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Théorie des centres d’usinages

Schéma simplifié d’'un centre d’usinage

Une machine a commande numérique en général est composée :
- d’une partie opérative: la machine
- d’une partie commande: I'armoire de commande.

La machine peut posséder une ou plusieurs broches de fraisage. Ces broches peuvent étre montées sur un ou plu-
sieurs systemes d’axes numérisés indépendants. Ces axes peuvent étre des translations ou des rotations.

La machine comporte aussi des éléments annexes:

- des groupes de pergages,

- un ou plusieurs magasins d’outils,

- une ou plusieurs pompes a vide,

- un groupe de refroidissement,

- des éléments actionnés par des distributeurs (vérins, ventouses, ...)

Une machine a commande numérique fonctionne d’aprés un programme qui s’exécute dans un directeur de com-
mande (armoire de commande). On saisit le programme piéce a partir d’un clavier ou a partir d’un autre logiciel
(FAO).

Le programme piece contient tous les ordres que doit envoyer un a un le directeur de commande a la machine. Le
programme s’exécute des que 'opérateur a actionné le bouton « DEPART CYCLE ».

Lorsqu’un ordre est donné (exemple: un déplacement en ligne droite, un déplacement suivant un arc de cercle, une
mise en rotation de I'outil, une montée ou descente de butées...), la machine exécute l'ordre et informe le directeur
de commande que 'ordre est exécuté.

Si I'ordre est bien exécuté, le directeur de commande envoi l'ordre suivant. Si I'ordre est mal exécuté le directeur de
commande arréte la machine et affiche un message ou un numéro d’erreur.

Lopérateur doit alors intervenir.
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Technologie NC, CNC, DCN.

Terme utilisé pour le contréle numérique: verniers, appareils de mesure.
CNC: computerized numerical control

On utilise I'ordinateur pour contréler des déplacements: machines a posi-
tionnement ou a commande numérique.

DNC: distributed numerical control:

Le systéme est utilisé pour piloter un ensemble de machines a commande
numérique.

Le positionnement nhumérique:

Le déplacement et la vitesse pour le positionnement d’un axe de broche
ne sont pas contrdlés. Le systéme est utilisé pour le positionnement de
machines tel que raboteuse, corroyeuse, toupie, ...

La commande numérigue:

Le déplacement et la vitesse de déplacement d’un axe de broche sont
controlés. Le systéme est utilisé pour une perceuse, défonceuse, robot, ...

Les translations sur les machines.

7+

Y+

P S et
Nt
T
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Mouvements de l'outil en 5 Axes.

Les défonceuses a commande numérique et les centres d’usinages peu-
vent disposer de 3, 4 ou 5 axes:

Les repéres d’axes sont toujours placé sur les outils, au bout et au centre
pour une fraise.

L'axe Z Correspond a I'axe de la broche, le sens positif correspond a un
Accroissement de la distance entre la piece et l'outil.

L'axe X Correspond a I'axe suivant ayant le plus grand déplacement, le
sens positif correspond a un accroissement de la distance entre la piece
et 'outil.

L'axe Y forme avec les deux autres un triedre trirectangle de sens direct (
Régle des trois doigts de la main droite ).

Les axes de rotations correspondent au sens trigonométrique.
A autour de X, sens A+ de Y vers Z
B autour de Y, sens B+ de Z vers X
C autour de Z, sens C+ de X vers Y

Les machines 3 axes permettent un déplacement contrélé de l'outil sui-
vant les 3 axes X, Y et Z.

Les machines 4 axes permettent une rotation contr6lée de I'outil autour
de I'axe Z. La rotation autour de I'axe Z est défini par I'axe C.

Les machines 5 axes exploitent I'axe A (rotation autour de I'axe X.

Une machine 4 axes peut étre équipée d’agrégats de pergage, sciage,
fraisage, etc... Ces agrégats peuvent étre orientés autour de I'axe Z. Il est
alors possible de faire des usinages perpendiculaires au plan XY selon un
angle quelconque.

Une machine 5 axes peut de plus gérer un outil selon un axe A. De fait, il
n’est plus nécessaire d’utiliser d’agrégats. Loutil peut étre orienté dans
tous les sens. Il est possible de réaliser des piéces a géométrie complexe.
Il est nécessaire de s’appuyer sur la chaine numérique CAO, FAO, CN.
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Les origines.
Il existe 4 origines a partir desquelles on peut programmer les actions de la machine. C’est 'opérateur qui choisit
judicieusement l'origine pour l'usinage.
a) Lorigine machine, Om. Cette origine correspond a une butée électrique située
sur chaque axe de la machine. Il n’y a pas de représentation graphique pour
I'origine machine. Elle n’est pas utilisée pour programmer une action.

D‘M b) Lorigine mesure, OM. Cette origine correspond a un point fixe de la machine
Origine mesure défini par le constructeur. C’est a partir de cette origine que le directeur de

commande va positionner la broche.

c) Lorigine piéce, Op. C’est l'origine de la mise en posi-

Op tion isostatique de la piece sur la machine. En général
Origine piece elle correspond a I'intersection dans le plan XY des —
butées contre lesquelles I'opérateur positionne la Pigce & usiner
piece. i 1
Op
OP d) Lorigine programme, OP. C’est un point choisi par le programmeur comme
Origine programme point de départ de toutes les cotes pour la program- ) Piéce i usiner

mation de 'usinage. Il n’y a pas de regle particu-
liere pour définir I'origine programme. On la choisit
généralement en fonction du dessin de définition de  =™| Partie & découper
la piece et des cotes dont on dispose de maniére a
simplifier au maximum le travail de programmation.

RS
Relations entre les origines.

Il existe des relations entre les origines. A priori, on peut considérer qu’elles sont
toutes confondues sur I'origine Mesure (d‘ailleurs, la machine ne connait en fait

[
[

”é:i/ gue cette origine). Il est donc tout a fait possible de programmer un usinage a par-
=

=¥ tir de I'origine Mesure mais elle n’est pas nécessairement la plus pratique.
f—éﬁbﬁf Par commodité, il est possible d’introduire dans le directeur de commande, des
= décalages en X, Y et Z, avant d’exécuter un programme. Il existe 2 décalages diffé-
=)l rents :
G-‘_‘IL_ - Le PREF (ou préfixe) qui correspond a la position de l'origine piece par rap-
| port a l'origine mesure.
Les origines sont confondues - Le DEC (ou décalage) est la position de I'origine programme par rapport a

I'origine piéce.

Les décalages.
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Les outils

Opérations et outils associés.

Un centre d’usinage permet d’effectuer des opérations de pergage, de sciage et des opérations de fraisage (rainurage,
feuillurage, profilage...).

Opération de percage:
Les outils de pergage peuvent étre montés sur le groupe de pergage ou installés dans le magasin embarqué pour
équiper la broche de fraisage. Les différents outils de percage sont les suivants:

- meche pour trou borgne.

- meche pour trou débouchant.

- forét.

Opération de sciage:
Selon le type de machine il est possible d’installer différentes scies:

- sur les centres d’usinage 3 axes, la scie @ 100 mm (ép. 3,2 mm)
est associée au groupe de percage: Elle permet les opérations
de sciage (pieces jusqu’a 20 mm d’épaisseur) et rainurage selon
I'axe X.

- sur les centres d’usinage 4 axes, on peut installer:

¢ une scie ¢ 100 mm (ép. 3,2 mm) associée au groupe de
percage utilisée pour les opérations de rainurage (éven-
tuellement pour du sciage de pieces jusqu’a 20 mm
d’épaisseur) selon I'axe X.
* un agrégat de sciage équipé d’une scie g 180 mm (ép. 3,2 mm) pour du rainurage ou du sciage de pieces
jusqu’a 50 mm d’épaisseur selon I'axe C.
- sur les centres d’usinage 5 axes on peut installer:
¢ une scie g 100 mm (ép. 3,2 mm) associée au groupe de pergage utilisée pour les opéra-
tions de rainurage (éventuellement pour du sciage de piéces jusqu’a 20 mm d’épaisseur)
selon I'axe X ou Y.
¢ une scie ¢ 350 mm pour du rainurage ou du sciage de pieces jusqu’a 120 mm d’épais-
seur selon 'axe C et I'axe A.

Opérations de fraisage.
Le défongage, le profilage, le rainurage et le feuillurage sont des opérations de fraisage.
Les outils qui permettent ces opérations sont appelées «fraises» et sont au carbure ou
au diamant ou encore a pla- [tl

quettes rapportées. '
lls sont reliés a la broche du
moteur de fraisage par un
dispositif d’attachement (type
HSK 63) et peuvent aussi équi-
per des agrégats spécifiques.

Les centres d’usinage sont équipés de maga-
sins qui permettent de stocker les outils et
les agrégats qui font partie d’un programme
d’usinage. Les outils ont un emplacement
défini et sont repérés par des numéros (140,
150, 213,...).
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Point piloté et jauges outil.

Point de référence Le point mobile d’un centre d’usinage se trouve généralement a I'extrémité

outil - DO de la broche du moteur de fraisage. Il est confondu avec le point de réfé-

rence de l'outil (DO).

Le point courant (D1) est le point de I'outil qui suit la trajectoire program-

mée. La distance sur les axes Z et X entre le point de référence et le point
courant constituent les jauges outils (longueur L et rayon R).

% Les jauges outils sont des informations trés importantes pour obtenir des
usinages respectant les cotes définies. Elles sont saisies dans la base de don-
nées lors du montage de l'outil sur la machine.

ﬂ m K Selon la forme de l'outil et |a stratégie de programmation le point courant
sera placé a des endroits différents.

Point courant - D1

© 0O

Base de donnée outils - WZ_BDE.  Mesure des jauges.

Les jauges outil sont a saisir au moment ou l'outil est Il existe plusieurs méthodes pour définir les jauges des
monté sur la machine. On renseigne la base de donnée outils.
du module WZ_BDE du centre d’usinage. 1- utilisation du banc de mesure.
Les informations a saisir sont: Le banc de mesure Leucotronic permet de déterminer
- N° d’outil (il est propre a chaque outil). tres rapidement la longueur et le rayon d’un outil par
- Longueur d’outil. projection de la silhouette du profil sur une mire et lec-
- Rayon d’outil. ture directe des dimensions.
- Fréguence de rotation maxi, mini, courante admise.
- sens de rotation. 2- Usinage et mesure de la trace outil.
La longueur de l'outil permet d’effectuer la profondeur La réalisation d’un usinage sur une piece d’essai permet
d’un usinage. Le rayon de l'outil est utilisé pour décaler de mesurer précisément la dimension de la trace de

I'outil a gauche ou a droite de la trajectoire programmée.  I'outil. On peut ensuite en déduire les corrections des

[ y[— o jauges outil a effec-
- tuer pour obtenir

les cotes d’usinage

prévues.

Ce procédé et un

peu plus long que la

mesure sur banc de

—
—— mesure mais reste
o= N ;.
- 00 tres precis.
= el
— ! 2
PR E—— - [
-Gt G2
an n L n O o G o -
B Pt T vt TR P Tt Setatate.. [T o cee i "
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Choix des outils.

Outil

Fraises a plaquettes carbure a
fixation mécanique

Fraises de finition monobloc en
carbure

Fraise d’ébauche monobloc en
carbure

Illustration

Emploi

Fraisage (calibrage, découpe,
défoncgage, feuillure, rainure) de
bois massifs durs, panneaux de

particules sans revétement.

Fraisage (calibrage, découpe,
défoncage, feuillure, rainure) de
bois massifs, contreplaqués et
panneaux lattés.

Pour le fraisage d‘ébauche dans
les bois massifs, les contrepla-
qués, panneaux lattés et les
panneaux non revétus.

Outil

Fraise a détourer au diamant

Fraises a défoncer a plaquettes
carbure brasées

Fraise de finition a plaquettes
brasées diamant

Illustration

Emploi

Calibrage de panneaux bruts
en fil ou en travers, revétus de
matériaux fibreux fins (papier,
stratifiés, plaquages ou tissus).

Bois massifs et tous types de
matériaux dérivés du bois (pan-
neaux de particules, de fibres,
contreplaqués,....

Fraisage (calibrage, découpe,
défongage, feuillure, rainure) de
panneaux dérivés du bois reveé-

tus (strastifié, papier) ou non.

Outil

Fraises de finition avec brise
copeau monobloc en carbure

Illustration

Emploi

Pour le fraisage de finition de
bois massifs et contreplaqués
ainsi que les bois densifiés,
bakelisés.
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Mesure d’un outil sur banc de mesure

l  sureoRT OUTL

AR TI R E——

S SR T T —"

Principe:

Affichage de la silouette de la partie coupante de I'outil sur une mire
et mesure de la longueur horizontale (rayon) et de la longueur verti-
cale (longueur d’outil).

Procédure:

1- Initialiser I'appareil.

Aprés avoir allumé I'appareil, manipuler le support d’écran verticale-
ment pour initialiser I'axe Z (I'affichage de la longueur se met a défi-
ler) puis manipuler le support d’écran horizontalement pour initialiser
I'axeX (I'affichage du rayon se met a défiler).

2- Installer 'outil.
Placer I'ensemble outil + attachement sur le support adapté.

3- Projeter la silouette de la partie coupante.
Tourner l'outil sur le support pour obtenir la projection d’une si-

louette nette.

4- placer la mire.
Déplacer le support d’écran et placer la mire sur le point courant de

l'outil.

5- Relever les jauges.
Relever les longueur et rayon d’outil sur I'afficheur.

Il est possible de lire directement la longueur des jauges d’outil sur
I'afficheur

Placer la mire du projecteur sur le point courant de la silouette
nette de l'outil.
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Exercices

Mesure et définition de jauges outil.

Mesurez les outils mis a votre disposition et complétez les documents ci-aprés. Sur le schéma, représentez l'outil et
indiquez le point de référence ainsi que le point courant.
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Les attachements - Systeme HSK 63 F

Lattachement est le lien entre la broche moteur et l'outil. Il joue un role trés important dans la qualité de I'état de
surface et dans la tenue de coupe des outils. Son réle est de transmettre la puissance de la broche a l'outil. Les centre
d’usinage du lycée emploient des attachement type HSK 63 F

HSK est un type d’attachement d’origine allemand que I'on retrouve sur toutes les machines UGV ou sur les broches
nécessitant de grandes fréquences de rotation comme c’est le cas dans |'usinage bois.

Par rapport au systeme de fixation ISO le cone est moins prononcé et il est creux. Le serrage sur la broche du moteur
se fait par I'intérieur du céne. Ainsi plus la broche tourne vite, plus le dispositif de serrage s’écarte et donc maintient
la concentricité et la transmission du couple.

Le serrage n’est pas assuré uniquement par la force centrifuge mais aussi par un dispositif de serrage mécanique. Le
systeme HSK offre un serrage 1,5 fois supérieur au cone ISO pour une force de traction inférieure de 2 a 3 fois. De
plus I'appui plan assure une meilleure précision dans la longueur qu’un cone ISO (I'appui étant uniquement réalisé au
niveau du cone une grande force de traction provoque une déformation et une variation importante de la cote «Nez-
de-broche»). Enfin, I'ancien systéme n’assurait pas la concentricité de I'outil au dela de 12 000 tr/min. HSK permet
des fréquences de rotation au dela des 40 000 tr/min

Il existe différents systémes de préhension d’outil présentant des avantages et inconvénients propres.

Mandrin de serrage a pince.

e,

T Principe de serrage.

Le mandrin de serrage a pince est un systéme de serrage universel
pour des outils a queue. En changeant la pince de serrage, il est
possible, tout en respectant les diameétres prescrits, de serrer dans
le méme mandrin différents diametres de queue.

En serrant I'écrou, la pince de serrage s’adapte autour de la queue
et fixe mécaniquement I'outil dans le mandrin. Du fait que la pince
Les différentes se déforme élastiquement lors du serrage, une queue d’outil avec un

pinces permettent p p .. ~ , , s
écart de tolérance approprie peut etre serree en toute securite.
de monter des

outils a queues de
différents dia- Utilisation.
métres. Ce type d’attachement est le plus polyvalent. Il permet de monter
des outils a queues de ¢ 3 a 25 mm.
Les fréquences de rotation admissibles vont jusqu’a 18000 tr/min
ou 24000 tr/min.

Mandrin de serrage a lame (hydro).

Principe de serrage.
k. | Le mandrin de serrage hydro est I'un des systemes de serrage pour des outils a

queue. A l'intérieur du mandrin de serrage hydro se trouve une chambre hydrau-
ligue exempt de gaz, qui entoure l'alésage d’admission pour I'outil. En manipulant
le mécanisme de serrage, un piston produit de la pression a l'intérieur de cette
chambre. La paroi fine entre la chambre sous pression et I'alésage d’admission
céde sous la pression et serre 'outil concentriquement dans le mandrin de ser-
rage hydro.

Utilisation.

Ce type d’attachement permet de serrer des outils a queues cylindriques de @ 12,
16, 20 et 25 mm.

Employé sur les machines a usiner le bois, principalement pour des travaux de
défoncage. Vitesse de rotation maximale: 24000 tr/min.
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Mandrin de serrage a cage (sino).

Principe de serrage.

Le mandrin de serrage SINO est un systeme de serrage pour des outils a queue
cylindrique.

A l'intérieur du mandrin de serrage SINO se trouve un corps élastique lequel en-
toure l'alésage d’admission pour I'outil. En manipulant I'’écrou de serrage, une ba-
gue vient presser ce corps élastique. La paroi fine cede sous la pression du corps
élastique et serre l'outil concentriquement dans le mandrin de serrage SINO. On
serre la queue de l'outil a fond avec une clé a 6 pans.

Ce type d’attachement permet de serrer des outils a queues cylindriques de ¢ 12,
16, 20 et 25 mm. Des bagues de réduction permettent de serrer des queues de 3
a20 mm.

Employé sur les machines a usiner le bois, principalement pour des travaux de
défoncage. Vitesse de rotation maximale: 24000 tr/min.

Mandrin de serrage par frettage mécanique.

Principe de serrage.

Le mandrin de serrage par frettage mécanique TRIBOS est un systéme de serrage
pour des outils a queue cylindrique. Le blocage de 'outil dans le mandrin se base
sur la déformation a froid de I'acier. Au repos, le diameétre de serrage a une forme
polygonale. En appliquant au mandrin un serrage sur 3 points par une force
contrélée (300 bars), le diameétre de serrage est rendu circulaire. La queue de
I'outil peut alors étre introduite dans I'alésage. En relachant la pression, la force
qui contraignait le porte-outil est supprimée. Le diamétre revient a sa forme poly-
gonale initiale et serre la queue de l'outil.

Le déformation du diameétre de serrage se fait au moyen d’un appareil hydrau-
lique spécial. Sans celui-ci, un changement d’outil ne peut étre effectué.

Ce type d’attachement permet de serrer des outils a queues cylindriques de ¢ 12,
16, 20 et 25 mm.

Employé sur les machines a usiner le bois, principalement pour des travaux de
défoncage. Vitesse de rotation maximale: 24000 tr/min.

Mandrin de serrage par frettage thermique.

Principe de serrage.

Le mandrin de frettage thermique est I'un des systemes de serrage pour des
outils a queue cylindrique. Le blocage de l'outil dans le mandrin se base sur

une variation volumétrique de la structure moléculaire de 'acier en fonction

de la température. laugmentation de la température a pour effet d'augmenter
proportionnellement le diametre d’admission du mandrin qui permet I'introduc-
tion de l'outil a queue cylindrique. Aprés refroidissement, le mandrin reprend sa
dimension d’origine en créant, sur toute la surface de contact, une force radiale
de blocage.

Le chauffage du mandrin se fait au moyen d’un appareil spécial. Sans celui-ci, un
changement d’outil ne peut étre effectué.

Ce type d’attachement permet de serrer des outils a queues cylindriques de @

3 25 mm. Employé sur les machines a usiner le bois, principalement pour des
travaux de défoncage. Vitesse de rotation maximale: 24000 tr/min.
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Programmation CN - Woodwop
Structure de page Woodwop.

Woodwop est un logiciel qui permet de programmer les centres d’usinage a commande numériques. Il présente une
interface graphique qui permet de s’affranchir de la programmation par code I1SO. L'utilisateur dessine les usinages et
renseigne le logiciel des positions et dimensions. Cette interface est tres conviviale.

C] Définition des zones d’écran.

1- Menu d’acces aux fonctions.
2- Zone graphique de représen-
tation de la piéce et des diffé-

rents usinages

3- Zone d’outils.

4- zone de définition des va-

riables
&
@)\ @)\‘ s 5- Gamme d’usinage représen-

- = win oo o s e g — tant les macros d’usinage.
= a | ] Lamg P v '

ek 6- Boite de dialogue.

] % __4!1! ]
= Rl B g S" B e Ml - B 7- Barre de fonctions du logiciel.

Les Fonctions

Les icbnes de la barre des fonctions sont des raccourcis aux fonctions les plus souvent utilisées. Les mémes
fonctions sont accessibles depuis la ligne de menu ou en appuyant sur les touches de fonction du clavier..

F1 F3 F4 F5 FB F? FB FQ

F1 - Aide.

Comme pour tous les logiciels sous windows, F1 appelle 'aide en ligne. L'aide de Woodwop est constituée de fichiers
«.pdf» et nécessite I'installation de Adobe PDF Reader.

F2 - Accés aux variables.

Woodwop permet d’utiliser des variables alphanumériques lors de la définition des paramétres d’usinage. Le tableau
des variables permet la création, la modification et la suppression de ces variables. Il est aussi possible de les com-
pléter par des commentaires. Les variables les plus couramment utilisées sont «L», pour la longueur de la piéce, «la»,
pour la largeur et «e», pour I'épaisseur.

F3 - Liste des usinages.

F3 active la liste des usinages (opérations). L'usinage actif (aussi appelé macro) est grisé. un double clic sur I'icone
de l'usinage permet I'accés aux paramétres de cet usinage. Il est possible de copier un usinage par «copier-coller».
On peut aussi modifier I'ordre des opérations simplement en glissant 'usinage a sa nouvelle place. Pour supprimer un
usinage, griser I'opération choisie et appuyer sur la touche «suppr» du clavier. Confirmer la suppression. La suppres-
sion d’'une opération est définitive.

Page 12
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F4 - Liste paramétres.

F4 active la liste des paramétres d’usinage. lls sont nécessairement différents selon les usinages choisis. Certains
éléments sont liés a I'outil (trajectoire, sens d’usinage, profondeur, ...) d’autres permettent de définir les percages, les
sciages, etc...

F5 - Opération sur les fichiers.
F5 active la barre des macros de gestion de fichiers. |l est possible de choisir Nouveau, Ouvrir, Sauver et Imprimer.

F6 - Définition des contours.

F6 active la barre des macros des contours d'usinage. Les défongages nécessitent de définir une trajectoire qu'il fau-
dra associer a un outil.

F7 - Définition des usinages.

F7 active la barre des macros des usinages. Ceux-ci seront intégrés a la gamme d’usinages aprés avoir complété les
parametres associés.

F8 - Génération des programmes CN.

F8 géneére le programme CN qui sera exécuté par le centre d'usinage. Il faut au préalable avoir donné un nom et
enregistré le fichier.
Noter que cette fonction n’est active que sur le centre d’'usinage lui méme.

F9 - Parameétres d’affichage.

F9 active la barre des options d’affichage. Dans certains cas, il est nécessaire de zoomer sur un usinage ou sur une
zone de la piéce pour s’assurer de la bonne programmation.

Les macros et leurs parameétres

Définition de la piece brute.

~Piéce finie ~Valeur du décalage

B Lung.:lE Piéce en X: |0
— !"52_,5 Larg.:l'a Piéce en v: II]—
!' EpaiS-:IE 4;

—Piéce brute
Surciite X:Iu

Surcite Y:Il]
[ ,:

3

Y =le|@+

La macro définissant la piece brute [1] est automatiquement créée a I'ouverture de wood-

wop ou lorsqu’on choisit de créer un nouveau fichier. Les di- o s
mensions de la piéce finie [2] sont par défaut celles affectées [ ' ' 1
aux variables L, la et e. 03 i
Il est possible d’indiquer les surcotes en x (longueur) et en r-—"""" """
y (largeur) pour préciser la taille de la piece brute [3]. Cette -
surcote peut étre répartie de part et d’autre de la piéce en Fandl Wi
précisant une valeur de décalage [4]. : :
B Cngraraze s _Tuul
Surcote X = Dec 1 + Dec 2 L
Dec 1 = valeur du décalage en X Ofgine machina
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Paramétres supplémentaires (*).

Il est possible de décaler la piece brute par rapport a I'origine machine, en indiquant la valeur du décalage dans les
parameétres supplémentaires. Il ne faut pas confondre le décalage de la piece finie et le décalage de la piéce brute. Le
premier correspond a un déplacement de la piéce finie par rapport a la piéce brute, le second correspond a un dépla-
cement de la piece brute par rapport a I'origine machine.

~Piéce finie

Lnng.:lL

Larg.:l'ﬂ

Epais.:lﬂ

—Piéce brute

Surcite X:Iﬂ]

~Waleur du décalage

Piece en X |30
Piéce en Y: |30

Brut. % |0
Brut. Z: |0

Surciite Y:|5|]

() On accede aux parametres supple-
mentaires des macros en sélectionnant
e bouton marqué d’un + vert.

Ii
Ii

Brut, X: |EE
Ii
Ii
29|+

=

lengueur pibcs Bruie

nnz

D 1

Decalage dy bl
[5 4

Remarque.
L e décalage de piéce brute est additionné au décalage de la piece finie.

Définition des contours d’un usinage.

Pour effectuer un défongage, il est nécessaire de définir la tra-

jectoire (Touche de fonction F6) que va suivre le ou les outils.

4 Dans woodwop, cette trajectoire est appelée: contour.

Un contour a nécessairement un point de départ défini dans la
zone des paramétres activée par [boutons 1]

Le contour est défini par des lignes droites [boutons 2] et/ou
des courbes [boutons 3].

Il est possible d’insérer des usinages complémentaires tels
des chanfreins, des quart de ronds et méme de segmenter les
trajectoires.

Il est possible de programmer en «absoluy. On indique alors
les coordonnées des points par rapport a I'origine programme.
Si on souhaite programmer en «relatif», c’est a dire en indi-

quant un déplacement depuis le dernier point courant, il faudra faire précéder la valeur du déplace-
ment par le caractére «@». Dans tous les cas, il faut valider les données par le bouton «V vert»

Chc - Octobre 2012
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[ =] TN

I
T
lia

i

Programmation des usinages
F7 Frai
raisage de contour. [1].

Lorsque le contour est défini, on lui associe un outil. Activer la
programmation des usinages (Touche de fonction F7) et choisir
la macro [1]. Renseigner les champs spécifiques de la zone des
parametres.

Le bouton [Départ] permet de valider le point de départ de
I'usinage (généralement I'origine du contour). Le bouton [Fin]
permet de valider le dernier point du contour. Le champ «En
avant», indique si l'usinage se fait dans le sens du contour pro-
grammeé ou dans le sens inverse. Le champ «Plongée ON/OFF
permet d’aborder la trajectoire en pénétration plongeante.

Déterminer ensuite le sens d’approche et de dégagement de
I'outil, ainsi que le coté de la trajectoire que I'outil abordera. I
est possible de décaler I'outil de la trajectoire en indiquant une
valeur dans le champ distance (distance maxi = rayon de I'outil).

La valeur Z correspond a la profondeur d’usinage. Noter que 'origine de I'axe Z correspond a la face
sous la piece, autrement dit au dessus des ventouses.
Le champ «outil» permet de choisir 'agrégat qui doit faire I'usinage.

Attention, pour toutes les opérations
de fraisages l'origine sur Z est la face
de dessous de la piéce (Z-2 correspond
a un fraisage 2 mm sous la piece).

Dépaﬂl .1:I] -1:6 Distance:lﬂ

v En avant " Plongée ONJOFF Valeur-Z: |-3
Approche: E Avance:lSi

. cow: (@] [&l] .0uti|:|1l]1
Dégagement: ’E

Lo 20 \JL’MMI@I&I“

Fraisage horizontal. [2]

Le fraisage horizontal est un usinage effectué sur le chant de la piece. Il suit les mémes régles que
le fraisage de contour. Définition d’une trajectoire, décalage a gauche, a droite ou usinage en centre

outil, profondeur etc...)

Fraisage de poche horizontale. [3] - Fraisage de poche inclinée. [4]

Prufundeur:|l]

Passe:|l]

Centre-X|l]
Centre-Y|I]

Lungut:ur:|l]

xv-[%]:|au

Largt:ur:|l]

Outil:|{101

Ray. cuin:|l]

Avance:|5

Angle:|l]

BT O A

=RIEE

Une poche est définie par la position de son centre, la longueur, la largeur et sa profondeur. Il est
possible de réaliser une poche carrée ou rectangulaire aux coins arrondis ou une poche circulaire. Le
champ «Angle» permet d’orienter la poche. Enfin, on choisi l'outil approprié et la vitesse d’avance.

Le chant «Passe» défini la profondeur de passe. Si la valeur est 0 ou égale a la profondeur la poche est

usinée en une fois.

Chc - Octobre 2012
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Fraisage de polylignes. [5]
Le fraisage de polylignes est réa-
e ¥ A"QIE"'] lisé a partir d’un fichier. Indiquer
X—Pnsitiun:‘u meundeur:|l] le nom du fichier et le chemin

Y—Pusitiun:‘ﬂ

Longueur :‘ﬂ

Cﬁté:’il

Largeur :‘U

Le 20 A v||%||<||+

Avance:i5

Percages

Percage vertical [1].

|

I

tr'axe et 'angle d’'une série.
Pergage Horizontal [2].

={

ment préciser I'axe d’orientation des pergages.

S

Pergage en biais [3].

ﬁ rangées de pergages sur chant en biais.

<
Dt':palt—Y:|1 0o Entn*in-(f::‘32
ot i [ -

Départ—x:|1 0o Numhre:h

Prufnndeur:|1 2

Diamt‘:tre:|3

LP 27 i 2e €+

[Renseigner les chants pour pergage vertical. |

»
F Dépaﬂ—"r’:|ﬂ Angle:||]
Z:|E."2 Numhre:|1

Dépaﬂ-x:lm Mode:

Diamt‘:trt::|3 Entraxe:l32

meundeur:|2ﬂ

L 2 = (V|| X9+

Renseigner les chants pour percage horizontal. Choisir aussi I'axe d’orienta-
tion du percage

Chc - Octobre 2012

Outil:liﬂﬂ d’acces dans le champ «Nom».

I Cette macro permet de programmer des pergages ou des

_ rangées de pergages verticaux.
g g} ‘H. Aprés avoir précisé la position du centre du premier percage
(coordonnées X et Y) compléter la profondeur, le diamétre et
2 3 le nombre de pergages. |l est aussi possible d’indiquer I'en-

Cette macro permet de programmer des pergcages ou des
rangées de pergages horizontaux (sur chant). Il faut égale-

Cette macro permet de programmer des pergcages ou des

Page 16
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Préparer l'usinage.

Proposition des ventouses.

Générer | Extras Aide

Messages

Machine

Proposition de ventouses [:3

Générer le programme d’usinage.

Générer | Extras  Aide

Messages
Machine

Propaosition de ventouses

[¥ Génération du programme standard

[¥ Génération du programme miroité en X

[T Génération du programme miroité en

[T Génération des programmes miroités en X et

[T Génération du sous - programme

Mode d'optimisation pour pergage vertical: |1

Mode de déplacement pour pergage horizontal |0

Mode de déegagement: |1

Arréter |

Lorsque le programme des usinages est défini, woodwop permet de préciser
I'emplacement des consoles et des ventouses en fonction des dimensions de la
piece et des usinages (débouchant ou non).

Menu «Générer», «Proposition des ventouses». Déplacer éventuellement les
consoles et les ventouses manuellement.

Générer enfin le programme d’usinage.
Menu «Générer», «Générer CN».

Renseigner les champs de la fenétre du générateur..

Génération du programme standard = le programme ISO ne sera transféré que
sur la place 1 de la C.N.

- Génération du programme miroité en X = le programme ISO sera transféré sur
la place 4.

- Génération du programme miroité en Y = le
programme ISO sera transféré sur la place 5.

- Génération du programme miroité en X eten Y
= |le programme ISO sera transféré sur la place 8.

- Mode d’optimisation pour pergage vertical :

Mode 0 = les usinages se feront tel que l'opéra-
teur les a programmeés.

Mode 1 = les percages verticaux seront optimisés
de facon a avoir le moins de changement d’outils
possibles.

Mode 2 = tous les pergages (verticaux et horizon-
taux) seront optimisés.

]

Valeur de dégagement (200

Aide |

Page 17
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Démarche pour générer un programme.

Etape 1:
Créer la piece dans le module CAO (Topsolid Design).
Etape 2:

Définir la piéce et préciser les surcotes pour créer le
brut (piece capable).

PR A rp——
L] 'I
N
]
"
¥
Loy il 7' i b o e M
[T i
T =
o odhe e

o G e s b et

} Etape 3:
@ Lapbon a un s de Bl . . . .
15 Lo 7 s e Ouvrir un nouveau fichier machine,
IERER A ORN| R R ) Bl e e WA s mame el A me

Drarars LeG-A0AFAARA408% AswdiNach g/ ar. »“:ANY Jp-ap -I-'Iﬂl -
i Frampaiiat led s 71
' Lo loupa b gk grarde desrsion -
Bty |
7 g =

Dvvereiern Vil i GibotEn
Logues  S00es LY
Lmgaa ) i v
fpsmey 180w e

Positionner la piece sur la machine. Orienter la piéce,
valider I'emplacement.

Page 18
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Etape 4:
e - = e , . N
Faces sinatles - - ~ = B8 Rechercher les opérations a effectuer. Elles peu-
|Lx e ——) e vent étre définies automatiquement, en semi-au-
Proodoés de .
Pt Joctaied s [Oshpopuat | tomatique ou en manuel.
. w [ Forags o oz Top
Hoae  oibes 0 e Compless_3 —— - TS
H-a7 sk 8 o Cimpbions, b A L 1
Hom ook (] posege @ W +_| hatanknt o
Hsn  ooikes ] Fuatage e us
Incice ] o age Homteede . Prasge rownpese. fop
Eem Caltage Calbrage 0 | O S——
- Vet degorte Pechebon 001 Fenme g
| K Flamat Tanur i1 pashe B2 T
B-u Ruraes [T 0/ &7 T
e i el i = o ] ke
B Lo l_ | gl pbenaid' | | T = Feulue Frulue 041 Prasge péce
[emoun || Sow || Goigrsin] [Pkt For
Vidage de poche | Sk snan |dstompn plmenai |- . =
Erun || Sem | Gerigesen | Fcowr e

Rainures

Percage

Etape 5:

Gérer les opérations. Définir les prises de passes, les nombres de
passes, les surcotes latérales ou de fond, travailler en avalant ou

en opposition...

Il est aussi possible de forcer un outil si le choix automatique ne

convient pas.

Gk | Faggon | Concitcr de conse |
Tl T I g TS

= Koy Pesage Posage pebo unruige | | posage @7 24

Ha trnce
= ey Prosagm Peangs pebce werage 1 | pomage 57 2|. '
[E] 2 Wictmgn e poche e colmagon 1 L 0L L POCHL
= Y Pocage povage B9 ¥ | M Corpleos i Pl &0 § Ciomglems,_som Pt 0s ZTH
Bl Narangs
[El g Marasge
= iy Posage Pooage o unrage 1| posage (87 24
[El " Fedies
= [ 1 FOFIET AT FLAT FOFPLA| Py g8 b (o] D8 LoD -
— ey Posagm s Cawnplees_sewt Fiol o ] Compiess_sews Aol s 5] ¥. Peegage 4 beockhes Hor s 0
Egt Pecoe L
=Yy Ponagm pertge @4 o | V. Prorgage §bothei ot he D Pergage_ & beaches fior Ca 1E0Y

E " Peace
§ FORET & PO PLAY T T} BB Lo | Poiws | TV
= oy Proage Froag peon werage | | povace @7 T4

I = i
Machre-odi ‘weeke_bhcSti el Wadee - Bon s
Vs - Tolal= B2 W = (0035 Flagms = (7183

Feuillure

[222: FRAISE 2 TAILLES [LEUCO-D25) D:24.846 L:30 Com:176 [Porte-outil: TP1 ]]Iﬂ Forcé

ML

Solution de pozage >[ TF1 2-

Principal |Condjuonsdemt.pe I App/Ret I Pmé‘-"ﬁl Infa |

Hauteur matiére =19mm
Profondeur pazse axiale = 24mm

Mombre de pazzes awiales =1

Prize de passe axiale maxi

Profondeur axiale finale  [Omm

Profondeur radiale > [25mm

Mombre de passes radiales 31

T [T T

Frize de passe radiale finale  [Omm

[7] Point de départ unique

Ordre des passes > [ Aial

Descente ¥ [ Travail/R apide

Surépaizzeur fond > [Gmm

Surépaizseur latérale > [Omm

4
EEEEEEEL ]

Type d'opération > [Avalant

[7] Sens dusinage altemé

[ Ervai comecteur maching

4

Type de trajectaire > [ Décalée

Diamétre maximum de corection > |24.94Bmm

“air la zone dusinage | | Woir la bajectoie post-processeur Mize & jour du brut

Mouvement de liaizon > [Automatique

Commentaire :

PP

Annuler Lirnite:s
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Etape 6:

Effectuer la simulation, visualiser I'enlevement de
matiére, modifier éventuellement I'ordre des usi-
nages, rechercher les collisions.

Etape 6:

Sauvegarder le fichier et générer le programme pour woodwop.

Le fichier d’'usinage de la FAO a une extension *.wod et le programme
pour woodwop a une extension *.mpr. :
Cliquer sur I'icone XN pour générer le programme. s e b

ke 0 I 0 0 N W= |y mpra

[For & prpes e o

™ Efp i L e e G?—:‘1' "
il_in;:'i\'li'n;h}-_l-'“_uaﬂiu1.-l stk

" R <& Hommentnn,
EIRGL PR U ORI (e WL e HM="EXERCICE 1"

s KM="PP WOODNWWOP 26110012 22 56

PR f 3
[ A — 200 Kpordnatenersten
© Faaes Fromage 475 axes  Posages  Opérations NE="C4
HP="5(5
WF=
YP="205"
YE="1"

AERESILLT agr Feprgie | - nipl | meang

|
|

Choisir le postprocesseur adapté a I'usinage (emploi de ventouses, XF="1
des étaux, avec ou sans décalage spécifique....) E

L L Gl

I @ EENEE
3

=

L I . — - ® Le programme woodwop peut étre ouvert
; : sur la machine.

i Il ne reste plus qu’a positionner les

;i consoles et ventouses et exécuter le pro-
gramme.

Page 20
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Préparer la machine

1- Ouvrir un nouveau fichier FAO.
Pour créer un programme d’usinage dans WoodCam, il faut ouvrir un fichier FAO.
Cliquer sur - nouveau - document,

“r* Puis choisir la machine sur laquelle on souhaite faire I'usinage. (éventuellement ouvrir
le volet des modeles en cliquant sur les chevrons.

Il est possible d’utiliser deux ma-
chines:

&  Fichier Edition Paramétre
FH-D S

|_/_ MNouveau document

Choigiszez une fonction au menu ou désignez

"N

Modile

- la Weeke BHZ550 y Pac g

fragdie
bz MDD[LE UTIISATELUR =

- la Homag Venture 16 L

it Flover [

Homag BOF 277
Hotrieaxad P 1

i b Wi 2 A
hiabmledh foidben 4N

B prtmdel Sthe =T

Sem Pecad 11 0AL Promae
SemPecad 130

Wesks Vishug 5

2- Gérer les outils.
La machine virtuelle de Topsolid doit étre équipée comme le Pk

;. . . n P Modble = Wieeke_bhof5l bl wod
centre d’usinage qui usinera les pieces. De méme on vérifiera S
que les jauges des outils sont similaires.
Remarque: seul le diamétre d’outil est important. Il conditionne la trajectoire en cas de correction de rayon.

Cliquer sur @ Outillages - Gestion des outils. Une fenétre présentant I'équipement de la machine s’ouvre.

(& Topsolid by Missler Software - [Usinage b Sélection des unités a équiper. La o L
Sélection de la famille d’outil:

B Fichier Edition Outillages Procéd broche de fraisage est sélectionnée par ) A
B2 =R =T ‘ X P.’] défaut. On peut choisir les rampes de fr C{ISQS de finition, ébauche,
= @ o1 T percage ou les agrégats. /meches, etc...
| = &= Bl ‘ Hi - - e = - _
Urstis ol - Weeke Bhcs50 hath <Ursté de difoncage TPL> [
Ch0|3| @St'on des outils §, oy désignez un eI """ - - ]
2 T ol || ([T ——
TIgS & Bace de donndet Féparer
@ i oo vl B
116 [Fraise -
@ TIRS  FRAISE SPECIALE (PROFL_DOURLE PENTE_45) Dad L3 [ S—
7 a _ (praise 2 s Sl |
—f | & mmn FRAISE SPECLALE PROML_GASVER &) D00 L 16 TEsd L]
e FHAISE SPECIALE [FROFL_CHANFREM_48] D12 L1286 Ce . —
TiFz “FRAISE A CHAHFREIMER [Fisoe 3377 DB & 37 L 30 Cont 16T | Rtdiprcs wiwne  Comed 5] L Hoampe -
~ N I FRETA 1 S0 Acercacida [HE|
- e——— TS FR-2TA-2 P PO e apsds (HE]
— e FR-2TA-2 . 1 15 Acasr enpedia [HE|
Magasin d'outils. Ensemble i e
des outils montés sur la | Bl nm FRAThE B it 5]
. T80 FMAISE SPECIALE [PROFIL_ CHANFRER ETta)| D) L1% FRETAT - b Fi e sagde [HS)
machine. nm FRTad f A0 deier sagicia [H3]
. . FRITAN g AL e aagedds [HS]
Sur la broche principale les < - i § AN 10 B Aol
I ntr , ,r n , r ? T6e FH_’IAHI 1': 55 FM:MIHSI
outils SO, t référencés pa i M5 MASE SPECIALE (PROML_PROFL_MULTI| D412 L10 Ca il : A
un numero commeng¢ant | ' ::?-I'v tmpos_ps ¢ 1194 2 Dearvant poyoms
parT.. - "g FR2TA . T 70 Aciersagide (5]
i ; YA AMAISE SPECIGLY (PRANI CEIGAT MAKS B8RSSR 13 @: ;n“"?TM' s :: ; -::*;:mrlll.-!l
Double cliquer sur la ligne i b P2 5 .10 Do
/ . R
d’un outil pour afficher sur - Ry . 17 i 4]
. B FRffu1a - i B e e [H5] =
les paramétres. [ A— :
Liste des outils disponibles. Pour installer un outil, choisir une ligne dans le
magasin, sélectionner un outil dans la liste et cliquer sur la fleche bleue.
Page 21
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3- Modifier les paramétres.

On peut ajuster le diametre des outils et les conditions de coupe (fréquence de rotation, vitesse d’avance...) apres
avoir double cliqué sur la ligne de I'outil a paramétrer.

Il faut systématiquement vérifier la correspondance entre le rayon saisi dans la base de donnée de la machine et le
diamétre affiché dans la machine de la FAO.

e e — P s e TR R - - ]

(A
\s

717 FRAJSE 2 TAJLLES. (Fhagche 20} X15.78 1100 ¢ basdisi i
e il '_" ) Moot ne |I Oni | Coraiiorn de o | sl sl
|
Thice O se #1100 o
1

- - Costemed sut Fivarnce s |

BT Nicapme Pg=arece: gt claws !
Wiwion e coagm i e | |

faagenca S veshon. de brocke 10010 Parmn
Hiom o Fggnsche Bilscin spocts s i - i iahwen
Rl chu bt e ton ekl Srarcn [ vraab (N0 ooy g [ 10000
TR e s
i il Cirdarce e nfruds i
] Frolborae.s s |1
Hilr YR =fr Prodornde.s |sdse [0
Farstam Etspucte =11
Pospition. pl Anczage ol =11
T * e 7 [150em
Foaieq ima corubhndel o Lugs
LT -

1338 1578 115D Ban

4- Configurer les usinages par défaut.

Lors de la recherche des opérations automatiques, Topsolid WoodCam réalise les opérations d’aprés les paramétres
saisis dans la page de configuration (Propriétés du document - Configuration Topsolid WoodCam - Défongage).

Il existe deux panneaux de configuration par défaut: I'un concerne les propriétés du document en cours et I'autre
concerne les propriétés de I'application en général (Outils - Options).
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5- Sauvegarder la machine.

Aprés toute modification de paramétrage il faut sauvegarder la machine. On déconseille d’écraser la machine
«GROUPE». Il est préférable de sauvegarder sa propre machine sur le poste (MODELE UTILISATEUR).
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Usinage en automatique

En mode automatique, woodcam reconnait les différentes opérations suivantes créées en CAO:

- Les pergages,

- les calibrages

- les rainures,

- les feuillures

- profilages,

- poches et ouvertures.

Pour générer le programme woodwop, il faut suivre les opérations décrites ci apres:

Prérequis.

Le fichier CAO contenant les piéces a usiner est ouvert.

1- Ouvrir un nouveau document woodcam.
Ouvrir un nouveau document FAO [1].

Du fait du réseau, les modeles de machines du lycée

peuvent étre enregistrées sous deux rubriques:
- Modéles utilisateurs
- Modeles groupe.

Choisir dans la liste «Modéles groupe» la machine sur

laquelle on souhaite réaliser les usinages [3].

Si le volet droit «modeéles» n’est pas ouvert, clique sur le

bouton avec les chevrons [2].

Il'y a 3 centres d’usinages possibles:
- Weeke _BHC550_batH
- Weeke_BHC550_batF
- Homag Venture 16 L

Valider en cliquant sur le bouton «OK» [4].

2- Positionner la piéce sur la machine.

Les fenétres se réduisent en mosaique et le fi-
chier CAO apparait a coté de la fenétre machine.

Cliquer sur la piece a usiner de la CAQO. Si la piéce est
seule, elle apparaitra automatiquement sur la machine.

Il est alors possible de choisir sa position.

Si la position proposée ne convient pas, cliquer sur le
bouton «position suivante» pour tourner la piéce de 90°.

Fichier Edition OQutillas
[ 1
N3 -3
A

T4

=

verdurs TEL wad

e T

~ MOOELES STANDARDS — |5
Daaze Rovarl

Dimase Rover C

Homag BOF 211

M asiervacod PoectS

Brrbariel Aot 25
Eem Fecod 11081 Pmma
S Fecod 17

Cliquer sur «OK» pour valider la position. Woodcam demande de préciser la matiére si

[u Usinage bois : D Celle-ci n’a pas été définie en CAO.

I 72
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3- Analyse automatigue des usinages. 3 |

Cliquer sur le bouton d’analyse auto ou choisir |
le menu «Usinage bois» - «Analyse des opéra- -

tions d’une piéce». Woodcam analyse automatiquement ...,..

les opérations définies en CAO. Le calibrage ne se fait |
que s’il est prévu une surcote en périphérie en CAO. Pour
la trajectoire, Woodcam se base sur la vue de dessus de
la piece. Il choisit I'outil défini dans les options (rubrique
«défongage»).

Lgcwy ke — i - =l
Setrtee e Ly pepte | ey bl N
sobcie e Serngazs | G prigossy
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H-5 ssine ] ¥o Comphoes,_s
[ 7 O r—— 0 e Comples
H'm  sobis ] S T
| B'o  sniee 8 Postos faben ik
|
T ] o * Firze by st pedlen o dalosge '+
Evvcuim Sofe | Corbgastion it

Cliquer sur le bouton «Exécuter» pour valider les usi-
nages.

On peut désactiver une opération en double-cliquant sur
la ligne de I'opération a désactiver ou en sélectionnant

la ligne et appuyer sur la barre d’espace au clavier. Les
opérations actives sont précédées d’un astérisque.

On peut suivre I'analyse dans la fenétre d’analyse qui
déroule toutes les opérations.
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nage qu’il est possible de modi-
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5- Simulation des opérations.

Cliquer que l'icone «simuler» pour voir
tous les usinages. Cliquer sur I'icone «si-
muler le dernier usinage» pour voir le dernier usinage
de la gamme.

Pour simuler un usinage en particulier il faut cliquer
sur le carré rouge devant le nom de I'opération.

5 R |

6- Générer le programme Woodwop.

Cliquer que 'icone «générer» pour 1 e epocencr vicn L1231 ST e NN ¢ R
générer les blocs d’usinage et établir le | P - :
= i) BEi mnpr o — -
programme woodwop. i KH =
Choisir le postprocesseur adapté puis cliquer sur I'icone ‘\\ @ Ghml S—
«génération de blocs». Oonkeiion de blocs
Choisir le nom et I'emplacement du fichier et générer le
programme.
A la fin de I'analyse, un programme woodwop usinable
est généré. i
EshMisaler e 1283 la-.r11.r_:|_-m
7- Transférer le programme vers Woodwop.
Transférer le fichier d’usinage vers woodwop de la ma-
chine, générer les ventouses et le programme.
—
. . =
(¢ ¥
fla |
|
L
C
I
. He . -
e = | TR |
_ _ . SinEE|
= E__" Hn Hu HH Iu. Eu ﬂ" io-c-.
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Usinage avec montage

L'usinage de certaines pieces nécessite 'emploi de montages d’usinages (calibrage de piéces plus petites que les ven-
touses, dépression inssufisante pour maintenir la piéce, etc...). On usine d’abord le montage (en mode automatique)

puis I'ensemble montage + piece (en mode manuel).

Usinage du montage

1- Ouvrir le document CAO.

Ouvrir le document «Ecusson.top». |l—-} |
Fichier - Ouvrir. et

2- Ouvrir un nouveau fichier FAO. | ) |
Cliquer sur nouveau - document, =

Hieeen Rower [

Choisir la machine Weeke BHZ550 bat H : : Hemagy B 711

Honteremcad Figr it

i vt e 2
il Sadbon S0

Bon b e =05

Sem Pecond 110AL Pruma
SemPlecad 130

Weske Verhae S

3- Positionner la piéce. @
Dans le fichier WoodCam activer le contexte Usinage bois.

Puis, positionner la piece sur la machine par Piece - Positionnement |’;
- Positionner une piéece - Dans la fenétre de la CAO cliquer
sur le montage. Valider la mise en position de la piece (clic
droit ou clic sur bouton OK) ou cliquer sur le bouton «Posi-
tion suivante» pour tourner la piéce de 90°.

Enfin, valider le matériau.

5
4- Analyser automatiquement les opérations. L;J
Cliquer sur le bouton d’analyse automatique d’une piéce
ou menu Usinage bois - Analyse des opérations d’une
piece.

Désactiver le calibrage du paneau pour ne garder que le rainurage de

4mm de large et 4mm de profond. Sélectionner le bouton «choix d’outil “:’;T:’__"‘”*’“"" _— . ]
. . - - - |
manuels» avant de cliquer sur «Exécuter». e ,
Tacw curbier = v - ——. i 0 R ——
inbn et 10 oyt iy | B
T e i T ]
e Dpeie P, W Py ——
= R e Gl ali Pume ot s T s
¥ uu- P arn Puamg pn s ——— ———— P S————
B Fegad Fmn i e i F o onnl B2
P L .
e — |
[P —— .me [R IO S RRPENS S S e —— = o K . .
fmnun T : P ] Choisir I'outil pour la rainure et valider.
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5- Valider les conditions de coupe.

La\ralnure r\mece55|te Iune fraise drmtg de4 mm de dia- [ 156: FRAISE 2 TAILLES (FR-2TA-4) D L:20 Com192 (Porte-outl: TP1) | (7] Fores
metre. La regle de défongage en pleine matiére veut que .

, , R . ) R Solution de posage)[ TF1 2- v] ?{
I'on ne dépasse pas 1/2 diameétre de 'outil par passe.

Régler la Prise de passe axiale a 2mm. vérifier que les Hauteur matiére = 4mm

surépaisseur de fond et latérale sont a 0.

S'assurer que l'outil sélectionné est bien une fraise droite Mombie de passes axiales =1

de 4 mm de diametre.

Dans l'onglet App/Ret régler 'approche «identique au
retrait» en cochant la case et I'attaque a «directe».

Valider les conditions d’usinage.

Airice #n StagE v Ao ot

e o

Fioe e cimechon avanl by devcerils en s

[F—

& Sk b lrgenls Seckon b coartuan

Eurorapm f sppinahka D
PeppiotFe s sonnakione

Bttt

5- Réexécuter l'usinage.

N
1: Rainurage E@&J

Principal |[‘,gndi‘tion5 de coupe I App/Ret | Paramétres | Info |

Profondeur pagsze axiale  =4mm
—
@;ﬁﬂﬁnaxi > [dnm ) =
Profondeur ariale finale < | U lzfl
Profandeur radiale - |-'-1mm 5|
Mombre de passes radiales > |‘I H
Prize de pazze radiale finale ; |Dmm H

Point de depart unique

Ordre des passes > [ Auial ]

ke Descente > [ Travail/F apide ]
@épaisseur fond > |Dmm \\ = |
Surépaizzeun latérale » |Dmm j H

Type d'opération > lhvalant - ] E

7] Sens dusinage altermné B

7] Envoi comecteur machine =

Type de hajectoire > [ Décalée hd ] K

- Diamétre maximum de cormection » |4.1 mm i =]

PP

=K [T air la zone dusinage Wair la trajectoire post-processeur Mize & jour du brut
S Mouvement de laizon » [Automatique - ] 3
Commentaire : hd
5]
5]

Annuler Limites

Réexécuter l'usinage pour prendre en compte les correc-

tions liées aux conditions de coupe.

Fenétre Aide

Réexécuter

6- Générer le programme woodwop.
Sauvegarder le fichier et ouvrir le postprocesseur.
Vérifier le programme woodwop.

F J
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Usinage de la piece
1- Ouvrir un nouveau fichier FAO. | \j |
Cliquer sur nouveau - document, Choisir la machine Weeke BHZ550 bat H. —
2- Positionner la piéce et le montage. @
Dans le fichier WoodCam activer le contexte Usinage bois. =1
=

Puis, positionner 'ensemble montage + piece sur la machine par Piéce - Positionnement - Positionner un ensemble
Cliquer sur le bouton «MONTE». Dans la fenétre de la CAO cliquer sur le montage puis sur la piéce. Cliquer sur le
bouton «STOP» et indiquer la face d’appui. Valider la mise en position de I'ensemble (clic droit ou clic sur bouton OK)
ou cliquer sur le bouton «Position suivante» pour tourner la piéce de 90°.

Enfin, valider les dimensions du brut. Préciser éventuellement les décalages de I'ensemble sur X, Y ou Z.
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3- Définir la face a usiner et valider les

conditions de coupe. &
Cliquer sur usinage bois - usinage topologique,

- Sélectionner la face a usiner et valider 'usinage
proposeé.
- Choisir l'outil pour l'usinage
- Valider ou modifier les conditions de coupe.
- surépaisseur de fond =-1 mm
- pas de corecteur machine e

Remarque: les point d’entrée et de retrait propo-
sés par le logiciel ne sont pas nécessairement les
meilleurs. Cliquer sur le bouton «Limites» pour
modifier les éléments. PRR——
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4- Etudier les conditions de coupe.
Avant de créer le fichier woodwop, il est recommandé de vérifier et valider les conditions de coupe. La FAO permet
de vérifier la trace d’outil.

=
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5- Générer le programme woodwop.

Sauvegarder le fichier et ouvrir le postprocesseur.
Vérifier le programme woodwop.

e R . . 3. =1
=
f |
=]
=
=]
ul
ol
e — e ] TR T
e —
— i |
- i |

Chc - Octobre 2012 Page 29



P Lycée| Cahier de Formation FAO

COUFFIGNAL

Page 30

Chc - Octobre 2012



P Lycée| Cahier de Formation FAO

COUFFIGNAL

Page 31

Chc - Octobre 2012



P Lycée| Cahier de Formation FAO

COUFFIGNAL

Page 32

Chc - Octobre 2012



