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Lancement du logiciel S4X en tournage

Lancement du logiciel: ~
Sur votre bureau cliquez sur I’icone S4X la

Configuration en tournage

Le logiciel se configure automatiquement en fraisage: Repére de travail XY indique dans quel plan le
logiciel va travailler

11 est donc nécessaire de le configurer en tournage:
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oCliquez gauche sur la sélection du systéme d’axe = Le repere ZX apparait
o(Cliquez gauche sur RAY = DIAM La programmation se fera au diamétre

Vous devez dorénavant voir apparaitre les sigles suivants
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Détails des icones de la fenétre principale
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Insertion d'une piece volumique SW

Insertion de la piéce
1.Fichier — ouvrir — Sélectionnez votre piece dans le dossier correspondant — Validez par ouvrir
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2.La picce se positionne sur 1’origine de S4X (ou CPL) suivant le positionnement de 1’origine du dessin
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En maintenant:
o le clic droit de la souris, vous pouvez faire bouger votre piéce dans ’espace
. La molette centrale, vous pouvez zoomer
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Insertion d'une piece volumique (suite)

Emplacement du CPL ou OP
Positionnement du repére XZ

Dynamjgue 4.79 =m| =

Changement de la vue
(clic droit) grace au Orientation du repére XZ

menu déroulant
1 —

Tour

-Axe X
TourIny
Fadiale
Bciale
Isométrique Axe 7

Sauy Parms Yue

Proprigtés, .,
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Configuration d'une piéce volumique SW
Orientation du repeére Cas simple

|£ Ph20.ppf - Edgecam - Licensed to LND
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. . o p=] &~ __ .0 - 4 p# Reconnaissance Automatique
Orientation de la piéce BVt | D {
1.Solide —» Aligner le solide en tournage 4 ASCEBRHE R L 104 g Foncton e Opmie

. . . B L . F r— Fonction Face

: f @ o A : 5? \%| Fonction Trou Optimisé

=] iansions . B Fonction Trou

;é' %ﬂEFzU?;laull‘ # 4| Fonctions Tournage

5 @ Geometrie

R F Rt

e Grouper Percages Optim

@ ‘IE Aligner le Solide en Tournage

2 Transfarmer le Solide 3

El (@ rechargement Solide

Ei

g %3 Autogam:Gestion Strategie

5

@

2.S¢électionnez la surface qui va définir I’axe de rotation Z (n’importe quelle surface cylindrique) avec
le clic gauche de la souris

[Face: 70 Ph20 - Défaul

3.Le solide va s’aligner suivant 1’axe Z. Si la piece n’est pas positionnée dans le bon sens, re-
sélectionnez la surface cylindrique.

4.Cliquez plusieurs fois sur le clic droit de la souris pour valider I’opération (jusqu’a ce que le com-
mentaire en bas a gauche vous indique « Prét »)

A chaque opération, un commentaire en bas a gauche apparait pour vous indiquer la marche a
suivre.
Ne cliquez pas inconsidérément, prenez le temps de lire.
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Configuration d'une piéce volumique SW
Orientation du repere Cas simple (suite)

5. Avant de poursuivre, vérifier que votre piece est correctement orientée en changeant la vue (clic droit

de la souris sur I’onglet changement de vue)
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Configuration d'une piéce volumique SW
Orientation du repere Cas complexe

Emplacement

de l'origine
dessin
Emplacement
OP souhaite
Orientation de la piéce
1. Répétez les opérations précédentes o | solide | vérifier Config Utilisateur  Options  Aide  Divers  Ag

|| .Il'ﬂ' Reconnaissance Automatique

2. Dans la barre de menu, sélectionnez Solide
— Transformer le solide — Translation

Fonction Fraisage

Fonction Aréte Optimisée

Fonction Trou Optimisé

Fonction Trou

[
«
@ Fonction Face
=
=

Fonctions Tournage

Geometrie

A . . >
3. La fenétre suivante apparait 2
2

Translation m

Grouper Percages Optim

Aligner le Solide en Tournage

Général
| Transformer le Solide @ Translation

[ Copie [ Dynamique I Rechargement Solide Iﬁ Rotation

@
iy Iner’Y 8’3 Autogam:Gestion Strategie @ el
Incr 2 Fiépétitianz -a Autogam:Appliguer Strategie
Couche - ]

[ ok [ tone |[ gice |

<]

4. La piece nécessite une translation de -5 mm suivant 1’axe Z. Dans le menu déroulant « Incr Z », sé-
lectionner le champ valeur et entrez la valeur de la translation souhaité
5. Cliquez gauche sur I’entité a transformer (la vis)

6. Validez par un clic droit de la souris

Origine Programme cor-
rectement positionné
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Définition du brut

Avant de commencer la préparation a I’usinage, il est souhaitable (mais pas indispensable) de définir le
brut de la piéce.

Cette opération n’aura aucune incidence sur la génération du code mais vous permettra de visualiser
correctement la simulation d’usinage

1.Cliquez sur 1’icone F L
R

2. Dans le champ « Forme » de la boite de dialogue, sélectionnez « Cylindre »

3. Remplissez les champs suivants dans la fenétre de définition du brut:

Brut E
Brut Automatique Type
Forme Profondeur
Rayon

Couleur Couche

Entrez la surépais— —Surépaizzeur Boite
seur face arriére de || Mo % Plus

o Entrez la surépaisseur face
a piece \ ' Moins Y Flus avant de la piéce
Ll Z Moing Z Pluz

—Surepasagur Cylindre /
Estengion Début 0 Estengion Fin - |1

Extenzion Rayon 5

Entrez la surépais- Lok J[ e J[ ade ]

seur au rayon /

Représentation du brut

4. Validez par OK
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Préparation a I'usinage

Reconnaissance automatique des surfaces a usiner
Par cette fonction, le logiciel S4X va re-

|£ Ph20.ppf - Edgecam - Licensed to LND

Connaitre automatiquement ICS fOI‘I‘IleS é usiner ! Fichier Editer Vue Géometrie Surfaces Rotatif Cotation | Selide | Vérfier Config Utilisateur  Op'
(dressage, chariotage, trongonnage, etc...) e =0 2 E Y o &' e Bt
: onction Fraisage
(/ & @ ® E ?ac 5’% 4 /I fé ;ﬁ <2 Fonction Aréte Optimisée
1.Solide — Reconnaissance automatique | /[ @ - &3 - < ¢ o & roncion race
q i f | @ ‘ D -‘;‘- i Il‘g ? r_@ Fonction Trou Optimisé
ﬂ Fandigas X Fonction Trou
g %ﬂngU?;fafll # T:h Fonctions Tournage
%‘ | Geometrie
2s| crL

o Grouper Percages Optim
g 'B_ Aligner le Solide en Tournage
2 Transformer le Solide 3
g @ Rechargement Solide
% 8‘8 Autogam:Gestion Strategie

| Détection de Fonctions

) | Général | Toumage | Frsisage | Afichage

Trauver Fanctions Toumage [ Trauver Fanctions Fraisage
~Plans Fonctions Fraisage
Saial Inverse fial
‘ Depuis CAD Digialiser Face(s]
Digiliser CPL CRL I:l
2. La fenétre suivante apparait, validez par OK
ok J[ e | [ e |

3. A gauche de votre écran, dans 1’onglet fonction, apparait I’ensemble des usinages déterminés par le
logiciel

.. Ph20.ppf - Edgecam - Licensed to LND

Eichier Editer Yue Géometrie Surfaces Rotatif O

DEE L e S0
Q-0 oz -V

Fonctions

5]

o Pl & #
% = [ Ph20 Dsfaut

% = (B-Tu:uur

hf 4 Face fvant

ﬂ 5 Tour Avant

5" B Face Amiéne
o Bt

foug E

En cliquant sur chacune des opérations, le profil a usiner s’affiche en surbrillance sur la piéce
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Préparation a l'usinage (suite)

ATTENTION

Pour fermer les fenétres de statut a gauche de votre écran, ne cliquez jamais sur la croix: Il vous faut
cliquer n’importe ou sur le fond d’écran du logiciel.
A tout moment, si vous perdez ces fenétres vous pouvez les récupérez en :

- Cliquant droit sur le bordereau gauche de I’écran

- Fenétres de Status — Sélectionnez la fenétre de status désirée

|.E; Ph20.ppf - Edgecam - Licensed to LND

I Fichier Editer Vue Outil Déplac. Cycles Fraisage Cycles Tourn. Opératic
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sajaudoid ml |

| Couches Chrl=Maj+L

| Fonctions Ctri=Maj=A

Retour Informations Ctrl=Maj+K
Propriétes Ctrl+Maj+P
Wariables PCI

Gamme Ctrl=Maj=B

UL WACIU] JNojE Y O| |

Temps Gamme Ctrl=Maj=1
Coordonnées Ctrl+Maj+C
Simulation Ctrl+=Maj+5

sayanog = | |

Outil Courant Ctrl=Maj=T

Arbre Machine

|_— | Barres Icones 3 Bridage
_| Fenetres de Status >| Prévisualisation
Profils Icones »
r Configurer... [ TFL ][ 5 ][ = ]

4

Vaoir ou Masguer les Fonctions
1]
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Passage en mode usinage

1.Cliquez sur 1’icone m en haut a droite de votre écran

| P20 ppf - Edgecam - Licensed o LND
© Fichier Editer Vue Géometrie Surfaces Rofatf Cotation Solide Véfier Config Utilisateur Options Aide Divers Applis Evoluées [id]
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CAQOEBRIRL Tod 71,
PRI | gzl o0

£ Fonctons
| P 8.5 Bl #
<2 O Ph20Délan
8 @Tor
Bl 4: Face dvant
R 5: Tou dvant
Sel 61 Face Anitre
= FR7: Alésage Face
[
g
B
s
I
£
L}
g
3
3] Im |15 [Pynamique 333 _—

Passage en Mode Usinage DIA 2% MM

W @@ @2 Frerox - [Bl2 merosatt of,., -] [B] compestiont - [(ET ] Edtion décucar... [TRR £ MG 526

2. Dans la fenétre:
- inscrivez le nom de la gamme
- sélectionnez la machine outil adéquate

Gamme d'usinage

Général | Données Frojet H Config. Toumnage || Config, Mandrin|

|| Mom de la Gamme |

~Cho: sprocesseurn -

Dizcipling I achine Outil trrosilio thi;

~Config.M achine

Pos. Montage Pigce Origine CPL Montage

Décalage Montage Pigce

CPL Initial [[] rigine Machine

: Type Oniging
Tolérance de Sortie 0.001 Incremental

Absolu

Ok H Ariruler ][ Aide

3. Validez par OK

11 est possible que la machine outil apparaisse. Sa représentation n’étant d’aucune utilité,
il est préférable de la masquer:

<

- Cliquez sur Uicone | “45 ~| dans la barre de menu

4
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Détails des icones de la fenétre principale
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Opération de dressage

1. Placez vous en vue « Tour »
2. Cliquez sur I’icone « Opération Tournage Simple »

I

Un dressage a besoin d’un point de début d’usinage (devant et au dessus du brut), et un point de fin
d’usinage (2 Z0, X-1). Nous allons devoir lui indiquer ces deux points.

Digitaliser le point initial du cycle:
3. Cliquez sur I"icone « Coordonnées » [xyz
&

4. Dans la fenétre « Entrer Coords », positionnez votre point de départ du dressage par rapport
a I’origine programme, en remplissant les champs X et Z

-

Entrer Coords
Cammande | F£ 2455

T
3 ot

v () Absoly
Systéme Coords

(%) Cartesien () Polaire () Angulaire

Falaire Angulaire

Rayan Bps

Anale Anale

I Ok ] [ Continue l [ Abandon l
5. Validez par OK

6. Le point apparait en rouge sur votre écran.

Digitaliser le point de destination:

7. Cliquez sur I’icone « Coordonnées »
8. Dans la fenétre « Entrer Coords », positionnez votre point de départ du dressage par rapport a 1’origi-
ne programme, en remplissant les champs X et Z

9. Validez par OK

10. Le point apparait en rouge sur votre écran.

Entrer Coords ‘
Commande | F20<-1

3 CPL
X e v ©

Sysztéme Coords
(o) Cartesien () Polaire ) Angulaire

Polaire Lingulaire
Fiapor A
Lngle Al
QK. l ’ Caontinue ] [ Abandan
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Opération de dressage (suite)

11. Renseignez les champs dans la fenétre de dialogue

Type d’opéra-
tion

Sélection de la

-

Choix de l’opération
d’usinage

|

1 Tournage Paraxial/Opération de Dressage

|

Hénéral

l

Orientation Cukil

(%) Tour

) Inverze Taowr

() lezage
() &lezage Inverse

Direction de Coupe
() Chariotage
(%) Drezzage

Senz Rotation Broche
(%) Horaire

Yitezse de Coupe Constante CS5

[] Paraxiale Seulement

() Anti-Hor aire

profondeur de Frofondeur d 1
laeur ae |
passe Params Outil
Baze Outils
Sélection de la /':W Broche
}}’(t:;izg w ozitian = Rayon Plaquette 04
Symbale C=ala BH s | Longusur Aréte 12
Angle Face 95
0K || Aonuer || dide
Position de [’outil
dans la tourelle.
Cliquez sur la
fleche haute ou
basse
12. Validez par OK

Sens de rotation
de Ja broche

Fréquence de
rotation de la
broche N
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Opération de dressage (suite)

Boite de dialogue de
Parcours d’usina- la simulation
ge

Rk Rk R AN i) SOl K

=3
ZH

DIAT 2% MM

|2 _@%@ 10:12

de Divers Applications Métiers
FRo|

Al

nct, Aux,  Vérifier  Config Util Options
¥
T
I
I
1
'
'
'
'
I
'
'
'
'
'
'
I
I
'
'
'
'
'
I
'
'
'
'
I
'
I
'
I
|
'
I

4 o
=

- w
\ 3
=

=%

3 A
o &

Solide Instruc. Fond.

BRIy Y )
| % & X

" @ Compasition] - Micros., .,

Tour 277
[_&bsolu [ Machine ]

CPL

éplac.  Cycles Fraisage Cycles Tourn. Opérations

3Y- 8o
B

'\.rf
&
a

I
w0 61.92

Instructions

<l
Coordonnées
Z|2.70

F s A AP

Gamme

|.£ Ph20.ppf - Edgecam - Licensed to LND
Eichier Editer Mue OQutil Dé

w
o
[l
g
-
o
L=}
=
wn
Lt}
=
}@
v q
E = i i T
i k]
............... B Fonctions Rﬂ Proprigtes O Retour Informations & Couches Arbre Machine | &

Nom de l’opération. En développant le cycle, [’ensemble des
opérations s affiche
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Opération de chariotage ébauche et finition

1. Placez vous en vue « Tour »
2. Cliquez sur I’icone « Opération Tournage Ebauche/Finition» IEE
| —

3. Zoomez votre piece et cliquez (clic gauche) sur le profil d’usinage sur le trait le plus en arriére.

(Cette méthode permettra par la suite d’indiquez au logiciel que 1’usinage se fera de la face arriére a la face
avant)

142
Tour Avant - 5 Tumn Envelope

4. Le profil apparait en surbrillance
5. Validez par un clic droit de la souris

La fleche jaune
symbolise le sens
d’usinage pour la
finition et le point
de fin d’usinage

\ La croix jaune
symbolise le

point de début
du cycle.
6. Validez par le clic droit de la souris
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Opération de chariotage ébauche et finition (suite)

Digitaliser le point initial du cycle
7. Comme précédemment, il est nécessaire de lui indiquer son point de début du cycle.
Répétez les opération vue en dressage afin de positionner un point en dehors et sur la face avant du

brut

S

Digitaliser le brut
8. Cliquez sur le brut (clic gauche) (celui-ci apparait alors en surbrillance)

Séguence : 105 : Stock,
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Fenétre de

Opération de chariotage ébauche et finition (suite)

dialogue

Fenétre principale

Usinage / axe X: Dressage
Usinage / axe Z: Chariotage

/

-~

Opération de Tournage

/

General | Ebauche | Finition
Orientation Ot Direction de Coupe
&) Tour {*) Chariotage
) Irvverse Tour ) Dressage
() Blezage
() Alesage Irverse Senz Rotation Broche
) Horaire
Witezze de Coupe Congtante C55 {(*) AntiHoraire
Faz de plongee
Extenzion de Profil
Drébut[Prf Ouert] 5 Fin[Prf Ourvert] 5
ok || Aenuer || gide
Valeur de dépassement du
profil fini avant et arriere
Fenétre Ebauche
Opération de Tournage w
Général | Ebauche | Finition
Strategie [ ] Parasiale seulement
O Pasd EbaL{ChE Compenzation 5 4
(%) Tourmage ébauche
Profondeur de Pazse 1
Décalée 2 Décalée =
//'
Entres les Fararmsz Outil
surépais- Baze Outils
seur de fini-
tion Avance plane 0.25 Broche 2000
Position ; Ravon Plaguetts 04
Symbole C=20a H}.V. Longuelr Aréte 12
Angle Face a5
| ok || Aender || side
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Opération de chariotage ébauche et finition (suite)

Fenétre de dialogue Choix de la compensation
Fenétre finition outil (G41/G42/G40)
Opération de Tournage
Général | Ebauche | Finition |
\ 4
Stratégie Compenization
{3 Paz de Finition () Aucune
(%) Tourmage Finition (%) Gauche
) Draite
Décalée 2 54
Décalee # Long en & sortie profil 457
—Paramz Outil

Baze Outils

Avance plane noz Broche 2500

Fozition 3 % R ayon Plaguette 0.4

Symbole C=20a F} ' Longueur Aréte 12

Angle Face a5 [ Utilizer un Outil ébauche

| ok || aonde || side

9. Validez en cliquant sur OK
‘E Ph20.ppf - Edgecam - Licensed to LND u@]@
i Fichier Editer Wue Outil Déplac. CycesFraisage CyclesTourn. Opérations Solide Instruc. Fonct Aux. Vérifier Config Util. Options Aide Divers Applications Métiers Ediil

TEVS =) ORI )] Y TRvay i o oM R} 7Ty ot % WM CIEP o] s P Y] B
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Opération de gorge

Création du profil d’usinage

Avant de réaliser le cycle de gorge, il est nécessaire de redessiner le profil de gorge. Dans le cas
contraire, 1’outil & gorge réalisera 1’ensemble du profil d’usinage.

Sur la piéce étudiée, les points d’usinage sont les suivants:

d

11 nous faut donc rebasculer en mode dessin
1. Cliquez sur I’icone « Passage en mode dessin » en haut a droite de 1’écran

2. Zoomez sur la gorge avec la molette centrale

3. Sélectionnez 1’icone « Polyligne » f '| @ -

.| <1~ Polyligne ]

Attention en repassant en mode dessin toutes les coordonnées sont a inscrire au rayon

Création de la ligne XaZa—XbZb—XcZc—XdZd

4. Cliquez sur I’icone « Coordonnées » l:: z| pour entrer les coordonnées du ler point de la ligne
(XaZa)

5. Validez par « Continue »; Le point crée apparait en rouge Entrer Coords
6. Entrez les coordonnées du 2éme point XbZb o]
7. Validez par « Continue » : p
8. Entrez les coordonnées du 3¢me point XcZc . _ O sl
9. Validez par « Continue » Sy Coors

10. Entrez les coordonnées du 4éme point XdZd ©faresen OFebie  Ongiste

11. Validez par OK. La ligne crée apparait en jaune

Polaire Angulaire

[ ok ][ coninue | [ Abandon |

12.Cliquez sur I’icone m en haut a droite de votre écran, pour basculer en mode usinage
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Opération de gorge (suite)

1. Cliquez sur I’icdne « Opération Gorge» ‘qu\

2. Digitalisez le profil de la gorge en cliquant sur les trois segments de la gorge avec le clic gauche de
la souris

Digitaliser le profil de la gorge:
3. Pointer votre souris sur une des segments (la piéce se met en surbrillance)

Si vous validez par un clic droit de la souris, ’u-
sinage du contour ne prendra pas obligatoirement les
segments crées mais tout le profil de la piéce.

Il va donc falloir sélectionner uniquement
les segments correspondant a la gorge.

4. Lorsque vous pointez votre souris sur le segment dessing, le logo suivant apparait:

Symbole de la
tabulation

Symbole de la
souris 5o

Taur dvant : 20 Turn Envelope

Désignation de la surface
ou de [’aréte sélectionnée

5. Appuyer sur la touche « tabulation » du clavier afin de ne faire apparaitre que le segment souhaité
6. Continuez I’opération afin de sélectionner les trois segments

7. Validez par un clic droit de la souris
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Opération de gorge (suite)

8. Le profil d’usinage de la gorge est crée

La croix jaune
symbolise le
point de debut
du cycle.

La fleche jaune
symbolise le sens
d’usinage pour la
finition et le point
de fin d’'usinage

9. Validez avec le clic droit de la souris

Comme pour le dressage il est nécessaire de spécifier un point d’approche. Celui-ci pourra étre situé a
5 mm au dessus de la gorge, et dans I’alignement du ler point d’entrée

Digitaliser le point initial du cycle:
10. Cliquez sur I’icone « Coordonnées » xg -

11. Dans la fenétre « Entrer Coords », positionnez votre point de départ du dressage par rapport a 1’ori-
gine programme, en remplissant les champs X (au diametre) et Z (Aidez vous du dessin de définition)

12. Validez par OK
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Opération de gorge (suite)

Fenétre de dialogue
Fenétre principale

==

Operation Gorge

Général |Ebauche Firiiticty

i Type Witesze de Coupe Constante C55
i 8 Exteme Senz Roatation Broche
N ] Interme () Horaire

T)’/pe de gW O Face () Anti-Horaire
réaliser

4| | ~Extersion de Profi

E DébutPrf Ouvert] & Fin(Prf Ouwvert) g

ok | anoder | aide

Fenétre Ebauche

Opération Gorge

Général | Ebauche | Finition

Stratégie % Recouvrement an
{73 Pas d'ébauche
(%) Séquentiel Décalés 2 0.25
Décalée ¥ 0.25

() Centre 5 équentiel
_M
——

Surépaisseur de finition

Taour de Tempo.

~Plongée
Inzrmit Flongée

[]Pas d'ajustmt Plongée

Distance Retrait

[] Premiére Passe Urnigmt

“Paramz Outil

Numéro d’outil Base Outis

Trouwer...

\ L Ayvance plane a1 Broche 1500
Position 7 {3] Rayon Flaguette 04
_Largy——?:{ Arete Utle 75
Largeur de plaquette™ ||
| ok || annde || side
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Opération de gorge (suite)

Fenétre de dialogue

Fenétre finition

X

Opération Gorge

| Général | Ebauche | Finitian |

Stratégie Décalée
() Pas de Firiition
(%) Fiition Gorge Décalge v

[ Utiliser un Outil ébauche

~Paramz Cutil
Baze Outils
Avance plane noe Broche 1500
Positian 7 12! Rayon Plaguette 0.4
Largeur k} Argte Utile

[ ok || Ander || dide

13. Validez en cliquant sur OK
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Opération de pointage / percage

1. Placez vous en vue « Tour »
2. Cliquez sur I’icone « Opération Trous Optimisés—tour »

Sélectionner ’emplacement du ou des trous:

3. Cliquez sur I’icone « Coordonnées »

4. Dans la fenétre « Entrer Coords »,
a I’origine programme, en remplissant les champs X et Z

-

Entrer Coords

Z
#
T

Commande | F£2<0

2 e o]
o ]

Syztéme Coords
(%) Cartesien (1 Palaire

A

(%) CPL
(1 sbsaly

() Angulaire l[:

Polaire Angulaire

Hayon B

Angle Arile:

[ 0K ] [ Continue ] [ Abandon ]
5. Validez par OK

Xyz
®

6. Le point apparait en rouge sur votre écran.
7. En maintenant la touche « Ctrl » du clavier de I’ordinateur, cliquez gauche sur le point crée
8. Validez par un clic droit

Un pergage a besoin d’un point d’approche au centre de la piéce et a 2mm de la face avant.

positionnez votre point de départ du dressage par rapport

Maintenir la touche « Ctrl » enfoncée permet d’aimanter le curseur de votre souris sur le point

désiré
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Opération de pointage / percage

Fenétre de dialogue
Fenétre principale
Permet d’entrer les données générales communes aux opérations de pointage / percage / lamage /

taraudage N ANIEAIEEIE LEREMAE e EEARRIE S O ELALIEES e s
Operation Pointage/Lamage-Chanfreinage/Percage/Taraudage-Ales

General | CentragefPointage | Entree Trou | Ebauche | Finition |

Plan 3ty | g
AssOcié 3
Garde Incr | 2

Plan Départ | oo

Sens Fokation
Broche

Optimiser Trajet Made Fraisage '
Orientation Outi Mode Outil [Fre — [w]

=] [*]

a

oK ][ Abandon

Fenétre Centrage / Pointage

Operation Pointage/lL amage-Chanfreinage/Percage/Taraudage-Alés...

Opération Pointage/Lamage -Chanfreinage/Percage/Taraudage-Alés. ..

General | Centrage/Pointage | Entree Trou || Ebauche | Finition | ’lGLera" CentragefPointage | Entres Trou | Ebauche | Finition|
Prof Incrémt | = tion de palylignes 1 ]
Ciamétre # Dismétre | 3
|
—Params Cutil —Params Cutil
Base Outils Base Outils
Avance plongée | g 25 Broche | 2pop Avanee plongee | 25 Broche | 2p00
Positian | » =] Priorité [ = Position | 2 g _ P_rior_ité 0 g
optirmisation optimisation
Ciam&tre | 1g Diamétre | 1n
Ok ” Abandon Ok ” Abandon
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Opération de pointage / percage

Fenétre Entrée Trou
Permet de choisir, si besoin, la stratégie d’entrée de trou: Chanfrein ou Lamage. Si votre usina-
ge ne nécessite pas une telle opération, sélectionnez

r
«Ss Prepa » Opération Pointage/Lamage-Chanfreinage/Percage/Taraudage-Alés. ..
General | CentragefPointage | Entree Trou | Ebauche || Finition
Opération Pointage/Lamage-Chanfreinage/Percage/Taraudage-Alés. .. Stratédie | Ehanfrein ™
General || CentragefPointage | Entree Trou | Ebauche || Finition
Stratégie g Prepa v
S5 Prepa
Chanfrein Diarnétre
Larnage
Angle
Temporisation
_____ Entrée aprés )
Percage
Params Outil

Opération Pointage/Lamage-Chanfreinage/Percage/Taraudage-Alés...

General | Centrage/Pointage | Entree Trou | Ehauche | Finition

Stratégie || amage ™

Prof Incrémt

;Y
Temparisation
Entrée aprés [_]
Percage
Fenétre Ebauche <o ’
, . chéma explicati
Stratégie de percage: - P if

Opeération Pointage/Lamage-Chanfreinage/Percage/Taraudage-Alés...

® Pas d’ébauche
. i Ebauch initi
OPergage szmple ~—L_! General | CentragefPointage | Entree Trou auUche | Finition

® Percage avec brise- \@@;Débﬂurrage Ed

copeaux

r4

® Percage avec dé-

Prof Incrémt_| 3

bourrage
— Temporisation
Profondeur de
pergage Prof, de Passe, 4

5
/@'2

Profondeur de—
passe Parg kil

Base Qutils [—]
Distance de — Trouver..,

sécu / OP Avance plongée | g, 25 Broche | 1a00
Position | 4 a Priorité [ ) \ Condition de
optimisation coupe
Diamétre | g

o4 ” Abandon
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Fenétre Finition

Opération de pointage / pergage

Permet de définir les cas de Taraudage, Calibrage, ou Alésage. Si votre piéce ne nécessite au-
cune de ces opérations, sé€lectionnez la stratégie « Pas de finition »

Opération Pointage/Lamage -Chanfreinage/Percage/Taraudage-Alés... i

Opération Pointage/l amage-Chanfreinage/Percage/Taraudage-Alés. ..

General | CentragejPointage | Entree Trou Ehauthal Finition ‘

Type Taraudage
Prof et Taraud
Prof . Fonction

Prof Incrémt

Stratégie | agde Firikon _

Prof Total
Temparisation iZaté Filet
Pas Unités

—Params Outl

Base Outils
Awance plongée Broche
Pasition Priorité
opkimisation
Diamétre: Diarn.Fonc,

General | Centrage/Pointage | Entres Trou Ebauche| Finitian |

Prif Pk Taraud
Prof ,Fonckion
Praf Incrémt
Prof Total
Temporisakion

Pas

Stratégie .
Type Taraudage | gjoeeant '

<

Opération de taraudage

Unités

Opération Pointage/Lamage -Chanfreinage/Percage/Taraudage-Alés...

General | Centrage/Paintage | Entree Trou Ebauche| Firitian |

Stratégie Calbrage '

Type Taraudage

Prof .Fct Taraud

Prof, Fonction

Prof Incrémt

Prof Tatal [_]
Temporisation Coké Filet
Pas Unités

Opération de calibrage

Opération Pointage/Lamage-Chanfreinage/Percage/Taraudage-Alés...

General | Centrage/Pointage | Entree Trou Ebauche| Finitian

Twpe Taraudage
Prof Fct Taraud
Prof . Fonction
Prof Incrémt
Prof Total

Temparisakion

Pas

Cioté Filet

Urikés

Opération d’alésage
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Opération de trongonnage

1. Placez vous en vue « Tour »

2. Cliquez sur I’icone « Opération Trongonnage»

3. Cliquez sur I’icone « Coordonnées » .Kal' z|

4. Dans la fenétre « Entrer Coords », positionnez votre
point de fin de trongonnage par rapport a I’origine programme,

en remplissant les champs X et Z

5. Validez par OK

Détail de la fenétre de dialogue

[ Position du correcteur de [’outil par
rapport a la trajectoire d’usinage

LS

Digitaliser la position de fin de la piece pour le tronconnage:

Entrer Coords

Commande | FZ-20-0

<4 Pluz

Correcteur en
face arriere
(Cas le plus
général lorsque
l'usinage se fait
en fin de piece)

Correcteur en

face arriere
(Cas le plus
général lorsque

l'usinage se fait
en début de

[

Sélection de la
vitesse de Coupe
Constante avec ses
données

/

Condition de coupe

Z 20 Absoly [s| Anes
— oPL
0 Absoly Ed ®©
) Absolu
Systéme Coords
(#) Cartesien () Polaire () Angulaire
Faolaire Angulaire
ak ] [ Continue l [ Abandon
Opération de Trongconnage ﬁ
Général
Ngoatégie Diamétre de 5écurité RO
(%) Face Anigre
) Face Avant D épazzsement 1
Sens Ratation Broche Longueur caszage angle 0.0
) Haraire Py
Décal
(=) Anti-Horaire i 0o
Type Retrait
[ Firition sur Plongée = (%) Dégagement et Fapide
[] Utilizer Récupératewr Pisce (O Dégagement et Travail
Vi C e, () Rapide zeul
itezze Coupe Constante Wit
Reduire Broche/Avance
Diarnétre 40 Avahce plane 0.25
Y| Broche 1800
Paramz Qutl
Baze Dutils
Avance plane 0.25 Broche 1800
Ly Paszition : Ravon Plaquette 0.4
Largeur 3 Argte Ltile A0
ok || aonder || sice
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Opération de filetage

Filetage M20
Pas P=2,5

Création du profil d’usinage

Avant de réaliser le cycle de filetage, il est nécessaire de redessiner le profil d’usinage.
Sur la piéce étudiée, les points d’usinage sont les suivants:

—

Il nous faut donc rebasculer en mode dessin

1. Cliquez sur I’icone « Passage en mode dessin » en haut a droite de 1’écran

2. Sélectionnez 1’icone « Ligne»

T —

TTTSTIOCCToT,

Cmo
= ~ Ligne simple

Création de la ligne XaZa—XbZb

{Waltal 0]

3. Cliquez sur I’icone « Coordonnées » pour entrer les coordonnées du ler point de la ligne
(XaZa) Xyz

4. Validez par « Continue »; Le point ® | crée apparait en rouge

5. Entrez les coordonnées du 2éme point XbZb

6. Validez par « Continue »
7. Validez par OK. La ligne crée apparait en jaune

8.Cliquez sur m I’icéne en haut a droite de votre écran, pour basculer en mode usinage
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Opération de filetage (suite)

1. Placez vous en vue « Tour »

2. Cliquez sur I’icone « Opération Filetage»

s

3. Sélectionnez la droite crée précédemment avec le clic gauche de la souris

4. Validez avec le clic droit de la souris

Stratégie d’usinage:

- Coupe Cste

- Volume Cst \Qlératinn de Filetage

Usinage intérieur
ou extérieur ——

—]
Nbre de filet

H=0,866xP—]

—

—

aenera ‘|\

Str.%b |CI:|LI|:|E Cnnstante&l

Type Sortie |C|:u:|e &tendu M

Sens Rotabion | ank-Horaire w
Broche | u
_/T}LDS |Externe M

Mb Pas Enkrée |

—v
Mb Pas Sortie | 4

Profondeur de | g 25 Profondeur Totale | = 155
ﬁ_i
Frams Cukil

Base Outils [ E—
Pas(PastDépartly, = g Broche | sonn
Pas — | Pasition | al angle Inclus | g0
Aréke Lkl | 5p Rayon Plaguetke | g 4
Ok ” #bandon \
5. Validez par OK

\

Condition de
coupe
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Opération d'alésage ébauche et finition

Alésage intérieur

1. Placez vous en vue « Tour »
2. Cliquez sur I’icone « Opération Tournage Ebauche/Finition»

I

Sélection du profil: N
1 Zl= ﬁ ‘#‘ T -:IL. i

3. Placez vous en filaire

“§ Ombrée

Filaire |

, Rendu par Dépouille "

(9 Rendu par Type

3. Répétez les opérations vues dans le chapitre « Opération de chariotage Ebauche et Finition » en sé-

lectionnant le profil intérieur de la picce

Digitaliser le point initial du cycle
4. Répétez les opération vue en dressage afin de positionner un point en dehors et sur la face avant du

brut

Digitaliser le brut
5. Cliquez droit pour validez

6. Remplissez les champs de la boite de dialogue (comme en chariotage ébauche et finition) en ayant au
préalable sélectionné 1’opération d’alésage, puis validez par OK
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Modifier une opération d'usinage

1. Dans la fenétre de dialogue « Gamme » a gauche de 1’écran, faites un clic gauche sur 1’opération que
vous souhaitez modifier, et sélectionner « Editer

a Gamme o x
- || Instructions B
E e : .
z B 5 GammeUsinage1:t.
g oE imple_|'m
il s -

;".EE Editer

.;fr 4 Opération Per Erfacer
E ES 5 Opération Tro Simuler
- Gamme Type
=1
Q
:
m
9 Afficher Traces Outil »

Liste dIntructions
(;) Régénerer
ﬁ Mode Insertion
E Tournage 4 Axes 4
= - N
E} Pricrite
El
o Rechercher
% GErouper ]
Renammet

(3| Surbrillance 3
X Navigateur:Mode Avancé
o T

2. La fenétre de dialogue suivante apparait:

Opération Tour Eb/Fini

Général |

[ ] Entree Coord

ok || anoder || side

2 cas:
eModification des points de trajectoire d’usinage:
= Cochez la case « Entree Coord » et recommencez votre cycle depuis le début

eModification interne du cycle d’usinage
= Validez par OK et modifier les champs dans la boite de dialogue.
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Simulation d'usinage

1. Cliquez sur I’icone « Simulation de Gamme» | ﬂ"?

2. Cliquez sur I’icone « bascule Machine » pour cacher le mandrin

< . Bascule Machine
Qe
~ Voir ou Masquer la machine

Boite de controle de la
vitesse de simulation

Afficher la boite de
Barre d’animation contréle de la vitesse
de simulation

. Ph20 - Simulateur y /

v
a5

)

GIFY

b 8y A ons aesop -
/1<

Sortie

2.17 Fasse Finition

3.03 Déplacemant Changernent Outil
.06 Ebauche Gorge

3.07 Finition Gorge Boite de dialogue
4.03 Déplacemant Changernent Outil
2 Fautes détectés
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Coder le programme

1. Cliquez sur I’icdne « Génération de code »

Salle 2eazody 208

E Generation Code

Generation du code CHC de la gamme
. active

2. Cliquez sur OK
3. Inscrivez le nom du programme, puis validez par OK

Code Generator

Mom du programme |

Ok, | Cancel |

4. Inscrivez le nom de I’ensemble auquel appartient la piece puis validez par OK

[Cnde Generator

Description ||

aK Cahicel

5. Inscrivez votre nom ou/et classe puis validez par OK

Code Generator

Mom du programmeur

Ok Cancel

Editeur - [Ph20]

ﬂF\chleY Editer Afficher Comparer Configuration OQutiis Fenétre Aide
DSk &R # 20

%_N_POULIE FH20_MPF
3 -—- PIECE = MOTEUR 3 AIR COMPRIME
; --- PROGRAMMEUR = N.GALLIEN
; -—— DATE = 09/06/69
N10 CO DO 53 2350
NZII 60 653 X250
—————————————— TOURNAGE SIHPLE
Nlm 18 €90 G54 DIANON

N58 TRANS 2=0

77777777777777 DEFINITION UTILISATEUR
N6 T1 D1

N78 G96 S1580 KA

N8B GO 21.807 1§

N9B G95 GO X55.386
N100 G1 20.068 FO.1
118 X-1.46

N1208 GO X0.54 21.868
N138 GO X55.306

NIBO j-m--mmmmmmmmme OPERATION TOUR EB/FINI
N150 GO 22

N168 GO X47.937

N178 G1 2-25.15 FB.1
N18O GO X49.937 Z-24.15
N198 GO 22

N2B GO X45.974

N218 G1 2-25.15

N220 GO X47.974 Z-24.15
NZ30 GO 22

N240 GO X44.011

N258 G1 2-25.15

N260 GO X46.011 Z-24.15
NZ70 GO 22

N280 GO X42.049

N298 G1 2-25.15

N3O GO X4k4.0HO Z-24.15
N310 GO 22

N320 GO X40.086

N330 G1 2-10.277

N0 GO X42.086 Z-9.277

N8R RA 77
<

Ready
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