément.

Effacer

Utilisez cette option pour supprimer les éléments sélectionnés. Ces ¢éléments
peuvent étre restaurés avec la fonction Annuler (I'icone ¥Idu menu Modifier).

Supprimer doublons

Utilisez cette option pour supprimer les éléments doubles du dessin.

Décalage
Utilisez cette option pour décaler les éléments choisis a une distance indiquée.

Le maintien de I'original est facultatif.

Symétrie

Utilisez cette option pour faire une reproduction symétrique des ¢léments choisis
par rapport a un axe donné. Le maintien de l'original est facultatif.

Translation

Utilisez cette option pour déplacer les éléments choisis le long d'un vecteur défini
par deux points sélectionnés.

Le maintien de 'original est facultatif. Il est possible de créer plusieurs copies ou
chacune est translatée a nouveau le long du vecteur choisi.

Rotation

Utilisez cette option pour créer une ou plusieurs copies d'éléments sélectionnés et
pivotés autour d'un point choisi, a un angle spécifique par copie.

Le maintien de 1'original est facultatif.

Echelle

Utilisez cette option pour créer une ou plusieurs copies d'éléments sélectionnés et
redimensionnés autour d'un point choisi, avec un facteur d'échelle défini.

Le maintien de l'original est facultatif.

Annuler

Utilisez cette option pour annuler une ou plusieurs opérations. Ceci peut signifier
la suppression d'é¢léments créés, la restauration d'€éléments supprimés et/ou
I'annulation de changements apportés aux éléments. La fonction Annuler est
également accessible avec Ctrl/+Backspace (touche d'effacement arricre).
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4.4. Accrochage

Cette section décrit les différents modes d'accrochage disponibles dans le menu
Accrochage.

L'option Accrochage n'est active que lorsque des points doivent étre sélectionnés ou
spécifiés.

i1
OX

Accrochage
Modes d'accrochage

+++ ,
+e+ GCrille
+++ . ) _
Cette option permet un accrochage aux points de la grille.
- Points

Cette option permet d'accrocher des points créés par l'utilisateur.

Points centre

Cette option permet de faire un accrochage au centre des cercles et arcs.

Points milieux

Points extrémité

Cette option permet de faire un accrochage aux points d'extrémité des éléments.

Intersections

Cette option permet de faire un accrochage aux points milieux des ¢léments.

Cette option permet de faire un accrochage aux points d'intersection des ¢léments.

Ayr Activer tout

Cliquez sur cette icone pour activer tous les modes d'accrochage.

A)k Désactiver tout

Cliquez sur cette icone pour désactiver tous les modes d'accrochage.
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4.5. Points et lignes

Cette section traite des fonctions du menu Dessiner Points/lignes. Ce menu renferme des
fonctions permettant de dessiner des lignes et des points de différentes manieres.

— X
S AL AL
| =40
Dessiner points / lignes
La barre d'icones de Dessiner Points/lignes

Point

Utilisez cette option pour dessiner un point a l'endroit choisi.

Entre 2 points

Utilisez cette option pour tracer une ligne entre les deux points sélectionnés.

Verticale
Utilisez cette option pour tracer 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).

Horizontale
Utilisez cette option pour tracer 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
Utilisez cette option pour tracer une ligne définie par ses coordonnées polaires.

Sélectionnez le point de départ de la ligne puis choisissez (ou saisissez) 1'angle et
la longueur de la ligne.

Perpendiculaire
Utilisez cette option pour tracer 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.
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Parallele
Utilisez cette option pour tracer 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

Cette option vous permet de tracer une ligne bissectrice de deux autres droites,
c'est-a-dire une ligne qui divise l'angle entre deux droites en deux.

Sélectionnez d'abord les deux droites que vous voulez bissecter, puis la longueur
de la nouvelle droite (a2 partir de l'intersection des deux droites que vous
bissectez). Sélectionnez ensuite parmi les quatre solutions possibles, celle que
vous désirez conserver.

Tangent a 2 éléments
Utilisez cette option pour 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 un angle

Utilisez cette option pour 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
Cette option vous 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

Utilisez cette option pour 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).
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4.6. Arcs et cercles

Cette section traite des fonctions du menu Dessiner arcs/cercles. Ces fonctions
permettent de dessiner des cercles pleins (360 degrés) et des arcs.

©
O

O

@OC}""\

Centre 2 Points

rayon & '\‘. A~
Dessiner Arcs / Cercles
Dessiner arcs/cercles

Centre rayon

Cette option permet de définir le centre du cercle, suivi du rayon.

2 points
Utilisez cette option pour définir le cercle en sélectionnant deux points
diamétralement opposés.

3 points
Utilisez cette option pour définir le cercle en sélectionnant trois points sur la
périphérie du cercle.

Tangent a 2 éléments

Cette option permet de définir un cercle d'un rayon donné, tangent a deux
¢léments.

Entrez le rayon puis sélectionnez les deux éléments auxquels le cercle doit étre
tangent. Sélectionnez ensuite la solution que vous désirez conserver.

Tangent au centre sur ligne

Cette option 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
I'élément auquel le cercle doit étre tangent. Choisissez la solution que vous désirez
conserver.
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Tangent par point
Cette option 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 1'¢lément auquel le cercle doit étre tangent. Choisissez ensuite la
solution que vous désirez conserver.

Tangent a 3 éléments
Utilisez cette option pour définir un cercle tangent a trois éléments.

Sélectionnez les trois éléments auxquels le cercle doit étre tangent et choisissez la
solution que vous désirez conserver.

2 points
Cette option vous permet de dessiner un arc en sélectionnant ses points

d'extrémité et en saisissant le rayon. Choisissez enfin la solution que vous désirez
conserver.

3 points

Cette option permet de dessiner un arc en sélectionnant trois points.

\:) L'arc créé ne franchira pas le point de degré zéro (3 heures). L'ordre de
sélection des trois points est sans importance.

Angles de départ et de fin

Utilisez cette option pour tracer un arc défini par son centre, rayon, angle de
départ et angle final.

Tangente dynamique

Cette option permet de construire une tangente dynamique a partir d'un élément en
passant par un point.
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4.7. Modele

Cette section décrit les fonctions du menu Modéle. Ces fonctions permettent de percer
des trous en modes rectangulaire et circulaire.

Trous de mode Trous de mode
rectangulaire circulaire

Modele
Modéles de trous

Trous de mode rectangulaire

Utilisez cette option pour définir un mode¢le rectangulaire pour le pergage de trous.

Sélectionnez le point de départ du modele (un des coins) et entrez la distance en
X, la distance en Y, le nombre de trous en X, le nombre de trous en Y et le
diamétre du trou.

O Trous de mode circulaire
Utilisez cette option pour définir un mode¢le circulaire pour le pergage de trous.

Sélectionnez le centre et le rayon du cercle de percage, puis entrez l'angle de
départ, 1'angle par pas, le nombre de trous et le diametre du trou.
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4.8. Texte

Cette section décrit les fonctions du menu Texte.

Ces fonctions permettent 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 systeme d'exploitation
Windows peut étre utilisée.

=

A A
Entrée a
de texte a
Texte
Le menu Texte

Entrée de texte
Utilisez cette option pour définir 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 'alignement horizontal et
vertical du texte.

Texte circulaire
Utilisez cette option pour définir un texte simple saisi sur un cercle.

Sélectionnez ou entrez le centre et le rayon du cercle d'alignement, puis I'angle de
départ, la distance entre les lettres et la hauteur des lettres. Il est possible de
choisir l'alignement horizontal et vertical du texte.

Entrée de texte TrueType
Utilisez cette option pour définir 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 I'alignement horizontal et vertical du texte.

Texte TrueType circulaire
Utilisez cette option pour définir un texte TrueType saisi sur un cercle.

Sélectionnez ou entrez le centre et le rayon du cercle d'alignement, puis 'angle de
départ et la hauteur des lettres. Il est possible de choisir I'alignement horizontal et
vertical du texte sur le cercle.
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4.9. Opérations de fraisage

Les fonctions du menu Opérations de fraisage permettent 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 l'utilisateur.

Fraisage 150 - ||l

e = = ¥ T,
B Q&) Aa)S
Opérations de fraisage
Le menu Opérations de fraisage

IJ-' Fraisage de face

Utilisez cette option pour faire un fraisage en bout sur un contour extérieur
sélectionné.

,ﬁ‘ Fraisage de poche

Utilisez cette option pour fraiser une ou plusieurs poches avec ou sans ilots.

Il est possible de créer des passes d'ébauche et de finition dans une méme
opération, mais avec un seul outil.

Qu Fraisage de contour

Utilisez cette option pour créer des opérations de fraisage de contour.

Plusieurs contours peuvent €tre usin€s avec des passes d'ébauche et de finition
dans une méme opération, mais avec un seul outil.

! 'J | Percage de trous
Utilisez cette option pour créer 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.

§ Iu Percage hélicoidal
Cette option permet de faire des opérations de pergage hélicoidal.

Comme en percage normal, plusieurs trous peuvent étre sélectionnés avec
l'utilisation des filtres ou en sélectionnant chaque cercle sur le dessin.
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Filetage a la fraise

Utilisez cette option pour générer des opérations de filetage a la fraise. Les filets
peuvent étre internes ou externes et étre usinés avec des outils ayant une ou
plusieurs dents.

Plusieurs filets peuvent facilement étre sélectionnés a 1'aide de la fonction Filtre
ou des cercles du dessin.

Fraisage de lettres

Utilisez cette option pour générer des opérations de fraisage de lettres simples
dans le dessin. Les lettres devront étre créées avec la fonction des lettres simples.

Toutes les lettres peuvent étre sélectionnées avec la fonction fenétre et usinées sur
la base de leur profondeur de départ et de fin.

Fraisage de lettres TrueType

Utilisez cette option pour créer des opérations de fraisage de contour extérieur
et/ou intérieur de chaque lettre. Ces lettres devront étre créées avec la fonction des
lettres TrueType.

Les lettres peuvent étre sélectionnées avec la fonction fenétre, et toutes les lettres
ayant les mémes parametres peuvent étre usinées dans une seule opération.

Exporter contour
Cette option 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 préprogrammeé

Calculateur

Le calculateur d'avance et de vitesse sert a générer des changements d'outils ou a
calculer l'avance et la vitesse sur la base des données d'un outil spécifique.
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4.10. Opérations de tournage

Les fonctions du menu Opérations de tournage permettent 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 l'utilisateur.

Tournage IS0 - ||l |

LB |60 B )| B =] B B ) |

Cpérations de tournage
Opérations de tournage

Ebauchage au tour

Utilisez cette option 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.

Dressage de face
Utilisez cette option pour créer une opération de dressage de face.

Des passes d'ébauche et de finition peuvent étre générées dans une méme
opération, mais avec un seul outil.

Finition au tour

Utilisez cette option pour faire une opération de finition sur un contour
sélectionné.

Un seul parcours d'outil s'adaptant au contour sélectionné sera créé.

Rainurage

Utilisez cette option pour faire une opération de rainurage sur un contour
sélectionné.

Ceci permettra 1'usinage des zones ne pouvant étre travaillées dans une opération
d'usinage d'ébauche ou de finition.
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E_= Percage en bout
Cette option permet de produire des opérations de pergage de trou au centre de la
picce.
Le percage se fait soit en continu, soit avec débourrage avec ou sans arrét de
l'outil a la fin de chaque plongée.

!; Filetage horizontal
Utilisez cette option pour de faire une opération de filetage intérieur et extérieur.

La géométrie du filet (normal ou conique) peut étre entrée manuellement ou
sélectionnée a partir d'une table.

E ) Trongconnage
Cette option permet de sectionner la piéce du brut.

L'angle du coin peut étre vif, arrondi ou chanfreiné.

E ¢" Exporter contour
Cette option permet d'exporter un contour du dessin sélectionné par l'opérateur.

Si une commande numérique contient d'intelligents cycles préprogrammés telle
qu'une opération spécifique d'usinage d'ébauche, l'utilisateur pourra créer une
macro supportant cette opération, puis exporter le contour en question pour
lI'insérer dans un cycle fixe.

Wxea| Calculateur

Le calculateur d'avance et de vitesse sert a générer des changements d'outils ou a
calculer l'avance et la vitesse sur la base des données d'un outil spécifique.
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5. Menu du programme

La plupart des fonctions de CNC-Calc v7 sont accessibles a partir de la barre de
commandes CNC-Calc. Cependant, quelques-unes sont logiquement placées dans le
menu Fichier #.

5.1. Fichier

|' x Fermer

Ferme le fichier actif. Si le fichier actif a été modifié, 1'utilisateur sera invité a le
sauvegarder. Fermer peut ¢galement étre accédé a l'aide du raccourci clavier
Ctrl+F4.

Fermer tout

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

Sauver

Sauvegarde le dessin sur votre disque dur. Si vous sauvegardez le dessin pour la
premiere 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.

Sauver sous

Sauvegarde le dessin sous un autre nom.

Sortie

Ferme CIMCO Edit v7 et CNC-Calc v7. 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).

Les fonctions Nouveau et Ouvrir sous l'icone ® permettent respectivement de créer un
document CN vide et d'ouvrir un fichier CN depuis le disque dur. Pour créer ou ouvrir
des dessins CNC-Calc, utilisez les fonctions Nouveau dessin et Quvrir dessin du menu
Fichier.
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6. Configuration de CNC-Calc

Cette section décrit en détail la 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.

6.1. Configuration généerale

. . o r . PN i 4 Y
Pour une facile configuration générale, sélectionnez l'icone ' Paramétrer CNC-Calc a
partir du menu Fichier.
D = Ouwrir... T

Mouveau | - .
dessin Parametrer CNC-Calc
Fichier
Ouverture de la fenétre de configuration CNC-Calc

Il est important de choisir le bon type de machine dans la boite de dialogue Types de
fichiers puisque tous les parametres s'appliqueront a la machine sélectionnée. L'écran ci-
dessous montre la boite de dialogue de la configuration générale.

Configuration: CNC-Calc - Fraisage ISC EE
(- Général CNC-Calc - Fraisage 150
=T de fichi
- Types de fichiers Paramétres CHC-Cale
- Couleurs
- Muméra de blacs [ Tournage
- Chargement/S auvegarde i .
.. Companaison fichier Frogrammation de diamétre
;’I_E‘CT"“E Post-processeur sélectionné:
- Simulation = -
CHCIMCOMCIMCOE dit? s PostshMillfanuc.
Balayage d'outil LA AT @
- Multicanal Grille
- Liste doutls Adficher la grile
Autres paraméties Taille: de la grille: Afficher la sous-grille
- Couleurs globales 10,00 o
- Commandes externes = Afficher ['origine
- Wisualiseur Mazatrol
Modules d'extension
[ aie | [ et | [ Ao | [ oK

Fenétre de configuration générale de CNC-Calc
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La partie supérieure de la boite de dialogue contient les paramétres du parcours d'outil. La
partie inférieure renferme les parameétres de la grille de dessin.

Parameétres CNC-Calc

4" Tournage
Cochez cette option pour sélectionner I'opération de tournage (tour).

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

e Post-processeur sélectionné
Utilisez ce champ pour indiquer le post-processeur devant traiter les données de
sortiec CNC-Calc. Cliquez sur l'icone du dossier =) a droite du champ pour
sélectionner le post-processeur désiré.
Si des modifications doivent €tre apportées a un post-processeur pour répondre a
vos besoins personnels, n'hésitez pas a contacter CIMCO A/S a info@cimco.com
ou au +45 4585 6050.

Grille

JI Afficher la grille
Cochez cette option pour rendre la grille visible.

=% Taille de la grille
Indiquez dans ce champ la distance entre les principaux points de la grille.

vl Afficher la sous-grille
Sélectionnez cette option 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.

7

Afficher I'origine

Sélectionnez cette fonction pour rendre les lignes le long des origines X et Y
visibles.
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6.2. Configuration des couleurs

Pour la configuration des couleurs, sélectionnez Couleurs globales dans l'arborescence de
configuration et allez aux couleurs CNC-Calc a l'aide de la barre de défilement.

Configuration: Couleurs glob

[#)- Géneral Couleurs globales
[=- Types de fichiers
- Couleurs

- MNurnéro de blocs Texte

- Chaigement/Sauvegarde [ Cauleur darmiére-plan de CMC-Cale
Comparaizan fichier

Couleur de la grille CHC-Cale

M.ach\ne Couleur de la sous-grile CNC-Calc
g::::t;?d,num Couleur d'axe ENE-EaIc

[CMC-Cale Couleur du dessin CHC-Cale
. Multicanal Couleur CHEC-Cale sélectionnée
. Liste d'outils I Couleur CMC-Cale sélectionnable
. Auitres paramétres Couleur CHE-Cals sélectionnable pour CH
[ les Couleur CHC-Calc pour contour CH
- Commandes esternes Couleur CMC-Cale pour élément en surbrillance
- Yisualiseur bazatrol . Couleur CHC-Calc pour le brut
- Modules d'extension I= Couleur CHC-Cale oour mauvement d'avance

Coulewrs globales

Rouge: u [T] Pas dinclinaison

Wert: u Clair: u

Blew: { [Sélect. cou\eul] [ D éfaut

[ Aide ][ Défaut ][ Annuler ][ oK

Fenétre de configuration des couleurs CNC-Calc

Pour changer la couleur d'un élément CNC-Calc, cliquez sur 1'élément pour le
sélectionner puis sur le bouton Sélectionner couleur ou double-cliquez sur 1'élément. La
couleur peut alors étre choisie a partir d'une palette standard ou une couleur personnalisée
peut étre définie.

Pour modifier rapidement une couleur spécifique, sélectionnez-la sur la liste et déplacez
les glisseurs pour obtenir la couleur désirée.
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7. Utilisation de |'aide de CNC-Calc

Ce chapitre traite de I'utilisation de l'aide intégrée aux produits CIMCO.

Un fichier standard d'aide pour Windows est accessible a l'aide du menu Aide, Aide
CNC-Cale.

Aide Editeur
Aide CHC-Calc
Site Internet de CIMCO

Télécharger la derniére version

tjj A propos de

Le menu Aide

7.1. L'aide dans les boites de dialogue

CIMCO CNC-Calc v7 contient plusieurs boites de dialogue renfermant des cases a
cocher, des champs texte et des boutons destinés a des configurations spécifiques.

Pour accéder a l'aide liée a un élément spécifique de la fenétre ouverte, cliquez sur ? du
coin haut de la fenétre comme indiqué ci-dessous.

Cliquer sur le point d'interrogation

Le curseur changera en fléche, accompagnée d'un point d'interrogation pour indiquer que
vous étes en mode Aide. L'illustration est montrée ci-dessous.

2

Curseur avec point d'interrogation
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Cliquez maintenant sur 1'élément pour avoir des informations supplémentaires. Si 1'aide
est disponible pour I'¢lément choisi, une petite fenétre contextuelle contenant le texte
d'aide s'affichera a 1'écran. Dans le cas contraire, 'aide générale sera activée. Un exemple
d'aide contextuelle est affiché ci-dessous.

|tiliger ce menu déroulant pour
spécifier la distance entre les
points de la grille

Informations contextuelles

Vous pouvez également accéder a l'aide contextuelle d'un élément de la boite dialogue en
cliquant dans le champ de I'¢1ément puis sur la touche F1.

7.2. Impression de l'aide intégrée

Si vous voulez imprimer une partie de I'aide intégrée, cliquez sur le bouton Imprimer de
la barre d'outils (voir ci-dessous).

Manuel d'utilisation de

ST B i

Masguer Frécédent Imprimer Options

Sommaire l Bec:hen:her] Favoris ]

Boutons du menu Aide

Si vous désirez imprimer plusieurs parties de l'aide, ouvrez la version PDF du manuel
d'utilisation. Le format PDF produit une impression beaucoup plus agréable.

Vous pouvez télécharger la version PDF du manuel d'utilisation sur le site web de
CIMCO.

Vous aurez besoin du logiciel Adobe Reader pour ouvrir le fichier de format PDF.
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Tutoriels CNC-Calc

o

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 numérique.

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 également le cas pour les codes de début et fin de programme. Ces codes peuvent
par exemple étre insérés a l'aide de la fonction macro de CIMCO Edit.
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8. Avant de commencer

Avant de commencer tout exercice, vous devez d'abord définir les paramétres de la barre
d'outils. Démarrez CIMCO Edit v7 et vérifiez que 1’onglet CNC-Calc se trouve dans le
ruban de I’éditeur. Si non, ouvrez la configuration de I'éditeur en cliquant sur 1'icone \
Paramétres généraux de 1’onglet Editeur. Sélectionnez Modules d'extension a partir du
menu gauche de la fenétre de configuration et assurez-vous que l'option Désactiver
CNC-Calc n'est pas cochée. Une fois fait, redémarrez le programme pour activer le
module CNC-Calc.

Configuration: Modules d'extensios

- Génral Modules d'extension

Editeur

“ | mpression

(=)~ Types de fichiers [ Désactiver la simulation Désactiver NC-Base

- Couleurs
Muméro de blocs [ Désactiver la simulation avancée Désactiver le Client DMC-H ax

- Chaigement/S auvegarde [] Désactiver communication DNC/sére [ Désactiver CNC-Cale:

- Comparaizon fichier . . o - —
. Machine [] Désactiver la comparaison de fichiers [ D ésactiver le visualiseur Mazatal

Sélectionner les modules d'extenzion

Simulation [] Désactiver les fonctions CH avancées
- Balayage d'outil

- CNC-Calc Configuration du mat de passe
- Multicanal
Liste d'outils
- Autres paramélres
- Couleurs globales
- Commandes externes Chemin de configuration des macros/machines:
Wisualiseur Mazatrol
= Modt on

Configuration du mot de passe:

[ aie | [ D#tat | [ Ao | [ DK

Activation de I'onglet CNC-Calc
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9.Tutoriel de fraisage 1 - Conception d'une
piece 2D

150
12.5 175

N 5)
NP aye
/ R 12.5 ()
R 5 (48)
s ®
9 10 0X)
A\ /7
>
- R 12.5 (X4)
o

Exemple de piece 2D

Ce tutoriel illustre une des différentes possibilités de réaliser la piece 2D ci-dessus dans
CNC-Calc v7. Puisque la piece est composée d'une série d'entités identiques et
symétriques, seule une section de la piéce sera dessinée. L'autre section sera obtenue par
symeétrie. Les éléments seront ensuite joints pour former la picce.

Ce tutoriel a pour but de vous familiariser avec les fonctions suivantes:

e Dessiner un rectangle avec des coins arrondis

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

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

e Créer des courbes entre des entités

e Supprimer des entités

e Reproduire symétriquement des éléments par rapport a un axe

e Relier des points d'extrémité avec des lignes droites
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9.1. Créer un nouveau dessin

. r 3 . . A ™ .
Pour dessiner une nouvelle géométrie, cliquez sur 1'icone | | Nouveau dessin du menu
Fichier de la barre de commandes CNC-Calc. L’écran ci-dessous apparait:

* m,oe& - CINMCO Edit v7.0 = [Dessin sans titre]
~ Editeur Fondions CN Simulation Comparaison de fichier Transmission CNC-Calc Fenétre ™ Aide™ - & X
D o - L VIS e T I TRt @OO“M 8 O A B |resoso Bl
Nowveau ! Xr= whw - /) s AL L Centre 2 Points LA Trous de mode Trous de mode || Entrée a\ - e EEE N S S|
. eI
dessin 7 || avant (@) || X 3B [T 0 | O X I 40O rayen 3N || rectangulaire  circulaire || de teste @ < . aljc
Fichier Visualiser Modifier Accrochage ||Dessiner points . Dessiner arcs / cercles Modéle Texte Opérations de fraisage
I| |\ Dessin sans tire abx
CNCCale
Info &iément
Origine machine % Origine machine ¥ Drigine machine Z
0o [ 0o on [ Utiiser substitution axe ¥ 50.0)
Sélectionner le prochain élément du contour ou I'élément de départ du nouveau con Licence accordée a DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S X 72402 ¥:35179 Insérer 15:03:10 .
L é élé élé 4 éed é

Assurez-vous que FRAISAGE ISO est sélectionné comme Type de fichier dans le menu
Opérations de fraisage.

Fenétre = Aide~™ —= & X

Fraisage ISO < ""1_;|

| B Qoo & || A a3

Cpérations de fraisage

@ 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 "' Paramétrer
CNC-Calc puis Couleurs globales sur le menu de gauche. Pour ce tutoriel, nous avons
choisi le bleu comme couleur du dessin et le blanc comme couleur de fond.
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9.2. Création de la géométrie

9.2.1. Dessiner un rectangle avec des coins arrondis
o Cliquez sur l'icone de Rectangle ['] de la barre d'icones Dessiner points / lignes.

e Entrez les valeurs de l'image ci-dessous pour tracer un rectangle de longueur =
150, hauteur = 100, rayon de courbure = 12,5 et centré sur l'aire graphique.

Rectangle

Premier coin

] T8
Premier cain s

] w001
Secand cain =

A 75 X
Second coin Y

O 50 21
R avon de coin:

125 &

o Cliquez sur ¥ pour valider votre saisie.

I/ I




Tutoriel de fraisage 1 - Conception d'une piéce 2D 38

9.2.2. Créer un cercle défini par son centre et rayon

Cliquez sur l'icone (=) Centre rayon de la barre d'icones Dessiner arcs / cercles.

Entrez Rayon de cercle = 5 dans la petite fenétre qui apparait.

Certre et myon de cercle

Paint centre =

@
Point centre

@
Ravon cercle:

5.0 | &)

Activez la fonction d'accrochage Points centres ) de la barre d'icones
Accrochage.

Accrochez le curseur au centre de l'arrondi supérieur gauche. Le cercle se déplace
automatiquement vers le centre lorsque le curseur se trouve a proximité de celui-

ci. Le pointeur change également pour indiquer la saisie du centre d’arc/cercle.

Faites un clic gauche pour ajouter le cercle.

;/ o
9
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9.2.3. Tracer des lignes verticales et horizontales

9.2.3.1. Lignes verticales
e Activez les fonctions d'accrochage Points centres (Det Points milieux .

e Cliquez sur l'icone | Verticale de la barre d'icones Dessiner points / lignes pour
tracer une ligne verticale.

e Entrez Longueur de ligne = -20.0 dans la petite fenétre qui apparait. La valeur
négative indique que la ligne verticale est dans la direction -Y du point de départ
de la ligne.

Lighe verticale

Paint de départ ligne #:

Px
Paint de départ ligne "

iv
Longueur igne:

] 200 §]

e Accrochez le curseur au centre du cercle tracé a I'étape précédente.
o Cliquez pour ajouter une ligne verticale.

e Accrochez ensuite le curseur au milieu de la ligne horizontale supérieure
(correspond a lI'axe Y).

o Cliquez pour ajouter une seconde ligne verticale. Cette ligne servira a reproduire
la piece symétriquement par rapport a I'axe Y.
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9.2.3.2. Lignes horizontales

e Cliquez sur Horizontale *— de la barre d'icones Dessiner points/lignes pour tracer
une ligne horizontale.

e Procédez comme précédemment pour tracer une ligne de Longueur = 20 a partir
du centre du méme cercle. Cette fois, la longueur de la ligne est une valeur

positive pour indiquer que la ligne horizontale est dans la direction +X.

e Ajoutez ensuite une ligne horizontale de symétrie a partir du milieu de la ligne
verticale gauche (correspond a l'axe X).

- “




Tutoriel de fraisage 1 - Conception d'une piéce 2D 41

9.2.4. Décalage d'un cercle
e Cliquez sur l'icone =" Décalage de la barre d'icones Modifier.

o Entrez Distance de décalage = 7.5 (12.5 - 5 =7.5) dans la sous-fenétre de gauche
et cochez l'option Copier (décocher pour déplacer).

Décaler élément

Distance de décalage:

T Ny

oA
aa

Copier [décocher pr dapl.]

Pas:

o Cliquez sur le cercle et sélectionnez le cercle extérieur.

N ~
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9.2.5. Création de congé entre des entités
e Cliquez sur l'icone r Congé de la barre d'icones Modifier.

o Entrez Rayon de congé = 5 et laissez l'option Limiter cochée.

Conge

R ayon de congé:

5 (R
[] Limniter

e Cliquez sur le cercle au point A et sur la ligne au point B pour sélectionner les
entités du congé.

TN
N

B
A

e Sélectionnez la partie du cercle qui produit le meilleur congé. L'image ci-dessous
indique la création du congg.

e Procédez de la méme manicre sur la ligne verticale.
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e Cliquez sur l'icone = Supprimer pour effacer les deux lignes restantes (celles
partant du centre du cercle et marquées en rouge sur le dessin ci-dessous).

/OF

\C




Tutoriel de fraisage 1 - Conception d'une piéce 2D 44

9.2.6. Reproduire symétriquement des entités

Cliquez sur 1'icone ®® Symétrie de la barre d'icones Modifier.
Cliquez d'abord sur 1'axe vertical de symétrie.

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

Procédez de la méme maniére pour reproduire symétriquement les entités par
rapport a l'axe horizontal. Continuez la reproduction symétrique pour obtenir
l'image ci-dessous.

Cliquez sur l'icone © Supprimer pour supprimer les axes de symétrie.

/7 N

U/ S
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9.2.7. Relier les entités intérieures
e Activez la fonction d'accrochage Points d'extrémité e
o Cliquez sur l'icone /" Entre 2 points de la barre d'icones Dessiner points / lignes.

e Accrochez le curseur aux deux points d'extrémité de l'arc et tracez les dernicres
lignes horizontales et verticales pour terminer la piéce.

~,

o
2/ \
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9.3. Nommer le fichier et sauvegarder

Cliquez sur I’icone ® du Menu principal et sélectionnez Sauver sous sur le menu
déroulant. Nommez le fichier CNC-Calc Fraisage tutoriel 1 et sauvegardez-le
(I'extension de fichier s'ajoute automatiquement).

ok
= JsCN  Simulation  Comparaison defichier  Transmission | CNC.Cale Fenétre ™ Aide™ = @ X
[} vowen an TN i ] =S ORI O [ A A [ &
i mtw| - S SAEL L ) a
" Xr = : ~
o cirl=0 Centre 2 Paints Trous de mode Trous de mode || Entrée R A |
= ! X¥E|%Wn|OX | =4 0| rayon SN rectangulaire  circulaire || de texte @ || Qe @3 A &)
S o Modifier Accrochage | |Dessiner points .. Dessiner arcs / cercles Modéle Texte Opérations de fraisage
é ermer  Ctrl+
qapx

[5 Fermer tout :

Sortie Alt-F4

I s

Info élément

O O

Drigirie: maching 3 Drigie: machine 't iigire: rackine Z: Dismétre: de la pisce
| L 0o oo [ Utiliser substitution axe 50.0

l f Licence accordée & DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S X: 36470 ¥:52.704  Insérer 0%:37:10 _:E|
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10. Tutoriel 2 - Usinage de la piece

CNC-Calc v7 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 v7 vous permet également de déplacer, copier, faire
pivoter, redimensionner et symétriser des éléments pour la génération instantanée de
codes CN. CNC-Calc renferme plusieurs types d'usinage, mais les plus utilisées sont les
programmations en codes G ISO et en Texte clair Heidenhain.

~

(0, \O

\O\ /O/

Exemple de piece 2D

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

Nous allons utiliser les opérations suivantes pour produire la piece finie:

e Fraisage de face
o Fraisage de contours
e Fraisage de poche

o Percage

\_) Ce tutoriel est la suite de CNC-Calc Fraisage tutoriel 1.
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10.1. Ouvrir un dessin existant

. . . A Y . . A . .
Pour ouvrir un dessin, cliquez sur l'icone © Ouvrir dessin de la barre d'icones Fichier de

I'onglet CNC-Calc. Une fenétre apparait.

Regarder dans: || Drawings

o
Mom

v

< J5

Maodifié le

® [

L@' CMC-Calc Milling Tutorial 1.cdd

02-01-2012 13:45

&k inch-g71.cdd
& lathel.cdd

L@metric-g?l.cdd
L@tuturiall.cdd

1| n

Mom du fichien  CNC-Calc Milling Tutorial 1.cdd

01-07-2012 21:19
01-07-2012 21:19
01-07-2012 21:19
01-07-2012 21:19

3

Cuwrir

Fichiers de type: | Fichiers dessin CNC-Calc (".cdd, *.dd)

v] [ Annuler ]

|:|Duvrir en lecture seule

Sélectionnez le fichier CNC-Calc Fraisage tutoriel 1.cdd et cliquez sur Ouvrir.

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

Editeur  FonctionsCN Simulation  Comparaison defichier  Transmission | CHC-Calc Fenéire ™ Aide~ - & X
RS NN AT cYo EANE =] IR g
R|IXT ™ | - x| S ALA SR a
Nouveau Zoom Centre 2 Points Trous de mode Trous de mode || Entrée A J QYo |
dessin [ avant [ [[ X 8 [, 0[O X | —-40 rayon RN iaR rectangulaire  circulaire detexte @ ||' q SLEIETE 1SS
Fichier Visualiser Modifier Accrochage ||Dessiner points .|| Dessiner ares / cerdles Modéle Texte Opérations de fraisage
| Eltutorial 1 md'] dbx
CNC-Cale
Info élément

\O

o,

Diigine machine Diigine machine Y-

0 [ 0o

Diigine machine

oo

[ Utiliser substitution axe '

Licence accordée a DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S

X: 85035 V: 43.904

Diametre de la pitce
50,0

Insérer 11:37:36 ;|
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Q 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 " 'Paramétrer
CNC-Calc puis Couleurs globales sur le menu de gauche.

10.2. Fraisage de face

CNC-Calc v7 peut générer des parcours d'outil CN pour le fraisage de face avec ou sans
passes de finition en utilisant différentes stratégies de coupe.

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

Commencez par sélectionner le format du programme CN sur le menu déroulant de la
barre d'icones Opérations de fraisage. Sélectionnez Fraisage I1SO.

Cliquez ensuite sur l'icone sl Fraisage de face pour générer un chemin d'outil CN pour
le fraisage en bout.

Fraisage IS0 - |||
w| - 0= Y EENY WIS

Cipérations de fraisage

Saisissez le texte FACE dans le champ Commentaire. Ce texte sera visible au début des
codes 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 extérieur du dessin pour sélectionner le contour pour l'opération de
fraisage de face.
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~ Editeur  FonctionsCN Simulation  Comparaison defichier  Transmission  CHC-Calc Fenétre - Aide~ - @ X
= =T
D = LRSS gl T (R T @ [O el E O A [ B B
Nouveau « Zoom WX | - 8 S AL A Centre 2 Paints 2 Trous de mode Trous de mode || Entrée a e Qo ||| A ||
| IE=IE JIEE |
dessin [ avant @) [[ X 8 [ 8,0([OX | =% 0| rayon 3\ - | rectanguisie  circulaire de texte @ L == a
Fichier Visualiser Modifier Accrochage ||Dessiner points .|| Dessiner arcs / cerdles Modéle Texte Opérations de fraisage
| Eltutorial 1.0dd = ] abx
Fraisage de face N N\
ra rd
Commentaire:
FACE
"] Pas & pas 4
™
Afficher paicours
Info élément
2]
4
/ K j
< L
~ ~
Drigine machine Origine machine Y: Origine maching Z: Diamelie de | pitce
o [ 0o 0o 7] Utiiser substtution ase 50,0
lS(-Itdmlmtr le prochain élément du contour Licence accordée a DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S  X: 85,035 ¥:48.687 Insérer 11:4004

Cliquez sur le bouton Paramétres de la sous-fenétre de gauche pour ouvrir la fenétre de
configuration des paramétres du fraisage en bout.

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

Profondeurs

Profondeurs | Stratégie

Diamétre de la fraise:
30.0

Paramétres de profondeur
Profondeur de départ:
20

Profondeur de fin:
0.0
Hauteur de rétraction:
10.0

Ebauche
Pas d'ébauche par défaut:
10

Finition
Fas de finition par défaut:
01

Passes de fintion:

Surépaisseur:

0K

] [ Annuller
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Diameétre de la fraise: C'est le diamétre de 1'outil utilisé. 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 1'opération.

Pas d'ébauche par défaut: La passe d'ébauche maximale générée dans
I'opération.

Pas de finition par défaut: Passe générée dans chaque passe de finition lorsque
les Passes de finition sont supérieures a zéro.

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

Surépaisseur: La quantit¢é de maticre laissée a la fin de l'opération (apres les
passes d'ébauche et de finition).

Stratégie

Paramétres de fraisage de fag

Stratégie
Stratégie
Méthodes de coupe

[Zgzag

Déplacement entre les passes

[Boucles en avance rapide

Chevauchemert au travers: Angle dattaque:
15.0

Chevauchemert le long: Pas de passe:
o

Distance d'entrée:

Distance de sortie:

0K | [ Annuler

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.



Tutoriel 2 - Usinage de la piéce 52

Déplacement entre les passes: Seculement utilis¢ 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 l'outil vers la fin avant les
boucles a grande vitesse.

Distance d'entrée: La distance de départ de 'outil avant la création de la passe.
Distance de sortie: La distance de sortie de I'outil aprés la derniére passe.

Angle d'attaque: L'angle auquel 'opération est effectuée. Un angle de 0° sur l'axe
X et un angle de 90° sur I'axe Y.

Pas de passe: La distance entre chacune des passes parall¢les de 1'opération de
fraisage en bout.

Cliquez sur OK pour fermer la boite de dialogue. Cliquez sur le bouton Afficher
parcours de la sous-fenétre de gauche pour voir le chemin d'outil généré.

E E’. 3 CTMCO Editv7.08 [CACIMCO\CIMCOFditZ\Drawings\tutorial Licddat ]
Editeur Fonctions CN Simulation Comparaison de fichier Transmission CNC-Calc Fenétre ~ fide™ = & X
D =i %@\ XTI ’f. i c=UHA @ O E O Fraisage ISO - |
Nouveau = Zoom " X% - / "K S ALA Centre 2 Points J&é‘\ Trous de mode Trous de mode Entree e ETRIEEE
< { E & {
dessin [ avant (@] || X X | B O || O X | =< 0| rayon S\ || rectangulaire  circulaire de texte a = - ajc
Fichier Visualiser Modifier Accrochage | Dessiner points .|| Dessiner ares / cercles Modéle Texte Opérations de fraisage
| Eltutorial 1.cdd * a4px
Fraisage de face
Commertaie
FACE
Bt
[[] Pas & pas « \
Afficher parcours / < [4 \
\Y
™
Export Editeur | [Zxport presse-pap|
Info &lémert 1
Fa
| J
W
/K
| & ya
T ~N ~
Drigine machine x: Drigine mackine > Drigine machine Z:
w O oo 00 [ Utilser subsfitution axe Y 500
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Cliquez maintenant sur le bouton Export Editeur pour exporter les codes CN générés

vers une nouvelle fenétre de 1'Editeur. L’écran ci-dessous devrait apparaitre.

CIMCO EditwZ.0= [Fichiersans nom=]

Editeur Fanctions CN simulation Comparaisan de fichier Transmission CNC-Calc Fenétre ™ Aide~ = & X
A m
D . Fraisage 1SO M=
o
o | 20 : S []A ]
Fichier Visualiser Modifier Accrochage | Dessiner points .|| Dessiner arcs / cercles Modele Opérations de fraisage
I| [ Bltutonal 1.cdd * ] Fichier sans nom * q4bx
Assistart CN 1 (FACE) il
Fy—— 2 00 ¥X-110.000 Y-50.000 Z10.000
Plan: 3 21.050
4 GO1 X90.000
5 G03 Y-25.000 I0.000 J12.500 KO.000
6|C01 X-90.000
7 G02 ¥0.000 I0.000 J12.500 KO.000
8 GO1 X90.000
9 GO3 Y25.000 I0.000 J12.500 KO.000
10 |GO1 X-90.000
11 02 ¥Y50.000 10.000 J12.500 KO.000
12 |GO1 X90.000
13 X100.000
Modifier 14 GO0 Z10.000
ey 15 X-110.000 ¥-50.000 £
les / Macros
16 Z0.100
Début et fin de programme +l]17 |01 x90.000
Changement dowt 18 GO3 ¥Y-25.000 I0.000 J12.500 KO.000
Commentaire de programme Elll1s lco1 x-90.000
ggfgéplﬁwme”t“_ﬁ?de ||2¢ @02 v0.000 T0.000 J12.500 KO.000
éplacement linéaire .
;i " 21 GO1 X90.000
ESSg:::ﬁ::::ii:i:::::: 22 GO3 ¥25.000 10.000 J12.500 KO.000
04 At lemporsé o Gg; xggoéggo 0.000 J12.500 K0.000
607 Iterpolation axe hypothéi e G2 ¥50. 10. J12. KO.
GO9 Anet précis en fin de bloc 25 501 X90.000
10 Entige de données progra 26 |X100.000
11 Annulstion entiée de dorn. 27 GO0 Z10.000
G5 Annulation du made coard... 28 X-110.000 ¥-50.000 |
316 Programmation en Coordon 29 20.000
17 Sélection du plan XY 30 GO1 X90.000
318 Sélection du plan X2 31 O3 ¥Y-25.000 I0.000 J12.500 KO.000
319 Sélection du plan Y2 32 |GO1 X-90.000
G20 Unités en pouces ~||33 GO2 Y0.000 I0.000 J12.500 KO.000
Chercher siouter || {34 ©OL 220,000
35 G03 ¥25.000 10.000 J12.500 KO0.000 2

| ;

Licence accordée 3 DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S Ligne 1/41, Col1, 755 octets Insérer 11:50:20 _:EI

Référez-vous a la section Insérer outil avec calculateur d'avance et de vitesse pour voir
comment insérer le Calculateur d'Avance et de Vitesse.

10.2.2. Insérer outil avec 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 l'exemple du fraisage en bout, nous avons utilisé une fraise a surfacer avec les
caractéristiques suivantes: diametre = 30 mm, cannelures = 5, avance = 0,08 mm/dent et
vitesse de coupe = 190 mm/min.
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Pour utiliser le calculateur d'avance et de vitesse, cliquez sur l'icone i Calculateur de la
barre d'icones des Opérations de fraisage.

Fraisage 150 - ||lig

il @ (== NEEHY 0 ]|(eS

Cpérations de fraisage

Calculateur d'avance et de vitezse
Remplissez les cases avec les valeurs suivantes: n—
1
e Outil #: C'est le numéro donné a 1'outil. Admettons — _
] ) Diarnétre [0 en mm:
que le numéro d'outil de la fraise a surfacer est 1. 0
o Diamétre (D): Le diamétre est de 30 mm. # Nbre de dents [£]
5
e # Nbre de dents (Z): Le nombre de dents est 5.
dwance par dent [fz] en mm;
e Avance par dent (fz): Elle est fixée a 0.08 mm 0.08
dans cet exemple. Yitezze de coupe (Yo en mm/
e Vitesse de coupe(Vc): Est fixée a 190. 190
tr/min [n]:
. ., . . 2045
Puisque les champs sont liés, les cases tr/min et Vitesse _

, . .. . . Witezee d'avance [vf] en mm.n
d'avance seront mises a jour automatiquement une fois que 005 305
celle de Vitesse de coupe est remplie.

@) b Etriques Pouces
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 mm/min.

| Export E ditewr ||E>-:|:|curl presse-pap|

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

Cliquez sur le bouton Export presse-papiers. La ligne du 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 premiére ligne.
Appuyez Ctrl+V ou cliquez sur I’icone B Coller de la barre d'icones Editer de l'onglet
Editeur pour insérer le texte du presse-papiers.
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Le programme CN devrait ressembler a celui de I'écran ci-dessous.
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Début et fin de programme +|l17 Z0.100
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Commentaire de programme (S| 19 03 ¥-25.000 I0.000 J12.500 KO.000
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ig‘zgfplaceme"t"’_‘ﬁ“’E 21 G02 Y0.000 I0.000 J12.500 KO.000
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11 Annulstion entiée de dorn. 27 |X100.000
G5 Annulation du made coard... 28 GO0 Z10.000 W
316 Programmation en Coordon 29 X-110.000 ¥-50.000
17 Sélection du plan XY 50 z0.000
318 Sélection du plan X2 31 |GO1 X90.000
319 Sélection du plan Y2 32 GO3 Y-25.000 I0.000 J12.500 KO.000
320 Unités en pouses ~|[33/co1 x-90.000
Chercher Houer |34 GO2 Y0.000 T0.000 J12.500 K0.000
e o .
Calculate Feed and Speed Licence accordée 3 DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S Ligne 2/42, Col 1, 774 octets Insérer 11:58:12 _:EI

10.3. Fraisage de contours

CNC-Calc v7 peut générer des parcours d'outil pour le fraisage de contour avec ou sans
compensation de rayon d'outil.

10.3.1. Création de parcours d'outil pour le contour

Pour créer le programme CN pour l'opération de contournage, cliquez sur l'icone !
Fraisage de contour pour générer un chemin d'outil CN pour le fraisage de contour
(assurez-vous que Fraisage ISO est sélectionné comme Type de fichier).

1

Fraisage I50 ~

= Bl QYo e || || A an|| |

Cpérations de fraisage

-



Tutoriel 2 - Usinage de la piéce

Saisissez le texte CONTOUR dans le champ Commentaire. Ce texte sera visible au début
du programme CN final. Le commentaire aide a localiser et a identifier le début de
chaque opération lorsque le méme programme renferme plusieurs opérations.

Cliquez sur le contour extérieur du dessin. Le contour se marque et une fléche
directionnelle indique le sens du parcours d'outil. Cliquez sur la partie du dessin indiquant

le contour dans le sens horaire.

Le coté a usiner est sélectionné a partir du menu du champ Co6té de travail. Ce menu se
trouve sous le point Géneral de la boite de dialogue Parametres du fraisage de contour.

CIICQ Editw7. 08 [ C\CIMC O\CIMCOEdit7\Drawings\tutorial L.edd 2]
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B[d
desin || ot (& | X ¥ 8|5 D @X | | O] myen SN Witanguire arcuaie || aeteste @ BEhaS
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o LU oo on [7] Utiiser substitution axe ¥ 50.0
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Cliquez sur le bouton Parameétres de la sous-fenétre de gauche pour ouvrir la boite de

dialogue des parametres du fraisage de contour.

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

apres.
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Général

Cette page renferme tous les parametres généraux utilisés pour les passes latérales
d'ébauche et de finition, ainsi que les passes de profondeur.

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

Diamétre de |a fraise:
10.0

Paramétres de profondeur
Hauteur de rétraction: Profondeur de départ:

10.0 0.0

Distance de sécurité: Profondeur de fin:
20 50

Surépaisseur
Surépaisseur XY Surépaisseur Z:
0.0 0.0

Compensation
[ Appliquer sur passes latérales d'ébauche

Type de compensation
[Ordinateur

Coté de travail
’Gauche

o Diameétre de la fraise: Le diamétre de 1'outil utilisé.

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

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

o Profondeur de départ: Représente le dessus du brut.

e Profondeur de fin: La profondeur de la derni¢re passe. Cette valeur est corrigée
par la valeur Z de la surépaisseur.

e Surépaisseur XY: La quantité¢ de brut laissée sur l'axe XY/latéral a la fin de
l'opération (apres I'ébauche et la finition).

e Surépaisseur Z: La quantité de brut laissée dans la direction Z/profondeur a la fin
de 'opération (apres 1'ébauche et la finition).
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o Appliquer sur passes latérales d'ébauche: Si cette option est cochée, le type de
compensation utilisé 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 est appliqué aux passes de
finition.

e Type de compensation: C'est le type de compensation utilisé pour I'opération.

e Coté de travail: Ce champ détermine le c6té du contour a suivre par 1'outil. Selon
le coté et la direction de contour choisis, le fraisage se fera en avalant ou en
opposition.

Passes latérales

Cette page permet de paramétrer les passes générées dans la direction XY.

Général | Fasses latérales | Passes de profondeur | Entrée/Sortie

Ltiliser des passes |atérales

Passes d'ébauche Passes de fintion
Nombre de passes: MNombre de passes:

Espacement: Ezpacement:

Usiner passes de finition &
@ La profondeur finale () Toutes les profondeurs

Recouvrement en finition
Distance de recouvrement:

] [ Annuller

o Utiliser passes latérales: Si cette case est cochée, 1'opération créera les passes
définies par les parametres. Sinon, une seule passe sera générée a la fin de
l'opération.

e Nombre de passes (¢bauche): Détermine le nombre de passes latérales générées
dans 1'opération.
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o Espacement (¢bauche): La distance entre les passes d'ébauche s'il y a plus d'une

passe généree.

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

au cours de I'opération.

o Espacement (finition): La distance entre chaque passe de finition.

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

e Toutes les profondeurs: Si cette option est sélectionnée, les passes de finition
seront générées a toutes les profondeurs.

o Distance de recouvrement: La distance de recouvrement entre deux passes de
finition consécutives pour créer une surface lisse.

Passes de profondeur

Cette page permet de paramétrer les passes générées dans la direction Z.

| Geéneral I Passes latérales | Passes de profondeur | Entrée/Sortie

[¥] i kiliser des passes de profondeur

Passes d'ébauche
Pas d €bauche maximum:

Lkilizer méme passes de prof.

Linéarisation hélicordale

Chainage de parcours d'outil
() Par profondeur

20

Passes de fintion
MNombre de passes:

Pas:

[ Lingariser les mouvements hélicordats

@ Par contour




Tutoriel 2 - Usinage de la piéce 60

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

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

o 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 résiduelle sera enlevée lors
de la derniére passe.

o Nombre de passes : Le nombre de passes de finition en profondeur générées dans
l'opération.

o Pas: La distance entre deux passes de finition successives.

e Linéariser les 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.

e Tolérance de linéarisation: Le nombre maximum d'erreurs sur les dernieres
lignes apres conversion des déplacements hélicoidaux en déplacements lin€aires.

e Par profondeur: Cette fonction est seulement utilisée dans le cas ou plusieurs
contours sont fraisés dans la méme 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.

o Par contour: Si cette option est sélectionnée, un contour sera fraisé du début a la
fin avant que le contour suivant ne soit traité.
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Entrée/Sortie

Cette page permet de configurer 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 parametres est facultative lorsque le type de compensation choisi est
Ordinateur ou Aucun. Les paramétres d'Entrée/Sortie sont obligatoires lorsque la
compensation est exécutée par l'armoire.

| Général | Passes latérales | Passes de profondeur | Entrée/ Sortie
Litliser paramétres d'Entrée/Som

Entrée Sortie

Ltilizer ligne Lkilizer ligne
Longueur de ligne: Longueur de ligne:

@ Pempendiculaire @ Pempendiculaire

() Tangent () Tangent

Ltilizer arc Ltilizer arc
Rayon: Rayon:

Anale de balayage: Angle de balayage:

Vitesses d'avance
[ Utiliser vitesses d'avance personnalisées

lesses d avance

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

o Utiliser ligne: Cette option permet d'activer ou désactiver les lignes d'entrée/
sortie.

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

o Perpendiculaire: Si cette option est cochée, la ligne sera perpendiculaire au
prochain élément d'entrée et au précédent élément de sortie.

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

o Utiliser arc: Cette option permet d'activer ou désactiver les arcs d'entrée/sortie.
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o Rayon: Le rayon de l'arc d'entrée/sortie.

o Balayage: L'angle de balayage de l'arc d'entrée/sortie.

e Les deux fleches au milieu de la boite de dialogue permettent de copier toutes les
valeurs d'Entrée vers la Sortie et vice-versa.

o Utiliser vitesses d'avance personnalisées: Cochez cette option pour permettre
l'utilisation de vitesses d'avance personnalisées pour l'opération de fraisage.

[ ]

Vitesses d'avance: Cliquez sur ce bouton pour ouvrir une fenétre vous permettant

d’entrer des valeurs personnalisées pour la vitesse d'avance de Coupe (XY),

Hélice/Rampe et Plongée (Z).

Cliquez sur OK pour fermer la boite de dialogue Parameétres. Cliquez sur le bouton

Afficher parcours pour voir le chemin d'outil généré.
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Cliquez sur Export presse-papiers. L'opération CN est maintenant dans le presse-

papiers, préte pour insertion.
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Ouvrez la fenétre du programme CN et appuyez sur Ctrl+Fin pour aller a la toute
derniére ligne. Appuyez Ctrl+V ou cliquez sur licone £ Coller de la barre d'icones
Editer de l'onglet Editeur pour insérer le texte du presse-papiers.

Le programme CN affiché dans 1'éditeur comporte maintenant deux opérations créées
avec le méme outil. Nous devons insérer un nouvel outil pour l'opération de contournage.

Référez-vous a la section Insérer outil avec Calculateur d'avance et de vitesse pour voir
comment insérer un outil a 1'aide du Calculateur d'avance et de vitesse.

10.3.2. Insérer outil avec Calculateur d'avance et de vitesse

Suivez les étapes de 1'opération précédente sur l'insertion d'un outil a I'aide du calculateur
intégré.

Au lieu des valeurs de 1'opération précédente, utilisez celles ci-dessous:

e Outil#:2 Calculateur d'avance et de vitesse
e Diamétre (D): 10 mm Oouil #:
« #Nbre de dents (Z): 4 2
Diamneétre [0 en mm:
e Avance par dent (fz): 0.06 mm 10
o Vitesse de coupe (Vc): 175 mm/min # Nbre de dents ()
4
Les deux derniéres valeurs ont été calculées et inscrites Avance par dent [fz) en mm:
dans la boite de dialogue. Elles devraient étre: 0.06
Vitezze de coupe (Yo en mm/
. . . . 1727876
o Vitesse de rotation en tr/min (n): 5570
. trmminy (]
e Vitesse d'avance (Vf): 1336.9015 mm/min E500
Vitesze d'avance [vf] en mmdn
Corrigez la vitesse de rotation en 5500 tr/min et la vitesse 13200
d'avance (Vf) en 1320 mm/min. .
@) Metnques Pouces
La boite de dialogue du calculateur d'avance et de vitesse

devrait ressembler a celle sur la droite. . -
| Export E ditewr | |::-:|:u:|rt presse-pap|

Cliquez sur le bouton 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 derniere
ligne du programme aprées que l'opération de contournage soit copiée vers 1'éditeur.
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Localisez le début de l'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 cliquez sur I’icone “& Chercher de la barre d'icones Chercher de
l'onglet Editeur pour trouver le texte CONTOUR.

Allez maintenant au début de la ligne de commentaire pour insérer le texte du presse-
papiers. Appuyez Ctrl+V ou sélectionnez l'icone % Coller a partir du menu Editer.

Le programme CN devrait étre semblable a celui de 1'écran ci-dessous.
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10.4. Fraisage de poche

CNC-Calc v7 peut générer des parcours d'outil pour le fraisage de poche.

10.4.1. Creéation de parcours d'outils pour l'usinage de poches

Pour créer le programme CN pour l'usinage de poches, sélectionnez la fonction '/
Fraisage de poche pour générer un chemin d'outil CN pour le fraisage de poche (assurez-
vous que Fraisage ISO est sé¢lectionné comme Type de fichier).

Fraisage IS0 =

| | Qo e |6 | A an||

Opérations de fraisage

=
15
EE

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 du dessin. Le contour intérieur qui servira de limite a
I'opération d'usinage de poche se marque.
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Cliquez sur l'onglet Paramétres de la sous-fenétre de gauche pour ouvrir la fenétre de
configuration des parameétres du fraisage de poche.

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

La page de l'onglet Général permet de configurer les paramétres utilisés pour 1'ébauche et
la finition des passes latérales et des passes de profondeur.

Passes de profondeur Stretégie d'entrée I Entrée/Sortie
Genéral | Passes latérales

Outil
Diamétrs de |a fraise:

Paramétres de profondeur
Hauteur de rétraction: Profondeur de départ:

Distance de sécurité: Profondeur de fin:

Surépaisseur
Surépaisseur X1 Surdpaisseur Z:

Type de compensation
Ordinateur

Type de fraisage

() Conventionne! @ Avalart

Witesses davance

[ Utilizer vitesses d'avance personnalisée

oK | [ Annuler

o Diameétre de la fraise: Le diameétre de 'outil utilisé.

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

o 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.

e Profondeur de départ: Définit le dessus du brut.

e Profondeur finale: La profondeur de la derni¢re passe. Cette valeur est corrigée
par la valeur Z de la surépaisseur.
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Surépaisseur XY: La quantité¢ de brut laissée sur l'axe XY/latéral a la fin de
l'opération (apres I'ébauche et la finition).

Surépaisseur Z: La quantité de brut laissée dans la direction Z/profondeur a la fin
de l'opération (apres 1'ébauche et la finition).

Type de compensation: Le type de compensation utilisé¢ pour l'opération.

Conventionnel: Si cette option est cochée, 1'opération se fera a l'aide du fraisage
conventionnel.

Avalant: Si cette option est cochée, 1'opération se fera a l'aide du fraisage en
avalant.

Utiliser vitesses d'avance personnalisées: Cochez cette case pour permettre
l'utilisation de vitesses d'avance personnalisées pour 1'opération de fraisage.

Vitesses d'avance: Cliquez sur ce bouton pour ouvrir une fenétre vous permettant
d’entrer des valeurs personnalisées pour la vitesse d'avance de Coupe (XY),
Hélice/Rampe et Plongée (Z).

Passes latérales

Cette page permet de configurer les parametres des passes exécutées dans la direction XY.

Parameétres du fraisage de

Passes de profondeur Stratégie dentrée I Entrée./Sortie
Général | Passes latérales

Passes d'ébauche: Passes de finttion:
Espacement max. d'ébauches: Passes:
30

Espacemernt:

Passes de finition &

@ Ala profondeur finale (©) Atoutes les profondeurs

Recouvrement en finition
Distance de recouvrement:

Lissage débauche
Désactiver

8

OK | [ Annuller
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o Espacement maximum d'ébauche: La distance maximale entre les passes d'¢bauche.
o Passes: Le nombre de passes latérales de finition générées dans l'opération.
o Espacement: La distance entre chaque passe de finition.

« A la profondeur finale: Si cette option est cochée, les passes de finition seront
seulement créées a la profondeur finale.

« A toutes les profondeurs: Quand cette option est cochée, les passes de finition
sont créées a chaque profondeur.

o Distance de recouvrement: La distance de recouvrement entre deux passes de
finition consécutives pour créer une surface lisse.

o Lissage d'ébauche: Ce glisseur contrdle le niveau de lissage utilisé. Plus la valeur
est grande (a droite), le plus lisse sera le parcours d'outil résultant.

Passes de profondeur

Cette page permet de configurer les paramétres des passes exécutées dans la direction Z.

Général Passes latérales
Passesdeprofordeur | Gratégiedentrée | Ertre/Sorie

Ltilizer des passes de profondeur

Passes débauche: Passes de finition:
Pas d'&bauche maximum: Mombre de passes:
20

Ltiliser mémes passes de prof. Pas:

Chainage de parcours d'outil
() Par profondeur (@ Par poche
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o Utiliser des passes de profondeur: Si cette case est cochée, l'opération créera les
passes définies par les parametres. Sinon, une seule passe sera créée a la
profondeur finale.

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

o 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
matiere résiduelle sera enlevée lors de la derniére passe.

e Nombre de passes: Le nombre de passes de finition en profondeur créées dans
l'opération.

e Pas: La distance entre chaque passe de finition.

o Par profondeur: Cette fonction est seulement utilisée quand 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.

o Par poche: Si cette fonction est sélectionnée, une poche sera fraisée du début a la
fin avant que la poche suivante ne soit traitée.

Stratégie d'entrée

La page de cet onglet permet de définir comment l'outil doit couper d'un niveau Z a un
autre.

Paramétres du fraisage de poch

‘ Général I Passes [stérales

Passes de profondeur Stratégie dentrée Entrée/Sortie

Strategie d'entrée
) Plongée
) Rampe
Paramétres de rampe

@ Ertrée hélicoidale
Paramétres dhélice
Angle dhélice : Garde Z de rampe:

Diamétre dhélice: Diamétre minimum dhélice:

Lingarisation hélicoidale

[ Linéariser les mouvements hélicoida
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o Plongée: Si cette option est sélectionnée, 1'outil entrera directement dans le brut.

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

o« Entrée hélicoidale: Avec l'entrée hélicoidale, '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 Diamétre d'hélice et le Diamétre minimum d'hélice. La valeur
réelle du diametre dépend de la géométrie.

o 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.

o Tolérance de linéarisation: Le nombre maximum d'erreurs sur les dernieres
lignes apres conversion des déplacements hélicoidaux en déplacements linéaires.
Entrée/Sortie
La page de l'onglet Entrée/Sortie permet de configurer la fagon dont 1'outil doit approcher

le contour au début/a la fin de chaque passe d'ébauche et de finition.

L'utilisation des parameétres d'entrée/sortie 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.

Paramétres du fraisage de podl

| Général | Passes latérales
| Passes de profondeur I Stratégie d'entrée Entrée/Sortie

Uitiiser paramétres d Entrée/Sol
Entrée Sortie

Ltiliser ligne Lkiliger ligne
Longueur de ligne: Longuewur de ligne:

@ Pempendiculaire @ Pempendiculairs
() Tangert () Tangent

Ltiliser arc Lttiliser arc
Rayon: Rayon:

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

o Utiliser ligne: Cette option active ou désactive les lignes d'entrée/sortie.
o Longueur de ligne: La longueur de la ligne d'entrée/sortie.

e Perpendiculaire: Si cette option est cochée, la ligne sera perpendiculaire au
prochain élément d'entrée et au précédent élément de sortie.

e Tangent: Si cette option est cochée, la ligne sera tangente au prochain ¢lément
d'entrée et au précédent ¢lément de sortie.

o Utiliser arc: Cette option permet d'activer ou désactiver les arcs d'entrée/sortie.
o Rayon: Le rayon de I'arc d'entrée/sortie.
o Balayage: L'angle de balayage de 'arc d'entrée/sortie.

e Les deux fleches au milieu de la boite de dialogue permettent de copier toutes les
valeurs de I'entrée vers la sortie et vice-versa.

Cliquez sur OK pour fermer la boite de dialogue Parameétres. Pour voir le chemin d'outil
geénéré, cliquez sur le bouton Afficher parcours de la sous-fenétre de gauche.
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Cliquez sur le bouton 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. Insérez le texte du presse-papiers en appuyant Ctr/+V ou sélectionnant
’icone B Coller de la barre d'icones Editer de I'onglet Editeur.

Le programme CN dans I'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.

10.5. Percage

CNC-Calc v7 peut générer des codes pour le percage en cycle fixe ou en cycle
programmé manuellement.

10.5.1. Générer un cycle de percage

Pour créer un programme CN de percage, sélectionnez la fonction "' Percage de trous a
partir de la barre d’icones Opérations de fraisage pour générer un cycle de percage
(assurez-vous que Fraisage ISO est sélectionné comme Type de fichier).

Fraisage 150 - |||6%

il & |l YEEHY 0 ]|(eS

Cpérations de fraisage

Saisissez le texte PERCAGE dans le champ Commentaire. Ce texte sera inséré 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.

Pergage

Carmrmentaire:
PERCAGE

tilizer filtre: de sélection

| Filtre || Paramétres |

|Hé0rd0nnel cefc. | | R éordonmner rect. |

Retowr Mouveau

Export Editewr | [Fxport presse-pap
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Cliquez sur l'onglet Paramétres de la sous-fenétre de gauche pour ouvrir la boite de
dialogue des parameétres de percage ci-dessous. Entrez les parameétres indiqués pour
'opération de pergage.

Paramétres de percage

Paramétres de perca
Type de pergage Type de sortie
IStandard Peck Driling GE3 - © Fixe
) Manuel
Fiofondeurs
Plan de retrait: Plan de référence:
100 0o
Distance de sécurité: Profondeur:
@ Incrémertielle () Absolue @ Inciémentielle () Absolue .
Filetage
20 7.0
S0.0
Vitesse davance = il 4 dage:
@) Utilizer plongée (@) Utilizer retrait tesse de laraudage:
2000 B00.0 00
Witesse de rétraction:
200.0
Premigre profondeur:
1.0 30 Temparisation
@) Ultilizer tempn en haut
Waleur 25 1.0
@) Utilizer termpa en bas
1.0 0.75 20

e Type de percage: Cette liste déroulante permet de sélectionner le type
d'opération. Les parametres disponibles dépendent du type sélectionné.

o Fixe (Type de sortie): Cochez cette option pour utiliser un cycle fixe. Le cycle
fixe dépend de la machine sélectionnée et les parameétres disponibles reflétent ce
cycle fixe.

e Plan de retrait: Le plan de retrait est la hauteur de rétraction de 1'outil avant son
passage entre les trous.

e Plan de référence: Le plan de référence est la hauteur de la matiére. Pour des
machines comme Maho, c'est aussi la hauteur autour de laquelle 1'opération est
calculée.

o Distance de sécurité: La distance de sécurité est la distance au-dessus du plan de
référence ou tous les déplacements basculent entre avance et rapide.

o Profondeur: La profondeur finale de 1'opération.

o Utiliser plongée: Cette option permet d'indiquer si les mouvements de plongée
doivent se faire avec la vitesse d'avance en plongée saisie.
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e Premiére profondeur: La premicre profondeur de débourrage. Les débourrages
suivants seront calculés a partir de la dégression et de la profondeur minimale.

Notez que dans cet exemple, il est sans importance que nous choisissions
Incrémentielle ou Absolue pour la Distance de sécurité et la Profondeur, vu que
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 l'emplacement de chaque trou a l'aide du curseur. Pour obtenir le
correct centre de trou pour les cercles et les arcs, utilisez la fonction d'accrochage
() Points centre.

2. Sélectionnez le 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 a des cercles ou arcs d'une plage donnée.

Dans I'exemple qui suit, nous allons utiliser le filtre pour sélectionner les trous angulaires
mais pas les arcs.

Cliquez sur le bouton Filtre de la sous-fenétre de gauche. En paramétrant le filtre comme
indiqué sur la capture d'écran, la sélection fenétre n'inclura que les cercles dont le

diametre est dans la plage 0 a 10. Cliquez sur OK apres la saisie des valeurs indiquées.

Filtre de sélection

Touz les paointz

Cercles Arcs
() Tous les cercles (71 Tous les arcs

() Awcun cercle @ Ancun arc
@ Cercles de la gamme (71 Arcz de la gamme
Diamétre min. des cercles: Diamétre min. des ancs:

0.0 0.0

Diarnétre maw. des cercles: Diamétre mawx. des arcs:

10.0

Cochez la case Utiliser filtre de sélection dans la sous-fenétre de gauche et faites une
sélection fenétre couvrant tout le dessin.
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Apres cette sélection, seuls les trous des quatre coins seront sélectionnés.
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L'ordre des opérations peut alors étre changé en cliquant sur Réordonner cerc. et

Réordonner rect. pour une réorganisation circulaire et rectangulaire.

Cliquez sur le bouton Export presse-papiers. L'opération de percage 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 Ctri+V ou cliquez sur 1’icone £* Coller de la barre d'icones

Editer de l'onglet Editeur pour insérer le texte du presse-papiers.
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Le programme CN devrait ressembler a celui ci-dessous.
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otantmae e ||1197 603 x-43.651 ¥-32.303 I1.823 J0.705 K0.000

GO7 Interpolation axe hypathét ﬁ;ﬁ igDMg;Déggg o

09 et précs e fin de blac
510 Entrée de données progra 1200 (PERGAGE)

&1 Annulation entrés de dorn 1201 (STANDARD PECK DRILLING G83)

G15 Annulation du mode coard.. 1202 GO0 X62.500 Y¥37.500

516 Programmation en Coordon 1203 GO0 Z10.000

517 Sélection du plan XY 1204 G928 GB3 X62.500 ¥37.500 z-9.000 R-6.000 ©1.000 F200
618 Sélection du plan 42 1205 X-62.500

519 Sélestion du plan Y2 1206 ¥-37.500

G20 Unités en pouses < || 1207 %62 .500

1208 |G8BO
1209

! f Licence accordée & DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S. Ligne 1.199/1,209, Col 13, 42971 octets Insérer 13:50:14 )

Puisque la vitesse d'avance de l'opération est définie dans le cycle fixe, nous allons entrer

manuellement la commande du changement d'outil. Ecrivez la ligne suivante juste avant

le commentaire PERCAGE:

T3 MO6 S1200

L'outil numéro 3 sera assigné a 1'opération de percage avec une vitesse de broche de 1200

tr/min.

Sauvez le programme CN sous le nom CNC-Calc Fraisage tutoriel 2.NC.
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11. Tutoriel 3 - Simulation dans I'Editeur

L’un des avantages de l'intégration de CNC-Calc a CIMCO Edit v7 est la possibilité
d'utiliser 1'éditeur pour gérer et simuler les programmes CN générés dans CNC-Calc.

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

Dans l'exemple qui suit, nous allons configurer le simulateur graphique pour vérifier le
programme généré dans le tutoriel précédent.

Q Ce tutorial est la suite de CNC-Calc Fraisage tutoriel 2.
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11.1. Avant de commencer

Avant de simuler le programme, vous devez d'abord définir les parametres du menu.
Démarrez CIMCO Edit v7 et vérifiez que I’onglet 'Simulation' se trouve dans le ruban de
I’éditeur. Si non, ouvrez la configuration de I'éditeur en cliquant sur l'icone '
Paramétres généraux de l'onglet Editeur. Sélectionnez Modules d'extension & partir du
menu gauche de la fenétre de configuration et assurez-vous que l'option Désactiver la
simulation n'est pas cochée. Une fois terminé, redémarrez le programme pour activer le

module de simulation.

Configuration: Modules d'extension

- Général

1 Types de fichiers

- Couleurs

- MNurnéro de blocs

- Chargement/S auvegarde
Comparaizan fichier

- Machine

- Simulation

- Balapage d'outil
CHC-Cale

- Multicanal

- Liste d'outils

- ALtres paramétres
Couleurs glabales

- Commandes externes

- Wisualiseur Mazatrol

-4l oh

Modules d'extension
Sélectionner les modules d'extenzion

[ Désactiver la simulation avancée

[ Désactiver communication DNC/série
|| Désactiver la comparaison de fichiers
|| Désactiver les fonctions CH avancées

Configuration du mot de passe
Configuration du mot de passe:

Chemin de configuration des macros/machines:

Désactiver MC-Baze
Désactiver le Client DNC-Max
|| Désactiver CNC-Cale

|| Désactiver le visualiseur Mazatrol

][ Défaut ][ Annuler ][

oK

Activation de l'onglet Simulation

11.2. Ouvrir un programme CN existant

Pour ouvrir un programme CN, cliquez sur l'icone = Ouvrir de la barre d'icones Fichier
se trouvant sous l'onglet Editeur. Une boite de dialogue apparait pour vous permettre de

choisir un fichier.



Tutoriel 3 - Simulation dans I'Editeur

79

Regarder dans: |, 150 MILL

-~

Mom
] 2DEX1NC
] 2DEX2.NC
% BOTTLENC
] COLORTESTNC.NC

< 5 i
Modifié le
24-07-2013 0349
24-07-2013 03:49

24-07-2013 0349
24-07-2013 09:48

® [~

24-07-2013 0:49

'y I

Mom du fichien  CMC-Cele Fraisage tutoiel 2 NC

Cuwrir

Fichiers de type: |F|aisage 150 Fichers (" NC;* NCL;” 50; NC v]

[ Annuler ]

DDuwir en lecture seule

Sélectionnez le fichier CNC-Calc Fraisage tutoriel 2.NC et cliquez sur Ouvrir.

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

Editeur Fandtions CN Simulation Comparaison de fichier Transmission CNC-Calc

= 2 8 & am N
= " " 2 AL/

Nouveau Zoom . 2 Paints

dessin avant

Fichier Modifier

Visualiser Accrochage | |Dessiner points ... Dessiner arcs / cercles

Fraisage ISO
I || i

|A a|

Opérations de fraisage

Modéle Texte

|| [Bltutoral 1.cdd = E]CNC-Cale Faisag tutorel 214

amm—— T01 MO6 52000 F800
Description: 2 (FACE)
5600 X-110.000 ¥-50.000 Z10.000
1 21.050
5601 X90.000
£ GO3 ¥-25.000 I0.000 J12.500 K0.000
7
8
9

o

G01 %X-90.000
G02 ¥0.000 10.000 J12.500 KO0.000
G01 x%90.000
10 GO3 ¥25.000 I0.000 J12.500 KO.000
11 G601 X-90.000
12 ©02 ¥50.000 I0.000 J12.500 KO.000
12 ©01 ¥90.000
hodifier 14 X100.000
15 G00 z10.000
16 ¥-110.000 ¥-50.000
Début et fin de programme ~[l 17 zo.100
Changement d'outl Al 18 o1 x90.000
19 GO3 ¥-25.000 I0.000 J12.500 KO0.000
20 GO1 X-90.000
21 02 ¥0.000 I0.000 J12.500 KO0.000
22 G0O1 X90.000
2z G03 ¥25.000 10.000 J12.500 KO.000
24 GO1 X-90.000
25 G02 ¥50.000 10.000 J12.500 KO.000
26 GO1 X90.000
27 | X100.000

Cycles / Macros

n

Commentaite de pragramme

GO0 Déplacement rapide

GO1 Déplacement inéaire

GO2 Déplacement circulsiie en .
G03 Déplacement circulaie en .
G04 Anét temporiss

GO7 Interpolation axe hypathét..
GO9An précis en fin de bloe
610 Entrée de données progra.
G117 Annulstion entiée de dorn.

615 Annulation du mode coord.. 26 GO0 z10.000

1516 Pragrammation en Coordon 29 ¥-110.000 ¥-50.000

G17 Sélection du plan X0’ 30 Z0.000

618 Sélection du plan X& 31 G601 X90.000

519 Sélection du plan YZ. 32 G03 ¥-25.000 10.000 J12.500 KO0.000
G20 Unités en pouces - 33 |01 X-90.000

3¢ G02 ¥0.000 10.000 J12.500 KO.000

35 GO1 X90.000

Licence accordée @ DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S

Ligne 1.199/1.209, Col 13, 42971 octets Insérer 13:55:30

o

apparaitra.

Si vous placez le curseur sur une icone, une petite description de sa fonctionnalité
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11.3. La premiéere simulation

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

Cliquez sur l'onglet Simulation a partir du ruban de I'éditeur. Cliquez ensuite sur l'icone

== Fenétre de simulation pour simuler le programme CN ouvert.

Editeur

Fonctions CN Simulation

> L rjeed

\ >
|Fenétre de| Animation de Zoom Zoom
x : X SRy <
simulation modéle solide ] avant arriére
Fichier M

Visualisel

- [Rtutorial 1.0dd > @CNCCalc Fraisage tutorel 21C |

aTeN 1 TO1 MO
— .’ 2 (FACE)
Description:

[ I 3 GO0 X-:
4|21.050

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

ditv7.05 [C:\Chiaye\CNC=calc 6\CNC

N N E

Editeur Fonctions CN

)

Simulation

Comparaison de fichier

Transmission CNC-Calc

\\‘\\ 1 > Q q @ -§)-4 : % q l? [ Modéle du brut (e 0 e «
~ ) x ® 1-0-| = o] & Zoom / Regénérer le solide = @y
Fenétre de A de | Zoom Zoom : Parcours Mode || Outil Configuration [150 Fraisage - ||| chercher
simulation modéle solide [ avant arriere 2~ 1 @~ || groutil de l'outil 7y Configuration du brut 9 | 50
Fichier i) Visualiser Parcours d'outil Outil Solide Autres 5 Chercher

Fenétre ™ Aide™ - & X

. [Butonal 1.cdd = TrRCNC Calc Frasage ttorel 21C |

1 T01 M06 $2000 F800 B
2| (FACE) 3
5600 ¥X-110.000 ¥Y-50.000 Z10.000
121.050

GO1 X90.000

G03 Y¥-25.000 10.000 J12.500 KO
GO1 X-90.000

G02 ¥0.000 10.000 J12.500 KO.0
9/G01 X90.000

10 GO3 ¥25.000 I0.000 J12.500 KO.
11 /G01 X-90.000

12 G02 Y¥50.000 I0.000 J12.500 KO.
13/G01 X90.000

14 X100.000

15 GO0 210.000

16 X-110.000 Y-50.000

17 20.100

18 GO1 X90.000

19 G03 ¥-25.000 I0.000 J12.500 KO
20 |GO1 X-90.000

21 G02 ¥0.000 I0.000 J12.500 K0.0
22(GO1 X90.000

23 GO3 ¥25.000 I10.000 J12.500 KO.
24 GO1 X-90.000

25 /G02 ¥50.000 10.000 J12.500 KO.
26GO1 X90.000

27 X100.000

25 GO0 210.000

29 X-110.000 Y-50.000

30 20.000

31/G01 X90.000

4bx

32 GO3 Y-25.000 I0.000 J12.500 KO v ool oo [ T01]
33/G01 X-90.000 T -50.000] J: Avance:| Rapide]
34/G02 ¥0.000 10.000 J12.500 K0.0 |+ 7 ol

35601 X9f).(}00 ¥

|

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

11.3.1. Paramétrage de I'outil de simulation
Les étapes suivantes vous aideront a configurer les outils utilisés dans la simulation.

Cliquez sur l'icone w Configuration d'outil du menu Outil pour ouvrir la fenétre des
paramétres d'outil.

W T01 - (Défaut) Type: Diamétre: Rayon de bec:

Fraize en bout torique 4kikd R1 4 1

W T02 - (Défaut)
Fraize en bout torique 4kikd R1

T3 - (Défaut])
Fraize en bout torique 4kikd R1

Drescription Type

Fraise & bout plat 2t Fraise & bout plat
Fraize & bout sphérique 2hikd Fraize & bout zph
Fraize en bout torique 2MM RO.5 Fraize en bout to...
Fraize & bout plat 3Mb Fraize & bout plat
Fraize & bout sphérnigue 3 Fraize & bout sph...
Fraize en bout torique 3kM RO.6 Fraize en bout ta...
Fraize & bout plat kb4 Fraize & bout plat

ER R AR S N

Supprimer ][ M odifier ][ Ajouter ] [ Affecter & 701"

[¥] Sauveqarder les données doutil [Iharger.-’Sauver bibilo d'out\l] [ Annuler ] | oK

Quand le simulateur parcourt le programme, il détecte que trois outils sont utilisés.
Puisque ces outils n'avaient pas été définis, I'écran ressemblera a celui ci-dessus.

Pour simuler correctement le programme, nous devons définir ces trois outils. En
changeant le type et le diametre des outils, nous pouvons faire le bon paramétrage.
Cliquez sur l'icone T Parametres d'outil a droite de l'outil sélectionné si vous voulez
changer la couleur de I'outil ou définir ses dimensions.

Sélectionnez et entrez les valeurs des trois outils indiquées sur I'image ci-dessous.
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ETo

Fraise & surfacer 20MM

Moz

Fraize & bout plat 10kt

73 Type: Driamétre;

Drescription Type

Fraize & bout plat 2b4t Fraize & bout plat
Fraize & bout sphérique 2hbd Fraize & bout sph
Fraize en bout torique 2k BO.5 Fraize en bout to...
Fraize & bout plat 3k Fraize & bout plat
Fraize & bout sphérique 3 Fraize & bout sph...
Fraize en bout torique 3tk RO.8 Fraize en bout ta...
Fraize & bout plat 4 Fraize & bout plat

EAFI AR KR S -

Supprimer I[ I odifier ][ Ajouter ] [ Affecter &'T3

[¥] Sauvegarder les données d'outil I:harger.-’Sauver bibla d'outiII [ Annuler ] [ oKk

Ces valeurs sont celles utilisées lors de la génération des programmes CN dans CNC-Calc.
Cliquez sur OK pour fermer la boite de dialogue.
Apres la configuration des outils, I'écran devrait ressembler a celui ci-dessous. Essayez de

trouver les commandes de changement d'outil (M06) et vérifiez que l'outil change
lorsqu'un changement d'outil s'opére dans le programme CN.

M &

Editeur  FondtionsCN | Simulation | Comparaison defichier  Transmission  CNC-Calc Fenétre~ Aide” - & X
Q\\ | T Q @ -yi-g % q ‘? [ Modéle du brut EEEEE q  §
s ) x ® *-0- ’> 5 & Zoom / Regénérer le solide § @}
Fenétre de Anim Zoom Zoom ; Parcours Mode || Outil Configuration 15O Fraisage - ||| chercher .
simulation modé g avant arriere 0~ 71 @~ || groutil - de I'outil 7y Configuration du brut 5 ®Q
Fichier & Visualiser Parcours d'outil Outil Solide Autres ¢ & Chercher

[ Btutoria 1.cdd > TCNC-Cale Fraisage tutorel 2C | abx
18]G01 X90.000 B
19 /GO3 ¥-25.000 I0.000 J12.500 KO
20 |GO1 X-90.000 =
21 G02 Y0.000 I0.000 J12.500 KO.0
22/G01 X90.000
23/GO3 ¥25.000 I0.000 J12.500 KO.
24|/G01 X-90.000
25 G02 Y50.000 I0.000 J12.500 KO.
26 /GO1 X90.000
27 X100.000
28 GO0 210.000
29 X-110.000 ¥-50.000
30 /20.000
31/G01 X90.000
52 /G03 ¥-25.000 I0.000 J12.500 KO
33/G01 X-90.000
54/G02 ¥0.000 I0.000 J12.500 KO.0
35|/G01 X90.000
36 GO3 ¥25.000 I0.000 J12.500 KO.
37|G01 X-90.000
38 GO2 Y¥50.000 I0.000 J12.500 KO.
39|G01 X90.000
40 X100.000
41/G00 210.000
42 TO2 MO6 S5500 F1320
43 (CONTOUR)

44 /GO0 X0.000 ¥62.100 2z10.000
4522.000

46/G01 z-1.633

47 [X-5.000

48 GO3 X0.000 ¥Y57.100 I5.000 J0.0

w2100 1 | ] 0w | 12 'uul.u‘.éu.,’.unb

145 /G01 X62.500 ;
a0 ggf iﬁz_ig_.llggoyw.&;oo 10.000 J-1  [ndetr 37.500] J: [ ] Avance| 320,000
A2 | 2z 1633 K ] bl w W W

52/G02 X62.500 Y-57.100 1-19.600 ~ |
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11.3.2. Configuration du brut
Les étapes suivantes vous aideront a configurer le brut utilisé¢ dans la simulation.

Cliquez sur l'icéne ™ Configuration du brut de la barre d'icones Solide pour ouvrir la
fenétre de configuration du brut.

Dimereiors du brut

A min: ' min; Z mirt:
05 571 3
| fwondi_|

Hnaw ' Z maw: m

102545 2115 2%

Dimensions: 2125 1182 111

[ Utiliser brut cylindrique Balayage auto du brut

Options
Utilizer une couleur différente pour chaque outil
[ Me pas afficher le paramétiage des outils lorsqulils sont tous définis

[ Surface lisse

[ Asréter i une colision d'outil est détectée [avance rapide]

[ &sréter sila coupe = fait avec la tige d'outil
[ &sréter =i la coupe se fait avec I'¢paule dioutil
|1 Asréter si une colision de porte-outil est détectée

Basse qualité [rapide] (ualité mayenne Haute qualité [lents]

(i}

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 l'opération de fraisage en bout
qui laissera trop de matiere le long des axes X et Y.

Nous savons a partir de 1'opération de fraisage de face que le dessus du brut doit étre Z =

2.00 mm. Nous savons a partir de la géométrie que les valeurs des coins sont (-75.00, -
50.00) et (75.00, 50.00).

Nous ¢largissons maintenant le brut de 2 mm le long des axes X et Y de sorte que les
valeurs soient celles indiquées dans la boite de dialogue ci-dessous. Vous pouvez
également ajuster la qualité du brut en déplagant le glisseur au bas de la boite de dialogue.
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Dimensions du brut
¥ min:

Fmax: B Z max:
52/ 2]
e ;

Dimensions: | 104 | 7

[ Utilizer brut cylindrique Balayage auto du brut

Options
Utilizer une couleur différente pour chaque outil
[T Me pas afficher le paramétrage des outils lorsquils sont tous définis

[7] Surface lisse

[ Arréster si une collision d'outil est détectée [avance rapide)
[ Areister si la coupe se fait aves la tige d'outil
[ Arrister si la coupe se fait avec '&paule d'outi

[ Arréster si une collision de porte-outil est détectée

Basse qualité [rapide] Qualité moyenne Haute qualité [lents)

||

Entrez ces valeurs et cliquez sur OK pour fermer la boite de dialogue.

Maintenant que tout est configuré, nous pouvons utiliser la fonction de simulation pour
vérifier les opérations. L'écran devrait ressembler a celui ci-dessous.

CIMCO Editv7.0= [C\Chiaye\CNC-calc 6\CNC-Calc Frais

Editeur Fonctions CN C ison de fichier

CNC-Calc

~ - | By v -y~ || Modéte du brut | (o
BN = S : 5 . - 0250 e =l
X ® *-0-| = o} & Zoom / Regénérer le solide
Fenétre de Animation de Zoom Zoom o o Parcours Mode || Outil Configuration T
simulation modele solide [E) avant arriere (%1 7 ® || goutii- - - del'outil || [y Configuration du brut

Fichier & Visualiser Parcours d'outil Qutil Solide Autres paramétres

" [Rltutorial 1.cdd > TRFCNC-Calc Fraisage tutoriel 2NC |
GO1 X90.000 -
G03 ¥-25.000 I0.000 J12.500 KO
G01 X-90.000
G02 ¥0.000 I0.000 J12.500 KO.0
GO01 X90.000
G03 Y¥25.000 I0.000 J12.500 KO.
GO1 X-90.000
G02 Y¥50.000 I0.000 J12.500 KO.
GO1 X90.000
X100.000
GO0 210.000
X-110.000 ¥-50.000
20.000
GO1 X90.000
G03 Y-25.000 I0.000 J12.500 KO
GO1 X-90.000
G02 Y¥0.000 I0.000 J12.500 KO.0
GO1 X90.000
G03 ¥25.000 I0.000 J12.500 KO.
GO1 X-90.000
G02 ¥50.000 I0.000 J12.500 KO.
GO1 X90.000
X100.000
GO0 z10.000
T02 MO6 S5500 F1320
(CONTOUR)
GO0 X0.000 Y62.100 z10.000
Z2.000
GO1 z-1.633
%X-5.000
G03 X0.000 Y57.100 I5.000 J0.0 | .
G01 X62.500 LR SR MR
G02 X82.100 ¥37.500 I0.000 J-1 500 Zﬁ;s} 1nu§% '
G01 Y-37.[500 i -

G02 X6[25500 ¥-57.100 1-19.600 ~ |

1SO Fraisage

o
oW W et
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12. Tutoriel 4 - Fraisage de lettres

Ce tutoriel illustre comment un programme CN pour le fraisage de lettres et de chiffres
peut étre créé a partir d'un texte 2D.

12.1. Créer un nouveau dessin

. . . oA M . . .
Pour faire un nouveau dessin, cliquez sur l'icone | | Nouveau dessin du menu Fichier de
la barre de commandes CNC-Calc. L’écran ci-dessous apparait:

.* & - CIMCO Ecit o7 0 1D
Editeur Fondions CN Simulation Comparaison de fichier Transmission CNC-Calc Fenétre ~ Aide~™ = & X
: =T
D Goa %Q\ WM |5 % - — 1Y GOOW.\ B O A A |(rssge 0 @
Nowveau o] Xr= wtw| - /%) s AL L Centre 2 Points 2XA Trous de mode Trous de mode || Entrée ¢ Rl EEE N N S
o . Q Bd || X
desein ot [ [ X ¥ 8|5 D |OX | ] €O iaen AN || Vectanguiaie | circuaie || de tete A b | A [
Fichier Visualiser Modifier Accrochage ||Dessiner points ... Dessiner arcs / cercles Modéle Texte Opérations de fraisage
I| | Dessin sans tire a4px
CNCCale
Ifo lément
Origine machine % Origine machine Y’ Drigine machine 7
oo [0 0o oo [ Utiiser substitution axe 'Y 50.0)
L ISiIEdlunnel le prochain élément du contour ou I'élément de départ du nouveau con Licence accordée a DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S X 72402 ¥:35179 Insérer 15:03:10 .

Assurez-vous que FRAISAGE ISO est sélectionné comme Type de fichier dans le menu
Opérations de fraisage. L'usinage de texte n'est pas possible pour les opérations de
tournage.

Fenétre ™ Aide™ = & X

Fraisage ISO = _,l

= EIEEE I

Opérations de fraisage
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Q 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 " Paramétrer
CNC-Calc puis Couleurs globales sur le menu de gauche. Pour ce tutoriel, nous avons
choisi le bleu comme couleur du dessin et le blanc comme couleur de fond.

12.2. Fraisage de lettres simples

Dans cette partie du tutoriel, 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 (pas d'accents, tréma, tildes, etc), des chiffres et des
caracteres ordinaires peuvent étre saisis.

12.2.1. Création du texte

Pour créer un texte a usiner, cliquez sur l'icone A Entrée de texte du menu Texte.
La boite de dialogue Entrée de texte apparait sur la gauche.

Saisissez le texte a usiner dans le champ d'entrée Texte, c'est-a-dire "CIMCO 123". En
plus du texte, cinq autres parametres sont nécessaires pour indiquer le point de départ,
I'angle de référence (par rapport a l'axe horizontal), la distance entre les lettres et la
hauteur des lettres. Remplissez les cases avec les valeurs de la boite de dialogue ci-
dessous.

Entrée de texte
Paint » départ:
-EB_ .
Paint v départ:
-30_ *y
Angle de texte:
15_ oy
Ezpace entre les lettres:
E L]
x
Hauteur du texte:
25 | o,
Teute
CIMCO 123
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Une fois les cases remplies, cliquez sur le bouton [¥ pour valider le texte et les valeurs
saisis. Si vous ne validez pas votre saisie, le texte disparaitra une fois que vous vous
engagez dans une autre opération.

Votre écran devrait étre semblable a celui ci-apres.

* . - CIICO E T o
Editeur Fanctions CN Simulation Comparaison de fichier Transmission CNC-Calc Fenétre ™ Aide ™ — & X
D = %0\ KTy |gm i |« — | @OO-V\ E O A A | Foiageso &
N
HNouveau § Zoom X \< r_ | . ' : / * / A u /< Centre 2 Points J % x Trous de mode Trous de mode Entrée a A =h Ol 1 i | gk || AI a x|
o . &l EEE ]I &
dessin avant & || X ¥ o[ a0 || O X I =40 rayon 3 ™\ - || rectangulaice  circulaire || detextel @ - . S
Fichier Visualiser Moditier Accrochage ||Dessiner points )| Dessiner arcs / cercles Modéle Texte Opérations de fraisage
I| | B Dessin sans titre: 4bpx
Ertrés o tete
Pt % dépar:
Pt ¥ dépar:

Andle de terte

15
Espace entre les lstties /

.
Hauteur du texte:
s
Texte
CIMCO 123 "

Info elément

Diigine machine Diigine machine Y Diigine machine Z:
| on on [ tiiser substtution ase 50.0,

J‘Salsll le texte a dessiner Licence accordée a DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S X 78,696 Y. -34.174 Insérer 14:49:37

Le texte est maintenant créé et sa géométrie peut étre utilisée pour générer les parcours
d'outils.

12.2.2. Fraisage de lettres

Avant de créer le programme CN pour l'opération de fraisage de lettres, assurez-vous que
FRAISAGE ISO est sélectionné comme format de programme CN sur la liste déroulante
Type de fichier du menu Opérations de fraisage.

Cliquez sur l'icone A Fraisage de lettres de la barre d'icones Opérations de fraisage
pour générer un parcours d'outil CN pour le fraisage de lettres.

Fraisage IS0 =

I Bl Q|| & || A an| | 3|

Opérations de fraisage

e
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La boite de dialogue Fraisage de lettres apparait comme indiqué ci-dessous. Saisissez le
texte FRAISAGE DE LETTRES 'CIMCO 123' dans le champ Commentaire. C'est une
bonne idée de toujours inclure le texte a usiner comme commentaire pour les opérations
de fraisage de lettres.

Fraisage de |ettres

Commentaire:

ZDELETTRES 'CIMCO 123

Paramétres

[ R etaur ][ M ouveal ]

[ E xpart Editewr ] [E:-cpu:urt presse-pap]

Cliquez maintenant sur l'onglet Parametres et entrez les valeurs affichées dans la boite
de dialogue ci-dessous.

Paramétres de fraisage d... I!

Paramétres de profondeur
Hauteur de rétraction:

10.0
Digtance de sécurté:

2.0

Frofondeur de départ:

0.0

Prafandeur de fin:

1.0

Faz de pasze

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 appuy¢ et trainez diagonalement.
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Lachez le bouton une fois que le texte désiré est encadré. Le cadre disparait et le texte

change de couleur pour indiquer qu'il est sélectionné.

S

Cliquez ensuite sur Export Editeur. Les codes CN pour l'usinage du texte s'affichent
dans 1'éditeur.

Simulez le programme a l'aide du simulateur graphique intégré pour vérifier le parcours
d'outil généré. Cliquez sur I'onglet Simulation puis sur l'icone == Fenétre de simulation.

Fraisage ISO

. 3 AL ~ -
- . : . A
. 1 L
c s de me

ng:saizu o ;):‘u . R T;jm, 2 Points T o T\:-\ o all* Il | |‘A aillcx|
Fichier Visualiser Modifier Accrochage ||Dessiner points .. Dessiner ares / cercles Modéle Texte Opérations de fraisage
Il [EAD=ssin sanstive ™ &) Fihisr sans nam * | apx
] 1| (FRAISAGE DE LETTRES 'CIMCO 123') B
Desciption 2 G00 X-43.451 Y-22.128 z10.000
3 Z2.000
4601 z-1.000
5(x-49.274 Y-0.395
6/%-38.795 Y-10.528
7|%-34.785 Y3.488
6|x-28.962 Y-18.246 |
3 |z2.000 =
10 €00 210.000
11 |%-12.300 Y-13.781
12 |22.000
13 |G01 Z-1.000
M odifier 14 |X-17.129 ¥-15.075
15 G02 X-23.253 Y-11.540 I-1.2%4 J4.830 K0.000
B 16|GO1 X-26.488 ¥0.534 b
Deébut et fin de programme *||17 G0O2 X-22.953 Y6.658 I4.830 J1.294 K0.000

18 |[GO1 X-18.123 Y7.952

m

Commentaie de programme 19 |22.000
GO0 Déplacsment rapide 20 GO0 Z10.000

G071 Déplacsment nésite 21 |X-6.914 ¥-5.868
G02 Déplacement circulaite en

Changement d'outi ‘7

psr e 2272000
prad " , 24 |X-9.503 ¥3.792
nterpalation axe hypothét
25/ G02 X2.571 Y7.027 T6.037 J1.618 K0.000

G09 Anét précis en fin de bloc

619 5lection du plan YZ
G20 Urités en pavees -

610 Enirée de données progra. 26 |GO1 X5.160 ¥-2.632

G11 Annulation snirés de donn 27 G02 X-6.914 ¥-5.868 I-6.037 J-1.618 K0.000
G5 Annulation du made coord... 28 |G01 Z2.000

16 Programmation en Coordon 29 GO0 Z10.000

G17 Sélection du plan Y’ 30 |X26.638 Y14.769

618 Sékection du plan K2 3122.000

32 |G01 z-1.000
33 |X30.173 ¥20.893
34 | X35.996 ¥-0.840
35122.000
Licence accordée 3 DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S

Ligne 1/78, Col 1,1.342 octets

Insérer 14:59:17 ;|
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Le texte "CIMCO 123" devrait se présenter sur votre écran comme suit.

i CIMCO EditwZ 0= [Fichier sans nom ]
Editeur Fondtions CN Simulation Comparaison de fichier Transmission CNC-Calc Fepétre ™ Aide™ = B X
. - @ -y -4 : ag [ Modéle du brut e 5 o L
N (= o il
B ® -0 = 5 & Zoom / Regénérer le solide L
de Zoom Zoom Parcours Mode Qutil  Configuration 150 Fi + ||| Chercher
) - raisage = 5
de avant arriére (007 T @ - || qouti- - deloutil || (B Configuration du brut =0
Fichier e} Visualiser Parcours d'outil Outil Solide Autres paramétres £} Chercher
” [8Dessin sans ttre * TigFichier sans nom * 4bx

(FRATSAGE DE LETTRES 'CIMCO 123 =~
500 x-43.451 ¥-22.128 Z10.000 ||
72.000

G01 Z-1.000

X-49.274 Y-0.395

X-38.795 Y-10.528

X-34.785 Y3.488

X-28.962 Y-18.246

72.000

10 GO0 210.000

11 X-12.300 ¥-13.781 A

12 22.000

13 601 z-1.000 V////\1:;;77 —

oo Do Wby

(i

w

14 X-17.129 ¥-15.075

—,
15 GO2 ¥-23.253 ¥-11.540 1-1.294 J, 1
16 GO1 X-26.488 Y0.534 b < <
17 G02 X-22.953 Y6.658 I14.830 J1.2! L
18 GO1 X-18.123 Y7.952
19 Z2.000
20 GO0 z10.000
21 ¥-6.914 Y-5.868

22 22.000
23 601 Z-1.000

24 X-9.503 Y3.792

25 602 X2.571 ¥7.027 16.037 J1.618
26 G01 X5.160 Y-2.632

27 G02 X-6.914 Y-5.868 I-6.037 J-1
28 GO1 Z2.000

29 GO0 Z10.000

30 X26.638 Y14.769

31 22.000 A

32|G01 Z-1.000 e e
N ¥, -43.451] I: Outi: [ 777
jj igg;;g ;'28' zzg T v 22.128] J: fvance:| Fiapide] 0
. -0. w o m
Z2.000 - z 10.000] bW B e ot
Licence accordée a DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S Ligne 2/78, Col 1, 1.342 octets Insérer 15:06:52 I

Les déplacements rapides (indiqués par les lignes jaunes) se rétractent au niveau défini
dans la boite de dialogue Parametres.

Cliquez sur l'icone [®| Démarrer/Arréter la simulation au bas droit de la fenétre pour
commencer la simulation.

La vitesse est infiniment variable entre la simulation vers l'avant (droite) et vers l'arriere
(gauche). Utilisez la barre de glissement =~ © ° pour gérer la vitesse de
simulation dans les deux sens.

Cliquez a gauche d'une ligne du programme CN si vous désirez vérifier une opération
particuliere. L'outil de simulation se positionne alors a la place correspondante. Vous
pouvez déplacer l'outil ligne par ligne a l'aide des touches de direction "Haut de page/bas
de page" du clavier. Vous pouvez également faire passer I'outil d'une page a une autre a
l'aide des touches de déplacement PageUp (page précédente) et PageDown (page
suivante).

Le programme de fraisage de texte "CIMCO 123" peut servir de sous-programme a un
autre programme en utilisant les fonctions couper/coller.
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Il peut aussi constituer un programme autonome s'il est complété avec des codes de
Début/Fin de programme, Changement d'outil et Avance/Vitesse. Ces codes peuvent
étre ajoutés manuellement ou a I'aide des fonctions Macros de CIMCO Edit v7.

12.3. Fraisage de lettres TrueType

Dans cette partie du tutoriel, 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 lettres majuscules et minuscules, des chiffres et des caractéres spéciaux peuvent étre
saisis.

12.3.1. Création du texte

Pour créer le texte TrueType a usiner, cliquez sur l'icone @ Entrée de texte TrueType de
la barre d'icone Texte.

La boite de dialogue Entrée de texte apparait sur la gauche.
Saisissez dans le champ Texte du bas, le texte a fraiser avec les lettres TrueType, c'est-a-

dire "CIMCO 456". Entrez les coordonnées du point de départ du texte, l'angle de
référence (par rapport a I'axe des abscisses) et la hauteur des lettres.

Entrée de texte
Paint = départ:
a|e,
Puaint " départ:
ale,
Angle de texte:
| e,
Hauteur du texte:
28 |9y,
Texte :
CIMCO 456
Alignement | |3électiu:unner |:u:u|i|:f|

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.
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Le texte change alors d'apparence suivant la police choisie. Vous pouvez continuer de
changer la police jusqu'a ce que vous soyez satisfait du résultat.

Fort:
Times Mew Roman Bold

Tempus 5ans ITC Regular

Hali
Trebuchet MS m

Verdana Bold Italic
Viser #Hang ITC

Sample

AaBbYyZz

Script:
Westem

Vous pouvez utiliser le bouton Alignement pour déterminer 1'alignement horizontal et
vertical du texte par rapport au point de départ indiqué.

Alignement de texte

Alignement harizontal
() Gauche

() Draite
Alignement vertical
1 Haut

(71 Centre

@ Baz

[ Annuler ][

Une fois terminé, cliquez sur le bouton ¥ pour insérer le texte.

Votre écran devrait ressembler a I'écran ci-dessous une fois que les paramétres, le texte et
la police sont définis. Suivant votre choix de police de caractéres, 1'aspect pourrait varier.
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o e - Y AT D e
Editeur  Fonctions CN Simulation  Comparaison defichier  Transmission | CNC-Calc Fenétre ™ Alde~ - & X
= ST
) 2| & ZEX|ZE|E 2 =1 QOO B O | A A[|mes I®
Nowveau Zoom MIIXT s m) - S8 A A Centre 2 Points A% Trous de mode Trous de mode || Entrée ’i‘ A Qo (|6 R (&S]
\ B |[g
dessin avant @ || X ¥ o8 [T 0[O X | =<4 0| ayon S ™ || rectangulsive  circulaire || de texte @ = == ajc
Fichier Visualiser Madifier Accrochage | |Dessiner points .|| Dessiner arcs / cercles Modéle Texte Opérations de fraisage
[l Dessin sans tire dbx
Ertrée de tede
Peint 3 dépar
oo
Peint Y dpar,
o=
Angle de tewte:
300
Hauleur du texte
%50
Teste:
CIMED 456
Alignement | [iélectionner polic
Info élément
Drigine machine Drigine machine Diigine machine Z:
il 0w O 0o 0o 7] Utiiser substitution axe 'Y 50.0
| Licence accordée 3 DEMO - NOTFORRESALE - AMCO /S X 78.271 Y: 5.360 Insérer 15:1331

La géométrie est maintenant terminée et peut &tre utilisée pour générer des parcours
d'outils.

12.3.2. Fraisage de contour des lettres

Avant de créer le programme CN du fraisage de lettres TrueType, assurez-vous que
FRAISAGE ISO est sélectionné comme format du programme CN sur la liste déroulante
Type de fichier du menu Opérations de fraisage.

Cliquez sur l'icone @lFraisage de lettres TrueType de la barre d'icones Opérations de
fraisage pour générer un parcours d'outil CN pour le fraisage de lettres TrueType.

Fraisage IS0 > | I

== Bl Q|| k| ||| A an| |

Opérations de fraisage

La boite de dialogue Fraisage de lettres apparait comme indiqué ci-dessous. Saisissez le
texte FRAISAGE DE LETTRES 'CIMCO 456' dans le champ Commentaire.
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Fraisage de lettres

Commerntaire:
= DE LETTRES 'CIMCO 455"

[.ﬁ.fficher paru:u:uurs][ Paramétres ]

[ R etaur ] [ M ouveau ]

[ E xport E diteur ][E:-:pu:urt presse-pap]

Cliquez maintenant sur l'onglet Paramétres pour ouvrir la fenétre de configuration des
paramétres de fraisage de lettres TrueType. Cochez la case Fraisage extérieur et
remplissez les différentes cases comme indiqué ci-dessous. Cliquez ensuite sur OK.

I age de texte Truelvp

Opération de fraizage
Fraisage estérieur [ Fraizage intérigur

Diametre de la fraize: Paz de pazse
07 Paz de pazze £

Paramétres de profondeur
Hauteur de rétraction: FPaz de pazze #1"

Distance de séourité:
Surépaiszeur

Profondeur de départ: S SR

Profondeur de fin: Surpaisseur A

Annuler ]

Utilisez la sélection fenétre pour marquer les lettres a fraiser. Ceci se fait avec un clic
gauche sur I'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 l'onglet Afficher parcours. 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 étre difficile a voir.
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Cliquez enfin sur Export Editeur pour transférer le programme généré vers 1'éditeur.

Les codes CN pour l'usinage du texte étant dans l'éditeur, vous pouvez simuler le
programme pour vérifier le parcours d'outil généré. Cliquez sur I'onglet Simulation dans
le ruban de I'éditeur et sélectionnez I'icone == Fenétre de simulation pour lancer la
simulation graphique.

CIMCQ Edit v7.0= [Fichiersans nom ]

@ CERE

Editeur Fondtions CN Simulation Comparaison de fichier Transmission CNC-Calc Fenétre~ Aide~ - & X
. | =
= E’ 2 % =)= PR % :'
Fenétre de Animation de Zoom Zoom Parcours Mode || Outil C . B S 150 Fraisage Sl iz =
simulation modéle solide | avant arriére d'outil guration du brut B Q@
Fichier m Visualiser Parcours d'outil Solide Autres paramétres [ Chercher
I| |[E\ Dessin sans titre ~#4) Fichier sans nom * a4px
Po—— 1 (FRAISACE DE LETTRES 'CIMCO 456') -
Desorption 2 GO0 X-28.202 Y-8.935 z5.000 4
322.000
4|G01 Zz-0.100
5|x-29.975 ¥4.138
6|X-23.433 ¥7.916
7|X-23.200 ¥7.512
8 |%X-23.720 ¥7.212
9 |X-24.048 Y¥7.001
10 |X-24.322 ¥6.779
11 |X-24.542 ¥6.546
12 (X-24.709 ¥6.301
13 (X-24.792 ¥6.121
Modifier 14 |X-24.843 ¥5.920
ey — 15 |X-24.864 ¥5.700
16 |X-24.853 Y5.459
Début et fin de programme - 17 |X-24 .792 ¥Y5.2292
Changement doutl _‘ 18 |Xx-24.648 Y4.878
Commertaire de progiamme  =||| yq w54 420 va. 427
300 Déplacement rapide | % |%-24 108 v3. 868
302 Déoremt e Ey=- 17990 ¥-6.729
603 Dé';\acemant circulsie en g 17-555 ¥-7.290
GO4 At temporisé g x-17.372 Y-7.724
507 Iterpolation ase hypothét ol 17140 ¥Y-8.032
& W
03 Anét présis en fin d bloc 25 |X-16.959 ¥-8.214
610 Entrée de données progra.. 26 |X-16.790 Y-8.317
11 Anrulation entrée de dann 27 |X-16.592 Y-8.392
15 Anrulation du mads coord 28 | X-16.366 ¥-8.437
G16 Programmation en Coordor.. 20 |X-16.112 ¥-8.452
517 Sélection du plan Y 30 |X-15.835 ¥-8.429
316 Sélection du plan>Z 51 |X-15.540 Y-8.356
619 Sélection du plan Y2 32 |X-15.229 ¥Y-8.235
520 Unités en pouces o 33 |¥-14.900 Y-8B.065
34 |X-14.380 Y-7.764
35 |%X-14.147 ¥-8.168 2
Licence accordée & DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S Ligne 1/5.061, Col 1, 52.514 octets Insérer 15:26:44 |

Utilisez les boutons au bas droit de la fenétre pour gérer la vitesse et le sens de la
simulation. Lorsque vous cliquez a gauche d'une ligne du programme CN, l'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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5 W-’\ e - CIMCQ Edit v7.0= [Fichier sans nom ']
- Editeur  Fonctions CN  Simulation ~ Comparaison defichier  Transmission  CNC-Cale Fenétre ™ Aide™ = & X

S I I e EE R R L T

-
ES
e

& Zoom / Regénérer le solide
Zoom  Zoem - Parcours Mode || Outil Configuration 150 Fraisage || cnercher
sim . avant arriere T~ T @~ || goutil- - - defoutil || [y Configuration du brut B Q
Fichier F} Visualiser Parcours d'outil Outil Solide Autres g {F] Chercher
| Dessin sans tire. > g Fichier sans nom * a4px

1 (FRAISAGE DE LETTRES 'CIMCO 456'»
2 GO0 X-28.202 Y-8.935 z5.000 |
3 22.000

4 G01 z-0.100

5 X-29.975 Y4.138

6 ¥X-23.433 Y7.916

7 X-23.200 ¥7.512

8 X-23.720 ¥7.212

9 X-24.048 Y7.001

10 X-24.322 ¥6.779

11 |X-24.542 Y6.546

12 (X-24.709 Y¥6.301

13 X-24.792 ¥6.121

14 |X-24.843 Y5.920

15 ¥-24.864 Y5.700
16 X-24.853 ¥5.459 &

17 X-24.792 ¥5.222

18 | X-24.648 v4.878

19 |X-24.420 Y4.427

20 | X-24.108 Y3.868

21 (X-17.990 3% .729
22 | X-17.655 Y .290

23 |X-17.372 ¥-7.724
24 |[X-17.140 ¥-8.032
25 |X-16.959 v-8.214
26 |X-16.790 Y-8.317

27 | X-16.592
28 X-16.366 Y
29 ¥-16.112
30 X-15.835 ¥

.392
.437
.452
.429

nBoRnRo R
00 ~1 000D~ Oy

31 X-15.540 Y-8.356 8

32 x:ii.ggg - %2: " EEE | it | 7] ‘EI;.

33 X . 15, T aa3| J Avance: | Rapide|

34|X-14.380 ¥-7.764 * 00| K bW o et

35 X-14.147 ¥-8.168 i =
Licence accordée a DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S Ligne 2/5.061, Col1,82.514 octets Insérer 15:28:22

12.3.3. Fraisage de poche des lettres

Le parcours généré a partir du texte ressemble a un fraisage de 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 ce tutoriel.

1. Retournez a la géométrie et cliquez sur l'onglet Dessin sans titre (ou le nom de votre
dessin si vous l'avez enregistré).

2. Cliquez sur le bouton Nouveau de la sous-fenétre de gauche et entrez un commentaire
pour l'opération.

3. Cliquez sur l'onglet Paramétres

4. Entrez les nouveaux parametres comme indiqué ci-dessous (n'oubliez pas de cocher la
case Fraisage intérieur et de désactiver Fraisage extérieur).
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Opération de fraizage
[ Fraizage extériewr

Diamétre de la fraise:

Paramétres de profondeur
Hauteur de rétrachion:

Diztance de séourité;

Profondeur de départ:

Profondeur de fin:

Fraizage intérieur

Paz de pazze
Paz de pazze Z:

Faz de pazze #"

Surépaiszeur
Surépaiszeur £

Surépaiszeur =

Annuler l

5. Utilisez la sélection fenétre pour marquer le texte.

6. Cliquez sur l'onglet Afficher parcours. Les parcours générés apparaissent sur 1'écran.

&

Editeur

e
- Fonctions CN

Simulation Comparaison de fichier

Transmission

CNC-Cale Fepétre ~ Aide™ - & X

[) 2| ®&(RCY|ZE(E - =1SQ O8I B O [ A 2 |mms @
=] X ™ |- x| AL T a
Nouveau Zoom Centre 2 Paints Trous de mode Trous de mode || Entrée =g e e |
dessin [ avant (@] || 2 3ol |8, O[O X | =40 rayon N\ || rectangulaire  circulaire detexte @ B QY| | i) A ]
Fichier Visualiser Modifier Accrochage | [Dessiner points .|| Dessiner ares / cercles Modéle Texte Opérations de fraisage
[[8\Dessin sans tir= - | FpFichier sans nom * | 4px

Freisage de lefires

Commentaire:
2 DE LETTRES 'CIMCO 456"

Afficher parcours
Evxport Editeur | [Zxport presse-pap|

Info &lément

Origins machine %

Diigie machine

oo

Drigine machine 2:

oo

[7] Utilizer substitution axe v

Disnehie de s pigoe
50.0,

—

Licence accordée & DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S

X: 80679 ¥:-35934

Insérer 15:32:08

7. Cliquez sur Export Editeur. Les codes CN pour l'usinage s'affichent dans 1'éditeur.
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8. Procédez comme précédemment pour simuler le programme afin de vérifier le parcours
d'outil généré.

& TEr= CIMCO Editv7.0 [Fichiersans nom -]

Editeur Fonctions CN Simulation Comparaison de fichier Transmission CNC-Calc Fepétre ~ Aide™ = & X

2 . @ -y, q [ § Modle du bru = (e o
CIRRTL N R W [T &S

3 &) Zoom / Regénérer le solide
o Zoom Zoom - Parcours Mode || Outl Configuration o 15O Fraisage - ||| chercher
e avant arriere 01 7 T @ T || groutil~ - deloutil || [Py Configuration du brut =g
Fichier n Visualiser Parcours d'outil Outil Solide Autres paramétres % Chercher
I [E\ Dessin sans titrs,* ThzFichier sans nom * 4bx

1 (FRAISAGE DE LETTRES 'CIMCO 456'-
GO0 ¥X-29.093 ¥-10.870 Z5.000 @
3 Z2.000

4 G0O1 z-0.100

5|¥-10.867

6 GO3 X-29.121 ¥-10.828 I-0.051 J-
7

8

b

G02 X-29.303 Y-10.736 I2.588 J5.
G02 ¥X-29.474 Y-10.627 10.601 J1.
9 GO1 X-38.936 ¥Y-3.501
10 GO3 X-38.992 ¥-3.498 1-0.031 J-C
11 GO1 X-38.995 Y-3.500

12 G03 X-39.000 ¥-3.585 10.026 J-0.

13 GO1 X-29.172 ¥-10.931

14 GO3 X-29.091 y-10.884 10.031 J0.

15 G601 X-29.093 ¥-10.870

16 G02 X-29.037 ¥-10.630 I0.226 JO. 4

17 GO3 X-29.073 Y-10.505 I-0.089 JC

18 G0O2 X-29.124 Y-10.479 11.908 J3.

19 G02 X-29.287 ¥-10.377 10.522 J1.

20 GO1 X-38.820 Y-3.198

21 GO3 X-39.070 Y-3.183 1-0.137 J-C
22 G0O1 X-39.519 Y-3.442

22 GO3 X-39.528 ¥-3.580 I10.041 J-0.
24 GO1 X-28.787 Y-11.609

25 GO3 X-28.691 Y-11.553 10.036 J0.
26 GO1 X-28.789 ¥-10.783

27 GO3 X-28.951 ¥-10.564 I-0.279 J-
28 GO2 X-29.073 Y-10.505 11.786 J3.
29 G02 X-29.224 Y-10.202 10.125 J0.

30 G03 X-29.346 ¥-9.886 I-0.316 JO.
31 G01 X-38.794 Y-2.767 A

32 GO3 X-39.044 ¥-2.752 I-0.137 J-C >< g | | = ‘é'
33 G01 X-40.173 ¥-3.404 T il ol ]

34 GO3 X-40.181 ¥-3.541 I0.041 J-0. |+~ _ Sonm] boIlE B W T
35601 X-28.321 ¥-12.406 2 4

Licence accordée a DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/5 Ligne 1/29.454, Col 1, 972,318 octets Insérer 15:44:35 _:EI

Il est possible de générer des parcours d'outils avec les fonctions Fraisage intérieur et
Fraisage extérieur de la boite de dialogue Parametres. Le résultat sera le fraisage de
poche sur les contours intérieurs et extérieurs du texte.

Le programme de l'exemple "CIMCO 456" peut servir de sous-programme a un autre
programme en le coupant-collant. Il peut aussi constituer un programme autonome s'il est
complété¢ avec des codes de Début/Fin de programme, Changement d'outil et
Avance/Vitesse. Ces codes peuvent étre ajoutés manuellement ou a 1'aide des fonctions
macros de CIMCO Edit v7.
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13. Tutoriel de tournage 1 - Conception
d’une piece 2D

G
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= . 20
| 14
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< < O SR
- / Q—r\ /\<
! \1\ N =
gl & - .
wl & el = =

k / \q& )

Exemple de piece 2D

Ce tutoriel illustre une des différentes possibilités de réaliser la piece 2D ci-dessus dans
CNC-Calc v7. Puisque la picce est composée d’une série d'entités identiques et
symétriques, seule une section de 1’objet sera dessinée. L’autre section sera obtenue par
symétrie. Vu que la picce sera utilisée pour générer des parcours d'outil de tournage, nous
aurons seulement besoin de dessiner le contour extérieur de la partie supérieure.

Ce tutoriel a pour but de vous familiariser avec les fonctions suivantes:

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

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

e Tracer une ligne définie par ses points d'extrémité

e Tracer une ligne polaire

e Décaler un élément géométrique

e Relimiter un ¢lément a son point d’intersection avec d'autres éléments
e Relier et biseauter deux entités a un angle et une distance donnés

e Relier deux entités et arrondir les coins avec un rayon donné
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13.1. Créer un nouveau dessin

. . e A M . . .
Pour créer un nouveau dessin, cliquez sur l'icone | | Nouveau dessin du menu Fichier de

la barre de commandes CNC-Calc. L’écran ci-dessous apparait:

o moe -

-~ Editeur Fonctions CH Simulation Camparaison de fichier Transmission CHC-Cale Fepétre ™ Aide™ - & X

7 < Ire o~

D - AR el R -] @ a3 A P reumsseso &)
Mouveau - Zoom a S< r s LJ " . / o / A K /< Centre 2 Points J Lgd A Trow mode Trous de mode Entrée a Iﬁ In IT tl I h t' If'

dessn B || avant (@[ X 3|2 0| OX ||| 90O aon N | Tectanguiire arcutaie || getete @ ||(E/E*ER K| P k2 I ETIE

Fichier Visualiser IModifier Accrochage |[Dessiner points ... Dessiner arcs / cercles Modéle Texte Opérations de tournage
|l [BDessin sans s | 4bx
CNCLCale
Info élément
Origine machine Z- Drigine machine X Part Diameter
= 0[] 00 ] Use ‘r-£xis Substitution
Licence accordée 3 DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S Z:-1.043 Dt 97,565 Insérer 15:49:53 )

—

Sélectionnez Tournage ISO comme Type de fichier sur la liste déroulante du menu

Opérations de tournage.
] —
| —]

Fenétre = Aide™ = B X

L]

Tournage IS0 |Fi|

[ [E» [ LB e~ = [£1] £

Cpérations de tournage

4 b

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

@
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. . , . i 4
Vous pouvez changer les couleurs de l'aire graphique en sélectionnant ' Paramétrer
CNC-Calc puis Couleurs globales sur I'arborescence de configuration. Pour cet exercice,
nous avons choisi le bleu comme couleur du dessin et le blanc comme couleur de fond.

13.2. Création de la géomeétrie

13.2.1. Tracer lignes verticales définies par point de départ et long.
e Cliquez sur l'icone | Verticale de la barre d'icones Dessiner points/lignes.

e Entrez les valeurs indiquées dans la figure ci-dessous pour tracer une ligne
verticale de 12 mm:

Ligne verticale

Point de départ ligne -

(] ) P
Foint de depart ligne #:

0| fx

211

Langueur ligne:

e Cliquez sur [¥J pour valider votre saisie.

Q Selon la couleur des axes, il peut étre difficile de voir la ligne vu qu'elle est placée sur

l'axe des abscisses (X).

e Tracer une autre ligne verticale en entrant les valeurs suivantes dans la boite de
dialogue déja ouverte:

Ligne verticale

Paint de départ ligne Z:
] SN .
Paint de départ ligne »:
0ix

R

Longueur ligne:




Tutoriel de tournage 1 - Conception d’une piéce 2D 102

e Cliquez sur [¥] pour valider votre saisie.

i) Cliquez sur l'icone *_ Zoomer tout de la barre d'icones Visualiser pour étendre le
dessin sur toute l'aire graphique.
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13.2.2. Décalage d'un élément
e Cliquez sur l'icone =" Décalage du menu Modifier.

o Entrez Distance de décalage = 80 dans la sous-fenétre de gauche.

Décaler élément

Distance de décalage:

N, ]

oA
aa

Copier [décocher pr dapl.]

Pas:

e Cliquez maintenant sur la ligne a I'extréme gauche (la ligne de 25 mm tracée dans
la derniere étape). Deux lignes apparaissent sur 1'écran (seule celle a l'extréme
droite peut étre visible sur le dessin).

e Cliquez a droite de la ligne sélectionnée pour conserver la ligne rouge (elle
devient bleu apres l'avoir cliquée).
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13.2.3. Dessiner un cercle défini par son centre et rayon

e Cliquez sur l'icone .= Centre rayon de la barre d'icones Dessiner arcs/cercles.

e Entrez les valeurs indiquées sur la figure ci-dessous:

Centre et rayon de cercle

Point centre £:

=l 110+50 | (=
Paint centre =

| 0 &
Fayon cercle:

25 @&

e Cliquez sur [¥J pour valider votre saisie et dessiner le cercle.
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13.2.4. Tracer une ligne définie par ses points d'extrémité

o Cliquez sur l'icone 7 pour activer le mode d'accrochage Points extrémité a partir
du menu Accrochage.

e Cliquez ensuite sur l'icone /" Entre 2 points du menu Dessiner points/lignes pour
tracer une ligne entre deux points.

o Sélectionnez le point supérieur des deux droites de 25 mm pour tracer une ligne
entre ces deux entités. Notez que le curseur change quand il s'accroche aux points
d'extrémité des lignes. Votre dessin devrait ressembler a 1'image ci-dessous.

e
.,
\\“x g F)F/f/
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13.2.5. Tracer une ligne horizontale définie par lalongueur
e Cliquez sur l'icone *— Horizontale du menu Dessiner points/lignes.

e Entrez Longueur de ligne = -20 pour tracer une ligne horizontale de 20 mm dans
la direction -Z.

Ligne horizortale

Paint de départ ligne =
Paint de départ ligne #:

Longueur ligne:

[l -20

M

=

il

e Activez le mode d'accrochage /Points extrémité puis sélectionnez l'extrémité de
la courte ligne verticale a 1'extréme droite.
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13.2.6. Tracer une ligne polaire

e Cliquez sur l'icone A Polaire de la barre d'icones Dessiner points/lignes.

Entrez les valeurs suivantes dans la sous-fenétre de gauche.

Ligne polaire

Paint de départ ligne =

=
Paint de départ ligne #:

#x
Angle de ligne:

[l 180+45 | A
Longueur igne:

[C] 5

e Activez la fonction d'accrochage /"Points extrémité et sélectionnez I'extrémité

gauche de la courte ligne horizontale tracée dans I'étape précédente. Le dessin
devrait ressembler a celui ci-dessous.
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13.2.7. Chanfreiner le premier coin
e Cliquez sur l'icone 7~ Chanfreiner éléments du menu Modifier.

e Définissez le chanfrein a l'aide de la fonction Distance et angle et entrez les
valeurs indiquées sur la capture d'écran ci-dessous.

Charfreiner lignes

(71 Une distance
() Deus distances

@ Diztance et angle

Premiére longueur

20 I
0.0||pP=

0.0 F

Deusigme longueur

Angle du chanfrein

Reliriter entités

o Puisque l'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.
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e Parmi les quatre solutions possibles, sélectionnez celle qui produit le meilleur
chanfrein. Sur l'image ci-dessous, vous pouvez voir comment il devrait se

présenter.
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13.2.8. Tracer une ligne définie par ses points d'extrémité
e Cliquez sur l'icone /" Entre 2 points du menu Dessiner points/lignes.

o Entrez les valeurs suivantes dans la sous-fenétre de gauche.

Ligne par 2 points

Premier paint zur ligne £

Premier point zur igne

Second paoint sur ligne 2

Second point zur ligne #

o O O O

[ Polyligne

20 4
20 | A

40 |45

20 |

o Cliquez sur ¥ pour valider votre saisie.
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13.2.9. Relimiter aux points d'intersection
e Cliquez sur la fonction > Relimiter a I'intersection de la barre d'icones Modifier.

o Relimitez la longue ligne horizontale. Pour ce faire, cliquez sur la partie de la
ligne que vous voulez supprimer (comme indiquée par la fleche A de l'image ci-
dessous).

e Relimitez le grand cercle. Pour ce faire, cliquez sur la partie du cercle que vous
voulez supprimer (comme indiquée par la fleche B de I'image ci-dessous).

u—ﬁé
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13.2.10. Créer un congé entre les intersections
e Cliquez sur l'icone T_Congé de la barre d'icones Modifier.

o Entrez Rayon de congé = 2 dans la sous-fenétre de gauche.

Congé/ Amondi

Ravan de congé:
2|~

Relimiter entités

e Sélectionnez les éléments sur lesquels le congé doit étre créé. Ceci se fait a 'aide
d'un clic gauche sur la partie des éléments a conserver.

Pour créer le congé a l'angle gauche, choisissez les ¢léments 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 'arc rose sur l'image ci-
dessous.

B~

‘\ .

B

e Procédez de la méme maniere pour créer des congés de rayon 2 entre les autres
coins.
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Sélectionnez les deux autres coins A+B et A+C comme indiqué sur l'image ci-
dessous. Choisissez les corrects arcs a conserver. Votre dessin devrait a la fin de
'opération étre semblable a 1'image ci-apres.

— - —ﬁé

Répétez le procédé pour créer des congés de rayon 1
o Changez d'abord dans la boite de dialogue, le Rayon de congé de 2.00 en 1.00.
\;) Vous pouvez ensuite faire un zoom avant de la section sur laquelle nous allons travailler
comme fait sur 1'image suivante.

e Sélectionnez les 3 coins A+B, B+C et C+D comme indiqué sur I'image ci-dessous.
Choisissez ensuite les corrects arcs a conserver. Votre dessin devrait a la fin de
I'opération ressembler a I'image ci-apres.
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Le dessin final devrait étre semblable a celui ci-dessous.

13.3. Sauvegarder le fichier

Cliquez sur licone # du Menu général et sélectionnez Sauver sous sur le menu
déroulant. Enregistrez le fichier sous le nom CNC-Calc Tournage tutoriel 1 (I'extension

de fichier s'ajoute automatiquement).

Fenétre ™ Aide™ = & X

: = As CN Simulation Comparaison de fichier Transmission CNC-Calc
[ nowess conen i?t* m_‘- saa;» }ZL&% cYe 3;2 A A |reumasesso =
~ 7 n . e ) n . S -
o Ctrl=0 Centre 2 Points Trous de mode Trous de mode || Entrée = ([ |1 ([ (e (e
= own ano flisesr it o @X 10| e ™ N T e | e, a | - e
Dessiner points Dessiner arcs / cercles Modéle Texte Opérations de tournage

- Modifier Accrochage .
Fermer  Ctri+F4 | &

4bx

Ix Fermer tout :

Sauver sous

I %18

Sortie Alt=F4

Info élément

Part Diamneter

Origine machine 2 Origirie: rachire X
[ Use ‘f-Auis Substitution

[ 00 [ 00

! ! Licence accordée @ DEMO - NOT FOR RESALE - C(IMCO A/S Z: -112.401 D: 59,581

Insérer 15:59:47
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14. Tutoriel 2 - Usinage de la piece

CNC-Calc v7 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 v7 vous permet également de déplacer, copier, faire
pivoter, redimensionner et symétriser des éléments pour la génération instantanée de

codes CN.

Exemple de piece 2D

L
]

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

Dans cet exercice, nous supposons que le brut utilis¢é a un diametre @60 mm et qu'il
dépasse largement les mors du mandrin.

Les opérations suivantes serviront a l'usinage de la piece finale:

e Dressage de face du brut
« Ebauchage de la piéce

e Rainurage de la piece

e Finition de la pi¢ce

o Filetage de la picce

e Percage de la piece

e Taraudage de la piece

e Tronconnage de la piece

Q Ce tutoriel est la suite de CNC-Calc Tournage tutoriel 1
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14.1. Ouvrir un dessin existant

. . . o A i . . . .
Pour ouvrir un dessin, cliquez sur l'icone = Quvrir dessin du menu Fichier de la barre de

commandes CNC-Calc. Une fenétre apparait.

Regarder dans: . Drawings

~
Mom

|@CNC-C3IC Milling Tutorial 1.cdd

- @ = Er

Maodifié le
24-07-2013 03:49

i el CNC-Calc Turning Tutorial 1.cdd

24-07-2015 09:48

ik inch-g71.cdd
[ lathel.cdd
\_@metric—g?l.cdd

4| m

Mom du fichiern  CNC-Calc Tuming Tutorial 1.cdd

24-07-2013 03:49
24-07-2013 09:48

24-07-2013 03:49
F

Cuvrir

Fichiers de type: [Flc:hiers dessin CNCLCalc (".cdd, *.dxf)

v] l Annuler ]

DDuwir en lecture seule

Sélectionnez le fichier CNC-Calc Tournage tutoriel 1.cdd et cliquez sur Quvrir.

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

‘H"Jl :

CNC-Calc Fenétre ™ Aide ™

Editeur Fonctions CH simulation Comparaison de fichier Transmission Ai
B LN SRS P ETIC YO R O | A A oo E
- AIIXr® m) - %) AL . a
Nouveau Zoom Centre 2 Paints Trau de Trous de mode || Entrée | ([ |0 |[f== i
dessin avant [ || X 3o |10 0 || © X ' =40 ayon SN et e circulaire detete @ (L 10 L =] [ I e
Fichier Visualiser Modifier Accrachage ||Dessiner points .|| Dessiner arcs / cercles Modéle Texte Opérations de tournage
[Butoreltoumage Tedd abx
CNCCale
Info élément

‘ Origine machine Z:

00 )

Origine machine X
i1}

[T] Use v-Ais Substitution

Part Diameter

Licence accordée 4 DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S

Z: -112.401 D: 59.581

Insérer 16:03:25
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Si vous placez le curseur sur une icone pendant un moment, une petite description de sa
fonctionnalité s'affichera.

Vous pouvez changer les couleurs de l'aire graphique en sélectionnant " 'Paramétrer
CNC-Calc puis Couleurs globales sur le menu de gauche.

14.2. Dressage de face du brut

Dans cette section du tutoriel, nous allons générer un programme CN pour le dressage de
face de la piece. Suivons les étapes décrites ci-dessous pour sélectionner 1'opération.

14.2.1. Creation de parcours d'outil

Sélectionnez Tournage ISO comme type de fichier (format CN) pour le programme de
dressage de face.

Cliquez sur l'icone [ Dressage de face de la barre d'outils Opérations de tournage pour
sélectionner la fonction.

Tournage IS0 M |_?|

LB B ) || ) L

Opérations de tournage

Saisissez dans la boite de dialogue qui s'ouvre a gauche de l'aire graphique, les valeurs
mentionnées sur la capture d'écran ci-dessous.

Dressage . ..
o Commentaire: Ce texte sera visible dans le programme
Commentaire: . . . . . .
DRESSARE DE FACE CN final. Le commentaire aide a identifier les différentes
Poirt de départ 2 - opérations dans le programme final.
5 Z
Paint de départ . e Point de départ Z: C'est 1a ou commencera l'opération
i
— F de dressage le long de 1'axe Z.
Pairt final £
Zz . 4 . \ r r .
e o Point de départ X: Le diamétre de départ de 1'opération
Paitt final =
0[X] de dressage.
o Point final Z: La ou prend fin l'opération de dressage le
|Afficher palcoursl | Mouveau | long de l'aXG Z
|EsnonPoiien] Eupenpressepse) o Point final X: Le diamétre final de l'opération de dressage.




Tutoriel 2 - Usinage de la piéce 118

Nous avons maintenant défini le parcours de l'opération de dressage sur le brut. Ce
parcours sera affiché sur le dessin comme un rectangle avec des fléches indiquant la
direction de 'opération.

Cliquez sur l'onglet Paramétres de la sous-fenétre de gauche pour définir comment
I'opération doit étre effectuée. Entrez les valeurs indiquées dans la boite de dialogue ci-
dessous.

Passes

L'onglet Passes permet de configurer I'outil et les autres parametres de 1'opération.

Paramétres de dressage de fac

Passes | Approche/Dégagement
Définition d'outil Ebauche
Pas de passe d'ébauche

Orientation de 'outil

- s 30
761 . Finition
( M’ | J')’ Pas de passe de finition

Passes de finition:

Rayon d'outil

Surépaigseur:

Surcoupe:
1.0

Compensation pour la finition
Type de compensation
Ordinateur

0K | [ Annuler

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

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

e Surcoupe: La distance a laquelle I'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 I'ébauche est utilisée, chaque passe aura la taille du Pas de passe
d'ébauche.
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o Finition: Cette case permet d'activer ou désactiver l'utilisation des passes de
finition. Si la finition est utilisée, les Passes de finition auront la profondeur du
Pas de passes de finition.

e Surépaisseur: C'est la quantité de matiere a laisser a la fin de toute I'opération.

e Type de compensation: C'est le type de compensation utilis¢ dans l'opération.
Les deux types couramment utilisés sont Armoire ou Ordinateur.

Approche/Dégagement

L'onglet Approche/Dégagement permet de configurer la fagon dont 1'outil doit approcher
et sortir de la picce.

Paramétres de dressage de fac 1! J

Approche/Dégagement

Entrée./Retrait Vecteur d'entrée
Valeur d'entrée: Ltiliser vecteur d'entrée

Angle d'approche
Waleur de retrait: 0.0

Longueur d'approche

Vecteur de sortie
Ltiliser vecteur de sortie
Angle de dégagement

0.0

Longueur du dégagement
1.0

e Valeur d'entrée: La distance a laquelle 1'outil commence la prise de passe au-
dessus du Point de départ X.

e Valeur de retrait: La hauteur de rétraction de l'outil le long de l'axe Z avant la
prochaine passe.

o Utiliser vecteur d'entrée: Cette option permet d'activer/désactiver l'utilisation de
vecteur d'entrée.
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o Angle d'approche: L'angle du vecteur d'entrée.
e Longueur d'approche: La longueur du vecteur d'entrée.

o Utiliser vecteur de sortie: Cette option permet d'activer/désactiver I'utilisation de
vecteur de sortie.

o Angle de dégagement: L'angle du vecteur de sortie.
o Longueur de dégagement: La longueur du vecteur de sortie.

Une fois les valeurs saisies, cliquez sur OK pour valider et fermer la boite de dialogue.
Cliquez sur Afficher parcours pour voir le chemin d'outil sur le dessin.

i ﬁ & - CIMCO Edit v7.0 - [C:\Chiaye\ CNC-Calc,CNC-Cale Tournzge tutoriel 2.cdd):

Editeur Fonctions CN simulation Comparaison de fichier Transmission CNC-Cale Fenétre ™ Aide™ = & X

S @ AT e — X a3y —— =
) fxre | E x| o2l © O Gea . reumase L
OXx
Accrochage

a
|17 )06 67 ) | =) [ B2 BB |

Opérations de tournage

Nouveau Zoom Centre 2 Points ou
dessin 7 || avant [@] || 3 3 0| Tg O I 40O rayon SN et
Modifier Dessiner points ..

Fichier Visualiser Dessiner arcs / cercles

re i
Modele

E.CNC-Cale Toumage tutoriel 2.cdd 4bx

Dressage

Commentaire:

DRESSAGE DE FACE

Point de dépa Z:
5

il

0

o [=Q)
— 1

Point de départ %

PFoint final Z:

Paint final x:

O O O O
]
[

¥

Info elément

Oiigine machine Z: Origine machine Part Diameter
| 00 ) 0o 1] Use Y- Substiution

Aucun Licence accordée 3 DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S Z:-113.024 D: 2164 Insérer 10:05:16 .|

Essayez les différents parameétres pour voir comment ils influencent le parcours d'outil
génére.
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14.2.2. Export du parcours d’outil et simulation dans I'Editeur

Cliquez sur Export Editeur pour générer le programme. Une fenétre semblable a celle
ci-dessous apparait. Notez que le commentaire saisi dans la sous-fenétre de gauche est
inséré au début du programme comme commentaire.

CINCO Edityd 0= [Fichiersans nom ]

Editeur  Fonctions CN Simulation  Comparaison de fichier  Transmission  CNC-Calc Fenétre ™ Aide™ - B X
=10 ALL

D . A 2| [roumagerso &

N g Z = Centre 2 Point: T Enti a f f I r

e e Centre 2 Pornts . de || enirée
= IHREREEEE

dessin avant rayon T aire C de texte a

Fichier Visualiser Modifier Accrachage ||Dessiner paints . Dessiner arcs / cercles Modéle Texte Opérations de tournage

[E\CNCCalc Toumags tutoriel 20d+ (] Fichier sans nom *

Assistant CN

1

Dessiption

Modifier

2

W o m o W

w

10
11

13
14

Cycles / Macros

16

Début et fin de programme
Changement dioutl ave witess:
Changsment dioutil avec tr/min
Commentaite de programme

500 Déplacement rapide

G01 Déplacement Inéaire

502 Deéplacement circulaire en .
03 Déplacement siraulaiie en
G04 Anét temporiss

G10 Entigs de données progra
511 Annulation entiée de donn..
518 Sélection du plan 2%

20 Programmation en pouces
521 Programmation en rm

527 Contiéle du etour au point
528 Rietowr au poirt de référence
529 Rietowr du poirt de référence
530 Rictow au Zéme, Jéme et .

18

m

|

(DRESSAGE DE FACE)
GO0 X65.600 z9.000
Z8.000

G01 Z2.600
X-0.400

Z4.600

zZ5.600

GO0 ¥65.600

G0l z0.200
X-0.400

Z2.200

Z3.200

GO0 X%65.600

G01 z0.000
X-0.400

Z2.000

Z3.000

Licence accordée 4 DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S

Ligne 1/18, Col1, 169 octets Insérer 10:07:56 . |

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 l'onglet Simulation du ruban de
1'éditeur puis sur I'icone == Fenétre de simulation du menu Fichier.
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Une fenétre semblable a celle ci-dessous apparait.

‘l . : CIMCQ Edlit v7.0= [Fichier =ans nom

Editeur Fonctions CN Simulation Comparaison de fichier Transmission CNC-Calc Fenétre ™ Aide ™ — & X

1 " q q 1
T L = Q q @ - & % q %I Modéle du brut (v e ]| Q oy
~J ) & ® " -0 A o) Zoom / Regénérer le solide : @ ¢

Fenétre de Animation de o || Zoom Zoom Parcours Mode || Outil Configuration ) 150 Tournage < ||| enercher

simulation modele solide | avant  ariére ®- || o - - delouti y Configuration du brut BQ

Fichier 5 Visualiser Parcours d'outil Outil Solide Autres paramétres Chercher

BLONC Cale Toumage tutorel 2.0 TigFichier sans rom = abx
1 (DRESSACE DE FACE) - /]
2 GOO X65.600 Z9.000
3 Z8.000
4 G01 z2.600
5 X-0.400
[
7
8

Z4.600
z5.600
GO0 X65.600
9 GO1 Zz0.200
10 ¥-0.400
11 |Z2.200
12 |Z3.200
12 GO0 X65.600
14 GO1 Z0.000

15 X-0.400
16 |Z2.000
17 |Z3.000
18
it
8
%[ 65.500] I: | | outl: [ 777 'é'
T z| 3,000 K| | wvancs| Plapide|
B bW R W,
| E |
@ La barre de glissement et les boutons de commande au bas droit de la fenétre servent a

gérer la simulation.
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14.3. Ebauchage de la piéce

Dans cette section du tutoriel, nous allons générer un programme CN pour 1'ébauche.
Suivons les étapes décrites ci-dessous pour sélectionner I'opération d'ébauche.

14.3.1. Création de parcours d'outil pour I'ébauche

Sélectionnez Tournage ISO comme type de fichier (format CN) pour le programme
d'ébauchage de la picce.

Cliquez sur l'icone 7 Ebauchage au tour de la barre d'outils Opérations de tournage
pour sélectionner la fonction Ebauchage au tour.

Tournage 150 ~ ||l |

Ll Sl =l Rl

Cpérations de tournage

Saisissez dans la boite de dialogue qui s'ouvre a gauche de l'aire graphique, les valeurs
indiquées sur la capture d'écran ci-dessous.

Ebauchage au tour . ..
e Commentaire: Ce texte sera visible dans le

[Esinmen| e programme CN final. Le commentaire aide a
EBAUCHE . . e A
P identifier les différentes opérations dans le
Paint de rétraction £
10]e, programme final.
o e VS s o Point de rétraction Z: C'est la valeur Z de la

—— rétraction de l'outil a la fin de I'opération.
Lirnite: radiale mir:

U me o Point de rétraction X: La valeur X de la rétraction
P e =" de I'outil a la fin de I'opération.
F

Ubiliser limites axiales o Limite radiale min: La limite inférieure d'usinage

dans la direction X.
Lirnite: axiale: rir: .. . L. L. .
- e Limite radiale max: La limite supérieure d'usinage

Lirnite: axiale: rmas: dans la direction X.

1

| Paz & pas

Afficher parcours
Rotox

Export Editeur | [Export presze-pap
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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 sur
l'image ci-dessous.

Lorsque la sélection est faite, nous voyons que tout le contour est marqué. C'est bon pour
cette opération, mais puisque nous ne désirons pas traiter la face gauche, nous allons
appuyer une fois sur le bouton Retour de la sous-fenétre de gauche pour la
désélectionner.

Votre dessin devrait maintenant ressembler a celui ci-dessous.

L i moe - CIMCO Edit 7,0 [C:\Chizye\ CNC=Calc\CNC-CaleT ournage tutoriel icdel]
Editeur Fonctions CN simulation Comparaison de fichier Transmission CNC-Cale Fenétre ™ Aide™ = & X
= ST
D = @ XT3 |5 | s — | @ o s ¥ A A Tournage 150 - &
|| X - gy . e o a
Nowveau Zoom r » o < AL Centre ZPumuJ&(‘\ e 1 [ = B ]2 |
dessin avant (@] || 3 3 o8 [ 2, O (O X | =40| rayon NN tete @ ||(¥ L
Fichier Visualiser Moditier Acerochage | [Dessiner points Dessiner arcs / cercles Texte Opérations de tournage
‘ [E\CNC-Cale Toumage tutoriel 2.cdd | Ty Fichier sans nom = 4bx
Ebauchage autour
Commentaite:
EBALCHE

Paint de rétraction Z:

1]
(e
U
& ]

Paint de rétraction =

Limite: radiale maw:

(]
Il
Linite radisle rin
0
IFl

(7] Utiliser limites awiales

Limite: axiale min:

e -

=
[#] Pas & pas z

Limite axiale max:

Info élément

Oiigine machine 2 Driging macking Part Diameter
0w [ 00 [ Use s Substitution

JSéI!GIDnnel I'élément qui forme le contour de I'ébauche Licence accordée & DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S I -76.401 D: -63.372 Insérer 10:14:21

Cliquez sur l'onglet Parameétres pour ouvrir la fenétre des parametres d'ébauchage au
tour, puis saisissez les valeurs affichées dans la boite de dialogue.
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Outil
L'onglet Outil permet de définir les parametres de 'outil, de l'orientation du travail et du
type de compensation utilisé dans l'opération.

Qutil | Passes I Approche!Dégagementl

Définition d'outil Crientation de travail

Qrientation de l'outil

Rayon d'outil

Paramétres de plongée
[[] Utiiser plongée axiale [T Ltiliger plongée radiale

Compensation
Type de compensation

Ordinateur

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

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

e Orientation du travail: Les quatre icones déterminent la maniere dont la piece
est usinée. Ici l'usinage se fait a I'extérieur, de la droite vers la gauche.

o Utiliser plongée axiale: Si l'outil le permet, cochez cette option pour autoriser une
plongée horizontale.

o Utiliser plongée radiale: Si l'outil le permet, cochez cette option pour autoriser
une plongée verticale.

e Angle de plongée: L'angle maximum avec lequel I'outil doit plonger.

e Type de compensation: C’est le type de compensation utilisé dans 1'opération.
Les deux types couramment utilisés sont Armoire ou Ordinateur.
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Passes

L'onglet Passes permet de configurer les paramétres de coupe de 'opération.

|O|.rti| | Passes |ApprochefDégagement|

Passes Passes de finition
Chevauchement: |tiliser passes de fintion

20
Passes:

Profondeur de passe:
5.0

Espacement:
Ltiliser les mémes pas P

Retrait

Listance de rétraction: Surépaisseur
Surépaisseur X

Surépaisseur Z:

0K | [ Annuller

e Recouvrement: La distance de recouvrement entre deux passes consécutives.

o Profondeur de passe: La quantité¢ de matiere enlevée par 'outil en une coupe.

o Utiliser les mémes pas: Indique ce qui doit étre fait si la profondeur totale n'est
pas divisible par la profondeur de passe. Vous pouvez soit utiliser les mémes pas

de passe ou la valeur saisie.

o Distance de rétraction: La distance a laquelle l'outil se rétracte du brut avant de
revenir sur la matiére.

o Utiliser passes de finition: Cochez cette option pour créer des passes de finition.
o Passes: Le nombre de passes a générer dans l'opération.
o Espacement: La profondeur de chaque passe de finition.

e Surépaisseur X: La quantité de mati¢re a laisser dans la direction X a la fin de
l'opération.



Tutoriel 2 - Usinage de la piéce 127

Surépaisseur Z: La quantité de mati¢re a laisser dans la direction Z a la fin de
'opération

Approche/Dégagement

L'onglet Approche/Dégagement permet de configurer la fagon dont 1'outil doit approcher
et sortir de la piece.

ag o
Approche/Dégagement

Entrée/Retrait Vecteur d'ertrée
Valeur dentrée: Ltiliser vecteur d'entrée

Angle d'approche
Extension: 45.0

Longueur d'approche
10

Vecteur de sortie
Ltiliser vecteur de sortie

Angle de dégagemert
450

Longueur du dégagement
10

[ ok ][ Annuler |

Valeur d'entrée: Cette valeur est utilisée pour prolonger le parcours d'outil avant
de créer la passe.

Extension: Cette valeur est utilisée pour prolonger le parcours d'outil a la fin de la
passe.

Utiliser vecteur d'entrée: Cette option permet d'activer ou désactiver I'utilisation
de 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: Cette option permet d'activer ou désactiver l'utilisation
de vecteur de sortie.

Angle de dégagement: L'angle du vecteur de sortie.
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e Longueur de dégagement: La longueur du vecteur de sortie.

Cliquez sur OK pour valider votre saisie et fermer la boite de dialogue. Pour voir le
chemin d'outil sur le dessin, cliquez sur Afficher parcours de la sous-fenétre de gauche.

CIMCO Edit v7.0= [C:\Chiaye\CNC-Calc\CNC-Cale Tournage tutoriel 2.cdd]

) Hoe& -

Fenétre™ Aide™ - B X

Editeur Fonctions CN Simulation Comparaison de fichier Transmission CHC-Calc
D - B XTI gm( e — ]S @ a3 Tournage 150 -l
- WX = |y - /%) /AL I¥D a
MNouveau Zoom Centre 2 Points Trous e = (03| By || g
G || et WX ¥ B[ %0OX (I @O| e RN < @ | (B R ) e
Fichier Visualiser Modifier Accrochage ||Dessiner points ... Dessiner arcs / cercles Opérations de taurnage
I| |B\CNC-Cale Toumags tutorisl 2.0dd | TigFichier sans nom * 4bx
Ebauchage au tour
Commentaire:
EBALICHE

Paint de rétraction 2.

10

m

0 l;‘ ) ) ’

Lirnite radisle max: N

Elrs]

[7] Utilizer limites axiales

Limite asiale min: .
0 | / Pe\ K
Limite ariale max
i .
Fas i pas
Afficher parcours

Export Editewr | [Export presse-pap)

Point de rétraction .

Limite radiale mir:

O O O 3

Y

Info élément

Origine machine 2: Drigihe machine X Part Diameter
00 ] 0o [7] Use Y-sis Substitution

I Licence accordée @ DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S Z: 12858 D: -32.532 Insérer 10:27:24

Essayez les différents parametres pour voir comment ils influencent le parcours d'outil

génére.
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14.3.2. Export du parcours et simulation dans I'Editeur

Cliquez sur Export presse-papiers pour générer le programme. Le programme de cette
opération est maintenant dans le presse-papiers, prét a étre inséré dans le programme CN.

Ouvrez le programme CN et appuyez sur Ctrl+Fin pour aller a la toute derniére ligne.
Appuyez Ctrl+V ou cliquez sur l'icone B Coller de la barre d'icones Editer de l'onglet
Editeur pour insérer le texte du presse-papiers.

Le programme CN devrait maintenant étre semblable a celui de 1'écran ci-apres.

CIMCO Editv7.0= [Fichier sans nom ]

Editeur Faonctions CN Simulation Comparaison de fichier Transmission CNC-Calc Fenétre ™ Aide™ - & X
o y
D ';I - Tournage 1SO ~ |||
dosm o | L e J(8 [0 ][ =) K2 (B[ ]
Fichier Visualiser Modifier Accrochage ||Dessiner points .., Dessiner arcs / cercles Opérations de tournage
I [E\CNC-Cale Toumage tutoriel 2.cd”” 4] Fichier sans nom = 4bx
—— 1122.200 B
Desciption =3 - 200
13 GO0 X65.600
14 GO1 Z0.000
15 |X-0.400
16 |Z2.000
17 |23.000 N
18 (EBAUCHE)
19 00 X71.000 £10.000
20 £1.207
21 X51.531
22|G01 X50.117 Z0.500
23 |Z-30.599
Madifier 24 603 X50.600 zZ-31.500 147.000 K-31.500
Cyetes 7 Macres 25 | G01 Z-110.500 =
26 | X66.000
Début et fin de programnme: ~|l27 x67.414 Z-109.793
Changsment dioutil avec witess 28 @00 z1.207
Changement doutl avec twmin .. | [[ 20 w41 . a8
Commentaire de programme 30 GO1 X40.934 70500
500 Deéplacement rapide |51 z-29. 700
01 Déplasement Inéaic a2 |x47 . 000
Egigzg::zz:::ii::z:::::: 33 G03 X50.600 7-31.500 T47.000 K-31.500
HTpr—— Egjc01 z-110.500 I
10 Entige de données progra. g <56 - 117
511 Annulation enti2e de donn 36 |X57.531 Z-109.793
518 Sélection du plan 2% 37 GO0 Z1.207
G20 Programmation en pouces 38 X31.765
G21 Programmation en mm 39 GO1 X30.351 z0.500
527 Contiéle du retow au point . 40|2-29.700
528 Fictow au poirt de éférence |41 X46.234
529 Retowr du poirt de éféience |42 %47 . 648 Z-28.993
530 Ristow au Zime, 3me et 7 |[43 00 Z1.207
44 X21.882
45 601 X%20.468 z0.500 =
I Licence accordée @ DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S Ligne 18/64, Col 3, 861 octets  Insérer 10:30:38 |

Simulez maintenant 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 l'onglet Simulation du ruban de
1'éditeur puis sur 1'icone == Fenétre de simulation du menu Fichier.
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Une fenétre semblable a celle ci-dessous apparait.

CIMCO Edit w7 0= [Fichier sans nom ']

simulation

LR

Zoom Zoom
avant arriére

Fanctions CN Comparaisan de fichier Transmission CNC-Cale
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[
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Z0.000

X-3.600

z2.000

Z3.000
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14.4. Rainurage de la piece

Dans cette section du tutoriel, nous allons générer un programme CN pour le rainurage de
la piece. Suivons les étapes décrites ci-dessous pour sélectionner 1'opération.

14.4.1. Création de parcours d'outil pour le rainurage

Sélectionnez Tournage ISO comme type de fichier (format CN) pour le programme de

rainurage.

Cliquez sur l'icone 14 Rainurage de la barre d'outils Opérations de tournage pour

sélectionner la fonction Rainurage au tour.

Tournage ISO

-

1T

LB LB L ] (e B

Opérations de tourn

age
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Saisissez les valeurs de la capture d'écran ci-dessous dans la boite de dialogue Rainurage
qui s'ouvre a gauche de l'aire graphique.

Rainurage au tour
°
Commentaire:
RAINURAGE
Paint de rétraction 2:
1IJ.EI_ e
Fairt de rétraction #: °
0.0 e,
Pas & pas
[Afficher palcours] [ Paraméties ] L
[ R etaur ] [ Mowveau ]
[ Export E diteur ] [EHport presse-pap]

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

Point de rétraction Z: C'est la valeur Z de rétraction de
l'outil a la fin de I'opération.

Point de rétraction X: C'est la valeur X de rétraction de
l'outil a la fin de l'opération.

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.

e Cochez la case Pas a pas de la sous-fenétre Rainurage au tour.

e Sélectionnez le contour indiqué sur I'image ci-dessous. Commencez a 1'extréme droite
et sélectionnez l'angle arrondi R2 indiqué par la fleche pointant vers la gauche.
Sélectionnez ensuite les 2 prochains éléments comme indiqué sur 1'image ci-dessous.

Votre dessin devrait ressembler a celui de I'écran ci-dessous.

Editeur Fonctions CN Simulation Comparaison de fichier Transmission CNC-Calc Fenétre ™ Aide~™ = & X
D e @ | X ||y s — K @ OO\"\ A A TomeraiEe @
WX | - x| AL A J%D a
Nouveau Zoom Centre 2 Points T = (| E5 | PP | (b
e B [ e WX ¥ 200X || -0 SRR aetore A (B2 LE ) L e[ [
Fichier Visualiser Maodifier Accrochage | |Dessiner points ... Dessiner ares / cercles Modéle Texte QOpérations de tournage

CIMCO Editv7 0= [C\Chiaye\CNC-Calc\CNC.CalcTournage tutoriel 2.cdd 2 ]

‘ | ACNC-Cale Toumage tutoriel 2.cdd * | [&] Fichier sans nom *

4 k¥

Rainurage au tour

Cammentaie:
RAINURAGE
Point de rétraction Z
1000,
Paint de rétraction
7000y

[] Pas & pas

Info élément

Diigine machine Z

[

Diigine machine

| i} [ Utiiser subsitution axe Y 50.0

Licence accordée 8 DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO /S Z: 111683 D: -20818 Insérer 11:54:38 .
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Cliquez sur l'onglet Paramétres pour ouvrir la boite de dialogue des parameétres de
rainurage et saisissez les valeurs indiquées sur les captures d'écran ci-dessous.

Passes

L'onglet Passes permet de configurer les parameétres de coupe de 'opération.

Paramétres de rainurage au to

Passes | Finition
Diefinition d'outil Rayon de coin
Largeur d'outil: Angle:
in

Rayon de bec:
0.2 Passes
Direction

Orientation de l'outil T
Bidirectionnel

\
Ik Pas de passe:

Paramétres de profondeur
Distance de garde: [ Lkilizer débourage

Quantité de bnut

Détalonnage de panai:

Surépaisseur
Surépaisseur Z; Surépaisseur X

o Largeur d'outil: La largeur de 1'outil.
» Rayon de bec: Le rayon de bec de l'outil.

e Orientation de I'outil: Les deux icones indiquent comment 1'outil est placé par
rapport au point d'origine.

o Distance de garde: La distance de retrait de l'outil au-dessus du brut avant de
faire un déplacement latéral.

e Quantité de brut: Indique la quantité de mati¢re au-dessus de la rainure.

o Détalonnage de paroi: Si cela est possible, 1'outil s'¢loignera de la piece a la
valeur indiquée avant de se rétracter.
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e Angle: L'angle de I'axe de centrage des rainures. Un angle de 90 degrés est un
angle vertical sur I'extérieur tandis qu'un angle de 0 degré représente une rainure
horizontale a partir de la droite.

e Direction: C'est la direction d'usinage de la rainure. Elle peut étre Positive,
Négative ou Bidirectionnelle.

o Pas de passe: C'est la quantité de maticre enlevée par l'outil & chaque passe.
o Utiliser débourrage: Indique si l'usinage doit se faire avec ou sans débourrage.
e Profondeur de débourrage: Définit la profondeur de chaque débourrage.

o Retrait de débourrage: Détermine la distance de rétraction de I'outil entre chaque
débourrage.

e Surépaisseur Z: La quantité de matiere a laisser dans la direction Z a la fin de
l'opération.

e Surépaisseur X: La quantité de matiere a laisser dans la direction X a la fin de
l'opération.
Finition
L'onglet Finition permet de configurer la maniére dont les passes de finition doivent étre
genérées.

—
Paramétres de rainurage au tol

Passes | Finition

Utiliser finition

Passes Direction de la premiére passe
Nombre de passes: () Sens horaire

@) Sens artihoraire
Profondeur de coupe:

Distance des passes de finition
Premiére distance: Recouvrement:
5.0

Compensation pour |a finition
Type de compensation

Ordinateur

] ’ Annuller
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Utiliser finition: Indique si des passes de finition doivent étre générées ou non.

Nombre de passes : Définit le nombre de passes de finition a créer dans
'opération.

Profondeur de coupe: La quantité de matic¢re a enlever par I'outil a chaque prise
de passe.

Direction de la premiére passe: La passe de finition est générée des deux cotés.
La Direction de la premiere passe est le sens de la premiére passe de finition.

Premiére distance: C'est la distance a laquelle la premiére 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 l'opération.
Les deux types couramment utilisés sont Armoire ou Ordinateur.

Cliquez sur OK pour valider votre saisie et fermer la boite de dialogue. Pour voir le
chemin d'outil sur le dessin, cliquez sur Afficher parcours de la sous-fenétre de gauche.
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Essayez les différents parametres pour voir comment ils influencent le parcours d'outil
génére.

14.4.2. Export du parcours d’outil et simulation dans I'Editeur
Cliquez sur Export presse-papiers pour générer le programme. Les codes CN de
'opération de rainurage sont maintenant dans le presse-papiers, préts a étre insérés dans le
programme CN.

Ouvrez le programme CN et appuyez sur Ctrl+Fin pour aller a la toute derniere ligne.
Appuyez Ctrl+V ou cliquez sur l'icone B Coller de la barre d'icones Editer de I'onglet

Editeur pour insérer le texte du presse-papiers.

Le programme CN devrait maintenant étre semblable a celui de 1'écran ci-apres.

*‘ TER - CT\CO Editw7 0% [Fichier sans nomy]
Editeur Fonctions CN Simulation Comparaison de fichier Transmission CNC-Calc Fenétre ~ Aide ™ — & X
(5 ouvrir - [ Sauver sous Toumage 150 - r p, Sélectionner tout X Supprimer - @ Chercher précédent 50 Aller au numéro de ligne
X Fermer ~ (5§ Imprimer ~ - — er €) Annuler T Alouter fichier @ Chercher suivant Changement d'outil suivant
fowesy [ sauver - [ Baramétres généraux (%] 75 ] ] [ Coller Refaire BB Insrex fichier || iy Remplacer }* Changement d'outil prégédant
Fichier i Type de fichier ] Editer Chercher
I| | BACNC-Cale Toumage tutoriel 2.cdd * 4] Fichier sans nom * a4px
P—— 53 G0 X21.082 -
Desciption: 54 G1 X19.668 Z0.000
55 Gl X23.600 2Z-1.135
56 G3 X24.200 Z-1.655 1-0.300 K-0.520
57 |Gl X24.200 Z-29.900
58 |G1 X47.000
59 G3 X50.200 Z-31.500 I0.000 K-1.600
60 |G1 Z-110.500
61 |Gl ¥X51.614 Z-109.793
62 GO X71.000
63 GO z10.000
64 (RAINURAGE) L
65 GO0 X70.000 z10.000 1
Modifier 66 Z-57.768
67 X55.000 o
Cycles / Macros 68 GO1 X20.367
Début et fin de programme - 69 00 X55.000
Changement doutl avec vitess... 70 7-59.939

Changement d'outil avec tr/min

m

71 |GO1 X20.367
Commentaie ds programme 72 %20 .567 2-59.132

ggf B?P:acm"‘ “_“‘?'dﬁ 73 GO0 X55.000
éplacement lindaire 24 756305

GO2 Déplacement circulsiie sn 75 |GO1 %20 . 697

G03 Déplacement circulaie en . |20 897 2-56.405

04 At temporisé
G10 Entrés de données progra 77 GO0 X55.000
78 Z-60.695

G171 Annulation entrée de donn.

18 Sélection du plan 2% 79 GO1 X20.697

G20 Pragrammation en poucss 80 X20.897 z-60.595
G21 Programmation en mm 81 G00 X55.000

G27 Conlréle du retour au point 82 Z-54.841

G28 Retour au paint de référence 83 |G01 X21.206

529 Retour du point de référence: 84 |X21.406 Z-54.941
530 Retour au 2éme, 3&me et Z 85 GO0 X55.000
i g 2

87 (G01 X21.206
| Licence accordée 3 DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S Ligne 66/207, Col 9, 2.850 octets Insérer 12:57:29 _:EI

Vous pouvez maintenant simuler le programme a 1'aide du simulateur graphique pour voir
comment il fonctionne.

Pour ouvrir la fenétre de la simulation, cliquez sur l'onglet Simulation du ruban de
1'éditeur puis sur I'icone == Fenétre de simulation du menu Fichier.
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Une fenétre semblable a celle ci-dessous apparait.

19 < B TVCO Edit V7.0 -
Editeur Fonctions CN Simulation Comparaison de fichier Transmission CMNC-Calc Fenétre = Aide
= F
;:__. . @& -y F { 5 Modéle du brut (o s [ ] o i
~~ P i :
3 ® -0 o & Zoom / Regénérer le solide L g s
Fenétre de Animation de Zoom Zoom Parcours Mode || Outil Configuration o 150 Tournage - ||| crercner
simulation modéle solide (£ avant arriére | ® - || goutii- - - del'outil || % Configuration du brut 9 20
Fichier I} Visualiser Parcours d'outil Outil Solide Autres ¢ ] Chercher
[B\CNCLCalc Toumage tutorisl 2.0dd * CNC-Calr, Toumage tutoriel 2 N> TFchier sans nom * | q4px
1 (FACE) -
. G0 X62.400 23.000
3 CO Z8.000
4/C1 Z2.600
5 Gl X-3.600
6 GL z4.600
7 G1L 25.600
s GO X62.400 A
9 |Gl Z0.200

10 |G1 X-3.600
11 |G1 Z2.200
12 |G1 Z3.200
13 GO ¥62.400
14 |G1 z0.000
15 |G1 X-3.600
16 |G1 z2.000 —
17 |G1 Z3.000
(EBAUCHE)
19 GO X71.000 Z10.000

20 GO Zz1.207 41 -
21 GO ¥51.531

22 |G1 ¥50.117 Z0.500

23 |Gl z-30.599

24 G3 X50.600 z-31.500 I1-1.558 K-0.!
25 |Gl z-110.500

26 |G1 X66.000

27 |G1 X67.414 z-109.793

28 GO Z1.207

29 GO ¥41.648

30 |(G1 ¥40.234 Z0.500

31 01 7-29.700 _'

L e

-
o

32|G1l X47.000 z-29.700 : T
bas 62.400| I Outil: 27

55 G3 X50.600 2-31.500 10.000 K-1.8 | qp Z} aﬁ K} IA::mI = ‘de}

34 G1 zZ-110.500 x 2

oo .
35lc1 x56.117 - bolw W Wy,

Vous pouvez faire une autre opération de rainurage pour usiner la rainure a la fin du
filetage extérieur.
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14.5. Finition de la piece

Dans cette section du tutoriel, nous allons générer un programme CN pour la finition de
la piece. Suivons les étapes décrites ci-dessous pour sélectionner I'opération de finition.

14.5.1. Création de parcours d'outil pour la finition

Sélectionnez Tournage ISO comme type de fichier (format CN) pour le programme de
finition.

Cliquez sur l'icone [ Finition au tour de la barre d'icones Opérations de tournage pour
sélectionner la fonction Finition au tour.

Tournage IS0 - (|l

1l |l 0] i =0l 2l

Opérations de tournage

\

Saisissez dans la boite de dialogue Finition au tour qui s'ouvre a gauche de l'aire
graphique, les valeurs indiquées dans la capture d'écran ci-dessous.

Finition sur tour . ..
e Commentaire: Ce texte sera visible dans le
LTI programme CN final. Le commentaire aide a
FIMITION 5 ) . e o
. — identifier les différentes opérations dans le
Fuaint de rétraction =
100 e, programme final.
Point ds rétraction . e o Point de rétraction Z: C'est la valeur Z de rétraction
—— - de l'outil a la fin de I'opération.
Limite radiale mir:
0.0 e o Point de rétraction X: C'est la valeur X de rétraction
LR S = de I'outil a la fin de I'opération.
B0.0 |,
7| Utiliser limites axigles o Limite radiale min: La limite inférieure d'usinage
dans la direction X.
Limite asiale min:
110 g, e Limite radiale max: La limite supérieure d'usinage
Limite axiale mas: dans la direction X.
_ ' o Utiliser limite axiale: Cochez cette option pour
as & pas J .. .
utiliser les limites axiales du brut.
[.-’-'«fficher parcours] | Paramétres | o .
e Limite axiale min: C'est la limite gauche d'usinage
SR 7T dans la direction Z
Expart Editeur | [Export presse-pap .o e . . . .
| | | e Limite axiale max: C'est la limite droite d'usinage
dans la direction Z.
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La finition se faisant sur un contour, nous devons s€lectionner ce contour afin de générer
un parcours d'outil. Suivez les étapes suivantes pour sélectionner le contour:

e Décochez la case Pas a pas de la boite de dialogue de Finition au tour.

e Sélectionnez le contour indiqué sur 1'image ci-dessous. Commencez a l'extréme
droite et sélectionnez la ligne verticale indiquée par la fléche pointant vers le haut.
Tout le contour étant sélectionné, cliquez sur le bouton Retour pour
désélectionner la dernicre ligne verticale.

Votre dessin devrait maintenant ressembler a celui de 1'écran ci-dessous.
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Cliquez sur l'onglet Paramétres pour ouvrir la boite de dialogue des parametres de

Diiging machine Z

0 [

Oiiging machine i

oo
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B0.0
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finition au tour et saisissez les valeurs indiquées sur les captures d'écran ci-dessous.
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Outil

L'onglet Outil permet de configurer les paramétres de l'outil, de 'orientation du travail et
du type de compensation utilisé dans l'opération.

Ot | Passes | ApprochefDégagementl

Définition d'outil Crientation de travail

Oriertation de l'outil

Rayon d'outil

Paramétres de plongée
[ Utiliser plongée axdals Ltiliser plongée radiale

Angle de plongée:

Compensation
Type de compensation

Ordinateur

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

o Rayon d'outil: Le rayon de la pointe d'outil.

e Orientation de travail: Les quatre icones déterminent la maniére dont la piece est
usinée. Ici l'usinage se fait a I'extérieur, de la droite vers la gauche.

o Utiliser plongée axiale: Si l'outil le permet, cochez cette option pour autoriser une
plongée horizontale.

o Utiliser plongée radiale: Si l'outil le permet, cochez cette option pour autoriser
une plongée verticale.

e Angle de plongée: L'angle maximum avec lequel I'outil doit plonger.

e Type de compensation: C’est le type de compensation utilis€ dans 1'opération.
Les deux types couramment utilisés sont Armoire ou Ordinateur
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Passes

L'onglet Passes permet de configurer les paramétres de coupe de 'opération.

Paramétres de finition au to

|O|.rti| | Passes |ApprochefDégagement

Passes de finition Surépaisseur
Passes: Surépaisseur X
1

Espacement: Surépaisseur Z;
0

Retrait
Distance de rétraction:

0K | [ Annuller

o Passes: Le nombre de passes a générer dans l'opération.
o Espacement: La profondeur de chaque passe de finition.

o Distance de rétraction: La distance a laquelle 'outil se rétracte du brut avant de
revenir sur la matiere.

e Surépaisseur X: La quantité de maticre a laisser dans la direction X a la fin de
l'opération.

e Surépaisseur Z: La quantité de maticre a laisser dans la direction Z a la fin de
l'opération.
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Approche/Dégagement

L'onglet Approche/Dégagement permet de configurer la fagon dont I'outil doit approcher
et sortir de la picce.

Paramétres de finiticn au tos

Approche/Dégagement

Entrée./Retrait Vecteur d'entrée
Valeur d'antrée: | tiliser vecteur d'entrée

Angle d'approche
Edension: 450

Longueur d'approche
30

Vecteur de sortie
Ltiiser vectaur de sortie

Angle de dégagement
50.0

Longueur du dégagement
30

e Valeur d'entrée: Cette valeur est utilisée pour prolonger le parcours d'outil avant
de créer la passe.

o Extension: Cette valeur est utilisée pour prolonger le parcours d'outil a la fin de la
passe.

o Utiliser vecteur d'entrée: Cette option permet d'activer ou désactiver I'utilisation
de vecteur d'entrée.

o Angle d'approche: L'angle avec lequel 1'outil approche la piéce.
o Longueur d'approche: La longueur d'approche de I'outil.

o Utiliser vecteur de sortie: Cette option permet d'activer ou désactiver 1'utilisation
de vecteur de sortie.

o Angle de dégagement: L'angle avec lequel l'outil se rétracte de la piéce.

e Longueur du dégagement: La longueur de rétraction de 1'outil.
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Cliquez sur OK pour valider votre saisie et fermer la boite de dialogue. Pour voir le
chemin d'outil sur le dessin, cliquez sur Afficher parcours de la sous-fenétre de gauche.
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Essayez les différents parametres pour voir comment ils influencent le parcours d'outil
geénére.

14.5.2. Export du parcours d’outil et simulation dans I'Editeur

Cliquez sur Export presse-papiers pour générer le programme de finition. Le
programme est maintenant dans le presse-papiers, prét a étre inséré dans le programme CN.

Ouvrez le programme CN et appuyez sur Ctrl+Fin pour aller a la toute derniére ligne.

Appuyez Ctrl+V ou cliquez sur l'icone % Coller de la barre d'icones Editer de l'onglet
Editeur pour insérer le texte du presse-papiers.

Le programme CN devrait maintenant ressembler a celui de 1'écran ci-apres.
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teur | FondtionsCN  Simulation  Comparaison defichier  Trans NC-Cale
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TG 204 G2 X20.068 Z-58.500 111.022 K-22.216
205 |G1 Z-58.500
206 G2 ¥40.235 2z-77.187 I24.766 K1.300
207 GO ¥b5.000
208 GO X70.000
209 GO z10.000
210 (FINITION)
211 GO X70.800 z10.000
212 GO 22.221
213 GO ¥X4.243
214 |G1 X0.000 Z0.100
215 |G1 Z0.000
Modifier 216 |G1 ¥19.200
217 G3 X19.600 Z-0.054 I-0.000 K-0.400
st it 215 €1 X23.600 Z-1.208
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[ j Licence accordée & DEMO - NOT FORRESALE- IMCO A/S Ligne 210/237, Col 11, 3,585 octets Insérer 13:22:15

Vous pouvez maintenant simuler le programme a 1'aide du simulateur graphique pour voir
comment il fonctionne.

Pour ouvrir la fenétre de la simulation, cliquez sur l'onglet Simulation du ruban de
1'éditeur puis sur l'icone == Fenétre de simulation du menu Fichier.
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Une fenétre semblable a celle ci-dessous apparait.
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14.6. Filetage de la piece

Dans cette section du tutoriel, nous allons générer un programme CN pour le filetage de
la piece. Suivons les €tapes décrites ci-dessous pour sélectionner 1'opération de filetage

horizontal.

14.6.1. Creation de parcours d'outil pour le filetage

Sélectionnez Tournage ISO comme type de fichier (format CN) pour le programme de

filetage.

Cliquez sur l'icone hFiletage horizontal de la barre d'outils Opérations de tournage

pour sélectionner la fonction Filetage horizontal.

Tournage ISO

- ]

L2 LB L6 e e [ [ e

Opérations de tournage
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Saisissez les valeurs suivantes dans la boite de dialogue Filetage en Z qui s'ouvre a

gauche de l'aire graphique.

e Commentaire: Ce commentaire sera visible dans le

Filetzge en £
Commentaire:
FILE T.-’-'«GE_
Départ en 2
] i)
Fin en 2

W 20

[.-’-‘«fficher parcours][ FParamétres ]

[ R etour ] [ Mouveau ]

[ Export Editeur ][E:-:pu:urt presse-pap]

programme CN final. Le commentaire aide a
identifier les différentes opérations dans le
programme final.

e Départ en Z: Clest la valeur Z pour le début de
I’opération.

e Fin en Z: La valeur Z pour la fin de 'opération.

Cliquez sur l'onglet Paramétres pour ouvrir la boite de dialogue des parametres du
filetage au tour et saisissez les valeurs indiquées sur les captures d'écran ci-apres.

Forme de filetage

L'onglet Forme de filetage permet de configurer la forme de filetage et le cone utilisés

dans 'opération.

Paramétres de filetage au

Forme de filetage | Coupe

Type de cine

EE Angle de cine:

Pas de filetage:
Pas MNombre de départs:

Type d'opération
@ Exteme ) Inteme

() Gauche vers la droite (@) Droite vers la gauche

Forme de filetage

3élection a partir dune table
Angle du filet: Angle de filetage:
60.0 300
Diamétre nominal: Diamétre du noyau:
20.752

Paramétres de coupe

Surépaisseur: Distance de garde:
5.0

oK | [ Annuler
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e Type de cone: Si l'angle du cone est différent de zéro, le filetage sera conique.
Les deux icones représentent les deux types de cone.

e Angle de cone: L'angle du filetage conique.
o Pas: Définit la distance entre deux filets.

e Nombre de départs: Définit le nombre de départs pour le filet. La valeur normale
est 1.

o Type d’opération: Détermine si le filetage est extérieur ou intérieur et se fait de
la gauche vers la droite ou de la droite vers la gauche.

e 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. Référez-
vous a la section Sélectionner filetage pour plus d'informations sur l'utilisation de
la table.

e Angle du filet: L'angle total du profil de filetage.

o Angle de filetage: L'angle avant du profil de filetage mesuré a partir de la verticale.
e Diameétre nominal: C'est la plus grande mesure du filet.

e Diameétre du noyau: Le plus petit diamétre du filet.

e Surépaisseur: La quantité de maticre a laisser a la fin de I'opération.

o Distance de garde: Définit la distance de retrait de I'outil au-dessus du brut avant
son retour au point de départ.
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Coupe
L'onglet Coupe permet de configurer le nombre et le type de passes a générer dans

'opération.

Paramétres de fileta

Forme de filetage Coupe

Type d'opération Avance en plongée

Canned GT6 - |  Angle:

Distance d'accélération
) Absalu @ Révolution

Distance de retrait
@ Absolu () Révolution

6.0

Type de coupe
(@ Pas constart () Profondeur constante

Calcul de profondeur
() Premiére prof. de passe

@ Nombre de passes:
Mombre de sauts de passe:

Surcoupe
@ Absolu () Révolution

oK | [ Annuler

o Type d'opération: Utilisez ce champ pour sélectionner un cycle Préprogrammé
G76 ou un cycle G92 pour l'opération de filetage.

o Angle d'avance en plongée: L'angle de plongée de 1'outil.

o Distance d'accélération: La distance parcourue par l'outil jusqu'au point du
filetage d'ou il commence son accélération en vue d'un filetage plus uniforme.

e Absolu (Distance d'accélération): Quand cette option est utilisée, I'opérateur peut
saisir la distance a parcourir par 'outil avant de toucher la face du filetage.

e Révolution (Distance d'accélération): Quand cette option est cochée, 1'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.

o Distance de retrait: Définit la distance de retrait de l'outil (Absolu ou en
Révolutions) aprés chaque coupe (utilisée uniquement avec les cycles fixes).

e Pas constant ((Type de coupe): L'outil enléve la méme quantité de maticre sur la
zone par passe.
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Profondeur constante (Type de coupe): Cette option permet de générer des
passes d'une méme profondeur. Puisque la zone a usiner est triangulaire, le taux
d'enlévement de matiére accroit, le plus profond 1'outil coupe.

Premiére profondeur de passe: La premicre passe définit comment les passes
suivantes doivent é&tre créées, et ce selon la méthode choisie (pas
constant/profondeur constante).

Nombre de passes: Si la case est cochée, I'opération sera exécutée avec le nombre
de passes indiqué (plus le nombre de sauts de passe indiqué).

Nombre de sauts de passe: Si cette option est utilisée, le nombre de passes
indiqué sera généré a la profondeur finale.

Absolu (Surcoupe): Quand cette option est utilisée, I'outil parcours la distance
définie jusqu'a la fin du filetage.

Révolution (Surcoupe): Quand cette option est utilisée, le filetage se prolonge
avec le nombre de révolutions défini.

Cliquez sur OK pour utiliser les valeurs et fermer la boite de dialogue.

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.

o E E’. 3 CIMCO EditvZ,0= [C\Chiaye\CNC-Calc\CNC-Cale Tournage tutoriel 2.cdd # ]
Editeur Fonctions CN Simulation Comparaison de fichier Transmission CNC-Calc Fenétre = Aide = = & X
= = ==

ne AR E e — (D PR — &
Nouveau Zoom a Yr‘ - .' i /* /AM/{ Centre ZPJmtsJy:\ Tro E Iﬂ !u Iﬂ rl I ‘p;l tl !r

c = o : |3 16 | 6] || Do) PEY | 62 B |

dessin [ || avant (@] X 308 [y 0| O X [ NN de texte @ :

Fichier Visualiser Modifier Accrochage | [Dessiner points ... Dessiner arcs / cercles Modéle Texte Opérations de tournage
‘ | E\CNC-Cale Toumags tutoriel 2cdd * | TigFihisr sans nom * 4bx

Fietage en Z

Commentaire:
FILETAGE
Départ enZ
i
Finenz:

20 o=

Afficher parcours| [ Paramaties
Export Editewr | [ rpoit presse-papl|

Info élément

Diigine machine Z: Drigine machine X
| 0o [ 0g [ Utiiser substitution axe Y 50.0

" Indiguer ou entrer la valeur de fin en Z pour I'opération de filetage Licence accordée  DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S Z:-100.720 D: 77.433 Insérer 13:50:45 .
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Essayez les différents parameétres pour voir comment ils influencent le parcours d'outil

genére.

14.6.2. Export du parcours et simulation dans I'Editeur

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 sur Ctrl+Fin pour aller a la toute derniére ligne.
Appuyez Ctrl+V ou cliquez sur l'icone B Coller de la barre d'icones Editer de I'onglet

Editeur pour insérer le texte du presse-papiers.

Le programme CN devrait maintenant étre semblable a celui de 1'écran ci-apres.

CIMCQ Editw7.0= [Fichiersans noms]

Editeur Fonctions CN Simulation Comparaison de fichier Transmission CNC-Calc
Quvrir = g Sauver sous Sélectionner tout Supprimer ~
o = = Tournage 150 s = )f = )
X Fermer ~ & Imprimer - er #) Annuler ) Alouter fichier @ Chercher suivant
Nouveau . AENEIETE N Chercher
= [ Sauver - [ Paramétres généraux (M) 51|72 |esd]| ) [, Coller Refaire F Insérer fichier %y Remplacer
Fichier i Type de fichier ] Editer

Fenétre ~ Aide™ - & X

@ Chercher précédent 5 Aller au numéro de ligne

¥ Changement d'outil suivant

{* Changement d'outil prégédent

Chercher

|| | BACNC-Cale Toumage tutoriel 2.cdd * 4] Fichier sans nom *

4px

Assistant CN 209 GO Z10.000
o 210 (FINITION)
211 GO X70.800 210.000
212 GO 22.221
213 GO X4.243
214 G1 ¥0.000 Z0.100
215 |G1 Z0.000
216 |G1 ¥19.200
217 G3 ¥19.600 Z-0.054 I-0.000 K-0.400
218 Gl X23.600 Z-1.208
219 G3 X24.000 2z-1.555 I-0.200 K-0.346
220 G1 2-20.400
221 G3 ¥23.766 Z-20.683 I-0.400 K-0.000
Modifier 222 G1 X20.351 Z-22.390
223 G2 ¥20.000 Z-22.814 T0.424 K-0.424
i 224 |G1 X20.000 Z-29.400
Debut st fin de programme +||225 ¢2 ¥21.200 Z-30.000 I0.600 KO.000
Changement d'outil avec vitess... 226 |Gl X47.200
Changement doutl avec imin .. |= || 227 ¢3 X50.000 z-31.400 I-0.000 K-1.400
Commentaire de programme 208 |Gl Z-36.213
500 Déplacement apids " ||229 63 %47.333 2-38.363 1-2.400 K0.000

G01 Déplacement linéaire
G02 Déplacement circulaire en
G03 Déplacement circulaire en ...

230 G2
231 G3

Z-82.437 110.933
X50.000 Z-84.587

K-22.037
I-1.067 K-2.150

04 Anét temporisé 232 C1 Z-108.400

510 Entrée de doniées progra. 233 G3 ¥47.853 Z-110.400 I-2.400 KO0.000
G11 Annulation entrée de donn. 234 Gl X53.853

518 Séleetion du plan 24 235 GO X70.800

G20 Programimation en pouces 236 GO z10.000

G21 Programmation en mm 237 (FILETAGE)

527 Contréle duretow aupaint .. || 238 (CANNED G76)

G00 X34.000 Z6.938
G76 P012030 ©0.000 RO.000
G76 X20.752 Z-23.000 P16240 Q10000 RO.000 F3

528 Retour au point de référence.
529 Retour du paint de référence
G30 Retour au 2eme, 3tme st... =

} Licence accordée 3 DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S.

239
240
241
242

i

Ligne 238/242, Col 7,3.699 octets  Insérer 13:58:09 i

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 du ruban de

1'éditeur puis sur I'icone == Fenétre de simulation du menu Fichier.
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Une fenétre semblable a celle ci-dessous apparait.

Editeur Fanctions CN Simulation Comparaison de fichier Transmission CNC-Calc Fenétre ™ Aide™ = & X
= T v @ -5 & Q “ % Modéle du brut = | (e q L
= - X q q. (e Cl/ % iﬁ Zoom / Regénérer le solide L = R L}
Fenétre de Animation de Zoom Zoom Parcours Made | Outil Configuration . 150 Tournage - ||| crerener
simulation modéle solide avant arriére @ || goutic - de I'outil Configuration du brut = Q
Fichier & Visualiser Parcours d'outil Outil Salide Autres : & Chercher
[BLCHC Cale Toumage tutoriel 2cdd = Tgichier sans nem * | 4px
209 |GO Z10.000 -
210 | (FINITION)
211 (G0 X70.800 Z10.000
212 |GO Z2.221
213 |GO X4.243
214 |G1 X0.000 Z0.100
215 |G1 Z0.000
216 |G1 X19.200
217 |G3 X19.600 Z-0.054 I-0.000 K-0.4i
218 |G1 ¥23.600 7-1.208 RS v
219 G3 X24.000 z-1.555 I-0.200 K-0.3.
220 |c1 z-20.400 L el
221 G3 X23.766 Z-20.683 I-0.400 K-0.1
222 |G1 X20.351 Z-22.390
223 (G2 X20.000 Z-22.814 T0.424 K-0.4: 1 ] @
221 |G1 X20.000 Z-29.400 | /
225 G2 X21.200 z-30.000 I0.600 KO.00! !
226 |G1 X47.200
227 @3 X50.000 Z-31.400 I-0.000 K-1..
228 |G1 Z-36.213 LA
220 G3 X47.333 z-38.363 I-2.400 KO.0!
230 G2 Z-82.437 I10.933 K-22.037
2351 G3 X50.000 z-84.587 I-1.067 K-2.
232 |G1 Z-108.400
233 |G3 X47.853 Z-110.400 I-2.400 KO.1
234 |G1 X53.853
235 |GO X70.800
236 |G0 z10.000
237 (FILETAGE)
238 Tl
239 (GO0 X34.000 Z6.938 8
240 676 P012030 Q0.000 RO.000 E s Sei] | [ @ | 7] LR RN RN
241|676 %¥20.752 2-23.000 P16240 Q1001 | ep o 593 K| ] Avere] = 0
242 = = b ||‘.° T .V‘
Licence accordée a DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO AfS Ligne 238/242, Col 7, 3.699 octets  Insérer 13:57:04 .

14.6.3. Sélectionner filetage

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.

Expartation d'unités
@ Metre

7) Pouces

I etric:

Diamétre nominal
20.0000
20.0000
22.0000

Pas

1.5000
1.0000
2.5000

Diamétre de noyau

18.3760
189170
13.2340
20,3760

520
21.8350

Dezcnption
Fire

Fire
Coarse

4|

m

~

agk

] [ Annuler ]
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La sélection se fait comme suit:

e Choisissez d'abord si le filetage doit étre en Metre ou en Pouce.

e Selon l'unité sélectionnée, les différents types de filetage s'affichent dans le
tableau.

e Sélectionnez le filetage désiré et cliquez sur OK pour transcrire les données dans
les différentes cases de la page Forme de filetage de la boite de dialogue
Parametres.

14.7. Percage de la piece

Dans cette section du tutoriel, nous allons générer un programme CN pour le percage.
Suivons les étapes décrites ci-dessous pour sélectionner 1'opération de pergage.

14.7.1. Générer un cycle de percage

Sélectionnez Tournage ISO comme type de fichier (format CN) pour le programme de
percage.

Cliquez sur 1'icone [ Percage en bout de la barre d'outils Opérations de tournage pour

sélectionner la fonction de percage en bout.

Tournage IS0 - ||l |

B | 5| (=] | B B | |

Cpérations de tournage

Saisissez dans la boite de dialogue Per¢age en bout qui s'ouvre a gauche de l'aire
graphique, les valeurs indiquées dans la capture d'écran ci-dessous.
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Pergage en bout

Commentaire:

FPERCAGE

Distance de rétraction [abs ):

1n

Distance de zécunté [abs. ]:

3|1
2H|

[ Export Editeur ][E:-:pu:urt presse-pap]

Profondeur de départ;

Profondeur finale:

O O O O

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

programme final.

Distance de rétraction (abs.): La distance a laquelle
l'outil se rétracte apres I'opération de pergage.

Distance de sécurité (abs.):: La distance entre le
début de 'opération et le point ou la vitesse d'avance
change du rapide en avance.

Profondeur de départ: La profondeur a laquelle
démarre l'opération.

Profondeur finale: La profondeur finale de

l'opération.

L'opération de pergage est définie par les parameétres ci-dessus. Une fois les valeurs
saisies, 1'écran ressemblera a celui ci-dessous.

Les quatre distances entrées sont représentées par des croix sur le dessin.

,~“ & -
Fonctions CN

%Q XT3

ooy B|X 7w | u vy

oom

avant (@] || 3 3 o |0y O

Visualiser Modifier

Editeur

oo

Nouveau
dessin

Fichier

Simulation

24|

e
.o

OX

Accrochage

CIMCO Editv.0= [C\Chiaye\CNC-Calc\CNC-Calc

Comparaison de fichier

L]
S AL A
I =40
Dessiner points ...

[ournage tutoriel 2.cdd]

Transmission Fenétre™ Aide~ - 8 X

GOSQ«R‘T

CNC-Calc

Tournage 15O

218 102 | =] e (B B |

Opérations de tournage

A Ml
A

detate @

Texte

e de mode
ulaire  circulaire

Modéle

Centre 2 Points
rayon NI

Dessiner arcs / cercles

| E\CNCCale Toumage tuteriel 2.cdd

Fergage en bout

Commentaie
PERCAGE

Distance de éhiaction [abs.)

[0

Distance de scuité [abs)

]

O el
Profondeur de départ:

g 2 [z
Profondeur finale:

= [z

Expoit Editens | [Zxport presse-pap|

Info &lément

]

Drigine machine 2:

oo

O

Pait Dismeter
0o [7] Usa YoAsis Subsitution

Drigine machine i:

Licence accordée 3 DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S. 7: 90,069 D:-52818 Insérer 10:03:53
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Cliquez sur l'onglet Paramétres pour ouvrir la boite de dialogue du percage en bout et
saisissez les valeurs indiquées ci-dessous.

Paramétres de percage

Paramétres de percage

Type d'opération
[Peck Diiling x| OFie
@ Manuel

Temparization Compenzation de la pointe d'outil

[T] Utiliser ternpo en haut [T] Utilizer termpo en bas [7] Utiliser comp. de painte
500.0 1000.0

) 114.0
Witesse d'avance

[ Utiliser avance en plongé [ Utiliser avance de rétrac

1o0.0 200.0

Débaourrage
Utilizer débourrage

Garde de débourrage: Retrait de débourage:
10 5.0

Fremier débourrage: Débourages suivants:
100 1]

Annuler ] [

o Type d'opération: Le type d'opération peut étre un pergage G83 ou un taraudage
en sens horaire G84 pour les cycles fixes et un pergage avec ou sans débourrage
pour les cycles manuels.

o Utiliser tempo en haut: Permet d'activer ou désactiver l'utilisation de la
temporisation en haut. La temporisation en haut est le temps pendant lequel le
foret reste au-dessus de la piéce apres un débourrage.

o Utiliser tempo en bas: Cette option permet d'activer ou désactiver l'utilisation de
la temporisation en bas. C'est le temps que passe le foret au fond de chaque passe
pour briser le copeau.

o Utiliser avance en plongée: Cette option permet d'activer ou désactiver
l'utilisation de l'avance en plongée. C'est la vitesse d'avance utilisée lors de
I'opération de percage.

e Utiliser avance de rétraction: Permet d'activer ou désactiver l'utilisation de
I'avance de rétraction. C'est la vitesse d'avance utilisée lors du retrait de 'outil.
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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 la pointe: La longueur de la pointe du foret. C'est la longueur
depuis la pointe jusqu'a 1'endroit ou le foret atteint le diamétre total.

Utiliser débourrage: Quand cette case est cochée, 1'opération se fait avec 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
(doit étre supérieur a la garde de débourrage).

Premier débourrage: La distance de la descente de l'outil pour le premier
débourrage. C'est la profondeur du premier débourrage.

Débourrages suivants: Apres le premier débourrage, la distance indiquée dans
cette case sera utilisée pour les débourrages restants.

Les paramétres disponibles dépendent du type d'opération sélectionné.

Cliquez sur OK pour valider votre saisie et fermer la boite de dialogue.

Essayez les différents parametres pour voir comment ils influencent le parcours d'outil

génére.
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14.7.2. Export du parcours et simulation dans I'Editeur

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 sur Ctrl+Fin pour aller a la toute derniére ligne.
Appuyez Ctrl+V ou cliquez sur l'icone B Coller de la barre d'icones Editer de l'onglet
Editeur pour insérer le texte du presse-papiers.

Le programme CN devrait maintenant étre semblable a celui de 1'écran ci-apres.

CIMCO EditwZ.0= [Fichier sans nom =]

Editeur Fonctions CN Simulation Comparaison de fichier Transmission CNC-Calc Fenétre ~ Aide ™ = & X
(25 ouvrir ~ [ Sauver sous RS - r p, Sélectionner tout X Supprimer - @ Chercher précédent 50 Aller au numéro de ligne
X Fermer + < Imprimer - er #) Annuler T Alouter fichier @/ cherchersuivant  § Changement d'outil suivant
Nouveau o e [ng)| 2 |=|el)| | S Chercher 5 o
[ sauver - [ Barametres généraux = [ Coller Refaire ¥ Insérer fichier By Remplacer {° Changement d'outil prégédent
Fichier ] Type de fichier ] Editer Chercher

[ BLCNCCale Toumage tutorisl 2.cdd * 4] Fichier sans nom * 4bx

GO0 Déplacement 1apide
G01 Déplacement inéairs
G02 Déplacement circulaire en ...

239
240

GO0 xX34.000 z6.938
G76 P012030 Q0.000 RO.000

Licence accordée 3 DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S.

Ligne 242/252, Col1, 3.819 octets  Insérer 14:16:31

Assistart CN 219 G3 ¥24.000 Z-1.555 I-0.200 K-0.346 -
Date o 220 |G1 Z-20.400
221 G3 X23.766 Z-20.683 I-0.400 K-0.000
222 G1 X20.351 z-22.390
223 G2 X20.000 z-22.814 10.424 K-0.424
224 G1 X20.000 Z-29.400
225 G2 ¥21.200 Z-30.000 I0.600 KO.000
226 G1 X47.200
227 G3 ¥50.000 Z-31.400 I-0.000 K-1.400
228 G1 Z-36.213
229 G3 ¥47.333 Z-38.363 I-2.400 K0.000
230 G2 z-82.437 I10.933 K-22.037
231 G3 X50.000 z-84.587 I-1.067 K-2.150
Modifier 232 |G1 Z-108.400
Cycles / Macros 233 G3 X47.853 £-110.400 1-2.400 KO0.000
234 |G1 X53.853
Début et fin de programme +|l235 @0 X70.800
Changement doutil avec vitess.. | ||| 235 0 210.000
Changement douti avec tmin .. = || 137 | (FTLETAGE)
Commentaie de programme 233 (CANNED GT6)

03 Ditueomont chidie o ||241 ©76 %20.752 2-23.000 P16240 Q10000 RO.000 F3
504 Anét temporiss 242 | (PERCAGE)
10 Entrée de données pragra. 243 (PECK DRILLING)
511 Annulation entiée de donn. 244 GO0 Z3.000
518 Sélection du plan ZX 245 |GO1 Z-8.000
G20 Programmation en pouces 246 GO0 Z-3.000
521 Programmatian en mm 247 GO1 Z-14.000
327 Contrtle i etou u print 248 GO0 Z-9.000 L
1520 Retour au paint de référence || 249 GO1 z-20.000
29 Retour dupuint de éférence |[ 250 GO0 Z-15.000 E
530 Retour i Zéme, Foms =t | 251 210 000
252 |

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 du ruban de
1'éditeur puis sur 1'icone == Fenétre de simulation du menu Fichier.
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Une fenétre semblable a celle ci-dessous apparait.

* ] - = CIMCO Edit w7 0= [Fichiersansnom ']
Editeur Fanctions CH simulation Comparaison de fichier  Transmission CNC-Cale Fepétre ™ Aide™ = & X
= T v q q @ - & A3 E]_._*_I Modéle du brut . | o & L
. - e : 50 =3l
de Animatiol e = Zoom Zoom . P;his E C}\J Configuration coem Chercher Q‘
simulation moaéle solide [5] avant arriére ® - | gouti- - e I'outil Configuration S IICE S | 2Q
Fichier T Visualiser Parcours d'outil Outil Solide Autres paramétres & Chercher

[BLCNC Cale Toumsga tutorl 2.6 * Tipfichisr sans rom * 4%
219 G3 X24.000 Z-1.555 T-0.200 K-0.3 ~
220 |G1 Z-20.400
221 G3 X23.766 Z-20.683 I-0.400 K-0.!
222 |G1 X20.351 Z-22.390
223 G2 X20.000 2-22.814 I0.424 K-0.4:
224 |G1 X20.000 Z-29.400
225 G2 X21.200 Z-30.000 T0.600 KO.00!
226 |G1 X47.200
227 G3 X50.000 Z-31.400 T-0.000 K-1..
228 |G1 Z-36.213 L
229\G3 XA47.333 Z-38.363 1-2.400 X0.0! [ARNANARNANANNANRRNANRRRRRRRRARN
230 G2 z-82.437 I10.933 K-22.037
231 G3 X50.000 Z-84.587 I-1.067 K-2..
232 G1 z-108.400 — A
233 G3 X47.853 Z-110.400 I-2.400 KO.1 1l 1)
231 G1 X53.853 | /
235 GO X70.800 1
236 GO Z10.000
237 (FILETAGE)
233 (CANNED G76) “4 1|
239 GO0 X34.000 26.938 =
240 G76 P012030 Q0.000 RO.000
241 GT6 ¥X20.752 Z-23.000 P16240 Q1001
242 (PERGAGE)
243 (PECK DRILLING)
244 GO0 Z3.000
245 |GO1 Z-8.000
246 GO0 Z-3.000
247
248 GOO Z-9.000 -
249 |GO1 Z-20.000 A
229|500 z-15.000 3 % 36.000] I: [ | ouit: [ 7] 'é'
2311210 .. 000 T 2 1.000] Kl | svance| 3.000]
o ol Polw o W,
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14.8. Taraudage de la piece

Dans cette section du tutoriel, nous allons générer un programme CN pour le taraudage de
la piece. Suivons les étapes décrites ci-dessous pour sélectionner l'opération de taraudage.

14.8.1. Générer un cycle de taraudage

Sélectionnez Tournage ISO comme type de fichier (format CN) pour le programme de

taraudage.

Cliquez sur l'icone [~ Percage en bout de la barre d'outils Opérations de tournage pour

sélectionner la fonction de percage.

Tournage IS0

- ||

1 #8101 il ] sl 31 | S

Opérations de tournage
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Saisissez les valeurs de la capture d'écran ci-dessous dans la boite de dialogue Per¢age en
bout qui s'ouvre a gauche de l'aire graphique.

Percage en bout

Conmentaire:
TARAUDAGE M8

Digtance de rétraction [abs.):

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

( L . . . . \
Distance de séou [abs.| : o Distance de rétraction (abs.): La distance a laquelle
[ P l'outil se rétracte apres I'opération de percage.
Frofondeur de départ: . . ., . ;
il 2|z o Distance de sécurité (abs.):: La distance entre le début
- Profondeur finsle: X de l'opération et le point ou la vitesse d'avance change
12 i
du rapide en avance.
[ Paramétes |
Profondeur de départ: La profondeur a laquelle
) P P 1

démarre l'opération. Cela représente le dessus de la
picce.

[ E xpoit E diteur ][Er:pnrt presse-pap]

e Profondeur finale: La profondeur finale de 1'opération.

Les parametres ci-dessus définissent l'opération de taraudage. Une fois les parameétres
saisis, I'écran ressemblera a celui ci-dessous.

Les quatre distances entrées sont représentées par les croix sur le dessin.

'E v. = CIMCQ Edit v7.0 = [C\Chiaye\CNC-Calc\, CNC-Cale Tournage tutoriel 2.cdd]
Editeur  FonctionsCN  Simulation  Comparaison defichier  Transmission  CNC-Calc Fenétre™ Aide” - 8 X
[N 2 ey il ik e mimimniniy oyl lonlon: Tournage 150 |[@)
Nouveau Zoom X ey - S AL A CEn\reZPUmtsJyn T e e = (e |
dessin [ || avant [ || 3 3 o |20 | O X | =40 mon AN . a || vl
Fichier Visualiser Madifier Accrachage | [Dessiner points .. Dessiner arcs / cercles Opérations de tournage
I| | EACNC-Cale Toumage tuteriel 2.cdd apx
Percags &n bolt
Commentaie
TARAUDAGE M3
Distance ds rétraction (abs. |
a iz
Distance ds séourité (abs.)
Il Bl
Profondeur de départ
] 2|Z)
Profondeur finale:
F RENES |
Export Edieur X
Info &ément z
Origine machine Z: Origine machine X Pait Diameter
] w [ 00 [ Use Y-huis Substitution
Aucun Licence accordée 3 DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S Z:-114435D:16.595 Insérer 10:18:30 ;|
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Cliquez sur l'onglet Paramétres pour ouvrir la boite de dialogue et saisissez les valeurs

indiquées dans la capture d'écran ci-dessous.

Notez que seuls quelques paramétres sont disponibles pour configuration. Le débourrage
ne peut pas étre utilisé ici puisque le Type d'opération choisi est Taraudage sens horaire

G84.

Parametres de percage

Paramétres de pergage

Type d'opération

T apping Cw/ G324

- @) Fixe

Termporisation
Utilizer tempo en haut
500.0

Vitezze d'avance

Utilizer avance en plongé

1a0.0

Débourrage
Utilizer débourrage:

o Type d'opération: Le type d'opération peut étre un pergage G83 ou un taraudage
en sens horaire G84 pour les cycles fixes et un percage avec ou sans débourrage

pour les cycles manuels.

o Utiliser compensation de pointe: Cette option 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.

) Maruel

Utilizer tempo en bas
1000.0

Utiliser avance de rétrac

200.0

o Tip Angle: The angle of the drill tip.

e Diameétre du foret: Le diameétre du foret.

e Compensation de la pointe: La longueur de la pointe du foret. C'est la longueur

Compensation de la pointe d'outil
[ Utilizer camp. de pointe

114.0

10.0

Annuler ] [

depuis la pointe jusqu'a 1'endroit ou le foret atteint le diamétre total.

e Pas: La distance entre deux révolutions d'outil.
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Cliquez sur OK pour utiliser les valeurs et fermer la boite de dialogue.

Essayez les différents parametres pour voir comment ils influencent le parcours d'outil

genere.

14.8.2. Export du parcours d'outil et simulation dans I'Editeur

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 sur Ctrl+Fin pour aller a la toute derniere ligne.
Appuyez Ctrl+V ou cliquez sur l'icone % Coller de la barre d'icones Editer de l'onglet

Editeur pour insérer le texte du presse-papiers.

Le programme CN devrait maintenant étre semblable a celui de 1'écran ci-apres.

)

Nouveau

Fichier

Fanctions CN

(25 ouviir ~ [ sauver sous

2 Fermer ~ (& Imprimer -

Simulation

[ ssuver + [ Paramétres généraux

(5]

Comparaison de fichier

Tournage 150
||| B | 7| | =

Type de fichier

[E]

CIMCO EditwZ 0= [Fichiersans nom.]

Transmission CNC-Calc

iper #) Annuler

[ Colter Refaire

Editer

1, Sélectionner tout X Supprimer =

%) Ajouter fichier

¥ Insérer fichier

Fenétre ~ Aide~ - & X

@ Chercher précédent £ Aller au numéro de ligne

@ chercher suivant

| Changement d'outil suivant
Chercher
Sy Remplacer

} Changement d'outil précédent

Chercher

| BACNC Cale Toumage tutoricl 2.cdd > 4] Fichier sans nom *

4bx

Assistant CN

Description

adifier

Cycles / Macros

Déhbut & fin de programme
Changement doutil avec vitess
Changement doutl avee r/min ..
Commentaite de programme

GOD Déplacement rapide

GO1 Déplacement inéaire

G02 Déplacement siraulaiie en
GO3 Déplacement circulsite sn
GO4 A0 temporisé

10 Entrée de données progra.
G611 Annulstion enhiée de dorn.
618 Sélection du plan 2%

G20 Programmation en pouces
21 Programmation en mm

G27 Contrdle du refour au paint ..
628 Retour au point d référence
G29 Retour du point d référence
G30 Retour au Zéme, 3éme et

| Auan

225
226
227
228
229
230
231
232
233
234
235
236
237
238
239
240
241
242
243
244
245
246
247
248
249
250
251
252
253
254
255
256
257
258

G2
Gl
G3
Gl
@3
a2
@3
Gl
G3
Gl
G0
GO
(FT

X21.200 z-30.
X47.200
X50.000 z-31.
7Z-36.213
X47.333 Z-3B.363
Z-82.437 110.933
¥X50.000 Z-84.587
Z-108.400

000

400

I0.600 KO.000
I-0.000 K-1.400
I-2.400 KO0.000

K-22.037
I-1.067 K-2.150

¥47.853 2-110.400 1-2.400 KO0.000

X53.853
X70.800
210.000
LETAGE)

(CANNED G76)

elili}
G76

(PE
(PE
G00
G01
G00
c01
e}
G0l
G0o

Z10.

X34.000 Z6.938

P012030 Q0.000 RO.000
G76 X20.752 z-23.000 P16240 Q10000 RO.000 F3

RCAGE)

CK DRILLING)
23.000
Z-8.000
Z-3.000
z-14.000
Z-9.000
Z-20.000
z-15.000
000

(TARAUDAGE M3)
(TAPPING CW G84)

@00
G84
G80
(elol}

£3.000
Z-12.000 F4.50

z10.000

Licence accordée 3 DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S.

m

Ligne 252/258, Col 15, 3,897 octets Insérer 14:28:07

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 du ruban de

1'éditeur puis sur 1'icone == Fenétre de simulation du menu Fichier.
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Une fenétre semblable a celle ci-dessous apparait.

enétre de
simulation

Editeur

je Ani

Fonctians CN

T
s
mation de
modéle solide

Zoom
avant

Fichier i)

simulation

Qa;

Transmission

e ]
Outil Configuration

de I'outil
Qutil

Comparaisan de fichier CNC-Cale

AN {

Parcours Mode
d'outil~

&

=

Zoom

> 150 Tournage
arriére

4

Configuration
Solide

Visualiser Parcours d'outil Autres paramétres

Fenétre ~ Aide™ - & X

% o |
Chercher Qj !
2 Q

Chercher

d - - CIMCO Editw7 0= [Fichiersans nomy] L= L=

|E\CNC-Calc Toumage tutorisl 2.cdd * TipFichier sans nom *

G2

¥21.200 Z-30.000
X47.200

¥50.000 Z-31.400
Z-36.213
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Gl X53.853
GO X70.800
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G0 Z10.000

(FILETAGE)

(CANNED G76)

GO0 X34.000 Z6.938

G76 P012030 Q0.000 RO.000
G76 X20.752 Z-23.000 P16240 Q100!
(PERGAGE)

(PECK DRILLING)

c00 Z3.000

G01 Z-8.000

G00 Z-3.000

G01 Z-14.000

G00 Z-9.000

GO1 Z-20.000

G00 Z-15.000

710.000

(TARAUDACE M8)

(TAPPING CW G84)

G84 Z-12.000 F4.50
G80

p -

| Ouit [

% 34,000 I: [

7

GO0 Z10.000
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2.000] K|

| Avance:|
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14.9. Tronconnage de la piece

Dans cette section du tutoriel, nous allons générer un programme CN pour le trongonnage
de la piece. Suivons les étapes décrites ci-dessous pour sélectionner l'opération de
trongonnage.

14.9.1. Créer un parcours d'outil pour le tronconnage

Sélectionnez Tournage ISO comme type de fichier (format CN) pour le programme de

trongonnage.

Cliquez sur l'icone I'Trongonnage de la barre d'outils Opérations de tournage pour
sélectionner la fonction de trongonnage au tour.

Tournage IS0 = |""1';|

L2 L L J % J[E=] B | E*)1E

Opérations de tournage



Tutoriel 2 - Usinage de la piéce

161

Saisissez les valeurs de la capture d'écran ci-dessous dans la boite de dialogue

Trongonnage au tour qui s'ouvre a gauche de l'aire graphique.

Trongonnage au tour

Commentaire:
TROMCOMNAGE _

[ 0

o Distance Z: La position a laquelle
Prof. de départ en &

[ Expart E diteur ][E:-:port pre&&e-pap]

Les parametres ci-dessus définissent 1'opération de trongonnage. Une fois
saisis, I'écran ressemblera a celui ci-dessous.

Les trois valeurs saisies sont indiquées par une ligne verticale sur le dessin.

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

la piéce sera

B 50 T coupée perpendiculairement a 1'axe Z.
Fref. finale en 3 e Prof. de départ en X: La profondeur a laquelle
o 0 1 lopération dé
opération démarre.
Affich Paramét :
(Affchetparcous] | Paambies | e Prof. finale en X: La profondeur finale de 'opération.

les paramétres

o E!. 5 CIMCO Edit v7.0° [C:\Chiaye\CNC-Calc\CNC-Calc Tournage tutoriel 2.cdd
Editeur  Fonctions €N Simulation  Comparaison defichier  Transmission  CNC-Calc Fenétre~ Aide ™ — & X
BRSSP [CYO R A A [[roomoacso @
Nowveau Zoom Xrw mhuj - /%) AL cemrewmms"gs?én T a B (6o | 1) B |[B= B 1M (B
‘ (B E [ 6 B (=) | B |64 [ |
dessin [ || avamt @] || 2 3 ol |20 || O X | =40 rayon SV tecte @ ||l ‘
Fichier Visualiser Madifier Accrachage | |Dessiner points Dessiner arcs / cercles Texte Opérations de tournage
[\GNC-Cales Toumage tutoriel 2.odd * | (4] Fichier sans nom * 4bx
Trengonnage au tour
Commentaire:
TRONGONMAGE
Distance 2
10
Piof. de départ en’
Bl
Piof. finale e
0l
Alficher parcours
Evxport Editeur | [Export presse-pap|
nfo &lément
Origine machine 2. Drigine machine .
0o [ 00 [T Utiliser substitulion axe ¥ 0.0,
| Aucun Licence accordée & DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCOA/S  Z: -112538 D: 4,507 Insérer 143311

Cliquez sur le bouton Paramétres pour ouvrir la boite de dialogue du trongonnage au

tour et saisissez les valeurs indiquées dans les captures d'écran ci-dessous.
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Trongconnage

L'onglet Trongonnage permet de configurer les parametres de coupe de 1'opération.

Paramétres de trongo

Trongonnage | Géométriz de coin
Définition d'outil
Coté dioutil Rayon de bec doutil

@ Largeur d'outil

Approche/Diégagement
aleur d'approche Valeur de retrait

Compensation pour Iz finition
Type de compensation
’Ordinateur

Coté de compensation
’Dro'rt

Débourage
[ Liliser débourage

] ’ Arnuller

e Coté d'outil: Utilisez ces deux icones pour définir le coté de l'outil a utiliser

comme cOté de coupe.

» Rayon de bec d'outil: Le rayon de bec de l'outil.

e Largeur d'outil: La largeur de I'outil utilisé pour 1'opération.

e Valeur d'approche: La distance a laquelle 1'outil commencera la prise de passe

au-dessus de la profondeur départ X.

e Valeur de retrait: La hauteur de rétraction de I'outil le long de I'axe radial a la fin

de la coupe.

e Type de compensation: C'est le type de compensation utilisé¢ dans l'opération.

Les deux types couramment utilisés sont Armoire ou Ordinateur.

e Coté de compensation: Le coté de compensation qui doit étre utilisé dans

'opération.

o Utiliser débourrage: Quand cette option est cochée, l'opération se fait avec

débourrage.
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e Débourrage: Quand l'option Utiliser débourrage est sélectionnée, ce bouton
permet d'ouvrir une nouvelle fenétre pour définir les parameétres de débourrage du
trongonnage.

Géomeétrie de coin

L'onglet Géométrie de coin permet de configurer les paramétres de la géométrie du coin -
pointu, arrondi, chanfrein.

(Géométrie de coin
Geéometrie de coin
() Aucune
@ Rayon de coin
Rayon de coin
Rayon de coin

() Chanfrein
Chanfrein

(@ Largeur

Hauteur

Passe de dégagement
Lkiliser passe de dégagement
Pas de passe: Surépaisseur Z:

1.0

[ Utilieer débourage

e Aucune: S¢lectionnez cette option pour effectuer une coupe droite sans usinage
de coin (angle vif).

o Rayon de coin: Sélectionnez cette option si un coin arrondi doit étre usiné avec le
Rayon de coin indiqué.

o Chanfrein: Sélectionnez cette option si un chanfrein doit étre usiné avec 1'Angle
et la Largeur/Hauteur indiqués. Les valeurs Rayon intérieur/extérieur peuvent

étre utilisées pour définir les coins du chanfrein.

o Utiliser passe de dégagement: Cochez cette option si une passe de dégagement
doit étre créée pour effacer le filet/chanfrein avant I'opération de trongonnage.

o Pas de passe: C'est la quantité de matiere enlevée a chaque passe de dégagement.

e Surépaisseur Z: C'est la quantité de maticre a laisser dans la direction Z a la fin
de l'opération de dégagement.
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o Utiliser débourrage: Quand cette option est cochée, l'opération se fait avec
débourrage.

o Débourrage: Quand l'option Utiliser débourrage est sélectionnée, ce bouton
permet d'ouvrir une nouvelle fenétre pour définir les paramétres de garde de
débourrage.

Cliquez sur OK pour valider et fermer la boite de dialogue.

Essayez les différents paramétres pour voir comment ils influencent le parcours d'outil
génére.

14.9.2. Export du parcours d'outil et simulation dans I'Editeur
Cliquez sur Export presse-papiers pour générer le programme de trongonnage. Le
programme est maintenant dans le presse-papiers, prét a étre inséré dans le programme
CN.

Ouvrez le programme CN et appuyez sur Ctrl+Fin pour aller a la toute derniere ligne.
Appuyez Ctrl+V ou cliquez sur l'icone F=Coller de la barre d'icones Editer de l'onglet

Editeur pour insérer le texte du presse-papiers.

Le programme CN devrait maintenant étre semblable a celui de 1'écran ci-apres.

'E TERE - CIMCO Editv7.0= [Fichier sans nom.]
Editeur Fonctions CN Simulation Comparaison de fichier Transmission CNC-Calc Fenétre ~ Aide ™ — & X
(5 ouvrir - [ Sauver sous Toumage 150 r p, Sélectionner tout X Supprimer - @ Chercher précédent o Aller au numéro de ligne
X Fermer ~ (5§ Imprimer ~ er €) Annuler T Alouter fichier @ Chercher suivant | Changement d'outil suivant

Nouveau = . A > T . Chercher -
[ sauver - [ Barametras généraux £ [ Coller Refaire ¥ Insérer fichier ey Remplacer {* Changement d'outil prégédent

Fichier i Type de fichier ] Editer Chercher
I| | BACNC-Cale Toumage tutoriel 2.cdd * 4] Fichier sans nom * a4px
P—— 239 GO0 X34.000 Z6.938 -
240 G7€ P012030 ©0.000 RO.000
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242 (PERGAGE)

243 (PECK DRILLING)

244 GO0 Z3.000

245 G0O1 Z-8.000

246 GO0 Z-3.000

247 G0O1 Z-14.000

248 GO0 Z-92.000

249 GO1 Z-20.000

250 GO0 z-15.000

251 210,000
Hodifier 252 (TARAUDAGE MS8)
253 (TAPPING CW G84)
Cycles / Macrms 25¢ GO0 Z3.000

Début et fin de programme *||255 ¢84 Z-12.000 F4.50
Changement d'outl avec vitess... 255 @80
Changement doutil aves tmin = [ | 557 ¢00 210 .000
Enmme'r\ta\re de progiamme 255 | (TRONGONNAGE)
00 Deplacement iapide 259 GO0 X60.000 z-110.000

G01 Déplacement inéaire
G02 Déplacement circulaire en

503 Déplacement cicuiaire en .
504 Ané temporiss 262 |Z-109.267

10 Enbée de données progra. 263 |GO1 X49.080
11 Annulation enliée de donn. 264 GO0 X60.000
1318 Sélection du plan 7 265 Z-108.533

260 GO1 X45.800
261 GO0 X60.000

G20 Programmeation en pouces 266 GO1 X49.948
G21 Programmation en mm 267 GO0 X60.000
G27 Conlréle du retour au point 268 Z-107.800

G28 Retour au point de référence. 269 GO1 X50.000
G29 Retour du paint de référence 270 G03 X45.600 Z-110.000 I-2.200 KO0.000 =
530 Retour au 2éme, 3&me et T||271 |GO1 X-0.400
27a|c00 x€0.-000 =

273
| Licence accordée 3 DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S Ligne 2/273, Col 35, 4.108 octets Insérer 14:45:22 _:EI
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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 du ruban de
I'éditeur puis sur l'icone == Fenétre de simulation du menu Fichier.

Une fenétre semblable a celle ci-dessous apparait.

i F CIMCO Edity] 0= [Fichier sans nom.]
Editeur  Fonctions CN Simulation  Comparaison defichier  Transmission  CNC-Cale Fenétre ™ Aide™ — B X
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= ® o Oty o} Zoom / Regénérer e solide - @y
Fenétre de Animation de o, || Zoom Zoom Parcours Mode || Outil Configuration || . ) 150 Tournage 2|l cnercher
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Sauvez le programme CN sous le nom CNC-Calc Tournage tutoriel 2.NC.



