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Chapitre 1 — Introduction

1 Introduction

Bienvenue dans le monde de la CAO/FAO (Conception Assistée par Ordinateur/Fabrication Assistée par
Ordinateur). Les systemes de CAO/FAO ont révolutionné les techniques de conception et de fabrication. Les
concepteurs n'ont désormais plus a résoudre de complexes équations mathématiques pour calculer des
tangences, des intersections, des positions ou des surfaces complexes. L'utilisation d’ordinateurs pour la
conception géométrique et la génération de programmes de contréle numérique (CN) procure une réalisation et
des modifications quasi-immédiates.

La C.A.O/F.A.O vous fait gagner du temps, des ressources, et des colts de production grace a sa souplesse et
a sa précision.

Mastercam

Mastercam® est un systeme de CAO/FAO fonctionnant sous Microsoft® Windows® 98, Windows® 2000,
Windows NT® ou Windows XP®. La puissance et la souplesse de Mastercam vous aident a créer des piéces
de grande qualité plus rapidement et plus précisément. Vous pouvez créer des géomeétries, sortir des plans,
générer des chemins d’outil graphiques, et générer du code CN.

Mastercam offre des solutions de fabrication de Fraisage de 2 a 5 axes, de Tournage, d'Electro-érosion a fil 2
et 4 axes, de Découpe laser ou plasma, de FAO Bois (« Router ») et de Conception 3D.

Nous améliorons sans cesse nos produits, permettant ainsi a nos clients de toujours bénéficier d'une
productivité maximum. Tous nos produits disposent d'une documentation compléte en Frangais, et sont
supportés par un réseau national de distributeurs compétents.

Un site internet www.mastercam.com (en anglais) et www.intercamsa.com (en frangais) est aussi a votre
disposition pour vous apporter le meilleur service possible. Vous trouverez aussi sur le site
www.mastercam.fr.st les fichiers frangais les plus récents pour Mastercam (aide en ligne, applications
complémentaires,.). Contactez votre distributeur pour plus d'informations.

Mastercam Fraisage est I'un des systémes de Fabrication de la solution compléte de Fabrication 2D (deux
dimensions) et 3D (trois dimensions) de CNC Software, Inc.

Il y a quatre différents niveaux de Fraisage : Entry, Niveau 1, Niveau 2, et Niveau 3. Le niveau du logiciel
contrdle les fonctions auxquelles vous pouvez accéder. Tous les niveaux permettent d’accéder aux fonctions
de base du systeme, telles que Créer, Effacer, Zoom, Editer ou Tracer, alors que les fonctions plus
sophistiquées d’usinage ne sont accessibles qu’'a des niveaux supérieurs.

Mastercam Design est le module de CAO de Mastercam. Il vous permet de créer de nombreuses fagons des
points, lignes, arcs, splines, surfaces, ellipses, et solides. Vous pouvez aussi créer des labels, des notes et des
cotations dans n’importe quel plan, méme la vue isométrique. Vous pouvez aussi faire des déplacements, des
rotations et des zooms dynamiques et créer de nouvelles vues pendant la conception.

Voir a la fin de ce chapitre une liste des fonctions principales de Mastercam selon le niveau de Fraisage, ainsi
que les nouveautés dans cette version 9.
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Contenu de ce manuel

Ce manuel contient toutes les informations dont vous avez besoin pour utiliser Mastercam Design

Version 9. |l est constitué des chapitres suivants :

Chapitre

Description

Introduction

Apercu des différents types de logiciels de Mastercam.

2 Principes de Fraisage Concepts de base d’utilisation de Mastercam Fraisage.
3 Parameétres communs Description des paramétres communs a tous les
d’usinage usinages.
4 Menu d’usinage Description du menu d’'usinage.
Contournage Description du processus de génération d'un chemin
d'outil de contournage.
6 Percage Description du processus de génération d'un chemin
d'outil de pergage.
7 Poche Description du processus de génération d'un chemin
d'outil de vidage de poche.
8 Surfaces Description des options et des paramétres communs a
toutes les fonctions d’usinage multi-surfaces en
Ebauche et en Finition.
9 Ebauche Multi-surfaces Définit le processus de création de chemin d’outil
d’ébauche multi-surfaces.
10 Finition Multi-Surfaces Définit le processus de création de chemin d’outil de
finition multi-surfaces.
11 Multi-axes Définit le processus de création de chemin d’outil multi-
axes.
12 Usinages complémentaires Description des procédures de création de chemins
d’outils complémentaires, et des usinages 3D filaires.
13 Utilitaires CN Détail du menu contenant d'importants utilitaires de
Fraisage.
14 Vérification solide d’usinage Description du systéme de vérification solide d’'usinage

de Mastercam Fraisage.

Annexe A — C Hooks

Utilisation et lancement des C-Hooks
Description des principaux C-hooks fournis avec
Mastercam Fraisage Version 9.

Annexe B —Touches de fonction
spéciales

Liste les touches de fonction affectées par défaut, et les
fonctions accomplies correspondantes.

Annexe C — Glossaire Mastercam

Liste les termes techniques et abréviations utilisées
dans Mastercam.
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Conventions

Ce manuel utilise plusieurs conventions pour attirer votre attention sur des informations complémentaires
d'importance variable. Ces conventions sont décrites ci-dessous.

Les caractéres gras sont utilisés pour identifier les parties de I'interface Mastercam que vous sélectionnez lors
d’'une procédure, y compris les options de menu, les options de la boite de dialogue, et les boutons. Par
exemple, vous pouvez cliquer sur Créer dans le Menu Principal.

Les raccourcis clavier ou les entrées au clavier sont désignés par des [parenthéses]. Par exemple, appuyez sur
[Alt G] pour afficher les paramétres de la grille.

ATTENTION: Donne des informations a suivre pour éviter des dommages
au systeme.

L

Y2 ATTENTION: Donne des informations a suivre pour éviter des dommages
au matériel.

o

IMPORTANT: Informations essentielles a 'accomplissement d’une tache.

&

Note: Des informations neutres complémentaires qui mettent en valeur certains points importants des
explications.

La touche [Esc] est utilisée normalement pendant I'utilisation de Mastercam pour revenir au menu précédent de
I'arborescence des menus. Quand cette convention ne s'applique pas, l'usage de la touche [Esc] est expliqué
dans le texte.

Comme indiqué ci-dessous, les cases adjacentes aux boutons d’une boite de dialogue permettent d’activer ou
désactiver le bouton. Si la case est cochée, le bouton est actif et peut étre sélectionné pour éditer les options
concernées. Si la case est vide, le bouton ne peut pas étre sélectionné (il est affiché en gris) et toutes les
caractéristiques associées a ce bouton sont désactivées.

[ |} Ehanat Dutill n Qégagementl

¥  dEme axe | rd EIanEa’LI...l

Aide en Ligne

L'aide en Ligne est contextuelle, c’est a dire que selon la fonction que vous utilisez, c’est I'aide spécifique
correspondante qui apparaitra. Consultez la dés que vous en avez besoin. Vous pouvez aussi l'imprimer si
vous le désirez.

Pour utiliser I'aide en ligne, appuyez sur [Alt-H] a partir de n'importe quel menu ou écran de Mastercam.

Vous avez encore besoin d'aide ?

Si vous trouvez ni dans ce manuel, ni dans I'Aide en Ligne les informations dont vous avez besoin, n'hésitez
pas a contacter votre distributeur. Mastercam est supporté par un réseau de revendeurs compétents agréeés.
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Assistance technique

Si vous ne vous ne pouvez pas joindre votre revendeur, vous pouvez aussi appeler le Support Logiciel
Mastercam de CNC Software, Inc. aux USA, du lundi au vendredi, de 8:00 H a 18:00 H (heures de la cbte est),
a condition de :

¢

¢

Parler couramment l'anglais

D’avoir déja essayé sans succes de contacter votre revendeur Mastercam a propos du probleme en
question.

Etre prét a décrire le probleme en détail. Notez par écrit ce qui s'est passé, en particulier si vous ne
pouvez pas appeler pendant que le probléme survient.

Etre devant votre ordinateur quand vous appelez.

Si possible, essayer de renouveler le probléme avant d'appeler. Le technicien de support peut
exiger que vous dupliquiez le probléme pendant que vous étes au téléphone.

Disposer d’une description compléete de votre matériel : systeme d'exploitation (OS), unité centrale
(CPU), souris, coprocesseur mathématique, et mémoire.

Vous pouvez utiliser aussi notre site Internet pour laisser un message au Support Technique de CNC Software,

Inc.

Adresse Importante
Concepteur de CNC Software, Inc.
Mastercam 671 Old Post Road
Tolland, Connecticut, 06084 (USA)
Téléphone 1 860 875-5006
Fax 1 860 872-1565
BBS 1 860 875-9189
TELNET et ftp:// 206.231.172.100
Adresse Internet http://www.mastercam.com
E-mail support@mastercam.com

Adresse Importante

Importateur Européen | Intercam SA
de Mastercam Case Postale 2190
CH-1110 MORGES 2
SUISSE
Téléphone France | (33) 06 86 56 01 59
Adresse Internet http://www.moldplus.com
E-mail mastercam@moldplus.com
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Fonctions principales de Mastercam Fraisage

Mastercam Entry est un systéeme de CFAO de fraisage 2D de base, pour les utilisateurs n'ayant pas
besoin de toutes les fonctionnalités de Mastercam Fraisage Niveau 1. Les fonctionnalités de Entry sont:

L

L

L

Chemins d'outil dans le plan d'usinage de Dessus

Contournages 2D, comportant méme des splines 2D

Vidage de poche (zig-zag et unidirectionnel) avec entrée en rampe ou en hélice
Percage

Usinage point a point

Entrée manuelle de commentaires

Simulation d'usinage avec affichage de la trajectoire, de l'outil et de son support;
Estimation du temps de cycle

Bibliothéeques paramétrables d'outils et de matériaux pour calcul automatique des avances
et des vitesses de broche

Filtrage du chemin d’outil selon une certaine tolérance
Fiches techniques standard ou paramétrables

Post-processeurs paramétrables

Avec le logiciel de Fraisage niveau 1, vous pouvez accéder a toutes les fonctions de Mastercam Design
et de Mastercam Fraisage Entry, plus les fonctionnalités suivantes:

¢

¢

¢

Création de chemins d’outil dans n’importe quel plan
Contournage de splines 3D avec correction d'outil

Vidage de poche en spirale

Limitation de chemin d’outil

Substitution d’axe de plateau tournant

Vidage de poche avec dépouille et ilots de différentes hauteurs

Vérification solide du chemin d'outil

Avec le logiciel de niveau 2, vous pouvez accéder a toutes les fonctions de Mastercam Design et de
Mastercam Fraisage Niveau 1, plus les fonctions d'usinage suivantes :

¢

¢

¢

Ebauche et finition isoparamétrique mono-surface, avec multiples surfaces de garde
Ebauche et finition mono-surface par contours

Ebauche mono-surface par poches

Ebauche et finition mono-surface par projection

Zone d’usinage définissable

Projection d’usinages sur un plan, un cylindre, un céne, une sphére ou une section
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Avec le logiciel de niveau 3, vous pouvez accéder a toutes les fonctions de Mastercam Design et de
Mastercam Fraisage Niveau 2, plus les fonctions d'usinage suivantes :

& Ebauche multi-surfaces (contours, poches, parallele, radiale, plongées ou projection)

¢ Finition multi-surfaces (paralléle, radiale, projection, zone horizontale, zone verticale,
bitangence, reprises, hauteur de créte ou contour)

¢ Usinage de surfaces balayées 3D, par sections et de multi-carreaux
¢ Utilisation de surfaces pilotes et de garde
¢ Traitement "batch" et option d’assemblage des usinages multi-surfaces

¢ Usinage multi-axes (4 axes et 5 axes simultanés)

Nouveautés et évolutions de la version 9

Mastercam Design

Mastercam Design Version 9 simplifie la modélisation de pieces et vous apporte une assistance essentielle lors
de la récupération de fichiers. Quelque soit le logiciel de CAO dont il est issu, vous étes assurés d’ouvrir et
modifier le fichier. Toutes les évolutions de Mastercam Design sont intégrées aux modules de Fraisage,
Tournage, Fil et a Router, notre FAO Bois.

Nouveau repére de coordonnées cartésiennes de travail pour facilement définir le point de vue, le plan
de construction ou le plan d’usinage sans déplacement préalable de la piéce (usinage en repére avion
ou repere voiture). Ces nouveaux plans de travail sont facilement pris en compte par les post-
processeurs.

Gestionnaire de vues pour superviser la création et les manipulations des vues depuis une seule boite
de dialogue.

En standard, une interface performante de lecture/écriture de fichiers AutoCAD® DWG, DXF™ et
Inventor™,

Interface native au dernier indice d’évolution des modeleurs ACIS et Parasolid®.
Nouvelle interface native optionnelle pour le logiciel Pro-E® .

Nouveau gestionnaire d’attributs des entités pour prédéfinir les caractéristiques de toute nouvelle entité
suivant son type. Par exemple, créer tous les arcs en rouge sur la couche 10, quelque soit la couleur et
le niveau actif par défaut. A utiliser aussi lors de l'importation de fichiers pour trier les entités lues.

Boite de dialogue entre autres pour : gravure, masquage, modeles, ellipses, polygones, chanfreins,...

Pilotage de la largeur des lignes en tracé et impression pour améliorer la qualité des copies d’écran.
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Mastercam Solids

Mastercam Solids continue d’évoluer avec succes et d’offrir, aux programmeurs de MOCN, des fonctions de
modélisation en solide simplifiant le passage du solide a l'usinage.

¢ Basé sur la derniere version de Parasolids® pour accroitre compatibilité et performances.
¢ Création de solides par couture de surfaces.

¢ Reconnaissance topologique pour retrouver automatiquement des formes caractéristiques comme les
congés et les trous d’'une piece congue par une autre CAO et les inclure dans 'arbre de construction.

¢ Création de “solides fins” pouvant étre épaissis, transformés en coque, et bien plus.
¢ Limitation de solides par multi-surfaces cousues en “solide fin”.

¢ Création de solides "disjoints".

¢ Ajout ou suppression de faces d’un solide pour facilement le modifier.

¢ Mise en plan de solides avec traits cachés.

Evolutions communes a l'usinage

Mastercam Version 9 inclut des fonctions nouvelles communes a tous les modules d’'usinage:

¢ Changement de nombreux attributs des parcours outils sans régénérer I'opération.
¢ Sauvegarde de la géométrie d’un outil particulier dans le fichier piece pour facilement la retrouver.

¢ Plus de souplesse dans la simulation des trajectoires d’outils. Nouveau mode détaillé pour afficher les
informations importantes concernant outils et opérations durant la simulation.

¢ Vitesse de coupe et avance déterminées par la matiére de l'outil ou de la plaquette.

¢ Ouverture rapide des fichiers piece sans chargement des parcours d’outils associés. Mastercam les
charge ensuite si nécessaire.

Fraisage niveau Entry
Mastercam Entry est un systéeme de CFAQO de fraisage 2D de base, pour les utilisateurs n'ayant pas besoin de
toutes les fonctionnalités de Mastercam Fraisage Niveau 1. Les fonctionnalités de Entry sont:

¢ Chemins d'outil dans le plan d'usinage de Dessus

¢ Contournages 2D, comportant méme des splines 2D

¢ Vidage de poche (zig-zag et unidirectionnel) avec entrée en rampe ou en hélice
¢ Pergage

¢ Usinage point a point

¢ Entrée manuelle de commentaires

+ Simulation d'usinage avec affichage de la trajectoire, de I'outil et de son support;
Estimation du temps de cycle

¢ Bibliothéques paramétrables d'outils et de matériaux pour calcul automatique des avances et des
vitesses de broche

¢ Filtrage du chemin d’outil selon une certaine tolérance
¢ Fiches techniques standard ou paramétrables

¢ Post-processeurs paramétrables
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Mastercam Fraisage niveau 1

Mastercam Fraisage niveau 1, usinage 2D et 3D filaire (formes réglées, balayées 2D et révolution) dispose
maintenant d’'UGV, de plus d’usinage sur des solides, et bien d’autres fonctions.

Fraisage niveau 1 inclut toutes les évolutions de Mastercam Design. Et en plus:

¢

.

.

Nouvelles options d’usinage de poches UGV incluant 'usinage en toupie de toute la poche. Pendant le
vidage de la poche l'outil ne sera jamais pleine fraise dans la matiere. Et vous paramétrez la prise de
passe maximum de la boucle.

Avec le module Solide, optionnel, Mastercam reconnait et perce automatiquement tous les trous d’une
piéce solide, avec ou sans pointage.

Reconnaissance et pointage automatique du trou de plongée d’'usinages multi-opérations.

Sélection et déplacement sur I'écran du point de départ d’un usinage vers une autre position d’'un
contour.

Usinage automatisé de rainures.

Calcul automatique des profondeurs de chanfreinage en pergage.

"Zone de sécurité"” pour rétraction de l'outil hors collision lors d’usinages avec 4°™ et/ou 5°™ axe(s).
Commandes simplifiées pour correction de rayon d’outil et hauteur de dégagement.

Changement des avances, des vitesses et de beaucoup d’autres parametres sans régénérer les
trajectoires d’outils.

Définition plus compléte du brut dans la Config Job.

Transformation d’opérations "transformées”.

Mastercam Fraisage niveau 2

Mastercam Fraisage niveau 2 inclut toutes les évolutions du Fraisage niveau 1 et de Mastercam Design, plus
l'usinage mono-surface ou mono-face (pour les solides) de Fraisage niveau 3.

Mastercam Fraisage niveau 3

De la nouvelle finition 3D aux trajectoires adaptatives, Mastercam Fraisage niveau 3 procure un pilotage précis
des outils pour tous les usinages méme les plus complexes. Fraisage niveau 3 inclut toutes les évolutions du
Fraisage niveau 1, Fraisage niveau 2, et Design. Et en plus:

Alignement automatique de tous les points de plongée d’ébauche, rendant plus facile leur pré-pergage
dans le cas d’usinage de production.

Reconnaissance automatique des zones a surfacer et des profondeurs critiques pour ne pas y laisser
trop de matiere en fin d’ébauche.

Personnalisation du tréflage pour ébaucher suivant n’importe quelle stratégie prédéterminée.

Usinage 3D “Isoparamétriques Piece” créant une excellente finition en suivant les formes générales
d’une piéce définie par des surfaces ou des faces.

Reprises d’usinage incluant : entrées hélicoidales, ébauche d’ébauche et I'ajout automatique de
passes aux profondeurs critiques.

Usinage adaptatif des reprises changeant automatiquement de sens de parcours de l'outil suivant la
pente des formes de la piéce - dans une méme opération.

Sélection plus rapide et plus facile des surfaces de garde, qui peuvent étre des faces de solide.

Programmation directe de modeéles issus de CAO — sans ouvrir le fichier. Usiner des modéles de CAO
compatible Mastercam sans les ouvrir évite des erreurs a l'atelier.

Interface modifiée et améliorée du Gestionnaire d’opérations dans la partie usinage surfacique.

Nouvelles possibilités de limitation du débattement de l'outil.
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¢ Stratégie perfectionnée de l'usinage “Type Toupie”.

¢ Usinage de poches surfaciques en toupie permanente “grignotant” la piece pour que l'outil ne soit
jamais pleine fraise dans le matiere. Et paramétrage de la prise de passe maximum de la boucle.

¢ Ebauche et finition 5 axes sur modele multi-surfaces.
¢ Zone de sécurité “5 axes” autour de la piece pour éviter les collisions.

¢ Resserrement des points de guidage de l'outil aux changements brusques de continuité des formes,
pour état de surfaces parfait.

¢ Usinage de piéces 5 axes utilisant des trajectoires d’outils en spirale.
¢ Usinage 5 axes passes profondes.

¢ Confinement de l'outil par 1 point, 2 points, ou définition des mouvements entre 2 points pour des
passes intérieures complexes.

+ Pilotage de l'outil avec angle de coupe frontal et angle de coupe latéral.

¢ Support des outils coniques.

Mastercam Tournage

Mastercam Tournage propose des nouvelles trajectoires d’outils requises par les mécaniciens et des nouvelles
fonctions de simulation pour une validation rapide. Mastercam Tournage inclut toutes les évolutions de
Mastercam Design. Et en plus:

¢ Sélection et déplacement sur I'écran du point de départ d’un usinage vers une autre position d’un
contour.

¢ Avec Mastercam Solids, usinage direct sur des solides.

¢ Meilleur pilotage du recouvrement de passes en ébauche.

¢ Passe de finition automatique aprés une ébauche, avec le méme outil.
¢ Cassage des angles, en finition, sans modifier le dessin de la piéce.

¢ Vitesse d’avance en fonction de I'état de surface souhaité.

+ Définition du brut incluant les diamétres intérieurs et les surépaisseurs.
¢ Description du mandrin et de la contre-pointe.

¢ Vue ombrée de la piéce pendant la création des parcours d’outils.

¢ En cours de programmation, visualisation ou sauvegarde de la piece, en solide ou surfacique, et tenant
compte de l'avancement de son usinage.

¢ Mouvements de dégagement de l'outil en absolu ou relatif.
¢ Pilotage des entrées/sorties d’usinage plus évolué.
¢ Programmation de filetages coniques plus évoluée.
¢ Création des gorges de dégagement de filetage modifiées.

¢ Fonctions graphiques pour : Changement de broche, tenant compte de I'avancement de I'usinage sur
la premiére broche, pivotement, avance barre.
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Mastercam Fil
Peaufiné et enrichi, Mastercam Fil allie nouvelles stratégies de découpe et interface graphique pour simplifier la
programmation. Mastercam Fil inclut toutes les évolutions de Mastercam Design. Et en plus:

¢ Choix graphique du type de coupe : coupe droite, coupe conique ou cylindre.

¢ Pilotage simplifié des passes d’ébauche/finition/attache en lien avec le nouveau gestionnaire de passes
de Mastercam.

& Ajout de plusieurs attaches sur un profil.
¢ Positionnement des attaches a la souris ou totalement automatique.
& Pour des piéces en panoplies, répétition des parcours du fil sans créer la géométrie de chaque piece.

& Ajout de dépouilles aprés création des parcours de fil.
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2 Principes de Fraisage

Ce chapitre vous donne diverses informations communes a toutes les fonctions de Mastercam Fraisage. Pour
plus d'informations sur les fonctions générales de Mastercam, voir le Manuel Mastercam Design Version 9. Les
sujets abordés dans ce chapitre sont :

o Associativité

¢ Nouvelles extensions de fichiers
e Repére d'usinage déplacé

e Plan d’'usinage

e Origine d’'usinage

e Décalage d’'usinage

Associativite

L'associativité fait référence au rapport de dépendance entre la géométrie et les usinages (opérations) qui lui
sont appliqués. Une opération comporte les paramétres de l'usinage, du brut, et des outils pour la piéce. Quand
vous exécutez un usinage tel qu'un contour, poche, ébauche, gorge,... Mastercam le lie a la géométrie. Cette
association ne peut étre rompue qu'en effagant I'opération. Si vous essayez d'effacer une géométrie utilisée
dans un usinage, le systéme affiche un message d'avertissement.

L'associativité élimine le besoin de recréer un usinage chaque fois que vous le modifiez. Aprés avoir édité les
composants d'une opération (géométrie et parameétres), vous pouvez régénérer l'usinage dans le gestionnaire
d'opérations pour faire prendre en compte les changements. Les termes suivants décrivent un usinage et I'état
courant de son associativité:

¢ Propre - Décrit une opération dont les parametres de définition correspondent a la géomeétrie associée.
Cette condition s'applique a toutes les opérations nouvellement créées et aux opérations qui ont bien
été régénérées. Pour qu'un usinage soit stable et courant, ses opérations doivent étre propres.

¢ A régénérer (« impropre » ou « sale ») - Décrit une opération dont la géométrie et/ou les parametres
de définition ont changé et donc ne correspondent plus. Mastercam marque chaque opération impropre
par un X rouge dans le gestionnaire d'opérations (voir page 3- 27). Vous pouvez corriger des
opérations impropres en les régénérant.Note: En fraisage, les usinages Projection, Limitation et
Import NCI ne sont pas associatifs.

Nouvelles extensions de Fichiers

Mastercam Version 9 utilise de nouvelles extensions de fichier pour les types spécifiques de fichiers. Pour
convertir des fichiers provenant de versions antérieures de Mastercam, utilisez I'option Fichier, Interfaces a
partir du Menu Principal. Pour plus d'informations sur cette option, voir le chapitre « Fichiers » du Manuel
Mastercam Design Version 9.

Les fichiers portant une extension MC9 sont des fichiers Mastercam. Cette extension de fichier remplace
I'extension GE3 des anciens noms de fichier des anciennes versions de Mastercam. La version 9 crée
des fichiers MC9 au lieu de fichiers GE3 et MC8 (pour la version 8). Les fichiers GE3 des Versions 5 et 6
peuvent encore étre lus directement dans la Version 9, mais par contre les fichiers MC9 ne peuvent pas
étre lus dans les versions antérieures de Mastercam. Vous pouvez toutefois sauver des fichiers MC9 au
format MC8. Les fichiers MC9 Mastercam intégrent désormais la géométrie, les paramétres du chemin
d'outil, les informations sur les outils, et le chemin d'outil lui-méme.
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Les fichiers portant une extension TL9 sont des bibliothéques d'outils. Une bibliothéque d'outils contient
les informations sur de multiples outils, telles que vitesse de broche, avance de plongée, et diamétre de
l'outil. Les outils de fraisage et de tournage peuvent étre stockés dans ces bibliothéques d'outils. Ces
fichiers TL9 remplacent les fichiers MTL et LTL des versions antérieures de Mastercam (et TL8 pour la
version 8). La bibliothéque d'outils par défaut est TOOLS.TLO9.

Les fichiers portant une extension MT9 sont des bibliothéques de matiéres. Une bibliothéque de matieres
contient les informations sur la matiére a usiner. Les matiéres sont utilisées pour définir 'avance de base
des avances de travail et des vitesses de broche. Cette extension de fichier remplace I'extension DOC
des versions antérieures de Mastercam (et MT8 pour la version 8). La bibliothéque de matiéres par
défaut est MATLS.MTO.

Les fichiers portant une extension DF9 sont des fichiers de paramétres par défaut pour les chemins
d'outil associatifs et de surfaces. La bibliotheque de paramétres par défaut est DEFAULTS.DF9.

Les fichiers portant une extension OP9 sont des bibliothéques d'opérations. Les bibliotheques
d'opérations intégrent les parametres par défaut d’'un chemin d'outil spécifique, ils peuvent étre appliqués
a la géomeétrie courante et peuvent étre importés ou exportés de Mastercam. Ce type de fichier est
différent d'un fichier MC9 car il n'inclut pas la géométrie associée.

Gestionnaire de Vues / Repére usinage déplacé (R.U.D)

Mastercam vous permet de travailler dans tout plan de I'espace 3D, a la différence d’autres systémes de
CAO/FAO 2D qui ne vous permettent que de travailler dans un plan XY. Les plans peuvent étre définis par
toute combinaison de coordonnées X, Y, et Z. Ces plans sont aussi appelés des vues. Le repére d'usinage
déplacé vous permet de changer l'orientation et I'origine de toute vue, et permet de réorienter la géométrie de
la meilleure fagon pour travailler avec.

Si par exemple vous placez le R.U.D sur la vue de Dessous, alors la vue 1 (de ‘Dessus’ ) de Mastercam
affichera en fait la vue de Dessous de la piéce.

Quand vous cliquez sur le bouton R.U.D: D du Menu Secondaire, le Gestionnaire de Vues Mastercam
s’ouvre, et la liste des vues s’affiche: la liste des vues du systéme, ainsi que toutes les nouvelles vues
nommeées existantes. Mastercam vous fournit en standard huit vues prédéfinies pour travailler dans I'espace
3D: Dessus (X, Y) Face (X, Z), Arriére (- X, Z), Coté Gauche (- Y, Z), Coté droit (Y, Z) Dessous (- X, Y),
Isométrique et Axonométrique. Chacune de ces vues, ainsi que toute autre vue que vous définissez, est
relative a la Vue de Dessus qui définit le systéme de coordonnées par défaut (ou R.U.D).

Ces vues peuvent étre utilisés comme vues graphiques pour regarder la piece, comme plan de construction
(Plans C.) pour créer la géométrie, et comme Plans d'usinage (Plans U.) pour créer des usinages.

De plus, le Gestionnaire de Vues fournit I'associativité qui lie une vue a la géométrie et aux opérations. Vous
pouvez aussi importer un fichier des vues souvent utilisées dans le Gestionnaire de Vues.

L’'option Passer en Vue du nouveau R.U.D. si modifié vous permet si vous le souhaitez de passer
automatiquement dans la vue du nouveau R.U.D dés que celui-ci est modifié. C’est une bonne méthode de
vérification.
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2(x
r— Liste des vue:
leine |
vue | Mo [ Nom [ oper [ i [RUD |

YUE 8YSTEME 1 - DESSUS
YUE SvSTEME 2- FACE
YUE SYSTEME 3- COTE "

YUE SvSTEME 5- DROITE

YUE SvSTEME 6 - GAUCHE

YUE SYSTEME 7-150

YUE SvSTEME 8- A<0NOMETRIOUE

1
2
3
4
5
E
7
]
3 WUE SYSTEME

—Af:fhage o e il gz () = Far rapport au repére diusinage déplace (FLLL D]
LTS & Toutes ™| Far rapport & la vue sélectionnés |mFarrnations |
C Yues1-8 = Mon utiisé=(z] dans les usinages
[dam
Sttt
WLIE SYSTEME 1 - DESSUS
Cornmentaire Décalage N |-1 Spécifigus |
Ll
LI Couler IU I .
r— [rigine [eoordonnées relatives] ™| Diétecter confiits de numéros de décalage
oy |D.D i |D.D Z oo ™| Sortin o et cormmentaies dars e HE]
Sélectionmer | ™| Bssociative
¥ Pasder en vue du nouvesu R1D si modifi
Cacher détaik ¢c¢ | TOUSNon | RLLD:NON drder | tide |

Dans lillustration ci-dessus, notez que R.U.D a été placé sur la vue de Dessous, (‘W’ affiché dans la colonne
R.U.D). Notez aussi la case activée Passer en Vue du nouveau R.U.D. si modifié.

En plus de 'affichage de I'origine du systéme, vous pouvez afficher I'icéne d'origine des axes dans la fenétre
graphique en activant la case Afficher les repéres d’axes XYZ de la boite de dialogue de Configuration. Cette
case n'est pas cochée par défaut.

Notez que quelques vues ont comme préfixe "VUE SYSTEME" dans leurs noms. Ces vues sont prédéfinies par
Mastercam et ne peuvent pas étre renommées, effacées, ou éditées (cependant, elles peuvent étre copiées ou
cachées). Ce sont les mémes vues auxquelles vous accédez quand vous avez défini un Plan C. ou un Plan U.
par I'option Numéro.

La liste dispose de colonnes qui indiquent le numéro de la vue, le numéro de décalage, le nom de la vue, sila
vue est utilisée dans une opération d'usinage (par un " X"), l'attribut d’affichage (par un" X"), et si la vue est
utilisée comme repére d’axes courants du systéme (par un" W").

Vous pouvez trier la liste en sélectionnant une en-téte de colonne, et vous pouvez définir un repére d’axes en
sélectionnant directement la vue désirée dans la colonne de repére d’axes.

La section Affichage des vues du systéme vous permet d’afficher ou non les vues prédéfinies du systeéme.
3 autres options permettent de trier les vues listées :

e Parrapport a la vue du repére d’axes - Affiche les vues nommées créées par rapport au repére
courant.

o Par rapport a la vue sélectionnée - Affiche les vues nommeées créées par rapport a la vue
sélectionnée courante. Affiche aussi la vue affectée comme repére.

o Non utilisées dans les usinages - Affiche les vues nommées qui sont associées a des usinages.
Vous pouvez alors effacer toutes les vues nommeées non utilisées dans les usinages, si désiré.

Pour plus d’informations sur les vues Mastercam, reportez vous au chapitre « Interface Mastercam » du
manuel Mastercam Design Version 9.

Voir aussi dans le manuel d’auto-formation Design/Fraisage Mastercam version 9, au chapitre 9, exercice 2 et
au chapitre 10, exercice 1 des exemples d'utilisation du R.U.D.
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Par défaut, le Plan U. est désactivé (Aucun). Le systéme écrit le chemin d'outil par rapport a la vue de
dessus quand le Plan U. est sur Aucun.

Ces options placent les chemins d'outil respectivement dans la vue de dessus, la vue de Face, ou la vue
de droite de la piece. Ces parameétres correspondent aux parametres de vue graphique et de plan de
construction du méme nom.

Cette option vous demande le numéro de la vue, ou plan, sur lequel vous voulez créer des chemins
d'outil. Il y a huit vues standard, chacune portant un numéro prédéfini:

o 1-Dessus (décrite ci-dessus) e 2-Face (décrite ci-dessus)
e 3-Arriére e 4-Dessous

o 5-Cbté droit (décrite ci-dessus) e 6-Coté gauche

e 7-lsométrique e 8-Axonométrique

Les 6 premiéres vues correspondent aux six cotés d'un cube. Isométrique et axonométrique sont des
vues 3D qui montrent les c6tés de dessus, de droite et de face d’un objet. Cependant, isométrique est un
terme plus exact car cette vue est telle que les projections des axes X, Y et Z dans cette vue sont de
longueurs égales.

Il peut y avoir un nombre infini de Plans d’'usinage créés en plus des huit plans standard listés ci-dessus.
Le systéme crée automatiguement des nouveaux plans d’'usinage chaque fois qu’un arc définit un
nouveau plan. Mastercam affecte a chaque nouveau plan le numéro suivant disponible. Vous pouvez par
la suite rappeler le nouveau plan d’usinage en entrant son numéro au moyen de Plan U., Numéro.

Cette option définit un plan d’usinage par sélection d’'une vue dans le Gestionnaire de vues.
La vue doit déja exister. Si elle n’existe pas, vous pouvez quand méme la créer par le menu de clic-droit
du gestionnaire de vues. (voir page 3-13 du manuel Mastercam Design Version 9.)

— Liste des vue:

ki
3 WIE SYSTEME 3 - COTE

4 WIE SYSTEME 4 - DESS0US

5 WIE SYSTEME 5 - DROITE

E WIIE SYSTEME B - GAUCHE

7 WIE SYSTEME 7 - 150

g WIE SYSTEME 8 - A<0NOMETRIGUE

10 R.U.D SUPPORT #

[ Affichage des vues du systeme [13] [™ Par rapport au repére dusinage déplacé [F.U.D)

A i |
R " Toutes [~ Par rappoit & la vue sélectionnée Informations
& Vues1-8

[™ Mon utiliséels] dans les usinages

Détails 333 TOUSNon | RLLLD:NON | ok | Aende | s |
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Cette option définit le plan d’'usinage comme celui d'une ou plusieurs entités existantes dans la fenétre
graphique. Vous avez trois options de sélection:

o Entité plane - Sélectionnez une entité plane unique telle qu'une spline 2D, un arc, ou une
surface.

o 2 lignes - Sélectionnez deux lignes se trouvant dans le méme plan. Les lignes doivent étre
sécantes, et ne pas étre colinéaires. Mastercam affiche un message d'erreur si les lignes
sélectionnées ne se trouvent pas dans un méme plan. L'ordre dans lequel vous sélectionnez
les lignes est important. La premiére ligne que vous sélectionnez détermine la direction positive
X et la profondeur d’usinage (Z). La deuxiéme ligne que vous sélectionnez détermine la
direction positive Y. Une sélection inexacte peut amener a des vues non désirées.

e 3 points - Sélectionnez trois points distincts et non colinéaires. Mastercam affiche un message
d'erreur si les points sélectionnés sont colinéaires ou si deux entre eux sont coincidents.

e Face d’un solide — Sélectionnez une face solide. Le plan d’usinage sera placé sur la face
indiquée.

Menu Par Type

Cette option limite les parameétres de sélection avant de sélectionner des entités. Sélectionnez le
type d'entité que vous voulez utiliser, puis choisissez I'entité ou les entités dans la fenétre
graphique. Cette option est particulierement utile si vous avez une géométrie complexe a I'écran et
que vous ne voulez pas sélectionner d'entité par erreur. Choisissez I'une des options suivantes:

Points Sélectionne seulement des points

Lignes Sélectionne seulement des lignes

Arcs Sélectionne seulement des arcs

Splines Sélectionne seulement des splines

Surfaces Sélectionne seulement des surfaces

Solides Sélectionne seulement des solides

Couleur Sélectionne seulement des entités d'une couleur spécifiée dans la boite de

dialogue des couleurs. Pour plus d'informations sur la boite de dialogue
des couleurs, voir le chapitre « Interface Mastercam » dans le Manuel
Mastercam Design Version 9.

Couche Sélectionne seulement des entités d'une couche spécifiée dans la boite de
dialogue des Couches. Pour plus d'informations sur la boite de dialogue
des couches, voir le chapitre « Interface Mastercam » dans le Manuel
Mastercam Design Version 9.

Masque Affiche la boite de dialogue de Masque de Sélection. Vous pouvez
sélectionner de multiples options de masquage dans cette boite de
dialogue. Toutes les options de sélection que vous activez dans cette boite
de dialogue sont mémorisées pour les sélections a venir. Pour plus
d'informations, voir “Boite de dialogue de masque de sélection” page 5-7
du manuel Mastercam Design Version 9.
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> Pour utiliser I’option Plan U., Entité

1. Cliquez sur Plan U., Entité dans le menu.
2. Utilisez le menu de masquage si vous le désirez et sélectionnez une ou deux entités
dans la fenétre graphique, ou bien sélectionnez une face solide.

Vue Entité - Sélectionnez une entité plane, 2 lighes ou 3 positions
Par Type

Face de Solide

3. Mastercam affiche le menu de sélection de Plan.

|Sé|ectiunnez le plan
Suivant
Sauver

4. Cliquez sur Suivant pour passer au plan suivant disponible. Cliquez sur Sauver pour
mettre a jour le Plan U. et I'afficher dans la fenétre graphique.

5. Si votre sélection définit un nouveau plan, le systeme sauve le Plan U. sous le numéro
disponible suivant. Pour plus d'informations, voir “Numéro” en page 2-5.

Cette option vous permet de définir un Plan U. par rotation du Plan U. courant. Quand vous sélectionnez
Rotation, un repere 3D s’affiche dans la fenétre graphique et le menu de rotation s'affiche.

Rotation de la vue:

X+ haut
¥+ haut
Autour £
Sauver
Axe X+
Cette option tourne I'axe dans le plan XZ du plan de construction avec I'axe X comme axe de
rotation.
Axe Y+
Cette option tourne I'axe dans le plan ZY du plan de construction avec I'axe Y comme axe de
rotation.
Autour Z
Cette option tourne I'axe dans le plan XY du plan de construction avec I'axe Z comme axe de
rotation.
Sauver

Cette option met a jour le Plan U. et I'affiche dans la fenétre graphique. Si votre sélection définit un
nouveau plan, le systéme sauve le Plan U. sous le numéro disponible suivant.

Note: Chaque fois que vous sélectionnez Axe X+, Axe Y+, ou Autour Z, Mastercam vous
demande I'angle de la rotation. Entrez un angle positif pour tourner dans le sens inverse des
aiguilles d'une montre, ou un angle négatif pour tourner dans le sens des aiguilles d'une
montre, puis appuyez sur [Entrée].
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Cette option définit le plan d'usinage a partir d'un vecteur normal représenté par une ligne sélectionnée.
Quand vous sélectionnez la ligne, le systéme définit un Plan U. perpendiculaire a la ligne.

> Pour utiliser I'option Normale

1. Dans le Menu Secondaire, cliquez sur Plan U., Normale.

2. Sélectionnez une extrémité de ligne. Mastercam définit un Plan U. perpendiculaire a la
ligne et change la profondeur d'usinage courante (Z) pour la coordonnée de I'extrémité
sélectionnée par rapport au nouveau plan.

|Sé|ectiunnez le plan
Suivant
Sauver

3. Aprés avoir sélectionné une ou deux entités, Mastercam affiche le menu de sélection
de Plan.

4. Cliquez sur Suivant pour passer au plan suivant disponible. Cliquez sur Sauver pour
mettre a jour le Plan U. et I'afficher dans la fenétre graphique.

5. Si votre sélection définit un nouveau plan, le systéme sauve le Plan U. sous le numéro
disponible suivant. Pour plus d'informations, voir “Numéro” en page 2-5.

Cette option définit le plan d'usinage courant comme le dernier Plan d'usinage utilisé.

Cette option place le plan d'usinage dans le méme plan que la vue affichée.

Cette option place le plan d'usinage dans le méme plan et avec la méme origine que le plan de
construction courant.
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Origine d’usinage

Le systéme de coordonnées du systéme utilise une position fixe. Mastercam appelle cette position I'origine du
systeme. C'est le point de référence principal pour toute création de géométrie et de chemin d'outil. L'origine du
systéeme est fixe, mais vous pouvez définir deux positions de référence secondaires : une pour la création de
géomeétrie (I'origine de construction), et une autre pour la création du chemin d'outil (I'origine d’usinage). Vous
définissez et utilisez ces deux origines de la méme maniere.

L'origine d’usinage redéfinit le point de référence (X0Y0Z0) du Plan d'usinage. L'origine d'usinage est toujours
identique a l'origine du systéme, a moins que vous ne la redéfinissiez.

Note: Vous devez définir un Plan U. avant de pouvoir définir une origine d'usinage.
P Pour redéfinir I'origine d'usinage

1. Sélectionnez Plan U. dans le menu secondaire.
Appuyez sur [Alt+0]. Le systeme affiche le menu de Position.

Entrez les coordonnées absolues de la nouvelle origine (XYZ, par rapport au Plan U. courant).

ou
4. Sélectionnez un point avec la souris.
ou

5. Entrez [0,0,0] pour réinitialiser I'origine d'usinage a l'origine du systéme.

L’origine du systéme, de construction, et d’usinage sont affectées d’une couleur de référence par Afficher,
Configuration. Pour plus d'informations sur la définition des couleurs, voir le chapitre Configuration dans le
Manuel Mastercam Design Version 9 ou dans l'aide en ligne. Appuyez sur [F9] pour afficher les positions de
ces trois origines. Si vous n'avez pas défini une origine, le systéme ne I'affiche pas.

Decalage d’usinage

Un décalage est une valeur décalant l'origine et les coordonnées du plan d’'usinage lors de la création
d’'usinages en différentes positions. Par exemple, les décalages sont souvent utilisés dans le cas d’'usinage
horizontal, ou la piéce est indexée pour usiner plusieurs cotés. Les décalages sont souvent aussi utilisés par
les transformations d’usinage (voir page 12-21 de ce manuel). Vous pouvez aussi affecter différents décalages
a différentes opérations (pas de transformation) par I'option Renuméroter les décalages dans le gestionnaire
d’opérations.

Dans Mastercam, il y a plusieurs fagons d’affecter des décalages aux opérations. Voir page suivante un
exemple de différents décalages obtenus par une transformation.
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Utilisation de différents décalages pour chaque opération sur une face
L’illustration suivante utilise G54 a G59 comme exemples de décalages pour I'avant puis répéte
ces décalages sur le coté.

1.

FACE COTE
[ g
asg
] [
By &
osg
. [
o5y o
D ’
. [
i &
‘H_“"h-u_“

Créez une opération avec un décalage G54 (entré dans la boite de paramétres d’outils).

Note: Le décalage doit étre déterminé par les nécessités du post-processeur.

A

Cliquez sur Usinages, Transformer.

Comme type, cliquez sur Translation.

Comme méthode, cliquez sur Plan Usinage.

Pour la numérotation de décalage, cliquez sur Assigner nouveau numéro.

Entrez les valeurs de Départ et Incrément pour chaque translation de I'opération.

Note: La valeur de départ sera le décalage de la premiere translation de I'opération source,

10.

pas l'opération source elle-méme. Dans cet exemple, c’est G55.

Sélectionnez 'onglet Translation et définissez les paramétres de translation.

Cliquez sur OK pour terminer la transformation. Tous les décalages sur I'avant sont
G54 a G59.

Créez une opération sur le coté avec un décalage G54 (entré par Plan U./C. de la boite
des paramétres d’outil).

Répétez les étapes 2 a 8 pour définir les décalages de chaque face. Les décalages
G54 a G59 doivent étre répéteés sur le coté.
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3 Parametres communs
d’usinage

Depuis la version 8, Mastercam utilise un concept appelé I'associativité. L'associativité lie la géométrie au
chemin d'outil, aux outils, a la matiére, et aux paramétres d’'usinage. Si une partie de 'opération change, les
autres parties associées peuvent étre régénérées sans avoir a recréer |'opération en entier. Toute ces
informations sont stockées dans le fichier MC9.

Dans Mastercam Version 9, toutes les fonctions d'usinage sont associatives, ce qui n’était pas le cas dans la

version 8.

Ce chapitre détaille tous les parameétres communs utilisés pour définir un chemin, et générer le fichier CN.

¢

¢

Gestionnaire d’Outils

Parametres d’Outil

Page Outil

Gestionnaire de chaines

Configuration du job

¢

¢

Définition d’Outil

Gestionnaire de matieres
Gestionnaire d'opérations
Gestionnaire de surfaces

Filtrage automatique

Les parametres spécifiques a certains types d’usinage sont détaillés dans les chapitres détaillant chaque type

d’usinage.

Gestionnaire d’outils
Le gestionnaire d’outils fournit une liste des outils stockés dans le fichier courant MC9. Il peut aussi lister tous
les outils de la bibliothéque courante d'outils. Vous pouvez entrer dans cette boite de dialogue en cliquant sur
Utilitaires CN, Déf. Outils a partir du Menu Principal, ou par clic-droit dans la zone des icones d’outil dans la
Page Outil des paramétres d’'usinage, puis par clic sur Outil de la bibliothéque, ou encore en cliquant sur le
bouton Outils de la fenétre de Config Job.

i# 7 Gestionnaire doutils - C:\MCAMI\MILLATOOLSATOOLS_MM_TL9

Filtrage

[ Filtre Actif

249 outilz sur 249 affichés

MHumn. outil

pe outil

12 Forét
13 Forét
14 Forét
15 Forét
16 Forét
17 Forét
18 Forét
13 Forét
20 Forét
21 Forét
22 Forét
23 Forét
24 Forét
25 Forét

Diamétre

2.0000 ram
3.0000 ram
4,0000 ram
5,0000 ram
E.0000 ram
7.0000 rarm
2.0000 rarm
9,0000 rarm
10,0000 mm
11.0000 mm
120000 mm
130000 rir
14,0000 rirn
15,0000 rirm

outil | R apon bout
1. =
2 FORET 0000000 - Sans
2 FORET 0000000 - Sans
4 FORET 0000000 - Sans
5 FORET 0000000 - Sans
B FORET 0000000 - Sans
7. FORET 0000000 mm  Sans
2. FORET 0000000 mm  Sans
9. FORET 0000000 mm  Sans
10, FORET 0000000 mm  Sans
11. FORET 0000000 mm Sanz
12 FORET 0000000 mm Sanz
13 FORET 0000000 e Sans
14 FORET 0000000 - Sans
15 FORET 0000000 - Sans ;I

0K | Ao bide |
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La zone de liste d’outils affiche la bibliothéque d'outils courante ou la liste courante des outils

disponibles. Quand le filirage d’outils est actif, vous pouvez cliquer sur 'un des noms de colonne pour

trier la liste d'outils.

Editer un outil

Effacer un outil
Sauver en bibliokhéque

Ajouter un noutvel ookl
Charger de la bibliothéque

Changer de bibliothégque
Convertir biblioth&que en ASCII
Créer bibliothéque & partir d'&5CII

Fichigr Do

Fichier DiOC dékaillé

Si vous cliquez sur le bouton de droite de la souris dans la zone de la liste d'outils, le menu contextuel ci-
dessus apparait. Les options des 2 sections peuvent apparaitre ou non, selon la fagon dont vous avez
accédé au gestionnaire d’outils. Ce menu fournit des raccourcis et des options spécifiques a la boite de

dialogue du gestionnaire d’outils. Voir page 3-13 pour plus d’informations.

Editer un outil

Cette boite de dialogue vous permet
d’apporter des changements aux paramétres
de l'outil. Vous pouvez aussi cliquer deux fois
sur l'outil pour exécuter cette fonction. Pour
plus d'informations sur la boite de dialogue
de définition d’outil, voir page 3-5. Le
systeme désactive cette fonction si aucun
outil n’est affiché dans la liste d'outils.

Effacer un outil

Efface les outils sélectionnés de la liste
d'outils. Le systéme désactive cette fonction
si aucun outil n’est affiché dans la liste
d'outils.

Ajouter un nouvel Outil

Ajoute un nouvel outil a la liste d'outils.

Sauver en bibliothéque

Sauvegarde des modifications d’outil en
bibliothéque.

Changer de bibliothéque

Permet de changer de bibliothéque d’outils.

Convertir bibliothéque en

Exporte une bibliothéque d’outils dans un

ASCII fichier texte ASCII.

Créer bibliothéque a Importe un fichier texte ASCII a un certain
partir d’ASCII format et crée une bibliotheque d’outils.
Fichier DOC Crée un document dans lequel sont listés

tous les outils du job courant ou de la
bibliothéque courante. Les détails listés sont
le numéro d’outil, le type et le diamétre.

Fichier DOC détaillé

Crée un document dans lequel sont listés
tous les outils du job courant ou de la

bibliothéque courante. Tous les détails au
sujet de ces outils sont inclus dans la liste.
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Le bouton de Filtrage d’outils permet d’afficher la boite de dialogue de Filtrage ci-dessous. Cette option
indique au Gestionnaire d’outils de n’afficher que seulement les outils répondant au critére du filtre.
Cochez ou non la case Filtre actif pour activer/désactiver le filtre.

Filtre de liste d'outils e
— Tupes d'outil — Diamétre d'outil
— Type rayon
v &ucun v Bout v Complet
— Matigres d'outil
v Acier rapide [¥ Céramique
Tous | Aucun | ¥ Carbure I¥ Spécial 1
I azgue opérations M azque unite V' Carbure C ¥ Special 2
IU““Sé par opératians j IF'as de mazguage d'urj Tous | Aucun | Copier matigres Canfig JoI:I

ToutHedéfinirl ok | o | side |

Note: une fois que vous avez défini un critére de filtrage pour un type d'usinage, le filtre sera actif
chaque fois que vous créez un usinage de ce type. Par exemple, quand vous créez un pergage
équivaut cliquer sur Outil de la bibliothéque, seuls les foréts peuvent étre affichés.

Types d’outil

Choisissez I'une des icones de type d'outil. Si vous placez le curseur sur une icone d'outil, le nom
de l'outil apparait a c6té du curseur. Cliquez sur les boutons Tous ou Aucun pour afficher les
outils de tous les types ou aucun. Vous pouvez choisir aussi une des options complémentaires de

filtrage suivantes :

Masque d’opérations

+ Utilisés par les opérations - Affiche seulement les outils utilisés dans I'opération courante.

+ Inutilisés par les opérations - Affiche seulement les outils non utilisés dans les opérations
courantes

+ Pas de masquage — Aucun masquage effectué

Masque sur Unités

+ English - Affiche seulement les outils définis en valeurs English (pouces).
+ Meétrique - Affiche seulement les outils définis en valeurs métriques (mm).

+ Pas de masquage — Aucun masquage effectué
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Diamétre d’outil
Cette option limite les outils que le Gestionnaire peut afficher. Choisissez I'une des options

suivantes:

Ignorer

Ne tient pas compte du diamétre.

Egal

Affiche les outils de méme diameétre que I'outil entré.

Inférieur

Affiche les outils de diamétre inférieur a la valeur
entrée.

Supérieur

Affiche les outils de diamétre supérieur a la valeur
entrée.

Entre

Affiche les outils dont le diameétre est compris entre
deux valeurs entrées.

Type de rayon
Cette option limite les outils que le Gestionnaire affiche selon leur type. Choisissez une ou

plusieurs des options suivantes:

Aucun Affiche les outils droits (rayon de bout nul).
Bout Affiche les outils possédant un rayon de bout.
Complet Affiche les outils sphériques.

Matieres d’outil
Cette option limite les outils que le Gestionnaire affiche selon le type de matériau de I'outil.

Choisissez une ou plusieurs des options suivantes:

L

¢

L

Acier rapide

Carbure

Revétu

Céramique

Borzon
Inconnu
Tous

Aucun

Copier matiéres de Config Job




Chapitre 3 — Paramétres communs d’usinage

Définition d’Outil

Pour définir ou éditer les paramétres d'un outil, utilisez la boite de dialogue de définition d’outil. Vous pouvez

entrer dans cette boite de dialogue a partir de la zone d’affichage de I'outil de la boite de dialogue des

paramétres d’outil en cliquant sur I'option Créer nouvel outil du menu de « clic de droite ». Il y a trois pages
(onglets) différentes dans cette boite de dialogue, listant les paramétres correspondants. Cliquez sur I'onglet
désiré pour afficher les paramétres. Le profil de I'outil est affiché dans la partie inférieure droite de ce dialogue.

Définition d'outil
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Support
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IMPORTANT: Les champs affichés varient selon le type d’outil choisi. Tous les
Q> champs possibles sont détaillés ci-dessous, mais ne sont pas tous applicables a

tous les types d’outil.

Ce paramétre définit le numéro d'outil utilisé dans le programme CN. Ce numéro peut étre entré

automatiquement a partir de la bibliotheque d'outils, ou vous pouvez entrer un numéro de votre choix.

La machine CN regarde ce numéro d'outil et 'associe a un diamétre spécifique, une longueur de
correction, et un correcteur de diameétre dans I'armoire. Cette information peut alors étre utilisée pour

calculer la correction d'outil dans I'armoire. Entrez le numéro d’outil désiré.

Note: Un méme numéro d’outil ne peut pas étre utilisé pour plusieurs outils.

Ce paramétre définit le numéro de changeur utilisé.

Ce paramétre définit la distance entre le sommet et la partie inférieure du support. Cette valeur
comprend aussi le chanfrein éventuel. Entrez une valeur de hauteur du support.

Ce paramétre définit le diamétre de la partie supérieure du support. Entrez la valeur de diamétre du

support.
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Ce parameétre définit le diamétre de queue de I'outil. Entrez la valeur désirée.

Ce paramétre définit la hauteur totale entre I'extrémité du support et le bout de I'outil. Entrez une valeur
pour cette hauteur totale.

Ce paramétre définit la hauteur des dents de l'outil, jusqu’au bout de I'outil. Entrez la valeur désirée.

Ce parameétre définit la hauteur de l'outil, de I'épaulement jusqu’au bout de I'outil. Entrez la valeur
désirée.

Ce parametre mesure I'angle de I'épaulement par rapport a I'axe du centre d'outil. Cette option ne
s’applique qu’aux foréts a centrer.

Si vous définissez I'outil en unités English, ce paramétre définit le nombre de filets par pouce. Si vous
définissez I'outil en unités métriques, ce paramétre définit le pas, c’est a dire la distance entre filets.
Cette option ne s’applique qu’aux outils de taraudage a gauche et a droite.

Ce paramétre définit le rayon du bout de l'outil. Cette option ne peut étre utilisée que seulement si vous
avez choisi un outil avec rayon de bout, et que si ce rayon de bout n’est pas supérieur a la moitié du
diamétre de l'outil.

Note: Siun rayon de bout existe, ce champ doit étre complété pour que l'outil apparaisse dans la liste
d'outils.

Ce parameétre mesure I'angle inclus du bout de I'outil. Entrez une valeur en degrés de I'angle du bout.

Ce paramétre définit le diamétre extérieur de I'outil entier pour une fraise a chanfreiner ou un outil de
surfagage.

Cette option définit le diameétre de I'outil que le systeéme utilise pour le calcul du chemin d'outil et de la
correction d'outil. Entrez une valeur pour le diamétre de I'outil.

Cet angle est mesuré de la ligne d’axe de I'outil a I'angle extérieur de I'outil. Cette option ne s’applique
gu’aux outils de surfacage, a chanfreiner, a dépouille et a queue d’aronde.

Ce parametre définit le type d'opérations pour lesquels peut étre utilisé. Cliquez sur Ebauche pour
n'autoriser que les opérations d’ébauche, Finition pour les opérations de finition, ou Les deux pour tout
autoriser.

Ce paramétre définit le type de rayon de bout de I'outil. Cliquez sur Aucun pour ne définir aucun rayon
de bout, Bout pour un outil avec un rayon de bout, ou Complet pour un outil avec un rayon de bout égal
au rayon de l'outil.
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Les 6 boutons ci-dessous apparaissent dans toutes les boites de dialogue de définition d’outil.

Ce bouton vous permet de calculer automatiquement I'avance de travail, 'avance de plongée, la vitesse
de rétraction, et la vitesse de broche de I'outil, en fonction de la matiére brute utilisée. Une fois ce bouton
sélectionné, les valeurs appropriées apparaissent sur la page de Parametres. Pour plus d'informations
sur le choix de la matiere brute, voir “Configuration du job” page 3-39.

Ce bouton vous permet de sauver en bibliothéque le nouvel outil, ou bien I'outil modifié. Indiquez dans
quelle bibliotheque sauver I'outil.

Ce bouton vous permet d’afficher la boite de dialogue de Config Job, par exemple pour modifier la
matiére brute. Pour plus d'informations, voir “Configuration du job” page 3-39.

Cette partie de la boite de dialogue permet d’afficher et d’utiliser un profil d’outil spécial. Voir page 13-30
de ce manuel comment créer un profil d’outil spécifique.

Ce bouton vous permet de valider les nouveaux paramétres entrés, et de quitter la fenétre de définition
d’outil.

Ce bouton vous permet d’annuler toutes les modifications apportées aux parameétres, et de quitter la
fenétre de définition d’outil.

Cliquez sur ce bouton pour afficher I'aide en ligne. Cette aide étant contextuelle, la rubrique d’aide
correspondant a la fonction Mastercam sera automatiquement affichée.

Boite de dialogue de Type d’outil

Définition d*outil e |
- Caleul vitesses/av. |
Fraize deu tailles  Types outl | F‘alamétresl
Sauver en hiblio. |
g ! ; g Config Job |
2talles  Fraize boule  Tarigue Tourteau  Fr. & rapon
Chanirein 3 tailles Conique Fr. aronde  Boule détal.
Forét Alézoir Baralézage Taraud D Taraud
For.centrer  For. & noyer Fraise lamer  Ebawurer
-
De forme
ok Anriler Aide
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Cet onglet « Types outil » de la boite de dialogue de définition d’outil affiche toutes les options de type
d'outil par défaut. Choisissez I'un des boutons suivants:

Fraise a queue d’aronde Fraise a ébavurer

¢ 2tailles ¢ Forét

¢ Fraise boule ¢ Alésoir

¢ Torique ¢ Barre d’'alésage
¢ Tourteau ¢ Taraud a droite
¢ Fraise arayon ¢ Taraud a gauche
+ Chanfrein ¢ Forét a centrer

+ 3tailles ¢ Forétanoyer

+ Conique ¢ Fraise a lamer

. .

. .

Boule détalonnée Fraise de forme

Boite de dialogue de Paramétres de définition d’outil

. ; ; 2 Calcul vitessesdav. |
Fraize deux tales I Types outl  Paramétres |
Pas #v' ébauche (%] [0 Pas * finitian 0o Salwer en biblio. |
Paz Z d'ébauche [ Pas Z finticn oo e |

Diamétre pilate requis [0

L. — k atigre

M. cormecteur diamétre |32
M. correcteur longueur {32 Larbure j

Avrance Travsi 100.0 — Fotation broche

Avance de plongés (1000 % Horaire  © Triga.
dwance de rétraction 1000 — Lubrifiant
Witesze broche 5100
Maombre de dents 2 IFC'rt j

% witesse coupe matiére |55

. ™ Inches
% avahce/dent matigre |25 1

Fichier de simulation  [CAMCAMSWILLSTOOLSYFL | Sélection |

Commentaire 5 FLAT EMD MILL CRE
Code fournizzeur

Type de mandrin

QF. Annuler Aide

IMPORTANT: La partie supérieure de cette boite de dialogue varie selon le

Q> type d’outil choisi. Des champs complémentaires sont affichés en cas de
besoin. Tous les champs possibles sont décrits page suivante, mais ils ne
sont pas applicables a tous les types d’outil.

Note: Le systéme utilise les valeurs de pas et de débourrage seulement si vous autorisez
cette option dans la configuration du job. Pour plus d'informations, voir en page 3-39.
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Ce paramétre définit le pas d’ébauche au rayon pour cet outil. Le systeme définit cette distance comme
un pourcentage du diamétre de I'outil. Cette option ne s’affiche que pour les outils de fraisage, elle vous
aide a calculer le pas XY pour les opérations de poche et de contour. Entrez le pourcentage désiré de
pas XY d'ébauche.

Ce paramétre définit le pas Z d’ébauche pour cet outil. Le systéme définit cette distance comme un
pourcentage du diameétre de I'outil. Cette option ne s’affiche que pour les outils de fraisage, elle vous
aide a calculer le pas Z pour les opérations de poche et de contour. Entrez le pourcentage désiré de pas
Z d'ébauche.

Ce paramétre définit le pas de finition au rayon pour cet outil. Le systéme définit cette distance comme
un pourcentage du diamétre de I'outil. Cette option ne s’affiche que pour les outils de fraisage, elle vous
aide a calculer le pas XY pour les opérations de poche et de contour. Entrez le pourcentage désiré de
pas XY de finition.

Ce paramétre définit le pas Z de finition pour cet outil. Le systéme définit cette distance comme un
pourcentage du diamétre de I'outil. Cette option ne s’affiche que pour les outils de fraisage, elle vous
aide a calculer le pas Z pour les opérations de poche et de contour. Entrez le pourcentage désiré de pas

Z de finition.
Débourrage 1 [*dia lpu Temnparization 0.0
Debourrage 2 [Zdia) (0.0 Brise copeau [#dia] [0Q
Recul [%] 0o Cycle IF'eru;age.-"Lamagej

Diamétre nominal ||:|_|:|

Le 1er paramétre de débourrage définit la profondeur de percage du premier débourrage comme un
pourcentage du diamétre de I'outil. Un débourrage est un mouvement d'outil de plongée et de rétraction
dans la matiére pour ébaucher et casser les copeaux. Cette option ne s’applique qu’aux types d'outil de
percage. Entrez la premiére profondeur de débourrage en entrant une valeur dans la boite de texte.

Note: Ce parametre s’applique aux cycles de Débourrage et de Brise-copeau uniquement.

Le paramétre de débourrage suivant définit la profondeur de percage de tous les débourrages suivant le
premier débourrage. Cette option ne s’applique qu’aux outils de percage. Entrez la profondeur de
débourrage suivante en entrant une valeur dans la boite de texte.

Note: Ce parametre s’applique aux cycles de Débourrage et de Brise-copeau uniquement.

Ce paramétre définit la valeur de profondeur dont I'outil remonte en avance rapide entre mouvements de
débourrage. Le systéme rajoute la hauteur de recul a la position de débourrage des trous précédemment
percés. Cette option ne s’applique qu’aux outils de percage. Entrez la hauteur de recul en entrant une
valeur dans la boite de texte.

Note: Ce parametre s’applique aux cycles de Débourrage et de Brise-copeau uniquement.

Ce paramétre définit la distance dont une barre d’alésage se déplace des parois du chemin d’outil avant
rétraction pour éviter une collision. Cette option ne s’applique qu’aux barres d’alésage.
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Ce parametre définit le temps (en secondes) pendant lequel I'outil doit rester en fond de trou pendant le
percage. Un cycle programmé (cycle prédéfini dans la machine-outil) contrdle le moment auquel le
systéme active le parameétre de temporisation pendant le cycle. Cette option ne s’applique qu’aux outils
de pergage et aux outils d’alésage pour les opérations de percage. Ce paramétre ne fonctionne pas avec
tous les cycles programmés.

Note: Le pergcage manuel ne supporte pas l'option de Temporisation.

Ce parametre définit la distance de laquelle le forét se rétracte apreés chaque débourrage. La distance de
rétraction doit toujours étre une valeur positive, elle ne représente pas une hauteur Z absolue. Cette
option ne s’applique qu’aux outils de pergage.

Note: Ce paramétre ne s’applique qu’aux cycles de Brise copeau.

Ce parametre fournit huit choix possibles de cycle. Cette option ne s’applique qu’aux outils de pergage.
Utilisez le menu déroulant pour choisir I'une des options suivantes:

Percage/Lamage Percage avec profondeurs de moins de trois fois le diameétre de
['outil.

Débourrage Percage avec profondeurs de moins de trois fois le diameétre de
I'outil. Puis rétraction totale hors du trou pour enlever les copeaux.
Utilisé en particulier lorsque les copeaux sont difficiles a enlever.

Brise-Copeau Pergage avec profondeurs de plus de trois fois le diamétre de
I'outil. Rétraction partielle hors du trou pour casser les copeaux.

Taraudage Filetage interne a droite ou a gauche.

Alésage 1 Percage avec entrée et sortie en avance travail. Cela crée un trou
droit et lisse.

Alésage 2 Percage avec entrée en avance travail, arrét de la broche, et sortie
rapide.

Option 1 Cycle de percage programmeé par l'utilisateur.

Option 2 Cycle de percage programmeé par I'utilisateur.

Ce paramétre définit le diamétre nominal a fond de filetage. Cette option ne s’applique qu’aux outils de
taraudage a droite ou a gauche. Le systeme utilise cette information pour référence uniquement.

Ce parameétre définit le diamétre minimum de pre-pergage pour lequel I'outil peut entrer dans le chemin
d'outil. Le systeme utilise cette information pour référence uniquement. Entrez la valeur de diamétre
pilote requis.

IN

™

DIAMETRE
PILOTE
REQUIS
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Ce numéro définit la distance de décalage de I'outil vers la droite ou vers la gauche quand vous activez
la correction d’outil dans I'armoire sur la droite ou sur la gauche. Entrez le numéro désiré de correcteur
de diametre.

Ce numéro définit la distance Z entre la position de changement d’outil et la position Z0 de l'outil. Ce
numeéro correspond a un registre dans la machine CN, compensant la longueur de I'outil. Cette valeur est
d’habitude égale au numéro du correcteur de diametre. Entrez le numéro désiré de correcteur de
longueur.

Ce paramétre contrdle la vitesse (en pouces par minute ou en millimétres par minute) du mouvement
d'avance de l'outil. L'avance travail s’applique seulement aux mouvements d’outil dans les directions X et
Y quand l'outil touche la matiére. En usinage 3 axes, I'avance travail ne s’applique qu’aux mouvements
d’outil dans les directions X, Y et Z quand I'outil touche |la matiére. Entrez la valeur désirée de I'avance
de travail.

Ce paramétre contrdle la vitesse du mouvement de plongée de I'outil. L'avance de plongée ne s’applique
gu’aux mouvements dans la direction Z négative. Entrez la valeur désirée d’avance de plongée.

Ce paramétre contrble la vitesse du mouvement de rétraction de l'outil, c'est-a-dire a quelle vitesse il sort
de la matiere. La vitesse de rétraction ne s’applique qu’aux mouvements d'outil dans la direction Z
positive. Entrez la valeur désirée de vitesse de rétraction.

Ce paramétre définit la vitesse de rotation de I'outil. Le systéme calcule cette valeur en tours par minute
(TR/MIN). Entrez la valeur désirée de vitesse de broche.

Ce paramétre définit le nombre de dents de I'outil. Mastercam utilise cette information pour calculer
I'avance de travail. Entrez le nombre de dents de I'outil.

Ce paramétre définit le pourcentage de la vitesse de coupe courante (en mm2/minute en mode Métrique)
que l'outil doit suivre. C’est en fait la vitesse de déplacement en mm2/min de I'outil a travers la matiére.
Vous pouvez définir cette valeur dans la configuration du job (voir page 3-39), a la rubrique « Définition
de la matiere ». Voir aussi page 3-16 comment cette valeur est utilisée pour le calcul des avances et des
vitesses.

Ce paramétre définit le pourcentage d’avance par dent courante que I'outil doit suivre. C’est en fait la
quantité de matiére que I'outil va enlever a chacune de ses dents. Vous pouvez définir cette valeur dans
la configuration du job, a la rubrique « Définition de la matiére ». Pour plus d'informations sur la
configuration du job (voir en page 3-39). Voir aussi page 3-16 comment cette valeur est utilisée pour le
calcul des vitesses et avances.
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Ce parametre définit le fichier de géométrie d'outil affiché pendant la simulation, mais pas pendant la
création de 'usinage. Sélectionnez un fichier MC9 a utiliser en entrant un nom dans la boite de dialogue,
ou au moyen du bouton Sélection. Si vous ne sélectionnez pas de nom de fichier d'outil, le systéeme
sélectionne automatiquement un fichier MC9 a partir de la définition d'outil. Pour plus d'informations sur
la Simulation, voir le paragraphe “Simulation” dans le chapitre “Utilitaires CN” de ce manuel.

Vous pouvez aussi définir vous-méme des profils d’outils spécifiques a utiliser pendant les simulations
(voir page 13-30).

Ce champ affiche le nom de I'outil sélectionné. Entrez un nom d'outil dans la boite de texte.

Cette information reprend le code de I'outil chez le fournisseur.

Ce paramétre sert a définir le type de mécanisme qui maintient I'outil dans la machine.

Ce parameétre définit la matiére de I'outil. Le systéme utilise cette information pour calculer la vitesse de
broche, 'avance de travail, et 'avance de plongée. Choisissez I'une des options suivantes :

¢ Acier rapide ¢ Céramique
¢ Carbure ¢ Borzon
¢ Revétu ¢ Inconnue

Ce paramétre définit le sens de rotation de I'outil. Cliquez sur Horaire pour définir une rotation dans le
sens des aiguilles d'une montre, ou Trigo. pour définir une rotation dans le sens inverse des aiguilles
d'une montre.

Ce parameétre fournit quatre options de lubrification. Choisissez I'une de ces 4 options:

Arrét Désactive la lubrification.

Broche Arrosage de la zone de coupe.

Buse Vaporisation de lubrifiant sur la zone de coupe.

Les 2 Arrosage et vaporisation de lubrifiant sur la zone de coupe.

Activez la case English pour indiquer que I'outil courant est défini en valeurs English au lieu de valeurs
métriques. Une bibliothéque d'outils peut consister en outils métriques et/ou English. Pour plus
d'informations sur la Configuration du systéme, voir le chapitre “ Configuration” du Manuel Mastercam
Design Version 9.
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Page Outil

Aprés avoir spécifié la zone a usiner, vous devez entrer les paramétres d'outil de I'opération courante. La boite
de dialogue des paramétres d'Outil contient des paramétres d'usinage communs, elle s'affiche pour chaque
type d'usinage, sauf les usinages par projection. Beaucoup de ces paramétres affectent directement le code
CN via le post-processeur. Plusieurs paramétres sont entrés automatiquement quand vous sélectionnez un
outil pour l'usinage.

La boite de dialogue des paramétres d'Outil s'ouvre aprés que vous ayez sélectionné la zone a usiner. Vous
pouvez aussi accéder a la boite de dialogue des parameétres d'Outil pour changer certains des paramétres en
cliquant sur l'icbne de Paramétres d'un usinage dans le gestionnaire d'opérations.

Page outil |

Eouton gauche: sélection de l'outll £ Bouton drait; &dition/définition d'un autil

e Dol 2 Fichier d= I 8 FLATE | Diam. outl |30 Fayon bout |00

simulation

M* changeur |-1 A, Travail |4.4?858 M* prog i} Vitezze broche ID
Cor. diam, 42 Loy, Plongée I‘i-‘ﬁ"%E M* Terbloc 100 Lutbrifiant IND |

T -
Cor. long. |2 Loy, Flétract I*i-"-ﬁ"E;E‘3 Incrément |2
Changer MCI |
Cammentairs

;l [ Changt c-utill Ird Qégagementl W Param. opt. |

1111
1111

| ¥ meawe | ¥ PBanCU. | @ Afichage ouil

[ “ers hatch v Lexteprog |

Cette zone affiche les outils disponibles pour 'opération courante.

Si vous cliquez sur le bouton de droite de la souris dans la zone de liste d'outils, le menu contextuel de
clic droit ci-dessous s’affiche. Ce menu fournit des raccourcis et des options spécifiques a la boite de
dialogue du gestionnaire d’outils.

kil de la bibliokhéque

Créer nouvel outil

Charger opérations de la bibliothégque
Calcul des vitesses et des avances
Configuration du Job

Sauver les parametres dans fichier DF9
Recharger paramétres depuis fichier DF9

Outil de la Ajoute des outils de la bibliotheque d'outils courante a la liste d'outils.
bibliothéque Les types d'outils listés dans le Gestionnaire d'Outils dépendent du type
d'usinage que vous créez. Vous pouvez sélectionner de multiples outils
dans la bibliotheque d'outils, qui seront listés dans la zone d'affichage de
I'outil. Voir page 3-5 pour plus d’informations.

Créer un Ajoute un nouvel outil pour ce chemin d'outil dans la zone d'affichage
nouvel outil des outils. Entrez les paramétres du nouvel outil dans la boite de
dialogue de définition d’outil. Voir page 3-5 pour plus d’informations.
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Charger des
opérations de la
bibliothéque

Vous permet de charger des opérations depuis une bibliothéque
existante. Entrez le nom et le chemin d’accés du fichier contenant les
opérations souhaitées. Voir « Import de parameétres ci-dessous ».

Calcul de la vitesse
et de I’'avance

Mastercam prend en considération la matiére brute et la matiére de
I'outil pour le calcul des pourcentages de vitesse et d'avance
nécessaires pour une opération. Par exemple, si vous passez d’un outil
en acier rapide a un outil carbure, l'avance par dent et la vitesse de
coupe augmentent automatiquement. En outre, vous pouvez sauver la
matiére brute mise a jour ou la définition d'outil dans la bibliothéque
appropriée.

Configuration du job

Affiche la boite de dialogue de configuration du job. Pour plus
d'informations sur la configuration du job, voir en page 3-39.

Sauver les Les parameétres d’opérations associatives sont stockés dans des fichiers

paramétres dans .DF9. Cette option stocke dans le fichier DF9 courant (défini par

fichier DF9 Afficher, Configuration) les parameétres courants. Voir « Définition
d’opérations » page 13-27 pour plus d’informations.

Recharger Les parameétres d’opérations associatives sont stockés dans des fichiers

paramétres depuis .DF9. Cette option recharge comme parametres courants les parametres

fichier DF9 stockés dans le fichier DF9 courant (défini par Afficher, Configuration).

Voir « Définition d’opérations » page 13-27 pour plus d’'informations.

Vous pouvez utiliser les paramétres d'un fichier de bibliothéque d'opérations (OP9) ou d'un autre fichier
MC9 pendant que vous créez un usinage. Pour utiliser cette procédure, vous devez disposer d'un fichier
OP9 ou MC9 qui contient des opérations compatibles au type que vous créez. Les opérations
compatibles contiennent des types semblables de géométrie. La liste suivante indique les types
d'usinage compatibles:

¢ Contournage, Poche et Surfacage, Réglée, Révolution, Balayée 2D, Balayée 3D, Carreau,
Sections utilisent des chaines comme géométrie.

¢ Percgage, Pointage, Alésage a la fraise, Filetage en fraisage, Percage automatique utilisent
des points comme géomeétrie.

¢ Tous les usinages de surface utilisent des surfaces comme géométrie

1. Commencez a créer une opération en cliquant sur le type de l'usinage et en sélectionnant la
géométrie de l'usinage.

2. Cliquez-droit sur I'onglet des Parameétres d'Outil et cliquez sur Charger des opérations
depuis la bibliothéque.

3. Cliquez sur Sélection et sélectionnez un fichier OP9 ou MC9 qui contient des opérations
compatibles. Seules les opérations compatibles s’affichent (voir liste ci-dessus.)

4. Sélectionnez les opérations que vous voulez importer et choisissez OK. Les paramétres des
opérations sélectionnées sont appliqués a la géométrie courante et les opérations sont
ajoutées au groupe d'usinage courant.

Notes:
¢ Cette procédure ne s'applique pas aux usinages créés sur des solides.

¢ Vous pouvez utiliser aussi les parametres d'un fichier OP9 ou MC9 d’une opération
existante. Dans le gestionnaire d'opérations, sélectionnez l'icbne des Paramétres de
I'opération et recommencez a partir de I'étape 2.

¢ Voir page 3-33 de ce manuel comment créer des bibliotheques d’opérations, et aussi page
13-27 du chapitre Utilitaires CN de ce manuel.

3-14



Chapitre 3 — Paramétres communs d’usinage

Quand vous cliquez sur Calcul de la vitesse et de I’avance dans le menu de clic droit de la page outil,
le dialogue ci-dessous apparait.

Calcul des vitesses et des avances
— Matigre : ALUMINUM mm - 2024 — Outilg. Fraise 2 tailles
‘it. de coupe de base ID.D WCL courante ID.D Nombre de dents |4
% pour Contournage ID.D % de YCC matigre ISD.D
% pour Acier rapide I'IDD.D % de APD matiére ISD.D
Matigre A cier rapide
Avancesdent de base ID.D APD courante ID.D
% pour Fraize 2 tailles ID.D tettre & jour | Sauver en I
% pour Acier rapide I‘I oo
WITESSE DE BROCHE ID
Sélection I tdettre & jour | Sauver en I
AVANCE TRAVAIL ID.D

[™ Witesse broche maxi., depuis Config Job |5DDD 0k I Arnuler | Aide |

Vous pouvez alors modifier les paramétres et recalculer I'avance et la vitesse courantes. Pour plus
d’informations sur les formules de calcul utilisées, voir page 3-44, a la fin de ce chapitre.

1.

Commencez a créer une opération en cliquant sur le type de l'usinage et en sélectionnant la
géomeétrie de l'usinage.

Cliquez-droite sur I'onglet de la Page Outil et choisissez Calcul de la vitesse et de I’avance.

Dans la section Matiére, faites les changements appropriés:

L

L

Modifiez les valeurs courantes définies dans la section Matiére.
Pour choisir une matiére différente, cliquez sur Sélection (voir page 3-24 de ce manuel).

Pour mettre a jour la définition de matiere courante, cliquez sur Mettre a jour. Mastercam
ouvre la boite de dialogue de Définition de matiére qui affiche les nouvelles valeurs que
vous avez entrées dans le dialogue de Calcul de la vitesse et de I'avance. Cliquez sur
OK, et Mastercam vous fournit des options de sauvegarde de la nouvelle définition.

Pour sauver la définition dans un nouveau fichier, cliquez sur Sauver en. Mastercam ouvre
la boite de dialogue de Définition de matiere qui affiche les nouvelles valeurs entrées dans
le dialogue de Calcul de la vitesse et de I'avance. Entrez le nouveau nom de matiere
dans la boite de dialogue de définition. Cliquez sur OK, Mastercam vous fournit des
options de sauvegarde de la nouvelle définition.

Dans la section Outils, faites des changements désirés:

L

L

Faites tous les changements aux parameétres d'outil.

Pour mettre a jour la définition d'outil courante, cliquez sur Mettre a jour. Mastercam ouvre
la boite de dialogue de Définition d’outil affichant les nouvelles valeurs entrées dans le
dialogue Calcul de la vitesse et de I'avance. Cliquez sur OK, Mastercam vous fournit des
options de sauvegarde de la nouvelle définition.

Pour sauver la définition dans un nouveau fichier, cliquez sur Sauver en. Mastercam ouvre
la boite de dialogue de définition d’outil qui affiche les nouvelles valeurs entrées dans le
dialogue Calcul de la vitesse et de I"lavance. Cliquez sur OK, Mastercam vous fournit des
options de sauvegarde de la nouvelle définition. L'outil est ajouté (au fichier MC9 ou a la
bibliotheque d'outils, selon votre choix) indépendamment du fait qu’un outil similaire existe
déja ou non.

Sélectionnez Vitesse de broche maximum depuis la Config Job pour entrer une valeur
différente, si désirée. La nouvelle valeur sera sauvée dans la boite de dialogue de Config Job.

Cliquez sur OK.
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La plupart de ces paramétres sont ceux de I'outil sélectionné (voir description de ces paramétres page

3-5 et 3-8 de ce manuel). Vous pouvez modifier manuellement ces parametres dans la page outil.

Numéro d’outil

Ce parameétre définit le numéro d'outil utilisé dans le programme CN. Ce numéro peut étre entré
soit automatiquement a partir d'une bibliothéque d'outils, soit directement par vous méme.
L’armoire CN lit ce numéro et 'associe a un diamétre, une longueur de compensation, et un
diametre de correction spécifiques stockés dans les registres de I'armoire. Cette information peut
alors étre utilisée pour calculer la correction d'outil dans I'armoire.

Numéro de changeur
Définit le numéro de changeur d’outil.

Numeéro de correcteur de diamétre

Le numéro de correcteur de diamétre détermine la distance de laquelle I'outil doit se décaler sur la
gauche ou sur la droite quand le paramétre dans I'armoire est défini a Gauche ou a Droite. Cette
valeur est un nombre entier qui fait référence a une table ou un registre de I'armoire. Avec cette
information, I'armoire interpreéte le fichier CN de facon a faire correspondre parfaitement le
diamétre d'outil courant s'il est différent du diamétre spécifié dans les parametres d'usinage. Vous
pouvez changer la valeur pour tout numéro de correcteur géré par le post-processeur.

Numeéro de correcteur de longueur

Ce numéro mesure la distance selon I'axe Z entre la position de changement d’outil et la position
Z0 de l'outil. Cette valeur est un nombre entier qui fait référence a une table de I'armoire. Avec
cette information, I'armoire interpréte le fichier CN de fagon a faire correspondre parfaitement la
longueur de I'outil courant s’il est différent de la longueur spécifiée dans les paramétres de chemin
d'outil. Vous pouvez changer cette valeur pour tout numéro de correcteur géré par le post-
processeur. Entrez la valeur désirée.

Nom de l'outil
C’est le nom de l'outil, affecté automatiquement par Mastercam selon le type et le diamétre d’outil
demandé. Vous pouvez modifier ce nom a votre convenance si vous le désirez.

Avance travail

Ce paramétre contrdle la vitesse (en pouces par minute ou en millimétres par minute) du
mouvement d'avance de I'outil. L'avance travail s’applique aux mouvements d’outil dans les
directions X et Y seulement, quand l'outil touche la matiére. En usinage 3 axes, I'avance travail
s’applique aux mouvements d’outil dans les directions X, Y et Z quand I'outil touche la matiére.

Avance de plongée
L'avance de plongée contréle la vitesse du mouvement de plongée de I'outil. L'avance de plongée
s’applique aux mouvements d’'outil dans la direction Z négative uniquement.

Avance de rétraction
L'avance de rétraction controle la vitesse des mouvements de rétraction de I'outil. L'avance de
rétraction s’applique aux mouvements d’outil dans la direction Z positive uniquement

Numéro de programme

Ce paramétre peut étre défini a toute valeur comprise entre zéro et 2,147,483,647. Cela affecte la
variable progno du post-processeur, et définit I'ordre d'une opération spécifique dans un
ensemble d'opérations. Pour plus d'informations sur les variables du post-processeur, consultez
votre revendeur Mastercam.
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Diameétre de I'outil

Ce paramétre définit le diamétre de I'outil. Cette information est automatiquement tirée de la boite
de dialogue de définition des paramétres d’outil. Cependant, le diamétre de I'outil peut étre changé
au moyen de ce paramétre dans la boite de dialogue de Page d’outil. Le systéme utilise aussi le
diamétre de I'outil pour la correction d'outil dans l'ordinateur. Le systéme utilise cette information
de diamétre d'outil seulement si le chemin d'outil utilise la correction dans I'ordinateur, et aussi
pour I'affichage de I'outil automatique pendant la simulation.

Si la correction d'outil est placée dans 'armoire CN, placez le diamétre de I'outil a zéro ou bien
placez la correction d'outil dans l'ordinateur.

Numeéro de premier bloc

Ce paramétre définit le premier numéro de ligne du programme CN du chemin d'outil. Vous
pouvez indiquer a la plupart des post-processeurs d’'omettre ces numéros de lignes dans le
programme CN en plagant a O les valeurs de numéro de premier bloc et d’'incrément de
numérotation. Pour définir la valeur par défaut de ce parameétre, voir le chapitre Configuration du
Manuel Mastercam Design Version 9.

Incrément de bloc

Ce paramétre définit I'incrément de numérotation des lignes du programme CN de chemin d'outil.
Vous pouvez indiquer a la plupart des post-processeurs d’omettre ces numéros de ligne dans le
programme CN en plagant a 0 les valeurs de numéro de premier bloc et d’'incrément de
numeérotation. Pour définir la valeur par défaut de ce paramétre, voir le chapitre Configuration du
Manuel Mastercam Design Version 9.

Rayon de bout

Ce paramétre définit le rayon de bout de I'outil des outils toriques et sphériques.

Vitesse de broche
Ce paramétre définit la valeur de vitesse de rotation de la broche portant I'outil. Cette valeur
s’exprime en tours par minute (Tr/min).

Lubrifiant
Le paramétre de Lubrifiant propose quatre options de lubrification. Choisissez I'une de ces options
dans le menu déroulant.

+ Arrét - Pas de lubrification.
¢ Broche - Inonde la zone d’'usinage.
+ Buse - Vaporise la zone d’usinage.

¢ Les deux - Combine les deux types de lubrification.

Le code CN correspondant sera inséré dans le programme CN final.

Changer NCI

Ce bouton vous permet de changer le nom du fichier NCI de destination de l'opération courante.
Pour chaque opération, vous pouvez utiliser un fichier NCI de destination différent. Mastercam
vous demande automatiquement de sélectionner le fichier NCI si vous créez la premiére opération
d'un nouveau fichier MC9. Sinon, le systéme utilise le nom du fichier NCI de la derniére opération.

Commentaires

Entrez tous les commentaires désirés pour l'opération. Pour plus d’informations sur I'ajout de
commentaires dans le chemin d'outil, voir Entrée manuelle de commentaires au chapitre

« Usinages complémentaires ».

Vers Batch

Cochez cette case pour calculer I'usinage en différé, par la suite. Cela permet de définir
rapidement plusieurs usinages sur une piéce, et de lancer le calcul a un autre moment, par
exemple la nuit. Voir « Gestionnaire batch » dans le chapitre Utilitaires CN de ce manuel.
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Position de changement d’outil

Mastercam utilise la position de changement d'outil seulement quand le post-processeur peut
accepter cet ordre. Le systéme insére une valeur avec le code adéquat dans le fichier CN pour
ramener |'outil & la position de changement d’outil lors des changements de I'outil et a la fin du

programme.

Sélectionnez le bouton Changt Outil pour apporter des changements aux parametres.

Poszition de changement d'outil I

5 |1 oo
Sélectionner I

W |1nn.u

7 IIZI.IZI

Annuler

Entrez les coordonnées X, Y et Z de la position de changement d’outil. Utilisez le bouton
Sélectionner pour sélectionner un point dans la fenétre graphique a utiliser comme position de
changement d’outil. Pour plus d'informations sur la définition des valeurs par défaut de position de
changement, voir le chapitre Configuration du Manuel Mastercam Design Version 9.

Points de dégagement

Cette boite de dialogue contient les options de définition du point auquel I'outil se place au début

de l'opération (approche), et revient a la fin de l'opération (rétraction).

Sélectionnez le bouton Dégagements pour apporter des changements aux parametres.

2

v Approche ¥ Fiétraction
% [o0 V %[00 v
y (0.0 v >| 5 ID.D v
Z |00 v z IEI.D v
<.|
Sélection | Sélection |

' En absolu ' En absolu
= En relatif " En relatif

ok | aeer | e

Entrez les coordonnées X, Y et Z du point d’approche et de rétraction. Utilisez le bouton Sélection
correspondant pour sélectionner un point dans la fenétre graphique a utiliser comme point de
référence. Les valeurs par défaut sont X0.0000, Y0.0000, et Z0.0000 par rapport au plan d'usinage
de l'opération. Indiquez en outre si ces coordonnées sont relatives (par rapport au premier
mouvement) ou absolues (par rapport a I'origine d’usinage)

Les coches situées a droite des champs XYZ vous permettent d’utiliser ou non les valeurs

définies.

Les deux petits boutons fléchés du centre de cette boite de dialogue permettent de recopier les
valeurs XYZ de droite a gauche ou de gauche a droite.
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Parameétres optionnels

La boite de dialogue de paramétres optionnels contient des options de des paramétres optionnels
par défaut dans le post-processeur. Toutes les nouvelles valeurs que vous définissez ici sont
écrites dans le fichier NCl au début de chaque opération. Chaque valeur est liée a la variable
appropriée quand vous exécutez le post-processeur. Sélectionnez le bouton Param. Opt pour
apporter des changements aux paramétres.

Note: Vous pouvez définir des valeurs optionnelles par défaut en cliquant sur Afficher,
Configuration, Paramétres CN, Valeurs Optionnelles.

¢ ] Yaleurs optionnelles

— Entiers —Reéels

Systéme Coordonnées [0-1=G3Z2, 2=G54] (B Réel optionnel [1]

=
=

=
=

Abzolu/Relatif (0: 4bs £ 1: Rel) [0 FReel optionnel [2]

Retour de Reférence [0=G28, 1=G30] il Reel optionnel [3]

=
=

=
o)

Entier optionnel [4] Reéel optionnel [4]

Entier optionnel [5]

=
=

Féel optionnel [5]

Entier optionnel [B] Féel optionnel [6]

[ R e ]
[ S e |

Entier optionnel [7] Réel optionnel [7]

=
=

Entier optionnel [2] Féel optionnel [8]

Entier optionnel [3] Réel optionnel [9]

=
=

=
o)

T

E ntier optionnel [10] R éel optionnel [10]

LN

] Annuler

pide |

Entiers optionnels

Cette option définit des variables entiéres dans le post-processeur. Un nombre entier est une
valeur telle que 3, 50 ou 764 - utilisée comme donnée ou pour compter. |l y a dix nombres entiers
optionnels disponibles. Sélectionnez la valeur que vous voulez définir dans la liste et entrez la
valeur de ce nombre entier.

Réels optionnels

Cette option définit des variables réelles dans le post-processeur. Un nombre réel est un nombre
qui peut avoir une virgule et des décimales, comme 0,5 ou 25,4. Les nombres réels sont utilisés
pour stocker des dimensions et d'autres valeurs avec une limite de précision. Il y a dix nombres
réels optionnels disponibles. Sélectionnez la valeur que vous voulez définir dans la liste et entrez
la valeur pour ce nombre réel.
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4°"° Axe

Les paramétres de cette boite de dialogue sont utilisés pour créer un mouvement d'usinage sur les
piéces tournantes. La piéce peut s'indexer par rapport a un axe de rotation dans un plan d'usinage
spécifié, la piece peut tourner autour du plan pendant que l'outil reste paralléle a I'axe rotatif, ou la
piéce peut tourner par rapport au plan pendant que I'outil reste perpendiculaire a I'axe rotatif. Ces
parameétres sont souvent utilisés pour les usinages de tournage.

Note: Pour visualiser un mouvement d'usinage précis, sélectionnez Simuler la substitution d'axe
et Simuler le plateau tournant dans la boite de dialogue des parametres de simulation de
plateau tournant.

Plateau tournant EHE

— Type de ratation
= Pozitionnement plateau
3
o

— Plateau tournant

1 futoun de: llaves 00 Aotoundeliave’ =0 Autour de lare 2

— Substitution d'axe

" Substituer I'axe X ' Substituer I'axe ¥

Sens de Faotation

" Horaie & Trigo.

Diametre 25.0

= | DEveloppement

Tialeranze IU-UU‘I

ok | ot | A |

Type de rotation

Sélectionnez le type de rotation désiré : soit un positionnement du plateau (plateau tournant), soit
en 3 axes, soit par Substitution d’axe.

Plateau tournant

Cette option, qui n’est disponible que si vous avez coché Positionnement plateau dans la zone
de Type de rotation, permet d’indexer le plateau tournant. Cochez la case Autour de I’axe X,
Autour de I’'axe Y, ou Autour de I’axe Z pour indiquer I'axe de rotation du plateau tournant.

Substitution d’axe

Cette option, qui n’est disponible que si vous avez coché Substitution d’axe dans la zone de
Type de rotation, permet de remplacer I'axe X ou Y avec le plateau tournant, typiquement appelé
I'axe C. L'option sur laquelle vous devez cliquer dépend du positionnement de I'axe C sur la
machine. Cochez la case Substituer I’axe X, ou Substituer I’axe Y.

. Diametre - Entrez la valeur du diamétre de I'axe de substitution.

. Développement - Cette option s’applique quand la géométrie est enveloppée sur un
cylindre pour les chemins d'outil avec plateau tournant. Ce paramétre développe la
géométrie de sorte qu’elle se retrouve plane. Une fois la géométrie aplatie, la correction
d'outil et les mouvements de rétraction sont calculés par rapport a la géomeétrie plane.
Quand le chemin d'outil est traité par le post-processeur, la géométrie est & nouveau
enroulée sur le cylindre au moyen des parameétres de 4°™ axe.

. Tolérance de développement - Si vous avez activé I'option Développement, entrez une
tolérance de mise a plat. Cette tolérance détermine comment scinder la géométrie
pendant le développement. Entrez la valeur de tolérance désirée.

3-20



Chapitre 3 — Paramétres communs d’usinage

Plan d’Usinage/Plan de Construction

Dans la boite de dialogue de Plan d'Usinage / Plan de Construction, vous pouvez définir les plans
de votre choix. Vous pouvez aussi définir les origines du plan d’usinage, du plan de construction,
et du repéere d’usinage déplacé. La section de plan d'usinage inclut une option supplémentaire
permettant de définir le décalage de 'usinage. Notez que vous pouvez aussi définir un décalage
en relation avec une vue nommée définie comme Repére d’usinage déplacé (R.U.D).

- €
Dans la boite de dialogue, les boutons fléchés —| et I— situés entre les sections de plan de
construction et de Plan d’'usinage permettent de copier les valeurs d’'une section a I'autre.

Plan d'usinage / plan de construction ﬂﬁ
¥ | Flardisitiage ¥ Flar de constction ¥ Repere dusinage déplacé
r— Origine [coardonnées relatives]— r Origine [coordonnées relatives]— — Origine [coardontnées relatives] —
b |m # |D.D # |D.D
Y oo oo ¥ oo
Z ID.D i ID.D z ID.D
Sélection | Sélection | Sélection |
> |
—Plan r Plan r Flan
- |
Plan U. N* 1 Plan C. N* 1 R.UD.N" 1
Dessus Dessus Desszus
Sélection | Sélection | Sélection |

[~ Décalage |.1

0k | enuer | sige |

Les options du plan d'usinage et du plan de construction sont les mémes, a I'exception de I'option
Décalage qui ne s’applique que seulement au plan d'usinage.

Pour sélectionner le plan du R.U.D, utilisez le Gestionnaire de vues (voir le manuel Mastercam
Design Version 9 pour plus d’informations sur I'utilisation du repéere d’usinage déplacé).

Origine

Cette section définit I'origine d’'usinage ou de construction. L'origine définit le point de référence du
plan (X0Y0Z0). Entrez les coordonnées X, Y et Z de l'origine du plan d’'usinage ou de construction.
Utilisez le bouton Sélection pour sélectionner un point dans la fenétre graphique a utiliser comme
origine. Les valeurs par défaut sont X0.0000, Y0.0000 et Z0.0000. Pour plus d'informations sur les
origines d'outil, voir “Origine d’usinage” dans le chapitre “Principes du Fraisage” de ce manuel.

Plan

Cette section affiche le nom et le numéro du plan d’'usinage ou de construction courant. Utilisez le
bouton Sélectionner pour changer de plan. Pour plus d'informations sur les plans d'usinage, voir
“Plan d’usinage” dans le chapitre “Principes du Fraisage” de ce manuel.

Décalage
Cette option décale le systeme de coordonnées du plan d'usinage d’'un montant X, Y et Z spécifié
et correspondant a un numéro de registre de I'armoire.
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Affichage de I'outil

Les parameétres d'affichage de I'outil affectent la fagon dont I'usinage apparait dans la fenétre
graphique quand Mastercam le crée. Vous pouvez faire des changements a ces options en
cliquant sur le bouton Affichage de I'outil de I'onglet des paramétres d'Outil.

Notes:
+ Ces options ne s'appliquent pas a I'affichage de I'outil pendant une simulation.
+ Ces options ne sont pas disponibles pour les usinages de percage.

¢ Vous pouvez définir les valeurs par défaut des parameétres d'affichage de I'outil en
cliquant sur Afficher, Configuration, Paramétres CN, Affichage de I'outil.

Affichage de I'outil
i+ Eantml.,& & Extrémités
" Pas & pas " Interpolé
Temporization ID-D E&e divsitane ID.'I
¥ Statique
" Dynamigue
(]S Annuler Aide

Choisissez une option pour chacune des paires d'options suivantes:

Continu Affiche le chemin d'outil et I'outil associé sans faire
de pause jusqu'a la fin. Entrez une valeur de Délai
en secondes dans la boite de texte pour définir le
temps d’affichage de I'outil a I'écran. Une
temporisation de 0.0 est convenable pour les
grands fichiers.

Pas a pas Affiche le chemin d'outil et I'outil associé par
intervalles en « pas a pas ».

Extrémités Affiche I'outil seulement a chaque extrémité des
entités du chemin d'outil.

Interpolé Affiche I'outil & des incréments déterminés par la
dimension du pas. Entrez une valeur de dimension
du Pas d’usinage dans la boite de texte pour définir
la distance entre deux apparitions successives de
I'outil dans le chemin d'outil.

Statique Affiche I'outil & chaque extrémité d’entité le long du
chemin d'outil. L’outil reste ensuite affiché.

Dynamique Affiche l'outil a chaque extrémité d’entité le long du
chemin d'outil, puis disparait dés qu'il apparait au
point suivant d’affichage du chemin d’outil.
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Texte programmé

Ce bouton vous permet de définir 'ordre des commandes de texte programmé dans le fichier CN.
Quand vous activez ce paramétres et que vous cliquez sur Texte programmé, une fenétre
apparait, listant les textes programmés du post-processeur courant. Vous pouvez alors modifier

I'ordre a votre gré.

Texte programmé - MPFAM

Ophionz:

# | Texte programmeé

1. Stop
2 Osztop

3. BldDui
4. bLdMon
5 WM&

£ ME

7 M7

8 MB

9. M3

10. M10

Ajouter |

Enlewver |

[ 2]
Texte programmé
# | Texte programmeé |
0k Annler Aide
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Gestionnaire de matiéres
Ce gestionnaire, qui permet de définir les options de la matiére brute, est accessible depuis le menu des
utilitaires CN, depuis la Config Job, ou par la boite de dialogue de Calcul de la vitesse et de I’avance (voir

page 3-15).

ALLIMIMR mm - 202
ALUMIMNUIM mm - 5050
ALUMIMUIM mm - BOE1
ALUMIMNUIM mm - BOBE
ALUMIMNUIM mm - 7075

ALUMIMUIM mm - COLLER - EBEERINMEL

ALUMIMUIM mm - FORGE - 55BRINMEL J
BOIS inch

BOIS METRE

BOIS mm -

CUNRE imch - COULER - 100 BRINMEL
CUMNRE inch - FORGE - 40 BRINMEL
CUNRE METRE - COULER - 100 BRIMMEL
CUNRE METRE - FORGE - 40 BRINMEL

CHMNEF mmc-COLIEFR - 100 RRIMMEL j
— Dptionz d'affichage
& Tout montrer  Milimetres
" Pouces O Métres

Source IFraisage - biblicth&que j

Carprimer | (]9 I Annuler | Aide |

Options d’affichage

Le champ de source affiche la liste des matieres disponibles. Cette liste correspond a la
bibliothéque courante de matiéres (MT9), ou aux matiéres courantes de I'opération (choix dans la
liste déroulante du bas de la fenétre ci-dessus, selon I'option d’affichage désirée : Tout montrer,
seulement les outils en millimétres, seulement les outils en pouces, seulement les outils en
meétres.

Comprimer
Ce bouton permet de nettoyer la bibliothéque en supprimant les matiéres effacées et en re-
organisant la bibliothéque.

Menu contextuel de clic-droit
Si vous cliquez avec le bouton de droite dans la zone listant les matiéres, le menu contextuel
s’affiche. Il fournit des raccourcis et des options spécifiques a la boite de dialogue des matiéres.

Charger depuis biblioth&que
Sauver en bibliothégque
Ajouter nouvelle matigre
Effacer une matiére

Editer une matiére

IStrargende bitliathegue
Corvertir biblioth&que en A5CI
Créer bibliathéque a partir d&5Cl
Fichier DOC
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Charger depuis
Bibliothéeque

Sélection d’'une matiére d’'une bibliotheque

Sauver en bibliotheque

Sauvegarde d’une nouvelle matiere en
bibliothéque

Ajouter nouvelle
matiére

Ajoute une nouvelle matiére a la liste courante ou
a la bibliotheéque courante au moyen de la boite
de dialogue de définition de matiére.

Effacer une matiére

Efface une ou plusieurs matieres de la liste
courante ou de la bibliotheque courante

Editer une matiére

Edition des paramétres de la matiére sélectionnée
au moyen de la boite de dialogue de définition de
matiére.

Changer de
bibliothéque

Sélection d’'une nouvelle bibliotheque de
matiéres. Pour pouvoir sélectionner une autre
bibliothéque de matiere, il ne faut pas afficher la
liste courante de matieres, mais la bibliotheque
courante (Affichage de Fraisage- bibliothéque
dans le champ du bas de la fenétre) .

Convertir bibliothéque

Exporte dans un fichier TXT la bibliothéque

en ASCII courante de matiéres MT9.

Créer bibliothéque a Importe a partir d’un fichier TXT une bibliotheque
partir d’ASCII de matiéres MT9.

Fichier DOC Sortie dans un fichier DOC de la liste des

matiéres.

Boite de dialogue de définition de matiére
Ce bouton affiche la boite de dialogue de définition de matiére. Utilisez cette boite de dialogue
pour définir les paramétres de la matiére brute.

Deéfinition de matiére

Mom du Mateéniau: INDUVELLE MATIERE

Commentaire: INouveIIe ratiére

Vitesse de coupe de base [m/min | IUU— i~ Pourcentages autorisés de matigres et de vitesse/avance
¥ ¥
% de base | Tupe opération | Réel | A== i
100.0 Pergage 0.000 p p
1000 Contoumage 0.000 ¥ Acier 1apide J1o0.0 J100.0
100.0 Pache 0.000
100.0 Surface 0,000 I Carbure [100.0 1000
¥ Carbure C 100.0 = | [100.0
Awance de baze par dent [mm]: ID.D I —I I
v Cé I -
% de baze | Tupe d'outil | Réel | - ' Ceéramique |1 ooo ;I |1 000
100.0 | mdéfiri 0.000 L
100.0 Fonét & centrer 0.000 - W Spécial1 100.0 f100.0
100.0 Forét & noyer 0.000
100.0 Forét 0.000 W Spécial 2 J1oo.o [100.0
100.0 AlEzoir 0.000
100N Rare d'alézanes n.nnn ﬂ
r— Unités de zortie d'avance
P % Millimét 0 Mt
aLces illirn&tres Blres 0K Annuler
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Nom du matériau

Entrez le nom de la matiére.

Vitesse de coupe de
base en métres par
minute

Indique la vitesse de déplacement de I'outil compte tenu de sa
surface de coupe par minute. Le systeme mesure cette vitesse
de base en pieds par minute ou en métres par minute selon le
mode d’unités du systéme. Si vous voulez changer cette valeur
pour un type spécifique d'opération, changez le % de base de
ce type d'opérations.

Avance par dent de
base en millimétres

Indique le montant de matiére que chaque dent de I'outil peut
enlever a chaque tour. Le systéme mesure cette valeur de base
en pouces ou en mm par minute selon le mode d’unités du
systeme. Si vous voulez changer cette valeur pour un type
spécifique d'opération, changez le % de base de ce type
d'opérations.

Pourcentage autorisés
de matiere et de
vitesse/avance

Liste des matiéres d’outil pouvant étre utilisées avec la matiére
courante du brut. Cochez les outils désirés: Acier rapide,
Carbure, Carbure C, Céramique, Spécial 1 et Spécial 2. Entrez
aussi le pourcentage de vitesse de coupe (%VCC) et d’'avance
par dent (%APD) désiré pour les outils valides. Ces valeurs
peuvent étre utilisées par défaut pour le calcul de la vitesse et
de 'avance compte tenu de la matiére et de I'outil (voir page 3-
44 les formules de calcul utilisées)

Unités de sortie
d’avance

Affichage de la vitesse d’avance dans les unités de votre choix.
Cette information doit étre définie avant toute autre option de la
boite de dialogue. Choisissez I'une des options suivantes:
Pouces / Millimétres/ Métres.

Commentaire

Entrez un commentaire concernant cette matiére.
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Gestionnaire d'opérations
Le gestionnaire d'opérations liste toutes les opérations du job courant. Cela inclut les chemins d'outil associatifs
et non-associatifs. Vous allez utiliser cette boite de dialogue pour trier, éditer, régénérer, et afficher toutes les

opérations. Vous pouvez entrer dans cette boite de dialogue en cliquant sur Usinages, Opérations a partir du
Menu Principal.

Vous pouvez aussi utiliser I'aide en ligne pour obtenir directement des informations sur les fonctions/options
que vous voulez utiliser.

iﬁ j Gestionnaire d'opérations

[ 2 Opérations, 1 sélectionnées Tt sélectionnerl
E---EE Groupe d'uzsinages principaus E——
P e o poches QLGN
: B3 Paramétres Simulation |
-@ #2-M8.00 FRAISE 2 TAIL
B Géometie Wérification |
B CANMCAMIWMILLANCINID
- 2 - Finition prajectian - Cavity fi Fost-pro |
[ Paramétres
@ #1-MEO0FRAISE BOUL & Dptimiséel
[]—-H Géométrie

BB CAMCAMINMILLANCINID

I

F | | _pl Aide

Icone de groupe d’opérations

Icone de paramétres d’opérations

Icébne d’opération (non sélectionnée)
Icdne d’opération (sélectionnée)
L’usinage contient des sous-programmes

Icbne d’outil

Icébne de géométrie de I'opération

Icdne de fichier NCI

Fichier NCI impropre qui doit étre régénéré

Fichier NCI non régénéré depuis qu’il a été ouvert avec
I'option “Rechargement NCI » désactivée

Fichier NClI verrouillé

HHnN=T ® 08

Post processeur désactivé pour l'usinage

@ M

Usinage « batch » (différé)

Ce bouton vous permet de sélectionner toutes les opérations listées dans le gestionnaire d'opérations.
Les opérations sélectionnées sont représentées par une marque bleue sur l'icbne jaune de « dossier ».

Ce bouton régénere les opérations sélectionnées aprés y avoir apporté des changements. Cette option
ne s’applique qu’aux chemins d'outil associatifs. Les chemins d'outil non-associatifs ne peuvent étre
régénérés qu’en sélectionnant I'icbne Paramétres et en resélectionnant la géométrie et les parameétres.
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Régénération d’usinages associatifs

Les usinages associatifs peuvent étre régénérés aprés que vous ayez fait des changements a la
géomeétrie, aux paramétres, ou aux outils. Les usinages qui ont besoin d’étre régénérés sont
marqueés par un X rouge. Tous les usinages de Mastercam sont associatifs, sauf Commentaire et
Limitation.

1. Sélectionnez une opération « impropre » a régénérer (avec l'icone E).
Cliquez sur Régénérer.

Un message s'affiche, indiquant que I'opération a été régénérée avec succes. Cliquez
sur OK pour revenir au gestionnaire d'opérations.

Notes: Vous pouvez aussi sélectionner de multiples opérations a régénérer en méme temps.

Si l'opération ne peut pas étre régénérée (par exemple, si aucune géométrie n'est
sélectionnée pour I'opération), un message s'affiche pour indiquer ce que vous avez
besoin de faire.

Ce bouton vous permet de simuler toutes les opérations sélectionnée dans I'ordre ou elles apparaissent
dans le gestionnaire d'opérations. Pour plus d'informations sur la Simulation, voir le paragraphe
“Simulation” dans le chapitre “Utilitaires CN” de ce manuel.

Ce bouton lance le programme de vérification solide Mastercam de toutes les opérations sélectionnées,
dans l'ordre ou elles apparaissent dans le gestionnaire d'opérations. Pour plus d'informations, voir le
chapitre 14 “Vérification solide d’usinage” de ce manuel.

Ce bouton ouvre la boite de dialogue décrite page 13-9, a la fonction Utilitaires, Post-processeur. Elle
permet de créer un fichier NCI ASCII. Le post-processeur Mastercam utilise ce fichier neutre (fichier
texte ASCII) pour I'opération sélectionnée en fonction des paramétres du post-processeur par défaut. Le
bouton Post-processeur crée le fichier CN automatiquement seulement si vous activez par défaut le
traitement par le post-processeur (Options, Post-processeur, Oui dans le gestionnaire d’opérations).
Pour plus d'informations sur le développement de post-processeurs, contactez votre revendeur
Mastercam.

Ce bouton vous permet d’optimiser les avances et donc de réduire le temps d’usinage de la piéce. Vous
pouvez jouer sur la configuration du brut, la vitesse d’enlévement de la matiére, et la dynamique de la
machine.

Cette zone liste dans I'ordre les opérations du job courant. Sélectionnez I'icone jaune de « fichier » d’'une
opération pour afficher les constituants de cette opération, comprenant les parametres, la définition de
l'outil, la géométrie, et le fichier NCI.

Paramétres
Sélectionnez I'icbne de parametres pour éditer les paramétres du chemin d'outil d’'une opération
associative.

Définition d’outil
Sélectionnez I'icéne d’outil pour éditer les paramétres d'outil d’'une opération. La boite de dialogue
apparait de définition d’outil apparait.
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Changement de I'outil d’'une opération

1. Cliquez sur Usinages, Opérations ou appuyez sur [Alt+O] pour ouvrir le gestionnaire
d’opérations.
Sélectionnez l'icone d’outil ¥ d’'un usinage.
Faites tous les changements nécessaires aux paramétres d'usinage et cliquez sur OK.

4. Un message s'affiche pour vous indiquer le fait de changer I'outil mettra a jour vos
opérations. Cliquez sur Oui pour continuer ou sur Non pour annuler les changements a

l'outil.
5. Cliquez sur Régénérer pour mettre a jour l'usinage avec les changements que vous
avez faits.
Géométrie

Sélectionnez I'icbne de géométrie pour afficher le Gestionnaire de Surfaces, de Chaines ou de
points de percage selon le type d’'usinage courant. Cette option permet d’éditer la géométrie
utilisée pour définir le chemin d'outil.

Vous pouvez développer/réduire les icbnes de géométrie d’un usinage surfacique en cliquant sur
la case repérée ci-dessous.

i# 1 Gestionnaire d'opérations

21x]
2 Opérations, 1 sélectionnées Tt Sé|ecti,mm3,|
Eg G &ométrie . ﬂ E— |
== B8 Surfaces pilates
w88 1 Limites d'usinage Simulation |
o LB CAMCAMIWMILLAMCINREPR =
S8 "5} - Reprise de Suifaces Wéification |
----- 3 Paraméties
---- ¥ #2-ME.00 FRAISE 2 TAILLE! m
G—]" 3 éomeétrie
#1258 03 Surfaces pilotes Av. Dptimi&éel
(S8 1 Surfaces de garde
=8 1 Limitez d'uzinage 1] 4 |
----- EE CMCAMIWMILLSHCISREPRI - |
< | o Ajde |

Pour ajouter ou supprimer des surfaces de garde, des surfaces pilotes ou des limites d’usinage,
cliquez sur l'icéne désirée. Le Gestionnaire de surfaces apparait alors. Voir page 3-39 de ce
manuel.

Fichier NCI

Sélectionnez l'icone de fichier NCI pour simuler I'opération sélectionnée. Le menu apparait. Pour
plus d'informations sur la Simulation, voir le paragraphe “Simulation” du chapitre “Utilitaires CN” de
ce manuel.

Si l'icéne du fichier NCI est affichée en gris, I'affichage de ce chemin d'outil a été désactivé. Si
I'icone du fichier NCI comporte une croix rouge, vous devez régénérer le chemin d'outil du fait des
changements apportés a l'opération.

Si vous cliquez droit sur cette icéne de fichier NCI, la fenétre d’Editeur de parcours (voir page
suivante). Vous pouvez alors éditer I'usinage.
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Vous pouvez ouvrir I'éditeur de parcours d’outil en cliquant-droit sur I'icone NCI d’'une opération, ou par
clic-droit sur Options, Editeur de parcours d’outil dans le gestionnaire d’opérations.

Editeur de parcours d outil

Puasition i
’7Enupe| = F'as&el | Paint I — Sélectionner | e
Edter |  Dptions.. | Undo | Aide |

L’éditeur de parcours d’outil est utilisé pour
controler finement les mouvements des
usinages. Vous pouvez modifier les
mouvements de I'outil créés par Mastercam
et changer des parties usinées. Ces

Options d'édition de parcours doutil

changements ne sont pas associatifs. Aprés Optians d'affichage tade inzertion paint - | :
avoir fait les changements avec I'éditeur de [T Afficher l'outi ’1‘" Aovant O+ .-'-‘-.prés—‘ -
parcours d'outil, le fichier NCI de I'opération ¥ Coupe crte seule Annuler |
est _v_errqunle, ainsi vous perdre:Z pas les ¥ Passe crte seule ™ Edition multi-passes Ajde |
modifications quand vous régénérerez .

'usinage. Vous pouvez ainsi déplacer,
ajouter, éditer, effacer un point ou effacer
une section ou une passe d'un usinage.
Voir ci-contre les options de cet éditeur:

Note: L'Editeur de parcours d’outil n'est pas disponible pour les usinages de percage et les
commentaires.

Le gestionnaire d'opérations vous donne la possibilité de copier et déplacer des opérations, ainsi que
leurs parameétres, outils, et géométrie.

Raccourcis-clavier disponibles :

Pour Appuyez sur
Couper Ctrl + X
Copier Ctri+C
Coller Ctrl+V
Effacer Suppr.
Sélectionner toutes les opérations Ctrl + A
Développer/ Ctri+ E
Réduire la liste d’'opérations
Affichage OUI/NON des usinages Alt+T
sélectionnés ou
majuscule + clic sur
icone NCI
Place comme groupe d’opérations actif G

celui de I'opération sélectionnée.

Commutateur Oui/Non de traitement post- P
processeur des opérations sélectionnées

Verrouillage/Déverrouillage du fichier NCI L
des opérations sélectionnées
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Opérations

Pour déplacer ou copier une opération du gestionnaire d'opérations, cliquez en restant appuyé sur
l'icbne jaune de fichier de l'opération que vous voulez déplacer ou copier, puis placez l'icone a la
nouvelle place désirée dans la liste d'opérations et relachez le bouton.

LCopier Apréz
Déplacer Aprés
LCopier Aeant
Déplacer dvant

Si vous cliquez avec le bouton de droite sur I'icbne et que vous la placez sur une autre opération
dans la liste, le menu ci-dessus s’affiche quand vous relachez le bouton droit. Indiquez alors ou
placer I'opération par rapport a 'opération en surbrillance.

Parameétres

Pour copier des parameétres entre opérations de contour, pergage ou poche, cliquez sur l'icéne
grise de paramétres d’une opération, et déplacez la sur I'icbne d’une autre opération. Le systeme
met a jour automatiquement les parameétres du chemin d'outil de la deuxiéme opération en utilisant
ceux de la premiéere opération. Vous pouvez utiliser le bouton de droite ou de gauche de la souris
pour cette fonction. Vous ne pouvez copier des parameétres qu’entre opérations semblables (par
exemple: d’'une opération de pergage a une autre opération de percage).

Note: Le fait de copier des parametres ne change pas l'outil de I'opération.

Outils

Pour copier des paramétres d'outil entre opérations, cliquez sur l'icbne d’outil d’'une opération, et
déplacez la sur l'icbne d’une autre opération. Le systéme met a jour automatiquement les
parameétres d'outil de la deuxiéme opération identiques a ceux de la premiére opération. Vous
pouvez utiliser le bouton de droite ou de gauche de la souris pour cette fonction.

Géomeétrie

Pour copier des surfaces, chaines ou points de per¢cage entre opérations, cliquez sur I'icbne de
géométrie d’'une opération et déplacez la sur I'icbne d’'une autre opération. Le systéme ajoute
automatiquement la géométrie de la premiére opération a la deuxiéme opération. Vous pouvez
utiliser le bouton de droite ou de gauche de la souris pour cette fonction. Attention : vous ne
pouvez copier de géométrie qu’entre opérations similaires (par exemple, des points du pergage
entre opérations de percage, ou des chaines entre opérations de contour ou de poche).

Si vous cliquez sur le bouton de droite de la souris dans la zone de
la liste d'opérations, le menu de clic droit permet d’afficher le menu
ci-dessous. Ce menu fournit des raccourcis et des options
spécifiques a la boite de dialogue affichée.

Usinages
Permet de créer un nouvel usinage, sans avoir a passer par
les menus.

Options

Permet d’accéder rapidement a de nombreuses fonctions et
utilitaires CN, comme Edition des paramétres, changement de
NCI, Affichage de l'usinage, Verrouillage, Post-processeur,...
sans avoir a passer par les menus. Le verrouillage du fichier
NCI vous empéche de régénérer l'usinage et d’y apporter des
changements.

Uzinages 3
Optionz ¥
Groupes 3

Couper
Copier
][y
Effacer
Eappel

Développer 'arborescence
Féduire l'atborezcence
Fichier DOC

Tri des opérations 3

Charger de la bibliathéque
Sauver en bibliothegue...
Batch...

Optionz d'affichage
Configuration Job
Contrdle des collizions
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L'usinage est automatiquement verrouillé si vous utilisez I'Editeur d'Usinage, ou si vous inversez
ou filtrez un usinage. Avec Recalcul vitesses/avances, vous pouvez ajuster I'avance travail,
I'avance de plongée, I'avance de rétraction, et la vitesse de la broche de multiples usinages en
fonction de la nouvelle matiére du brut (voir page 3-15 pour plus d’informations). Il faut que la
méthode de calcul De matiére soit sélectionnée dans la Config Job pour pouvoir utiliser cette
option. La Renumérotation des outils permet de renuméroter les outils.

Groupes

Cette option permet de gérer des groupes d'usinages. Cela facilite itz iz ErTEe lameeins

la gestion des piéces comportant de nombreux usinages. Vous Fienommer [ groupe d'opérations
devez toujours avoir au moins 1 groupe d'opérations dans le Ellize=y ganpe dlapeeliom
Gestionnaire d'opérations. Quand vous créez une premiére D efir camme: groupe AETIE
opération, Mastercam crée un groupe d'opérations par défaut Développer tous les groupes

appelé Groupe d’usinage 1 et I'opération est placée dans ce Réduire taus = groupes

groupe. Vous pouvez aussi utiliser des groupes d'opérations pour Dévelapper toutes les opératians du graups
les sélectionner rapidement dans le Gestionnaire d'opérations. Si Figduirs les opérations du grovpe

vous sélectionnez licbne d’un groupe d'opérations, le systéme
sélectionne toutes les opérations de ce groupe.

Notes :

¢ Quand vous créez un nouveau groupe d'opérations, il est défini automatiquement
comme groupe par défaut et tous les nouveaux usinages sont ajoutés a ce groupe.

¢ Quand vous effacez un nom de groupe d’opérations, toutes les opérations de ce groupe
sont ajoutées au groupe précédent.

¢ Vous devez toujours avoir au moins un groupe d’opérations dans le gestionnaire
d’opérations.

Couper/Copier/Coller
Ces options vous permettent de copier et déplacer des opérations, ainsi que leurs parameétres,
outils, et géométrie.

Effacer

Cette option vous permet d’effacer I'opération sélectionnée courante.

Rappel
Cette option vous permet de rappeler une opération effacée. Si aucune opération n’a été effacée,
cette option n’est pas disponible (elle est grisée).

Développer I’'arborescence

Développe ou réduit I'arborescence de toutes les opérations du gestionnaire d'opérations, en
affichant les détails de chaque opération ou en cachant les détails des opérations.

Fichier DOC
Sortie des opérations dans un fichier document (*.DOC).

Tri des opérations
Tri des opérations selon certains critéres. Choisissez I'une des options suivantes:

Numéro d’outil croissants / décroissants

Plan d’usinage croissants / décroissants

NCI destination croissants / décroissants
Décalage d’usinage croissants / décroissants
Ordre de création normal / inverse

* & & o o
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Charger de la bibliothéque /Sauver en bibliothéque
Importe et exporte des opérations (OP9) dans la bibliothéque. La boite de dialogue d’importation
ou d’exportation s’affiche. Voir aussi page 13-27.

i£i Import d'opérations [ 7] |21 Export d'opérations [7]x]

"Blhhﬂthéﬂu ‘ "E\hhnlh‘aqu

Sélectionner | C:AMCAMIWMILLAVOPSLWOPERATM.OPS Sélectionner | CAMCAMS\MILLAOPS\OPERATM OF3

Nom df de bibliothé
™ Calculer les vitesses et les avances om o Qroupe de bibintheque

Groupe dusinage 1 hd
I~ Affecter ke plan C. et le plan L. courants I o o J
I”" Importer la géométiie de fopération I~ Exporter la géarmétiie de lapération

™ Désactiver la vérification d'outils en double

™ Désactiver la vérification d'outils en double

= BH Groupe dusinage 1 -8B [Grovpe dusinages 1

d~4} 1 - Ebauche par poches # 1-Ebauche par poches
#71 2 - Finition par contour
@] 3 - Firition paralisle

{53 2- Finition par contour
£ 2- Finition paralléle

ok Annuler Ajde Ok I Annuler Aide

Bibliotheque
Sélectionnez la bibliothéque contenant I'opération que vous voulez importer/exporter. Cliquez
sur le bouton Sélectionner pour afficher la liste des bibliothéques.

Calculer les Vitesses et des Avances

Quand elle est sélectionnée, cette option vous permet de recalculer les vitesses et les avances
en fonction de la matiere brute courante définie dans la configuration du job. Cette option ne
s’applique que si une matiere brute a été spécifiée et activée pour une importation d’opération
uniqguement. Voir page 3-15 pour plus d’informations sur le calcul de vitesse et d’avance.

Nom de groupe (export)

Sélectionnez le nom de groupe vers lequel exporter l'opération. Vous pouvez créer plusieurs
groupes d'opérations dans un fichier OP9. Entrez un nom de groupe dans la boite de texte
pour créer un nouveau nom du groupe.

Importer/exporter la géométrie de I'opération
Cochez la case si vous voulez aussi importer/exporter la géométrie de I'opération.

Désactiver la vérification d’outils en double
Cochez la case si vous ne voulez pas vérifier I'existence d’outils en double.

Batch
Affiche le gestionnaire de fichier batch, qui permet de définir les opérations a calculer en différé.
Voir chapitre Utilitaires CN de ce manuel pour plus d’informations.

Options d’affichage
Permet de définir les options d’affichage du gestionnaire d’opérations.

Configuration du job

Affiche la boite de dialogue de configuration du job. Pour plus d'informations sur cette boite de
dialogue, voir en page 3-39.
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Contréle des collisions

En recherchant les collisions et les rentre-dedans, vous pouvez éviter des problémes d’usinage.
Les collisions et rentre-dedans peuvent endommager la piéce, la machine outil ou méme blesser
I'opérateur. Une collision survient quand I'outil aborde la matiére en avance rapide. Un rentre-
dedans survient quand l'outil a enlevé plus de matiére que désiré, en général sur un mouvement
linéaire ou circulaire. Le systéme compare un usinage surfacique a un fichier STL représentant la
forme finie de la piéce désirée pour détecter ou les rentre-dedans se trouvent.

Quand vous cliquez sur cette option, le dialogue de contréle de collision s’affiche.

Contrdle des collisions =

— Définition du brut
Recherche des
' Callisions " Fertre-dedars  Les deus
W di fichier STLL | [
[¥ Afficher STIL
Sélection des Eoinsl Brut capable | Utilizer Config Job | Analyze MCI |
F minimum; I-?'I 72159 A masirmun; I?'I 72159
¥ rrimirLIm: I-?S.B'I mos ¥ masirum: I?S.B'I mos
Z minirmum: I'?2 Z maximum [zommet du brut]:l ID

¥ Tracer le brut
v &fficher lusinage

Couleurs et Couches |

[V Créer la géométrie au centre d'outil sur les callisions/Rentre-dedans

Profondeur de collision/rentre-dedans mirimurn & IU-1 25

Sensibilité de détection de 0 0

callisionRentre-dedans: Faible '_J— Elevée

.

Anriuler | Aide |

Cette fonctionnalité n’est disponible que dans Mastercam Fraisage niveau 1 a 3, et pas dans
Entry. Vous pouvez vérifier les collisions sur tous les usinages 2 axes, 22 axes, et 3 axes, y-
compris les contournages, poches et les usinages surfaciques. Vous pouvez comparer des
usinages surfaciques a des fichiers STL pour détecter les rentre-dedans. Vous pouvez méme
vérifier des usinages surfaciques 3D et rechercher les collisions et les rentre-dedans en méme
temps. Vous pouvez vérifier plusieurs usinages en méme temps s’ils se trouvent dans le méme
plan d’usinage.

Il est important de bien définir le brut. Le bouton Couleurs et Couches vous permet de définir les
couches et couleurs de la géométrie des collisions et rentre-dedans si vous demandez a la créer.
Cette fonction supporte les outils deux tailles, sphériques et toriques.

Note: Les collisions et rentre-dedans occasionnés par le porte-outil ne sont pas détectés.

Wl ., mcam9',common’temp’ collide.tmp - | Ellll
" Fichier  Ediker
Résumng des Collisions -

Hote: Seules les collisions et rentre—dedans avec l'outil sont recherchees.
Le support d'outil n'est pas pris en compte.

Hombre d'opérations analvsées:
Hombre de collisions rapportées:

1
a1

Volumne total rapporté de collisions:

14136 .55478

Volumne total de collision: 1414779930
Volume de matisre enleve: 202885, 258

Point=s de collision rentre-dedans avec un wolume d'su moins=s 3538318

Collision o E-5 512 ¥E0.798 Z-0.952 Volume = 27 03576Profondeur = 0.954
Collision : KE-1.345 ¥E0.589 Z-0.952 Volume = 12 6l669FProfondeur = 0.954
Collizion ;o HO.570 ¥51.167 Z-0.95¢ Volume = 9.01192Profondeur = 0.954 C
Collizion o H2.701 ¥51.029 Z-0.952 Volume = 10 .55682Frofondeur = 0.954
Collizion X4 762 ¥51.202 Z-0.95¢ Volume = 8. 49695Profondeur = 0.954 C
Collision D X-71.0722 Y-7.833 Z-0.952 Volums = 4.11974Profondeur = 0,954
Collision ; X47 067 ¥23.800 Z-0.952 Volume = 4. 63470Profondesur = 0.954
Collision D E-40.023 Y48.293 Z-4.787 Volumse = 25.67537Profondsur = 4.788
(:,1114.—\.-:..—\“ P o = S = T T T T T SO ' ) s Y I A = ') T Taawem = 7 A0 EDmF —en Amnaan = A 'TOO_}I—/I
2

3-34



Chapitre 3 — Paramétres communs d’usinage

Gestionnaire de Chaines

Le Gestionnaire de Chaines liste toutes les chaines d’'un chemin

i#j Gestionnaire de Chaines

d'outil. Utilisez cette boite de dialogue pour éditer les chaines d’'une Fw Sélectionner |
opération associative sélectionnée. Vous pouvez entrer dans cette B Chsin 4

boite de dialogue en cliquant dans le gestionnaire d’opérations sur
I'icone de géométrie d’'une opération utilisant des chaines.

Note: Cette fonction n’est pas disponible pour les chemins d'outil de
percage, ni pour les usinages de surfaces ou multi-axes.

Aide |

Cette zone affiche les chaines de I'opération de contour ou de poche sélectionnée. Si vous sélectionnez
une chaine dans la liste, le systéme détaille dans la fenétre graphique les entités qui composent cette
chaine. Avec la souris, vous pouvez déplacer et réordonner des chaines dans la liste.

Le bouton Sélectionner vous raméne a la fenétre graphique pour sélectionner une chaine en

sélectionnant la géomeétrie.

Pour changer 'une des chaines, utilisez le menu contextuel de clic droit. Si vous cliquez sur le bouton de
droite de la souris dans la zone listant les chaines, le menu contextuel s’affiche. Ce menu fournit des
raccourcis et des options spécifiques a la boite de dialogue du gestionnaire de chaines.

Les options de ce menu contextuel de clic droit sont regroupées en trois sections:

e Les options fonctionnant avec toutes les chaines sont listées dans la boite de dialogue. Aucune
chaine ne doit étre sélectionnée avant de choisir une option de cette section.

e Les options fonctionnant avec toutes les chaines sélectionnées (1 ou plus).

e [es options fonctionnant avec seulement une seule chaine a la fois. Ces options n’affectent que

la chaine en surbrillance.

Ajouter chaine

Changer de cité

T out rechainer
(aubrechaimen duzalide
et B esunehranises
Analpzer Tout

Effacer chaine
Inveerzer chaine

Bechainer une zeule
Paint de départ
Paramétres Point
Renammer

Analyze Unique
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Ajouter chaine

Affiche le menu des Méthodes de Chainage pour ajouter
une chaine. Pour plus d'informations sur le menu des
Méthodes de Chainage, voir le chapitre “Chainage” de ce
manuel.

Changer de
coteé

Inverse le coté de correction d'outil. Vous ne pouvez pas
utiliser cette option pour les opérations de poche.

Tout rechainer

Efface toutes les chaines et affiche le menu de Chainage
pour resélectionner toutes les chaines.

Tout rechainer
du solide

Efface toutes les chaines et utilise les chaines directement
a partir du solide sur lequel elles s’appuient.

Tout
resynchroniser

Permet de re-synchroniser toutes les chaines.

Analyser Tout

Analyse de toutes les chaines.

Effacer chaine

Efface la ou les chaines sélectionnées.

Inverser chaine

Inverse la direction de la ou des chaines sélectionnées.

Rechainer une
seule

Resélectionne la chaine dans la fenétre graphique au
moyen du menu de Chainage. Pour plus d'informations sur
la sélection des chaines, voir le chapitre “Chainage” de ce
manuel.

Point de départ

Retour a la fenétre graphique pour sélectionner un nouveau
point de départ de la chaine.

Parameétres du
Point

Spécifie un parameétre a changer en un point spécifique de la
géomeétrie. Vous ne pouvez utiliser cette option que pour les
opérations de Contour. Lorsque vous sélectionnez cette
option, la boite de dialogue de modification de paramétre
apparait. Pour plus d'informations sur cette boite de
dialogue, voir plus bas dans ce chapitre.

Renommer

Renomme la chaine sélectionnée.

Analyse unique

Analyse de la chaine sélectionnée

Notes: Si vous sélectionnez la géométrie d'un chemin d'outil de Pergage, c’est la boite de dialogue
du gestionnaire de points de Pergage (voir chapitre Pergage de ce manuel) qui s’affiche au
lieu du gestionnaire d’édition de Chaines.

Si vous sélectionnez la géométrie d’un chemin d'outil surfacique, c’est le gestionnaire de
surfaces qui s’affiche au lieu du gestionnaire de Chaines.

Si vous sélectionnez la géométrie d’un chemin d'outil multi-axes, c’est le dialogue de
paramétres de sélection multi-axes qui s’affiche au lieu du gestionnaire de Chaines.
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Boite de dialogue de [ Comection Outi I."—‘mnuler 'I
modification de parametres: O Foonder [500 0%
ampe:
o . o [T Enrapide
Cette boite de dialogue permet de spécifier les
changements de parameétres en un point sélectionne [ Avance [254et |
de la géométrie. Ces options ne s’appliquent qu’aux
opérations de Contournage. B Ve |n.u
[~ Witesse broche |3183
r Stop
I Lubrifiant I kan A I
¥  Commentaire IContour zpécial
© pwant © Awec O Aprés
v Texte prog. |
ok | Aeuer | s
Correction de Modifie la correction de rayon d’outil au point sélectionné. Choisissez
rayon d’outil 'une des options suivantes:
¢ Annuler
¢ Gauche
+ Droite
Profondeur Entrez la nouvelle profondeur du point sélectionné. Définissez le
passage a la nouvelle profondeur soit comme une rampe, soit comme
une marche.
Avance Entrez la nouvelle avance au point sélectionné.
En Rapide Crée un mouvement rapide du point précédent jusqu’au point
sélectionné.
Temporisation Entrez le temps (en secondes) pendant lequel I'outil doit rester au
point sélectionné dans le chemin d'outil de contour.
Vitesse de broche Entrez la nouvelle vitesse de broche pour le point sélectionné.
Stop Ajoute un point d’arrét.
Lubrifiant Ajoute ou modifie le type de lubrifiant.
Commentaire Entrez le texte a insérer comme commentaire dans le fichier NCI, et

choisissez I'une des options suivantes:

¢ Avant - Insere le commentaire avant le mouvement d’outil vers
le point sélectionné.

¢ Avec - Insére le commentaire avec le mouvement d’outil vers
le point sélectionné.

¢ Aprés - Insére le commentaire aprés le mouvement d’outil vers
le point sélectionné.

Texte programmé Affecte la variable cant ext du post-processeur de la valeur 1 a 10
au point sélectionné. La variable peut alors étre utilisée dans le post-
processeur pour définir jusqu'a 10 chaines de caracteres. Ces codes
de commande permettent de sortir des chaines de caractéres au
point sélectionné du chemin d'outil. Cochez la case pour pouvoir
sélectionner le bouton.
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Gestionnaire de surfaces

Quand vous cliquez sur I'icbne de géométrie d’un usinage surfacique, le menu ci-dessous apparait :

Gestionnaire de surfaces:

Surfaces
Limites

Points
Surface garde
Tout enlever

Util. CAO N

Surfaces
Permet de resélectionner les surfaces pilotes sur lesquelles effectuer I'usinage.

Limites
Permet de redéfinir des limites d’usinage, si I'option Limites de centre d’outil est activée.

Points
Permet de redéfinir des points, si I'option Limites de centre d’outil est activée.

Surfaces Garde
Permet de resélectionner des surfaces de garde pour 'usinage.

Tout enlever
Permet d’annuler toutes les sélections de surfaces pilotes et de garde, de points, et de limites
d’usinage.

Utiliser CAO/Fichier CAO
Cette option vous permet de choisir un fichier CAO existant, d’en changer ou de le supprimer de
l'usinage.

¢ Pour retirer un fichier CAO d’un usinage de surface, cliquez sur l'icbne de géométrie et
placez le commutateur Util. CAO sur N.

¢ Pour ajouter un fichier CAO a l'usinage, placez le commutateur Util. CAO sur O et
sélectionnez un fichier CAO.

¢ Pour changer de fichier CAO, cliquez sur Fichier CAO et sélectionnez un fichier CAO.

OK

Valide les modifications effectuées.
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Configuration du job

La configuration du job définit les paramétres du job courant. Cela inclut la configuration du brut, la
configuration NCI, et les corrections d'outil. Vous pouvez entrer dans cette boite de dialogue en cliquant sur

Usinages, Config Job a partir du Menu Principal.

i# 7 Configuration du Job

Imparter

__Impotr_ |
Wies |
_ o |

Dutils

r— Origine du brut
% o0
v 0.0
Z (0.0

Origine du brut

Coing du brut | Brut capable |

[ | Zatie sécuritél

~uy

e

[T Afficher le brot
= Ajuster [e bt & lEsman

Limies NCI |

Configuration des uzinages
¥ Inclure commentaires opération dans le NCI
¥ Générer chemin d'outil immeédisternent
V¥ Sauver parcours d'outil dans fichisr MC9
v Affecter numéros d'outil ségquentiels
[T Avertir si numéros d'outil en double
™ Utilizer pas. débourage et lubrifiant outil
[ Chercher outil en indiguant son numén

™ Numéro de téte = numéro d'outil

Correcteurs d'outil

Longueur  Diamétre
) Aiouter IU ID

 De loutil

Caleul de 'avance

 De loutil

IEDUD

[ &juster avance sur les acs

& Matigre

Trz/min maximurm

A ance minimurn SUr arcs IU-254

I atigre

[LUMINUM o - 2024

|

Post Processeur

MPFa&N

]

Annuler Ajde

Depuis la Config Job, vous pouvez importer des outils, des vues nommées, des matiéres et des

informations de configuration d’autres fichiers,
Vous pouvez aussi importer des opérations et
placés dans les zones suivantes du systéme:

y-compris depuis des fichiers MC9, MC8, MC7, et GE3.
leur géométrie associée. Les composants importés sont

¢ Outils — gjoutés a la liste d'outils courante

¢ Vues nommées— ajoutées a la liste du gestionnaire de vues
¢ Matiéres — ajoutées a la liste des matiéres courantes

¢ Config Job — recouvre les parametres courants

¢ Opérations — ajoutées au gestionnaire d'opérations

.

opérations est activée)

Ce bouton affiche le Gestionnaire de vues, list

Géométrie — ajoutée au gestionnaire d'opérations (si la case Importer aussi la géométrie des

ant les vues disponibles dans le fichier MC9 courant. Pour

plus d'informations sur ce gestionnaire et sur le R.U.D, voir page 2-2 ce manuel.

Ce bouton affiche le Gestionnaire d’outils, ave

c la liste des outils du fichier MC9 courant. Pour plus

d'informations sur le Gestionnaire d’outils, voir en page 3-1 ou consultez I'aide en ligne.
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Cette section permet de définir la matiére a utiliser dans le Gestionnaire de matieres. Voir page 3-24 de
ce chapitre pour plus d’informations.

Ce bouton indique le post-processeur courant (ici, MPFAN), et permet d’en changer.

Cette zone affiche une représentation graphique de la matiére brute, y compris ses dimensions X, Y, Z et
le centre du brut.

Cette option affiche la forme du brut dans la fenétre graphique. Les lignes représentant les limites du brut
ne peuvent pas étre sélectionnées comme géométrie.

Quand vous activez cette option, le systeme prend en compte les dimensions du brut. Les limites
extérieures du brut restent affichées a I'écran. Cette option s’applique seulement si vous avez activé
I'option d’affichage du brut.

Ce parameétre définit la position de l'origine du brut. Cliquez sur la fleche rouge et déplacez I'origine sur le
coin désiré du brut, ou au centre du brut. Vous pouvez aussi entrer les coordonnées dans les champs
XYZ pour définir une position exacte.

Ce bouton vous raméne a la fenétre graphique pour sélectionner la position d'origine du brut. Les
coordonnées X, Y et Z du point sont alors entrées dans les champs XYZ d'origine du brut.

Ce bouton vous raméne a la fenétre graphique pour définir la matiere brute par deux coins opposés.
Sélectionnez deux points de la géométrie, représentant les sommets opposés du brut. Cette option
recalcule aussi I'origine du brut en fonction des nouveaux coins.

Ce bouton vous permet de sélectionner des entités existantes définissant le brut capable. Indiquez dans
le dialogue qui s’affiche les parametres du brut capable, notamment le décalage entre les entités
sélectionnées et le brut créé.

Cube capable EHE
—Créer————————— —Agrandissement
v L| x [~ Paints

¥ Paint de Centre

= ID.D
i ID.D
Z ID.D

¥ Toutes entités

0k | gender | ade |

Ce bouton vous permet de calculer les limites du brut par analyse des dimensions maximum utilisées
dans le fichier NCI.
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Zone de sécurité

Vous pouvez définir une zone de sécurité autour de la géométrie pour les usinages 4 et 5 axes. La zone
de sécurité évite a I'outil de se rétracter au dela d’une certaine zone.

1. Cliquez sur Usinages, Config Job dans le Menu Principal, et sélectionnez la case Zone de
sécurité puis cliquez sur le bouton Zone de sécurité.

2. Sélectionnez le meilleur type de zone de sécurité (sphérique, cylindrique, ou cartésien) pour la
piéce en cours d’'usinage.

Entrez les paramétres (X, Y, et/ou Z et/ou axe) de la zone de sécurité.

Sélectionnez Afficher la zone de sécurité pour voir les limites de la zone de sécurité a
I'écran. La couleur par défaut de cette zone de sécurité est le violet.

5. Sélectionnez Zoom auto sur la zone de sécurité pour afficher la zone de sécurité plein
écran.

6. Sélectionnez Agrandir les Z Négatifs pour afficher la profondeur Z de la zone de sécurité a
I'écran.

7. Cliquez sur OK

" Cartésien " Sphérique ' Cylindrigue

|2UD.D

 fne
% fue'y

© AneZ \’/

v afficher la zone de sécurité
[~ Zoom auta surla zone de sécurité

™| &arandi les Z négatifs

ok | aonuer | ke |

Exemple de définition de zone de sécurité cylindrique
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Cette section comporte les paramétres de configuration du fichier NCI.

Inclure les commentaires de I'opération dans le NCI
Quand elle est sélectionnée, cette option permet d’inclure les commentaires de 'opération, entrés
dans la boite de dialogue des paramétres d’outil du fichier NCI affiché.

Générer le chemin d’outil immédiatement
Cette option permet de générer immédiatement le fichier NCI correspondant a I'opération. Sinon,
vous devez régénérer la trajectoire au moyen du bouton Régénérer du gestionnaire d'opérations.

Sauver les usinages dans le fichier MC9

Cette option sauvegarde le fichier NCI binaire contenant les informations de chemin d'outil dans le
fichier MC9. Pour les opérations multi-surfaces, ce fichier binaire peut étre trés grand. Si le fichier
MC9 comprend aussi le fichier binaire, vous gagnez du temps quand vous ouvrez le fichier MC9
parce que vous n‘avez pas a régénérer le chemin d'outil.

Affecter des numéros d’outil séquentiels

Cette option indique au systéme d’affecter le numéro d'outil disponible suivant pour les nouveaux
outils créés ou sélectionnés a partir de la bibliotheque d'outils. Quand elle est active, cette option
remplace les numéros d'outil stockés en bibliothéque par ces nouvelles valeurs.

Avertir si numéros d’outil en double
Cette option vous avertit si des numéros d’outil en double sont trouvés.

Utilisez le pas, le débourrage, et le lubrifiant de I’outil
Cette option remplace quelques paramétres par défaut de I'opération par des informations
stockées dans la définition d'outil.

Chercher I'outil en indiquant son numéro
Cette option permet de trouver un outil en indiquant son numéro.

Numeéro de téte = Numéro d’outil
Cette option permet d’affecter automatiquement la méme valeur de numéro de téte et de d’outil.

Ces options déterminent les valeurs de correction du diamétre et de la longueur d’outil. Ces parameétres
sont stockés dans les registres correspondants de I'armoire CN.

Ajouter

Cette option rajoute la valeur spécifiée au numéro d'outil dans le gestionnaire d'opérations pour
déterminer les numéros de correcteur de longueur et de diameétre associés a l'outil. Entrez une
valeur a ajouter a un ou deux des champs suivants:

¢ Longueur

3 Diameétre

De I'outil

Cette option utilise directement pour la correction de longueur et de diamétre les valeurs de
définition de I'outil.
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Ces options déterminent comment I'avance de travail, la vitesse de rétraction et la vitesse de broche sont
calculées.

Matiéere
Recalcule I'avance de travail, 'avance de plongée, la vitesse de rétraction et la vitesse de broche
en fonction du type de matiére brute. Les formules de calcul utilisées sont décrites plus bas.

De I'outil
Utilise directement les avances et les vitesses a partir de la définition de l'outil.

Trs/min maximum

Entrez la vitesse de broche maximum en tours par minute pour I'outil courant et la matiére
courante. Cette option ne s’applique que quand vous activez l'option de calcul de I'avance dans la
matiére.

Ajuster I'avance sur les arcs

Cette option ajuste I'avance de travail courante sur les mouvements circulaires. Le changement de
I'avance de travail se produit au niveau du point de départ de I'arc. Les avances sont mesurées en
unités linéaires et sont stockées avec les opérations et les outils.

Note: L'avance travail ajustée ne peut pas dépasser I'avance travail linéaire, et ne peut pas étre
inférieure a la valeur d'avance minimum sur les arcs détaillée ci-dessous.

Avance minimum sur arc

Entrez I'avance de travail minimum pouvant étre utilisée sur les arcs du chemin d'outil dont le
rayon est égal au rayon de I'outil. Ce parametre détermine I'avance travail la plus lente que la
machine utilise pour usiner la piece dans cette zone. Cette option ne s’applique que quand vous
activez 'option Ajuster I'avance sur les arcs.
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Mastercam utilise automatiquement I'outil et la matiére définis pour le calcul des vitesses et avances de
I'opération. Utilisez le calculateur d’avance et de vitesse pour faire les réglages désirés.
Les formules de calcul utilisées sont les suivantes :

Les vitesses de coupe (VC)sont calculées par rapport a la vitesse de coupe de base de la matiere
multipliée par le poucentage de type d’opération VC multiplié par le pourcentage de VC de matiére
d’outil.

VC = (VC matiére de base x %VC type opération) x %VC outil x% VC matiére outil

Par exemple, I'aluminium a une vitesse de coupe de base de 35 m2/minute. Les opérations de
contournage utilisent 60% de cette valeur de la base. Une fraise 2 tailles de 10 mm affectée a une
opération de contournage a un pourcentage de VC de 80%. La fraise 2 tailles est en titane-carbure et
son pourcentage de VC est de 200%. La vitesse d'usinage pour cette matiére sera égale a 33.6 M2/MN
selon I'équation suivante:

VC = (35 x .60) x .80 x 2.0 = 33.6 M2/MN

Cette valeur de vitesse est ensuite utilisée pour calculer la vitesse de broche (en TR/MIN) au moyen de
I'équation suivante:

TR/MIN = (3.82 x VC) / Diamétre d’outil
Pour I'aluminum, la vitesse de broche pour un outil de 10 mm de diamétre serait de:

Vitesse de broche = (3.82 x 33.6) / .01 = 1283 TR/MIN
L’avance par dent (APD) en mm est calculée a peu prés de la méme fagon. L’avance par dent de base
est multipliée par le % APD matieére multiplié par le % APD matiére.

APD = (APD matiére de base )x %APD type d’outil x %APD outil xX%APD matiére outil

Par exemple, I'aluminum a une avance par dent de base de .2 mm/dent. Les opérations de contournage
utilisent 75% de cette valeur de la base. Une fraise deux tailles de 12.5 mm de diamétre utilisée dans un
contournage a un % APD de 90%. La fraise 2 tailles est en titane-carbure et son pourcentage d’APD est
de 200%. L’avance par dent pour cette matiere sera donc de 0.0054 avec I'équation suivante :

APD = (.2 x.75) x .90 x 2.0 =.27 mm/dent
La valeur APD d’avance par dent et de vitesse de broche (TR/MIN) sont ensuite utilisées pour calculer
'avance au moyen de I'équation suivante:

Utilisation des exemples précédents pour une fraise deux tailles a 2 dents:

AVANCE = 1283 tr/min x .27 mm/dent x 2 dents = 693 mm/minute

3-44



Chapitre 3 — Paramétres communs d’usinage

Filtrage automatique des chemins d’outil

Quand vous filtrez un usinage, Mastercam remplace les mouvements d'usinage qui se trouvent dans une
certaine tolérance spécifiée par une ligne droite avec un mouvement d’outil seul. Vous pouvez aussi remplacer
facultativement les mouvements d'outil linéaires multiples par un mouvement circulaire de rayon minimum et
maximal spécifie.
Usinage original
Usinage filtré
Tolérance / M:/:uvement d'outil

——.______L____ e
Dans Mastercam Fraisage,les usinages qui disposent du filtrage automatique sont:

¢ Contour (2D)
¢ Poche (Standard)

¢ Isoparamétrique 5 Axes
¢ Courbe 5 Axes

¢ Enroulant 5 Axes

¢ Circulaire 4 Axes

¢ Surfaces

Pour activer le filtrage automatique, il suffit de cocher la case Filtrage des Paramétres d’usinage. Quand vous
filtrez ainsi des usinages pendant leur création; le filtrage est automatiquement effectué et I'usinage conserve
l'associativité. Ainsi quand la géométrie est modifiée, 'usinage peut étre régénéreé facilement.

Note: Quand vous travaillez sur des usinages surfaciques de fraisage, notez que la tolérance de filtrage est
ajoutée a la tolérance d’usinage de surface, ce qui affecte la précision de la tolérance d’'usinage. Nous
vous recommandons d'utiliser une valeur de tolérance de filtrage d’au moins deux fois la valeur de
tolérance d’usinage de surface.

Mastercam fournit aussi deux méthodes supplémentaires de filtrage des usinages, aprés leur création. Mais
alors, I'associativité n’est plus conservée.

¢ Cliquez-droit dans le Gestionnaire d'opérations et cliquez sur Options, Filtrage pour ne filtrer que les
opérations sélectionnées dans le fichier MC9 courant. Si Mastercam a déja remplacé les points par des
lignes et/ou des arcs aprés le filtrage, le Gestionnaire d’opérations verrouille 'usinage pour éviter la
régénération qui supprimerait I'optimisation. Pour déverrouiller un usinage verrouillé, cliquez-droit dans
le gestionnaire d’opérations, choisissez Options puis Verrouillage/déverrouillage.

¢ Cliquez sur Utilitaires CN, Filtrage pour filtrer tout fichier NCI existant.
Dans cette méthode, le filtrage est exécuté sur le fichier NCI ASCII qui est créé quand I'opération est
traitée par le post-processeur. Une fois affichée, I'opération n'est plus associée a la géométrie et donc
le filtrage n'a aucun effet sur les autres opérations listées dans le Gestionnaire d'opérations ou sur
l'opération d'usinage elle-méme.

Nous vous recommandons d’utiliser autant que possible le filtrage automatique pour maintenir I'associativité.
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automatique du chemin d’outil.

Note : Les paramétres par défaut sont définis par Afficher, I Créer arcs en 2

i - e . . Tolérance ID.D25
Cliquez sur le bouton Filtrage pour définir les paramétres de filtrage
Mombre de mouvements 100

[~ Filitrage unidirectionnel

[V Créer arcs en 5

Configuration, Paramétres CN, Paramétres Filtrage. I™ Créer ares en'vZ

Fiayon minimum d'arc

Rawon masimurm d'anc I‘I ooon.o

ok | e | mige |

:

Tolérance

Cette valeur définit la tolérance de filtrage. Lorsque la distance entre un point du chemin d'outil et
la nouvelle ligne ou arc est inférieure ou égale a la tolérance (I'erreur maximum), le systéme
élimine automatiquement le mouvement d'outil. Cette procédure est répétée jusqu'a ce que le
chemin d'outil en entier soit situé dans la tolérance spécifiée par I'utilisateur.

Nombre de mouvements

Cette valeur définit le nombre de mouvements consécutifs que cette fonction doit prendre en
compte pour le filtrage. La valeur par défaut est de 100. Si vous diminuez cette valeur, vous
pouvez diminuer le temps de calcul dans certains cas. Mais cela diminue I'optimisation obtenue.
Nous vous recommandons donc d'utiliser la valeur par défaut.

Filtrage unidirectionnel

Vous utiliserez ce paramétre en général pour les finitions, pour filtrer dans une seule direction pour
éviter les petites formes ‘polygones’ qui peuvent survenir sinon sur les finitions en filtrage en zig-
zag.

Création d’arcs

Lors du filtrage de I'usinage, Mastercam remplace les mouvements qui se trouvent dans une
certaine tolérance spécifiée par rapport a une ligne droite. Vous pouvez aussi remplacer
facultativement les mouvements d'outil linéaires multiples par un mouvement circulaire de rayons
minimum et maximum spécifiés. Vous pouvez créer des arcs dans le plan XY, XZ et YZ selon la
capacité du post processeur a gérer les arcs (habituellement codes G17, G18, et G19 dans le
fichier CN).

Si aucune des options XY, XZ et YZ n’est activée, le filtrage n'utilisera que des lignes.

Note: Comme le filtrage d'arcs peut étre appliqué pendant la création de I'usinage, vous n'avez
alors pas besoin de filtrer a nouveau l'usinage par Utilitaires CN, Filtre ou par clic-droit (Options,
Filtrage) dans le Gestionnaire d'opérations.

Rayon minimum/maximum d‘arc

Ces parametres ne sont disponibles que si vous activez la création d'arcs. lls déterminent le rayon
minimum et maximum des arcs ajoutés au chemin d'outil par le filtrage. Si un rayon est inférieur a
la valeur minimum, ou supérieur a la valeur maximum, le systéme ajoute une ligne a la place de
I'arc dans le chemin d'outil.
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4 Menu d'usinage

Cliquez sur Usinages dans le Menu Principal de Mastercam, ou cliquez droit dans le gestionnaire d’opérations
puis cliquez sur Usinages pour accéder aux fonctions de chemin d'outil. Pour plus d'informations sur I'option
Nouveau, voir page 4-4 de ce chapitre. La table détaillée ci-dessous décrit les fonctions d'usinage de
Mastercam et ou les trouver dans ce manuel.

Usinage

Description

Chapitre

Contournage

Crée un chemin d'outil de contournage 2D ou 3D.

5

Pergage

Crée un chemin d'outil de pergage d'un point ou d'une
série de points.

6

Poche

Crée un chemin d'outil d'ébauche et/ou de finition de
régions fermées.

Surfagage

Crée rapidement un usinage de surfagage

Surfaces

Décrit le menu de Surfaces et les paramétres généraux
de chemin d'outil de surface.

12

Ebauche de Paralléle
Surfaces

Crée un chemin d'outil d'ébauche.

Radiale

Ebauche de piéces a géométrie circulaire.

Projection

Projection d'un fichier NCI, de courbes, ou de points
sur une géomeétrie multisurfaces pour obtenir un
chemin d'outil d'ébauche.

Isoparamétrique

Crée un chemin d'outil d'ébauche avec contrble précis
de la hauteur de créte.

Contournage

Enlévement de matiére en vue d'une finition.

Poche

Crée un chemin d'outil au moyen de limites de poche
sur des surfaces.

Reprise

Opérations d’ébauche enlévant le brut restant apres
une ébauche précédente (ébauche-contournage,
finition-contour, ou ébauche-poche), ou en fonction des
parameétres d’ébauche ou en fonction des parametres
d’ébauche ou d’un outil d’ébauche.

Tréflage

Ebauche rapide piéce par mouvements de plongée.

Finition de Parallele
Surfaces

Crée un chemin d'outil de finition parallele.

Zone Verticale

Nettoyage de la matiére brute des régions "verticales"
d'une piéce.

Radiale

Usinage radial a partir d'un point de départ programmeé
par l'utilisateur jusqu'aux bords de surface.

Projection

Projection d'un fichier NCI, de courbes, ou de points
sur une géomeétrie multi-surfaces.

10
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Finition de Isoparamétrique Crée un chemin d'outil de finition avec un contrble précis 10
Surfaces de la hauteur de créte.
(suite)
Contournage Finition de pieces possédant des pleins et des creux.
Zone Horizontale Nettoyage des régions quasi-planes d'une piéce.
Bitangence Crée un chemin d'outil juste sur les intersections entre
surfaces.
Reprise Crée un chemin d'outil de reprise de la matiére restante
suite a une opération précédente.
Crétes Crée un chemin d'outil avec une hauteur de créte
maximum constante sur toutes les surfaces.
Multi-axes Courbe 5-axes Crée un chemin d'outil 5-axes sur les bords d'une surface 11
ou sur une courbe surfacique.
Pergage 5-axes Crée un chemin d'outil de pergage 5 axes.
En roulant Utilise le coté d'un outil pour créer un chemin d'outil de
5-axes poche le long d'une paroi inclinée.
Isoparamétrique Produit un chemin d'outil de finition avec un contréle
5-axes précis de la hauteur de créte pour une machine 5 axes.
Circulaire 4 axes Crée un chemin d'outil 4 axes pour des piéces
cylindriques.
Usinages Commentaire Insére des commentaires de texte ou des codes spéciaux 12
Complé- dans le programme CN.
mentaires
Circulaire Usinage d’alésage a la fraise, de filetage, ou de pergage
automatique sur un diametre.
Point a point Crée un chemin d'outil entre des points sélectionnés.
Projection Projette un fichier NCI sur un plan, un cylindre, un cone,
une sphére, une section, ou une surface.
Limitation Limite un fichier NCI par rapport au plan de construction
courant.
Usinages Réglée Crée un chemin d'outil de surface réglée 3D obtenu par 12
3D Filaires lissage entre 2 & 100 contours.
Révolution Crée un chemin d'outil de surface de révolution a partir
d'une section transversale sélectionnée.
Balayée 2D/3D Crée un chemin d'outil de surface balayée 2D (un contour
longitudinal et un contour transversal) ou une surface
balayée 3D (un ou deux contours longitudinaux et un ou
deux contours transversaux).
Carreau Crée un chemin d'outil sur un maillage a deux, trois, ou
quatre cbtés constitués de points, lignes, arcs, splines.
Sections Lissage entre contours consistants en toute combinaison
de types de I'entité.
Percage Percage solide Détection de trous « solides» et création automatique 12
solide d’une série d'opérations de pergage.
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Nouveau
La fonction Usinages, Nouveau enléve tous les usinages et tous les outils du fichier courant MC9 et initialise le
gestionnaire d'opérations. Cette fonction n'efface pas de géométrie.

P Pour créer un nouveau chemin d'outil

1. A partir du Menu Principal, cliquez sur Usinages, Nouveau.

2. Le systéme affiche le message suivant.

Imtialization du parcours d'outil

Le fichier MC3 a changé.

@ Effacement de toutes lez opérationz et de tous lez outilz.
Le fichier HCl n'a pas créé etfou traité par un post-processedr.

Etes vous sir?

3. Le systéme n'affiche la deuxiéme ligne de ce message que seulement si le fichier MC9 courant a été
modifié sans avoir été sauvegardé. Le systéme affiche la troisiéme ligne de ce message seulement si
les fichiers NCI pour les opérations courantes n'ont pas encore été créés.

4. Cliquez sur Oui pour effacer toutes les opérations et les outils du gestionnaire d'opérations ou Non
pour revenir a la fenétre graphique.

Noms des fichiers NCI

Quand vous créez une opération dans un fichier MC9, le systéme peut vous demander de sélectionner le nom
de fichier NCI. Sinon, le systéme utilise le nom du fichier NCI de la derniére opération. Vous pouvez aussi
changer le nom NCI en cliquant sur le bouton Changer NCI de I'onglet de Page d'outil, ou en choisissant
Options, Changement nom NCI dans le menu de clic-droit du gestionnaire d'opérations.

Notes:

+ Pour éviter de se voir demander le nom NCI, choisissez le bouton Chemin d’accés NCI de I'onglet
des Paramétres CN de la boite de dialogue de Configuration du Systeme et cochez la case
Jamais. Vous pouvez accéder a cette boite de dialogue en cliquant sur Afficher, Configuration.

¢ Selon le post-processeur et la machine-outil que vous utilisez, il peut y avoir des conventions de
limitation de noms de fichiers
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5 Contournage

La fonction de chemin d'outil de Contournage enléve de la matiére le long d'un chemin d'outil défini par une
courbe ou chaine de courbes. Cette fonction de chemin d'outil peut utiliser un nombre illimité de contours.

Pour accéder a cette fonction de chemin d'outil, cliquez sur Usinages, Contournage depuis le menu principal,
ou depuis le menu de clic-droit du gestionnaire d’opérations.

Parametres de contournage

Page outl  Paramétres de contournage |

[¥  Plan sécuritél I'IDD.D [E;?;icé'%:tﬁe IDrdinateur 'I

@ Enabsolu © Enrelatif

Direction de I_Gauche vI d
[ Utiliger Plan sécurité seulement comection B outil
en début et fin d'opération [~ Optimizer
¥  Réhaction |5D.U Réglage en 2 IBout 'I L J
' Enabsolu © Enrelatif Contournage Iﬁ

Aiguz -
Garde | I‘ID_D des angles g

. ¥ Eliminer les croisements
i~ Enabsolu % En relatif ,
Tolérance

| FRiétraction rapide dusinage

Dessus du brutl |52.U Yariation maxi

. sur profondeur
% Enabsolu © Enrelatif o
Surépaizzeur

Profondeur | |1 50.0 sur Y

Surépai
' Enabzolu ¢ Enrelatif =

0.025

05

1184

eng
Type de contour |2D j W  Passes rayon | [V Entrée/sortie |
Chatfrein | Hampe Feprizes | ¥ Passes prof. | i Filtrage |

Le paramétre de Plan de sécurité définit la hauteur a laquelle 'outil se déplace de et vers le point de
départ. Le systéme définit automatiquement une valeur par défaut pour ce plan de sécurité. Entrez la
valeur désirée en sélectionnant le bouton Plan de sécurité et en sélectionnant un point de la géométrie
ou en entrant une valeur dans la boite de texte.

Les paramétres En absolu/En relatif font référence a la méthode que le systéme utilise pour assigner la
hauteur du plan de sécurité du chemin d'outil. En absolu place toutes les hauteurs de plan de sécurité a
la valeur spécifiée par le paramétre de Plan de sécurité. En relatif place chaque hauteur du plan de
sécurité a une profondeur Z relative au sommet du brut de la piéce.

T TN

s

CHEMIM C'OUTIL ABSOLY

—

e

CONTOUR 30 CONTOUR 3D
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Le paramétre de Rétraction définit la hauteur a laquelle I'outil se rétracte avant de passer a la passe
suivante. Le systéme définit automatiquement une valeur par défaut. Entrez une valeur de hauteur de
rétraction en sélectionnant le bouton Rétraction et en sélectionnant un point de la géométrie ou en
entrant une valeur dans la boite de texte.

Note: Pour étre efficace, la hauteur de rétraction doit étre placée au-dessus de la garde.

Les parametres En absolu/En relatif font référence a la méthode que le systéme utilise pour assigner la
hauteur de rétraction du chemin d'outil. En absolu place toutes les hauteurs de rétraction a la valeur
spécifiée par le parameétre de rétraction. En relatif place chaque hauteur de rétraction a une profondeur
Z relative au sommet du brut de la piece.

Le paramétre de Garde définit la hauteur a laquelle I'outil se déplace en avance rapide avant de passer
en avance de plongée pour rentrer dans la piéce. L'outil remonte aussi a cette hauteur quand il se
déplace entre des poches séparées. Le systeme définit une valeur de garde par défaut. Entrez une autre
valeur de hauteur en sélectionnant le bouton Garde et en sélectionnant un point de la géométrie ou en
tapant une valeur dans la boite de texte appropriée.

Le parametre En absolu/En relatif fait référence a la méthode que le systéme utilise pour assigner la
hauteur de garde du chemin d'outil. En absolu place toutes les hauteurs de Garde a la valeur spécifiée.
En relatif place chaque hauteur de Garde a une profondeur Z relative au dessus courant du brut.

L’option de Rétraction rapide détermine la vitesse a laquelle I'outil se rétracte dans le plan de la garde.
Si vous avez désactivé la Rétraction Rapide, I'outil se déplace a une vitesse de rétraction définie dans la
boite de dialogue des Paramétres d'Outil. Si vous avez activé la Rétraction Rapide, I'outil se déplace a
I'avance rapide définie par I'armoire.

Le paramétre de Dessus du brut définit la hauteur maximum de la matiére selon I'axe Z. Entrez la valeur
de cette hauteur en sélectionnant le bouton Dessus du brut et en sélectionnant un point de la
géomeétrie, ou en tapant une valeur dans la boite de texte.

Le paramétre En absolu/En relatif fait référence a la méthode que le systéme utilise pour assigner la
hauteur du Dessus du brut. En absolu place la hauteur du brut a la valeur spécifiée. En relatif place la
hauteur du brut & une profondeur Z relative a la géométrie chainée.

Le paramétre de Profondeur affecte une profondeur Z au chemin d'outil de contour. Cela définit la
derniére profondeur de l'usinage et la profondeur la plus basse de I'outil lorsqu’il descend dans le brut.
Par défaut, le systeme définit cette profondeur a la profondeur de la géométrie sélectionnée.

Le paramétre En absolu/En relatif fait référence a la méthode que le systeéme utilise pour affecter la
profondeur du chemin d'outil. En absolu place tous les chemins d’outil a la valeur spécifiée. En relatif
place chaque chemin d’outil a une profondeur Z égale la profondeur de I'entité géométrique de contour,
par rapport a la valeur affectée au paramétre de Profondeur.
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Vous pouvez sélectionner une des options suivantes:

Carrection de -
rapon dout Ordinateur j
Armnaire
Izure
lzure inverse
Alcune
Ordinateur.

Ajuste l'usinage pour la dimension de I'outil sélectionnée. Cette option ne permet pas a I'opérateur
d'ajuster l'usure de l'outil sur I'armoire.

Note: La correction dans l'ordinateur et dans I'armoire sont relatives au paramétre de surépaisseur
indiqué dans le dialogue des parametres de Contournage.

Armoire

Calcule l'usinage sans correction, mais simule la correction dans I'affichage de I'usinage par
Simulation. Mastercam génére un code G41 (correction a gauche dans I'armoire) ou G42
(correction a droite dans I'armoire) dans le programme CN. La correction dans I'armoire de la
machine-outil doit étre définie au %2 diamétre de I'outil. Aprés avoir sélectionné la correction dans
I'armoire, choisissez sur la Droite ou sur la Gauche comme direction de correction. La correction
dans I'armoire permet de tenir compte de I'usure dans I'armoire.

Quand vous entrez une valeur positive de surépaisseur, Mastercam compense I'outil dans la
direction spécifiée par le parameétre de la direction de correction (a droite ou a gauche). Quand
vous entrez une valeur négative, Mastercam compense I'outil dans la direction opposée. Si vous
avez désactivé la correction, Mastercam détermine la direction de la correction par le paramétre
de direction de correction.

Usure

Calcule la correction (1/2 diameétre de I'outil) dans 'usinage et génére aussi un code G41 quand le
parameétre de direction est défini sur la gauche, ou G42 sur la droite. L’'usure tient compte de la
correction, par exemple .001 (la différence entre la dimension de I'outil original et la dimension
réelle de l'outil) a appliquer a I'armoire au lieu d'une correction du diametre. Quand I'option Usure
est sélectionnée, la correction dans l'ordinateur et dans I'armoire sont toutes deux activées dans la
méme direction.

Usure inverse

Fonctionne sur le méme principe que Usure, mais génére un G42 quand la direction de correction
est définie a gauche, et un G41 quand la direction de correction est a droite. Quand I'option Usure
inverse est sélectionnée, la correction dans 'ordinateur et dans I'armoire sont toutes deux
activées, mais dans la direction opposée.

Aucune
Aucune correction d'outil. Méme quand la correction est désactivée, vous pouvez choisir une
direction de correction a utiliser sur les mouvements d’entrée/sortie et sur la surépaisseur.

Note: Si aucune correction d'outil n'est sélectionnée pour un usinage de contour, l'option Parois
en dépouille de la boite de dialogue de Profondeurs est désactivée.

Indiquez la direction de correction de rayon d’outil quand la correction d’outil dans I'armoire est activée.
Choisissez sur la Droite ou sur la Gauche.
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Cette option élimine dans le chemin d'outil les arcs dont le rayon est inférieur ou égal au rayon de I'outil,
ce qui aide a éviter les collisions. Vous ne pouvez utiliser cette option que seulement si vous avez
désactivé la correction d’outil dans I'ordinateur et placé la correction dans I'armoire sur Gauche ou
Droite. Si nécessaire, éditez la ligne 1520 du post-processeur qui concerne l'affichage des messages
d’erreurs survenant du fait de tels mouvements.

Le paramétre définit la correction d'outil selon Z soit au centre de I'outil, soit a son bout. Cela permet de
compenser les chemins d'outil 2 axes usinés au moyen de fraises droites et toriques. Vous pouvez
sélectionner I'une des deux options suivantes:

Centre Correction par rapport au centre de I'outil.

Bout Correction par rapport au bout de I'outil.

Le parameétre de contournage des angles n’est disponible que seulement quand vous activez le
paramétre de correction dans I'ordinateur. Le systéme insére alors un mouvement circulaire dans les
angles du chemin d'outil. Sélectionnez I'une des options suivantes:

Aucun Pas de contournage de l'outil
Aigus Contournage des angles aigus seulement (inférieurs a 135 degrés).
Tous Contournage de tous les angles. C’est I'option utilisée par défaut

Note: Si quelques entités dans le chemin ne sont pas sécantes, le systéeme les raccorde fout de méme
automatiquement, méme si vous avez placé ce parametre sur Aucun.

Cette option indique a Mastercam de rechercher les auto-intersections le long du chemin d'outil en entier.
Si un probléme se produit dans le chemin d'outil, le systéme ajuste le chemin d'outil en conséquence
pour éviter les collisions. Le systéme active cette option par défaut.

Cette tolérance n'est utilisée que

pendant la conversion automatique de

toutes les courbes en lignes, pour les CHEMN D'OUTIL DE CONTOUR 20
contours 3D, les splines 2D, les arcs et e
les courbes NURBS. Plus cette
tolérance est faible, et plus le systéeme
coupe les courbes en petits segments
de ligne, ce qui procure un chemin
d'outil plus exact. Inversement, plus
cette tolérance est élevée, plus le
systéme coupe les courbes en grands
segments de ligne, ce qui procure un
chemin d'outil moins exact. Donc, plus
la tolérance est faible, plus le chemin
d'outil est exact, plus le fichier CN
généré est long, mais plus le temps de
calcul est élevé.

TOLERAMGE DE LIMEARISATION: 250000

CONTOUR 3D

N\
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La variation maximum sur la profondeur n'est utilisée que pour les chemins d'outil de contournage 3D.
Cette tolérance est utilisée par le systéme pour faire correspondre les extrémités des lignes 3D lors des
contournages, en particulier lors des calculs de correction. Du fait de la nature des contours 3D, le
systeme peut ne pas étre capable de relier directement deux extrémités de lignes (ou courbes, arcs,
splines,...) durant la génération du chemin d'outil. Vous pouvez définir la précision des intersections en
modifiant cette valeur de tolérance sur la profondeur.

Plus cette tolérance est faible, et plus la représentation de la ligne sera précise dans le chemin d'outil,
mais il est possible qu'il y ait un petit "saut" dans le chemin d'outil pour que les lignes soient sécantes
dans I'espace 3D. Inversement, si cette tolérance est élevée, cela signifie que la ligne ne fera
probablement pas ce petit "saut”, mais elle sera aussi moins précise dans sa représentation. Voir
illustration ci-dessous pour plus de détails.

CHEMIN &Y
CONTO UR\V

CHEMIN D'OLITIL DE CONTOUR 30
PROFONDEUR CONTOUR; 0.0000 WUEDEFACE
(INGREMENTALE)

TOLERANCE MAXIMUM SUR PROFONDEUR: 0.1000

/ MNOTEZ LA BOMME CORRESPONMNDAMNCE
EMNTRE LA PROF ONDEUR Z DU CHEMIM
C'OUTIL ET DES UGMES DU CONTOUR.

Le paramétre de surépaisseur XY indique au systeme de laisser une certaine surépaisseur selon XY
pour de futures opérations, tout en permettant au systéme d'afficher le diamétre correct de I'outil.

Cette valeur est directement liée au paramétre "Correction dans l'ordinateur”. Si vous entrez une valeur
positive, I'outil est décalé dans le sens de la correction d'outil spécifiée a "Correction dans Il'ordinateur”.
Si la correction dans l'ordinateur est désactivée, le systéme détermine la direction de décalage grace au
parameétre de correction dans I'armoire. Si la surépaisseur est négative, l'outil sera décalé dans la

direction opposée au parametre de correction d'outil dans I'ordinateur (voir page 5-3).

Note: Lorsque la correction d'outil dans I'armoire et dans l'ordinateur sont désactivées toutes les deux, la
valeur de surépaisseur est ignorée.

Le paramétre de surépaisseur Z indique au systéme de laisser une certaine surépaisseur selon Z pour
de futures opérations.

Note : Cette valeur est directement liée au paramétre "Réglage en Z".
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La boite de dialogue des passes de profondeur contient les options d’'usinage des passes selon I'axe Z.
Sélectionnez le bouton Passes Prof.

Passes de profondeurs 2=l

Pazse masimum
d'ebauche en £

I‘I na "
Mombre de paszzes I
de finitions !

I‘I a

Pas des finitions

Ordre dusinage en prafondeur
* Par zones " Profondeur

[ Laisser l'outil baissé I” Parcis en dépouille

[~ Sous-programme Anale de dépouile IU-U

! En absalu % Eri relatit

ok | aneder | side |

Q> IMPORTANT : Si de multiples passes de profondeur sont utilisées, la hauteur
courante de dessus du brut est recalculée aprés chaque passe de profondeur
pour les paramétres suivants:

¢ Plan de Sécurité, si vous utilisez I'option En relatif.
¢ Plan de Rétraction, si vous utilisez I'option En relatif.
¢ Plan de Garde, si vous utilisez I'option En relatif.

Pour plus d'informations sur ces paramétres, voir page 7-1.

Passe maximum d'ébauche en Z

Ce parameétre définit le pas maximum selon I'axe Z que I'outil peut effectuer dans la matiére pour
chaque passe de profondeur. Entrez dans la boite de texte la valeur de pas maximum désiré. La
valeur par défaut calculée est un pourcentage du diameétre de I'outil.

Note: Les valeurs par défaut sont calculées comme un pourcentage du diamétre de l'outil
seulement si vous en avez défini I'option dans la configuration du job. Pour plus
d’informations, voir « Configuration du job » page 3-39 de ce manuel.

Ordre d’usinage des profondeurs

Sélectionnez la méthode désirée : par zones (toutes les passes de profondeur sur la méme zone,
puis passage a la zone suivante), ou par profondeur (toutes les passes a la méme profondeur,
puis passage a la profondeur suivante).

Nombre de passes de finitions

Ce parametre représente le nombre de passes de finition que I'outil effectue sur la matiére. Entrez

le nombre de passes de finition désirées dans la boite de texte. Ce nombre est multiplié par le pas

d’'usinage des finitions pour calculer le montant total du brut devant étre usiné par les passes de

finition.

Note: Les valeurs par défaut sont calculées comme un pourcentage du diamétre de l'outil
seulement si vous en avez défini I'option dans la configuration du job. Pour plus
d’informations, voir « Configuration du job » page 5-39 de ce manuel.

Pas des finitions

Le pas des finitions définit la distance selon I'axe Z dont I'outil va descendre dans la matiére pour
chaque passe de finition. Ce nombre, multiplié par le nombre des passes de finition permet de
calculer la profondeur totale des passes de finition. La valeur par défaut est un pourcentage du
diamétre de I'outil.
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Laisser l'outil baissé
Ce paramétre indique au systéme de se rétracter ou non entre passes de profondeur. Le systéme
désactive cette option par défaut.

Parois en dépouille

Cette option vous permet d’obtenir des passes de profondeur avec un certain angle sur les parois.
Le fait d’utiliser cette option désactive automatiquement les Sous-programmes, et
réciproquement. Indiquez I'angle désiré.

EBALICHE 1

EBALICHE 2

- \(\ EBAUCHE 3
5000

N / }mnn
FIMITION 1 x“‘“‘n,__f”f/ ,7/
FIMITION 2 /

‘- ATTENTION: Cette option doit étre utilisée avec prudence quand elle est utilisée
pour des chemins d'outil sur des contours ouverts. L'outil ne se rétracte pas
quand il se déplace du point final d’usinage vers le point d’entrée du chemin
d'outil et peut de ce fait endommager la piéce.

Sous-programme

Cette option vous permet d’utiliser des sous programmes pour les passes de profondeur (sauf
pour les contours en Rampe ou les Reprises). Le fait d’utiliser cette option désactive
automatiquement les Parois en dépouille, et réciproquement. Indiquez si vous désirez des sous
programmes absolus ou relatifs.

Les sous-programmes peuvent réduire la dimension du fichier CN. Dans le fichier NCI, la ligne
1018 marque le début du sous-programme et la ligne 1019 la fin du sous-programme. Cette
information est ensuite passée au post-processeur.

Note: Le post-processeur doit étre capable de gérer les sous-programmes pour que cela
fonctionne. Pour toute assistance lors des changements apportés au post-processeur,
contactez SVP votre revendeur Mastercam.

Dans Mastercam, il y a deux catégories de sous-programmes: sous-programmes avec
transformation et sous-programmes sans transformation. Les deux catégories supportent les
mouvements en positionnement absolu ou relatif dans le sous-programme.
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Paszzes au rayon x|

r— Passes d'ébauche

La boite du dialogue Passes Rayon permet de définir le nombre de
passes d’ébauche et de finition selon XY. Cliquez sur ce bouton pour
apporter des changements aux parametres. Pas ]

Marmbre

r— Paszes de finition

Il

Marmbre

Paz 0.m

— Uzinage des finitions &

 Profondeur finale  ©° Chague prof.

Passes d'ébauche
Ces parametres déterminent le nombre et la dimension des
passes d'ébauche X,Y. Entrez l'information suivante: |

Linnuler | Aide

Nombre | Définit le nombre de passes d'ébauche. Entrez une valeur nulle si vous ne
désirez aucune passe d’ébauche.

Pas Cette valeur représente la distance XY entre deux passes d'ébauche
successives. La surépaisseur laissée pour les finitions éventuelles est égale
au nombre de passes de finition multiplié par le pas des passes de finition.

Passes de finition
Ces parametres déterminent le nombre et la dimension des passes de finition X,Y. Entrez
l'information suivante:

Nombre | Définit le nombre de passes de finition. Entrez une valeur nulle si vous ne
désirez aucune passe de finition. Les passes d'ébauche laissent une
surépaisseur si le nombre de passes de finition entré ici est supérieur a zéro.

Pas Cette valeur représente la distance XY entre deux passes de finition
successives. La surépaisseur laissée pour les ébauches éventuelles est égale
au nombre de passes d’ébauche multiplié par le pas des passes de
d’ébauche.

Usinage des finitions a
Les passes de finition peuvent étre usinées a deux profondeurs différentes. Choisissez I'une des
options suivantes:

Profondeur | Cette option indique au systéme d’exécuter les passes de finition a la
finale profondeur finale du contour uniqguement.

Toutes les Cette option indique au systéme d’exécuter les passes de finition a toutes
Profondeurs | les passes de profondeur du contour.

Laisser I'outil baissé
L’'option Laisser I'outil baissé indique au systéme de ne pas se rétracter entre les passes
d’ébauche et de finition, et avant les passes de finition. Le systéme active cette option par défaut.

‘- ATTENTION : Cette option doit étre utilisée avec prudence quand elle est
appliquée a des contours ouverts. L'outil ne se rétracte pas lorsqu’il se
déplace du point final de chaque passe vers le point de départ du chemin
d'outil, ce qui peut provoquer une collision.
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Ce paramétre est primordial, il conditionne certains des paramétres que vous pouvez utiliser. Si vous
avez sélectionné une géométrie 2D, seules les options 2D, Chanfrein 2D, Rampe et Reprise sont
disponibles.

Si vous avez sélectionné une géométrie 3D, toutes les options 2D et 2D sont disponibles.

Notes : le bouton Chanfrein n’est disponible que si vous avez sélectionné Chanfrein2D/3D.
le bouton Rampe n’est disponible que si vous avez sélectionné Rampe.
le bouton Reprise n’est disponible que si vous avez sélectionné Reprise.

Chanfrein sur contour
Si vous voulez réaliser un chanfrein sur un contour,
sélectionnez un type de contour en Chanfrein.

Chanfrein x|

Puis cliquez sur le bouton Chanfrein et entrez les
valeurs désirées de Largeur et de Décalage du
bout d’'outil. Voir détails ci-contre.

Largeur ID-EI5

Décal. Boutlﬂ- 0z

Vous devez utiliser une fraise torique, boule
(sphérique), ou a chanfrein pour créer un chanfrein
sur un usinage du contour. Si vous ne sélectionnez

pas un de ces types d'outil, Mastercam vous affiche ITI A | s |
. N . . N FInUier e

un avertissement aprés avoir entré les parametres — = -

d'usinage.

Cliquez sur OK pour valider les paramétres entrés.

Contour en rampe Contoumage entampe————— EA

Si vous voulez réaliser un contour en rampe,

‘lecti ¢ d M R t — Mouverment de rampe:
.se .ec lonnez un type de contour ep. ’ampe © (= € Profondswr € Plonger
indiquez le mouvement de rampe désiré : Angle,
Profondeur, ou Plonger. Entrez ensuite selon le Angle de rampe: |3-'3'
cas l'angle de la rampe ou la profondeur dans la o
boite de texte appropriée. el =t el i I :
. . . ™ En unidirectionrel sur contours ouverts
Cochez au besoin la case En unidirectionnel sur

contours ouverts si vous le désirez.  Couper les arcs en lignes

Si vous voulez scinder automatiquement les arcs en Hauteur corde IE"':|25
lignes, cochez la case et entrez une tolérance de
linéarisation (hauteur de corde). Cliquez sur OK 0 | Annuler | Ajde |

pour valider les paramétres entrés.

Reprise de contour :

Si vous voulez réaliser une reprise de contour,

sélectionnez un type de contour en Reprise et — Calculer le brut restant aprés:
indiquez comment calculer le brut restant: Aprés
toutes les opérations précédentes, aprés

% Toutes les opérations précedentes

'opération précédente, ou selon le diamétre " L'opéralion précédente
d’outil d’ébauche. " Diamétre d'outil d'ébauche
[rametre d et diebaushe IU-5

Entrez aussi la Garde et la Tolérance de reprise
désirées, en valeur absolue en pourcentage du
diamétre d’outil.

Garde |25.EI 2 IS_E

Taolérance de reprize |5-U x I‘I.EI
Cochez au besoin la case Afficher le brut si vous
le désirez. Cliquez sur OK pour valider les I | Afficher le brut

parameétres entrés.
0K Annuer | sie |
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La boite de dialogue d’Entrée/Sortie contient les options d’entrée et de sortie du chemin d'outil de
contournage. Mastercam vous permet de placer une combinaison de lignes et d’arcs a I'entrée et/ou a la
sortie du chemin d'outil. Sélectionnez cette option pour apporter des changements a ces paramétres.

™ Entrer et sortic au milizu d'une entité [contour fermé)
. - o . Recouviement IU-U
[ Contréle des collisions sur mouvements d'entréedsartie

v — Entrée v — Sortie
r Ligne rLigne
" Pempendiculare ™ Tangente " Perpendiculaire 1% Tangente
Laongueur BO.0 4 I'IQ.EI Largueur BO0.0 X I'IEU:I

Hauteur de rampe IU.U Hauteur de rampe ID.EI
— A _>| — A

Rayon |100.0 % |3a_u Rayon [100.0 % |3s_n

Secteur ouverture IE‘U-EI Secteur auverture an.0
Hautewr hélice IU-U Hauteur hélice IU-D

™ Utilizer le point d'entrée ™ Utilizer le point de sortie
™| Utiliser |2 profonde: dupoint ™| Wkiliser |a profandeurn du poitt
[ Entrer uniguement sur premiére profondeur [ Sortir uniguement sur dermigre profondeur
[ Plongée aprés premier mouvement [ Rétraction avant dermier mouvement
™ Recouwri avance |4U2.D ™ Recouwir avance I4D2_U
v Ajugter depart du conto —————————— v Ajuster armivée du contour
Landguer ID-D 4 ID-D N Languewr ID-D 4 IU-EI
" Allonger ¥ R accourcin " Allonger * R accourcin
ok | aeer | ide

Entrer et sortir au milieu d’une entité
Cette option vous permet de définir automatiquement le point d’approche et de rétraction au milieu
d’une entité sélectionnée, sans avoir pour cela a créer un point géométrique.

Contréle des collisions sur mouvements d’entrée et sortie
Si vous activez cette case, le systéme vérifiera les collisions éventuelles lors des mouvements sur
les lignes et/ou arcs d’entrée/sortie

Recouvrement

Cette option s’applique a I'extrémité de la sortie d'un contournage fermé. L'outil va se déplacer au-
dela de I'extrémité du chemin d'outil de cette distance avant de sortir du chemin d'outil. Entrez la
distance de recouvrement désirée.
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Entrée

Ces options ajoutent une ligne et/ou un arc au début de toutes les passes de finition. Le systéme
place I'entrée par rapport aux arcs d'entrée. Si une ligne d'entrée et un arc d'entrée sont définis, la
ligne est usinée en premier. Cochez cette case pour activer les options. Vous pouvez définir les

options suivantes:

Perpendiculaire/Tangente

Place les lignes d’entrée perpendiculaires ou
tangentes a la direction d'usinage. Une direction
Perpendiculaire fait tourner la ligne d'entrée de 90
degrés par rapport a la direction de correction
d'outil.

Longueur de Ligne

Définit la longueur des lignes d’entrée. Entrez une
valeur nulle pour désactiver les lignes d’entrée.

Hauteur de Rampe

Ajoute une profondeur Z a la ligne d’entrée. Entrez
une valeur nulle pour désactiver la rampe.

Rayon de I’arc

Définit le rayon de 'arc d’entrée. L’arc d’entrée est
toujours tangent au chemin d’outil. Entrez une
valeur nulle pour désactiver les arcs d’entrée.

Secteur d’ouverture

Définit 'angle d’ouverture de 'arc d’entrée.

Hauteur d’hélice

Ajoute une profondeur Z a I'arc d’entrée, ce qui
transforme I'arc en hélice. Entrez une valeur nulle
pour désactiver I'hélice.

Utiliser le point d’entrée

Définit le point d’entrée des lignes/arcs d’entrée. Le
systeme utilise le dernier point chainé avant le
contour comme point de départ.

Utiliser la profondeur du point

Utilise la profondeur Z du point d’entrée comme
point de départ de I'entrée.

Entrer uniquement sur
premiére profondeur

Ajoute une ligne et/ou un arc d’entrée seulement
au niveau de la premiére passe de profondeur.

Plongée aprés premier
mouvement

Cochez cette case si vous voulez effectuer la
plongée apres le premier mouvement du parcours.
Voir illustration page suivante.

Recouvrir avance

Permet de changer I'avance sur les mouvements
d’entrée par celle définie dans le champ de droite.

Note: Le systeme ne génere pas de lignes ou d’arcs d’entrée si la correction dans l'ordinateur
et la correction dans I'armoire sont toutes les deux désactivées.

Bouton « fleche » _>|

Ce bouton permet de recopier les valeurs des champs d’Entrée dans les champs de Sortie.
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Sortie

Ces options ajoutent une ligne et/ou un arc a l'extrémité de toutes les passes d’ébauche et de
finition. Le systéme place des lignes de sortie par rapport aux arcs de sortie. Dans ce cas, les arcs
de sortie sont directement connectés au chemin d'outil. Cochez la case Sortie pour activer les
options. Vous pouvez définir les options suivantes:

Perpendiculaire/Tangente

Place les lignes de sortie perpendiculaires ou tangentes a
la direction d'usinage. Une direction Perpendiculaire fait
pivoter la ligne de sortie de 90 degrés par rapport a la
direction de correction d'outil.

Longueur de Ligne

Définit la longueur des lignes de sortie. Entrez une valeur
nulle pour désactiver les lignes de sortie.

Hauteur de Rampe

Ajoute une profondeur Z a la ligne de sortie. Entrez une
valeur nulle pour désactiver la rampe.

Rayon de I'arc

Définit le rayon de I'arc de sortie. L’arc de sortie est toujours
tangent au chemin d’outil. Entrez une valeur nulle pour
désactiver les arcs de sortie.

Secteur d’ouverture

Définit 'angle d'ouverture de I'arc de sortie.

Hauteur d’hélice

Ajoute une profondeur Z a 'arc de sortie, ce qui transforme
I'arc en hélice. Entrez une valeur nulle pour désactiver
I'hélice.

Utiliser le point de sortie

Définit le point de sortie des lignes/arcs de sortie. Le
systeme utilise le dernier point chainé avant le contour
comme point de sortie.

Utiliser la profondeur du point

Utilise la profondeur Z du point de sortie comme point de
sortie.

Sortir uniquement sur
derniére profondeur

Ajoute une ligne et/ou un arc de sortie seulement au niveau
de I'extrémité de la derniére passe de profondeur.

Rétraction avant dernier
mouvement

Cochez cette case si vous voulez effectuer la rétraction
avant le dernier mouvement du parcours. Voir illustration ci-
dessous.

Recouvrir avance

Permet de changer I'avance sur les sorties par celle définie
dans le champ de droite.

Note: Le systeme ne génere pas de lignes ou d’arcs de sortie si la correction dans l'ordinateur
et la correction dans I'armoire sont toutes les deux désactivées.

Entrée/sortie traditionnelle

Premier (en entrée) / dernier (en sortie) mouvement dans le
plan de rétraction, avec annulation de la correction avant
la plongée en entrée, ou apreés la rétraction en sortie.

5-12




Chapitre 5 — Contournage

Quand vous créez un usinage de contournage, vous pouvez allonger ou raccourcir la chaine utilisée
pour l'usinage avant d’appliquer les mouvements d’entrée/sortie. Cela procure un meilleur controle de
I'usinage des solides, surtout si la correction de rayon d’outil est placée dans I'armoire.

Vous pouvez utiliser cette option pour allonger les extrémités d'un contour pour que la correction de
I'outil soit entiérement activée avant que I'outil n’entre dans la piéce et complétement désactivée apres
que l'outil sorte de la piéce.

Note: L’allongement ou le raccourcissement du contour est possible avec ou sans mouvements
d’entrées/sorties.

Voir ci-dessous un exemple de ce type d'usinage.
—_— — Contour allongé pour permettre
une entiére correction d'outil
Ligne d'entrée L J

Arcd'entrée

S

Figce

Quand un usinage de contournage posséde des chaines ouvertes, vous pouvez allonger ou raccourcir
les chaines pour étre sr que I'enlevement de matiére soit complet et évite bien les parois de la piéce.
Voir ci-dessous un exemple de ce type d'usinage. Les mouvements d’entrée/sortie ont été désactivés
pour cet exemple.

Contours allongés

-/

Contours raccourcis

L

Vous pouvez aussi raccourcir le contour pour Contour
laisser de la matiére, comme un rebord qui raccourci
sera usiné par la suite. Voir ci-contre un
exemple de ce type d'usinage.

Vous pouvez allonger ou raccourcir le début
de l'usinage de contour depuis la boite de
dialogue d'Entrée/sortie. Vous pouvez définir
une longueur spécifique ou un pourcentage
du diametre d'outil.
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Exemple de contour - Lignes et Arcs d’Entrée/Sortie
ARC DE

/ SORTIE

LGME DE /

SORTIE

LIGME D'ENTREE

/ARC ['ENTREE

GEOMETRIE

> Pour créer un chemin d’outil de contournage

1. Cliquez sur Usinages, Contournage a partir du Menu principal, ou dans le menu de
clic-droit du gestionnaire d’opérations.

2. Deéfinissez les chaines au moyen du menu des Méthodes de Chainage. Pour plus
d'informations sur le chainage, voir «kMéthodes de Chainage» au chapitre 6 du manuel
Mastercam Design Version 9.

Définissez les paramétres de Page d’Outil et de Contournage pour cette opération.

Cliquez sur OK pour ajouter le contournage au gestionnaire d'opérations.
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6 Percage

La fonction d'usinage de Pergage vous permet de sélectionner une série de points ou d’entités, de créer entre
des trajectoires de pergage, d’assigner des cycles de pergage et des parametres aux points de pergage, et de
générer le chemin d'outil correspondant.

Pour accéder a cette fonction d'usinage, cliquez sur Usinages, Pergage depuis le menu principal ou depuis le
menu de clic-droit du gestionnaire d’opérations.

Parametres de percgage

Page outl  Simple pergage - sans débourrage | Paramétres Spéciaux Percage 1 |

———— | ¥  Approche rapide I'lDE'-E' Cycle

* Enabsolu © En relatf IPerqagefLamage
[ Utiiser approche rapide seulement
en début et fin d'opération ler debaurage

[— Garde | |1D-E' Débourages suivants |2

% Enabsolu © En relatf

[Ebourage
Dessus du bnit | ID.D
Brize copeatl
& Enabsolu  En relatf

Profondeur | I'I 80 | Temporisation

% Enabsolu  En relatf [écalage

& Comp. bout | [~ Sous-programme

) Enabzaly & Errelatif

T,

Cochez cette case pour utiliser un plan d’approche rapide, similaire au plan de sécurité, pour les
usinages de percage. Indiquez si la valeur que vous entrez dans le champ est absolue ou relative. En
plus, vous pouvez indiquer si vous souhaitez appliquer cette option uniquement au début et a la fin de
I'opération, et pas entre les trous d’'une méme opération.

Le paramétre de Garde définit la hauteur a laquelle I'outil se déplace en avance rapide avant de passer
en avance de plongée pour rentrer dans la piéce. L'outil remonte aussi a cette hauteur quand il se
déplace entre trous. Le systéme définit une valeur de dégagement par défaut. Entrez une autre valeur de
hauteur en sélectionnant le bouton Garde et en sélectionnant un point de la géométrie ou en tapant une
valeur dans la boite de texte appropriée.

Les paramétres En absolu/En relatif font référence a la méthode que le systéme utilise pour assigner la
hauteur de garde du chemin d'outil. En absolu place toutes les hauteurs de garde a la valeur spécifiée
par le paramétre de garde. En relatif place chaque hauteur de dégagement a une profondeur Z relative
au sommet du brut de la piéce.
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Le parameétre de Dessus du brut définit la hauteur maximum de la matiére selon I'axe Z. Entrez la valeur
de cette hauteur en sélectionnant le bouton Dessus du brut et en sélectionnant un point de la
géomeétrie, ou en tapant une valeur dans la boite de texte.

Le paramétre En absolu/En relatif fait référence a la méthode que le systéme utilise pour assigner la
hauteur du Dessus du brut. En absolu place la hauteur du brut a la valeur spécifiée. En relatif place la
hauteur du brut a une profondeur Z relative a la géométrie chainée.

Ce parameétre définit la profondeur Z du chemin d'outil de pergage. C’est la profondeur de laquelle I'outil
descend dans la matiére.

Les parametres En absolu/En relatif font référence a la méthode que le systéme utilise pour assigner la
profondeur du chemin d'outil. En absolu place tous les chemins d’outil de pergage a la valeur spécifiée
par le paramétre de Profondeur. En relatif place chaque point du pergage a une profondeur Z égale a la
profondeur de l'entité, par rapport a la valeur assignée au paramétre de Profondeur.

Pour calculer la profondeur d'un point du pergage, vous avez deux options. Vous pouvez spécifier une
profondeur sur la boite de dialogue des paramétres de Pergage, ou vous pouvez calculer
automatiquement une profondeur au moyen du calculateur de profondeur. L'utilisation d’'une profondeur
calculée est particuliérement utile pour un pointage ou un noyage.

Le calculateur de profondeur est affiché comme une icone ——1 sur la page des paramétres de pergage.

Dans la boite de dialogue de Calcul des profondeurs, vous pouvez spécifier le Diamétre de finition d'un
trou a créer afin que Mastercam puisse calculer a quelle profondeur percer le trou.

Calcul de la profondeur 2 x|

IV Utilizer les valeurs de l'outil courant

Ciarmnétre o outil IF

Angle inclus de bout d'outil W
Ciamétre de finition IW

Diannétre bout d'autil (plat sur baut) IDD—

= Ajoutdlaprof.  Profondeur |-3.uu43

" Recouv profondsur

ok | Annuer | side |

Par exemple, si le diamétre de l'outil sélectionné est de 10 mm et que le diamétre du trou est de 5 mm,
Mastercam calculera la profondeur de pergage nécessaire pour créer un trou de 5 mm.

Notes:

¢ Le diamétre de I'Outil, I'angle de bout d’outil et le diamétre de bout d’outil sont affichés
pour l'outil sélectionné. Si vous désélectionnez I'utilisation des valeurs courantes, vous pourrez
alors spécifier de nouvelles valeurs pour ces parametres, et utiliser le calculateur de
profondeur a usage général (pour tout outil) et appuyer simplement sur Annuler pour ne pas
sauver les résultats sur la page de paramétres.

& Vous pouvez cliquer sur Recouvrir profondeur pour remplacer la valeur de profondeur
existante sur la page de parametres.

¢ Vous pouvez cliquer sur Ajouter a profondeur pour ajouter la profondeur calculée a la valeur
de profondeur existante sur la page de parametres.
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Ce paramétre fournit huit choix de cycle de pergage. Utilisez le menu déroulant pour choisir I'une des
options suivantes:

Percage /Lamage Trous d’une profondeur de moins de trois fois le diamétre d'outil.

Débourrage Trous de profondeur de plus de trois fois le diamétre d'outil. Les
rétractions se font complétement hors du trou pour enlever les
copeaux. Utilisé souvent lorsque les copeaux sont difficiles a
enlever.

Note: les mouvements de débourrage individuels ne sont pas

simulés.

Brise-copeau Trous de profondeur de plus de trois fois le diameétre d'outil. Les
rétractions se font partiellement hors du trou pour casser les
copeaux.

Taraudage Percage avec filetage interne a droite ou a gauche.

Alésage 1 Trous lisses avec entrée et sortie en avance travail.

Alésage 2 Trous avec entrée en avance travail, arrét broche et sortie rapide.

Alésage Fin Arrét de la broche a la fin de chaque point de pergage, puis

rotation pour orienter 'outil a un angle prédéfini, décalage de la
paroi du trou et rétraction.

Divers Cycle de pergage programmeé par l'utilisateur.

Cycle personnalisé Cycle de percage programmeé par l'utilisateur.

Le 1er débourrage définit la profondeur de pergage du premier débourrage. Un débourrage est un
mouvement de plongée et de rétraction d'outil pour ébaucher et casser les copeaux de matiére. Entrez la
premiére profondeur de débourrage en entrant une valeur dans la boite de texte.

Note: Ce paramétre s’applique seulement aux cycles de Débourrage et de Brise copeau.

Le paramétre de débourrage suivant définit la profondeur de percage de tous les débourrages aprés le
premier débourrage. Entrez la profondeur de débourrage suivante en entrant une valeur dans la boite de
texte.

Note: Ce paramétre s’applique seulement aux cycles de Débourrage et de Brise copeau.

Ce paramétre définit la valeur de profondeur de remontée de I'outil en avance rapide entre mouvements
de débourrage. Le systeme ajoute la hauteur de recul a la profondeur du débourrage précédent. Entrez
la hauteur de recul en entrant une valeur dans la boite de texte.

Note: Ce parameétre s’applique seulement aux cycles de Débourrage et de Brise copeadu.

Ce paramétre définit la distance de rétraction aprés chaque débourrage. Cette valeur de rétraction doit
toujours étre une valeur positive, elle ne représente pas une hauteur Z absolue. Ce parametre s’applique
seulement au cycle de Brise-copeau.
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PLAN D'APPROCHE

! !  GARDE
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Temporisation

Ce parameétre définit le temps (en secondes) pendant lequel I'outil doit rester en fond de trou pendant le
pergage. Un cycle programmé, qui est un cycle prédéfini dans I'armoire CN, définit le moment ou le
systéme active ce parameétre pendant le cycle. Vous ne pouvez pas utiliser ce paramétre avec tous les
cycles programmes.

Note: Le pergage manuel ne supporte pas l'option de Temporisation.

Décalage

Ce parametre définit la distance dont une barre d’alésage doit s’écarter de la paroi du chemin d'outil
avant de se rétracter pour éviter une collision. Cette option ne s’applique qu’aux cycles d’alésage
uniquement.

Compensation du bout

Cette boite de dialogue de compensation de bout contient les options de définition de la correction de
bout d’outil de pergage. Cochez la case puis sélectionnez le bouton Comp. Bout pour apporter des
changements aux paramétres.

Diameétre Outil

Ce parametre indique le diamétre de I'outil. Cette information provient des paramétres d'outil. Pour
plus d'informations sur la définition des parametres de l'outil, voir “Paramétres d’outil” au chapitre 3
de ce manuel.

Dépassement

Ce paramétre définit la profondeur de laquelle I'outil doit dépasser le fond du trou. Cette
profondeur est ajoutée a la valeur de profondeur définie dans la boite de dialogue des paramétres
de Pergage.

Hauteur Bout

Ce paramétre définit la hauteur du bout de I'outil. Cette information provient des paramétres d'outil.
Pour plus d'informations sur la définition des paramétres de l'outil, voir “Paramétres d’outil” au
chapitre 3 de ce manuel.

Angle du bout

Pour ce paramétre d'angle de bout, entrez I'angle de bout du forét en degrés. En général, cette
valeur est de 118 degrés. Le systeme utilise cet angle pour calculer la profondeur supplémentaire
en fonction du diametre de l'outil.
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Les sous-programmes peuvent réduire la dimension du fichier CN. Dans le fichier NCI, la ligne 1018
marque le début du sous-programme et la ligne 1019 la fin du sous-programme. Cette information est
ensuite passée au post-processeur.

Note: Le post-processeur doit étre capable de gérer les sous-programmes pour que cela fonctionne.
Pour toute assistance lors des changements apportés au post-processeur, contactez SVP votre
revendeur Mastercam.

Dans Mastercam, il y a deux catégories de sous-programmes: sous-programmes avec transformation et
sous-programmes sans transformation. Les deux catégories supportent les mouvements en
positionnement absolu ou relatif dans le sous-programme.

Les usinages de Pergage peuvent aussi créer sous-programmes sans transformation, mais de 2 fagons
différentes. Si vous sélectionnez I'option Sous-programme de I'onglet des paramétres de percgage, le
cycle de pergage entier devient un sous-programme. Si vous cliquez sur 'option Activer sous-
programmes dans les opérations sélectionnées de la boite de dialogue d’opérations de pergage, les
emplacements des trous de percage deviennent le sous-programme. Chaque cycle de percage est
répété aux mémes emplacements du trou.

Note: les sous-programmes ne sont pas encore disponibles en pergage automatique ou 5 axes.
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Parametres spéciaux de percage
Cet onglet vous permet de définir les valeurs de certains parameétres complémentaires de pergage, qui seront
transmis au post-processeur.

Mastercam vous fournit de nombreux paramétres permettant de créer des usinages. Cependant, ily a
quelques domaines spécialisés qui ont besoin de définir des paramétres spécifiques pour obtenir des résultats
particuliers. C'est pourquoi Mastercam met a votre disposition 10 paramétres personnalisés pour chaque cycle,
qui peut alors étre spécifique.

Les paramétres personnalisés de pergage sont des valeurs spécifiques a votre travail, et qui ne sont pas
spécialement fournies pour cela. Tous les utilisateurs n'ont pas besoin de définir ces paramétres, et beaucoup
d'utilisateurs utilisent des paramétres différents!

Il y a deux étapes de définition des paramétres spéciaux de pergage. La premiére étape est de donner a
chaque parameétre spécial un nom unique, qui active le paramétre. Si vous enlevez une description de champ,
vous ne pouvez plus entrer de valeur pour ce paramétre. Si vous changez la description d'un champ, la valeur
de ce champ est encore écrite dans la méme variable du post-processeur.

Simple percage - sans débourrage - C:\MILLBOFAMILLANCIAT.MCI - MPFAN

Fage outl I Brise copeaux - réhraction incrémentale  Paramétres Spéciaux Pergage 3 |

¥ &ppliquer les paramétres spéciaux de percage

3-Parametre Pergage M.1 0o 3-Parametre Pergage M.E 0o
3-Paramétre Pergage M.2 0. 3-Paramétre Pergage M.7 0.
3-Parametre Pergage M.3 0.0 3-Parametre Pergage M8 0.0
3-Paramétre Pergage M.4 0.0 3-Paramétre Pergage M.9 0.0

3-Paramétre Pergage M.5 0.0 Z-Paramatre Percage M.10 0.0

11
111

Mastercam remplit d'abord le texte des boites de dialogue du fichier MILL9.TXT ou LATHES.TXT. Ce fichier est
installé avec Mastercam. Le systéme lit alors le post-processeur par défaut et le fichier de texte associé. Le
fichier de texte de post-processeur recouvre le texte du fichier MILL9.TXT ou LATHE9Q.TXT concernant les
paramétres de percage que vous voulez personnaliser.

La deuxieme étape est de personnaliser le post-processeur afin qu'il reconnaisse et associe les paramétres
spéciaux aux fonctions spécifiques que vous voulez que ces parameétres exécutent. Tous les parametres
spéciaux doivent étre supportés et définis dans le post-processeur. Les valeurs spéciales que vous entrez sont
écrites dans le fichier NCI au début de chaque opération, et chaque valeur est assignée au parameétre
approprié quand vous lancez le post-processeur.

Note: Contactez votre revendeur Mastercam si vous désirez en savoir plus sur I'adaptation des paramétres de
percage.
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Vous pouvez utiliser le texte programmé pour déclencher un événement spécifique dans le post
processeur en utilisant la ligne 1025 du fichier NCI. Pour un point de pergage, 10 options de texte
programmeé sont disponibles. Le texte programmé supporté est G81 a G100.

Dans le gestionnaire d'opérations, cliquez sur I'icbne de Géométrie d'un usinage de pergage existant.

1. Cliquez sur Texte Prog.

2. Sélectionnez le point de pergage dans l'usinage ou commence le texte programmé. La boite
de dialogue de texte programmé s’ouvre. Entrez les paramétres dans la boite de dialogue de
texte programmeé et cliquez sur OK. Pour plus d’informations, voir Texte programmé page 3-
23 de ce manuel.

Appuyez sur [Esc].
Cliquez sur OK. Vous revenez au gestionnaire d'opérations, et vous devez régénérer l'usinage
pour voir les changements.

Note: Pour enlever le texte programmeé tout en créant un usinage de pergage, choisissez 'option Txt
Prog du menu du Gestionnaire de points et faites les éditions dans la boite de dialogue de texte
programmé.
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Menu de Percage

Ce menu s’affiche quand vous cliquez sur Usinages, Pergage a partir du

Pergage: ajout de points

Menu Principal ou du menu de clic droit du gestionnaire d’opérations, et Manuel
quand vous réalisez des pergages 5 axes. = .
Automatic
Le menu de percage comporte des options de sélection et de placement Entités
des points du pergage. Ce menu s'affiche quand vous commencez a créer I_:'ts Fenétre
un usinage de pergage. Les coordonnées de toutes les entités et/ou des w
points sélectionnés sont relatifs au plan d'usinage courant. Le point de A
début de l'usinage de pergage est marqué par un point rouge. Masque arc
Modéles
Note: Si vous ne sélectionnez pas d'option dans le Gestionnaire de Points, Options
vous pouvez sélectionner des entités dans la fenétre graphique en Ops Sous-Prg
utilisant le menu de Sélection d'entités. Le systeme utilise les 0K
extrémités des entités sélectionnées (si ce ne sont pas des points) =

comme points de percage.

Cette option vous permet de sélectionner manuellement des points pour le chemin d'outil de pergage au
moyen du menu de position. Pour plus d'informations sur le menu de position, voir le chapitre « Menu de
position » dans le Manuel Mastercam Design Version 9.

L'option Automatique vous permet de sélectionner une série de points pour générer un chemin d'outil
de pergage. Sélectionnez trois points d'un groupe - le premier définit le premier point du groupe, le
second définit la direction de recherche, et le troisieme définit le point d’arrivée. Cette option ne peut étre
utilisée que pour la sélection de points.

Cette option vous permet de sélectionner une entité pour y placer des points de percage. Le systéme
place des points de percage aux extrémités des lignes, des arcs ouverts, et des splines. Il place aussi
des points de percage au centre des cercles fermés.

Cette option vous permet de tracer une fenétre autour d'une série de points pour générer un chemin
d'outil de pergage.

Cette option utilise les derniers points sélectionnés par I'opération précédente de pergage. Les points de
pergage antérieurs sont affichés méme si la géométrie a changé.

Cette option sélectionne automatiquement les positions de centre des arcs ou cercles d’un rayon spécifié
(avec une certaine tolérance).

Cette option définit des points de pergage selon un certain modeéle prédéfini. Choisissez I'un des
modéles suivants:

Grille Crée une grille de points.

Circonférence Crée une série de points situés sur un arc de rayon
spécifié autour d'un point central.
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Cette option affiche la boite de dialogue de tri des points. Elle vous permet d’ordonner les points
sélectionnés dans un certain ordre de pergcage. Les méthodes de sélection Entités et Pts Fenétre
requiérent un certain ordre, dans la mesure ou ces méthodes classent les points de per¢cage dans l'ordre
ou ils ont été creeés.

Méthode de tri

Vous disposez de trois types de méthodes de tri,
disponibles par les trois onglets de la fenétre
affichée : Tri 2D, Tri circulaire, et Tri croisé.
Cliquez sur l'onglet de type de tri désiré, puis sur
une des icénes indiquant 'ordre de tri des points.
La méthode de tri que vous sélectionnez est active
pour toutes les opérations suivantes jusqu'a ce que
vous la changiez ou la désactiviez.

Notes:

Seuls les points de pergage de l'usinage
courant sont triés, et pas tous les points de
percage situés dans la fenétre graphique.
Le point du début d'usinage de pergage est
marqué par un point rouge. Les points de
percage sélectionnés par Entités et Pts
Fenétre sont automatiquement triés dans
l'ordre de création de la géométrie.
Vous pouvez aussi accéder aux options de
tri en cliquant sur l'icbne de Géométrie d'un
usinage de pergcage dans le gestionnaire
d'opérations et en choisissant Options
dans le menu d'Edition de point.

Tracer le chemin
Cette option trace la trajectoire d’outil entre points de percage. Le systéme active cette option par

défaut.

Filtrage des doublons
Cette option enléve les points en double du chemin d'outil de pergage. Le systéme active cette
option par défaut.

W Tracer le chemin

I Filtrage des doublons
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Cette option autorise I'utilisation de sous programmes pour répéter des grilles de points. Vous pouvez
créer un sous-programme a partir d'une répétition de trous de pergage. Chaque cycle de percage des

opérations sélectionnées est exécuté sur les mémes trous de percage.

P Pour créer un sous programme de pergage

1.

Créez un usinage de pergage.

Dans le Menu Principal, choisissez Usinages, Pergage, Ops Sous prg.

Sélectionnez un usinage de percage dans la liste, définissez les paramétres du sous-

programme, et choisissez OK.

Sélectionnez un outil pour l'usinage.

Entrez les paramétres de percage et choisissez OK. Vous revenez au gestionnaire

d'opérations ou le nouvel usinage de pergage est affiché.
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Gestionnaire des points de pergage:

Ajout Pts
Vous pouvez faire des changements aux points d'un Efface pts
usinage de pergage, comme placer un saut entre points de Editer Prof
percage ou ghanger Iq profondeur d'u'n point de pgrgage._ Le Rappel Prof
menu d'Edition de points est accessible par l'option Editer .
. . . A Editer Saut
du menu du Gestionnaire de Points (dés que vous avez
i . ) . . . Efface Saut
sélectionné au moins un point de percage) ou en cliquant
sur l'icone de Géométrie d'un usinage de percage dans le Txt proy
gestionnaire d'opérations. Certaines options peuvent ne pas Options
étre disponibles selon la fagon dont vous accédez a ce Inverser
menu. OK
Ajout Points

Cette option enléve ajoute des points de pergage.

1.

Dans le gestionnaire d'opérations, cliquez sur l'icbne de Géométrie d'un usinage de
pergage.

Cliquez sur Ajouter Pts.

Sélectionnez des points supplémentaires pour l'usinage de pergage avec le menu de
Gestionnaire de Points. Les points sont ajoutés au moyen de la méthode de tri utilisé dans
I'usinage d'origine.

Cliquez sur OK, puis encore sur OK dans le menu d'édition de point. Vous revenez au
gestionnaire d'opérations, et vous devez régénérer l'usinage pour voir les changements.

Efface points
Cette option enléve des points de percage sélectionnés.

1.

Dans le gestionnaire d'opérations, cliquez sur l'icbne de Géométrie d'un usinage de
pergage.

Cliquez sur Effacer Pts.

Dans la fenétre graphique, sélectionnez les points de pergage a enlever de l'usinage.
L'usinage est mis a jour au fur et @ mesure que vous enlevez des points.

Appuyez sur [Esc].

Cliquez sur OK. Vous revenez au gestionnaire d'opérations, mais vous avez besoin de
régénérer I'usinage pour voir les changements.

Note: pour effacer des points de percage lors de la création de l'usinage de pergage, cliquez sur
Editer dans le menu de Gestionnaire de Points.

Editer profondeur
Cette option change la profondeur du point sélectionné.

1.

Dans le gestionnaire d'opérations, cliquez sur l'icbne de Géométrie d'un usinage de
percage.

Cliquez sur Editer Prof.
Sélectionnez un point de pergage dans la fenétre graphique.

Entrez la nouvelle profondeur dans la zone d'entrée. La profondeur que vous entrez est
une valeur absolue, par rapport au plan d'usinage courant.

Si l'usinage posséde des points de percage ultérieurs a la méme profondeur Z, ces points
sont affichés en rouge et il vous est demandé d'appliquer le changement a ces points.
Cliquez sur Oui pour appliquer la nouvelle profondeur a tout point de pergage de l'usinage
sur le méme plan apres le point sélectionné, sur Non pour appliquer le changement au
point sélectionné seulement, ou sur Annuler pour ne pas appliquer de changements.

Appuyez sur [Esc].

6-10
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7. Cliquez sur OK. Vous revenez au gestionnaire d'opérations, réegénérez |'usinage pour voir
les changements.

Note: pour éditer la profondeur d'un point de pergcage pendant la création d'un usinage de
pergage, cliquez sur Editer dans le menu de Gestionnaire de Points.

Rappel profondeur
Cette option élimine tous les changements faits au moyen de I'option Editer Prof. Le point
retrouve alors son parametre original de profondeur.

1. Dans le gestionnaire d'opérations, cliquez sur l'icbne de Géométrie d'un usinage de
percage existant.

Cliquez sur Rappel Prof.

3. Sélectionnez un point de pergage dans la fenétre graphique auquel enlever tous les
changements faits a la profondeur de ce point.

4. Sil'usinage possede des points de pergage ultérieurs a la méme profondeur Z, il vous est
demandé si vous voulez appliquer le changement a ces points. Cliquez sur Oui pour
appliquer la nouvelle profondeur a tout point de percage de l'usinage sur le méme plan
apreés le point sélectionné, sur Non pour appliquer le changement au point sélectionné
seulement, ou sur Annuler pour ne pas appliquer de changements.

Appuyez sur [Esc].
Cliquez sur OK. Vous revenez au gestionnaire d'opérations. Régénérez I'usinage pour voir
les changements.

Note: pour revenir a la profondeur d'un point de pergage pendant la création d'un usinage de
pergage, cliquez sur l'option Editer du menu du Gestionnaire de Points.

Editer saut

Cette option ajoute une commande de saut qui permet a I'outil de se déplacer entre trous a une
hauteur supérieure a la hauteur du plan de sécurité. Par exemple, quand une bride se trouve sur
le chemin de percage entre un trou et le suivant.

Sélectionnez les points et entrez la hauteur de saut. Cliquez sur Oui ou sur Non pour appliquer les
sauts a tous les points de pergage suivants.

1. Dans le gestionnaire d'opérations, cliquez sur l'icbne de Géomeétrie d'un usinage de
percage existant.

Cliquez sur Editer Saut.
Sélectionnez un point de pergage dans l'usinage pour indiquer ol commence le saut.

Entrez la hauteur de saut dans la zone d'entrée. La hauteur que vous entrez est une
valeur absolue dans le plan d'usinage courant.

5. Sil'usinage posséde des points de percage ultérieurs a la méme profondeur Z, il vous est
demandé si vous voulez appliquer le changement a ces points. Cliquez sur Oui pour
appliquer le saut a tout point de percage de l'usinage sur le méme plan aprés le point
sélectionné, sur Non pour appliquer le saut au point sélectionné seulement, ou sur
Annuler pour ne pas appliquer de changements.

Appuyez sur [Esc].

Cliquez sur OK. Vous revenez au gestionnaire d'opérations, régénérez 'usinage pour voir
les changements.

Note: pour ajouter un saut entre points de per¢age pendant la création d'un usinage de percage,
cliquez sur Editer dans le menu de Gestionnaire de Points.

6-11
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Efface Saut
Cette option efface les sauts définis dans le chemin d'outil de pergage.

1. Dans le gestionnaire d'opérations, cliquez sur l'icbne de Géométrie d'un usinage de
percage existant.

2. Cliquez sur Efface Saut.

Sélectionnez un point de percage dans la fenétre graphique auquel enlever tous les
changements faits a la profondeur de ce point.

4. Sil'usinage posséde des points de pergage ultérieurs a la méme profondeur Z, il vous est
demandé si vous voulez appliquer le changement a ces points. Cliquez sur Oui pour
appliquer la nouvelle profondeur a tout point de pergage de I'usinage sur le méme plan
aprés le point sélectionné, sur Non pour appliquer le changement au point sélectionné
seulement, ou sur Annuler pour ne pas appliquer de changements.

5. Appuyez sur [Esc].

Cliquez sur OK. Vous revenez au gestionnaire d'opérations. Régénérez |'usinage pour voir
les changements.

Note: pour revenir a la profondeur d'un point de pergage pendant la création d'un usinage de
percage, cliquez sur I'option Editer du menu du Gestionnaire de Points.

Texte programmé
Cette option vous permet d’appliquer un texte programmé a un point sélectionné. Voir page 6-7 de
ce chapitre et page 3-23 pour plus d’informations sur les textes programmeés.

Options
Cliquez sur Options pour redéfinir la méthode de tri. Tous ces paramétres sont détaillés page 6-9
de ce manuel.

Inverser

Cette option inverse I'ordre dans lequel les points du pergage sont classés actuellement. Si vous
aviez sélectionné une méthode de tri des points dans la boite de dialogue, cette option la
désactive.

1. Dans le gestionnaire d'opérations, cliquez sur l'icbne de Géomeétrie d'un usinage de
percage existant.

2. Cliquez sur Inverser. Le point avec I'étoile rouge se déplace a I'extrémité opposée de
l'usinage de percage.

Notes:

+ Sivous avez sélectionné une méthode de tri de points dans la boite de dialogue et
que vous cliquez sur Inverser, alors la méthode de tri est désactivée.

¢ Pour inverser 'ordre des points de pergage tout en créant un usinage de percage,
cliquez sur Editer dans le menu de Gestionnaire de Points.

> Pour créer un chemin d'outil de pergcage

1. Cliquez sur Usinages, Pergage.

2. Définissez les points a percer au moyen du menu de Pergage. Les coordonnées de
toutes les entités et/ou de tous les points sélectionnés sont relatifs au plan d'usinage
courant. Cliquez sur OK aprés avoir sélectionné les points de percage.

3. Faites toutes les modifications nécessaires au chemin d'outil de pergage au moyen du
menu de modification affiché. Cliquez ensuite sur OK.

4. Définissez les parametres d’Outil et de Pergage pour cette opération et cliquez sur OK.
Le systéme ajoute le chemin d'outil au gestionnaire d'opérations.
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/ Poche

Les usinages de poche permettent d'ébaucher et/ou de finir des géométries closes. Toute la géométrie
définissant une poche et tous ses flots doit se trouver dans un méme plan de construction - vous ne pouvez
pas sélectionner de chaine 3D pour un usinage de poche. Si vous sélectionnez la méme chaine deux fois, le
systéme trace les chaines en double en rouge clair et un message d'avertissement s'affiche pour vous indiquer
que la poche contient des chaines en double.

Paramétres de poche

Page outi Parametres de poche | Paramétres d'ébauche/finition |
——| [¥  Plan sécuiité | |1DIZI.EI Sers dusinage
@ Enabsolu ¢ Enrelatif ’76‘ Awalant " Dppositian

[~ Utilizer Plan sécurité seulement Réglage en 2 Bout -
e début et fin d'opération

. . Contournage
¥ Riétraction IED.D —— Aucun T

% Enabsolu © Enrelatif Tolérance

Garde | IF d'uzinage
— " Enabsolu ' En relatif Surepaizseur X1 ID'Ij

v Fétraction rapide Sy 2 ID_D
Dessus du brutl IU.D

{* Enabzoly ¢ Enrelatif [ Ciger finition additionnelle

Prafondeur | IEI.D

' Enabsolu © En relatif

0.001

1.,

Lg%&oghi::inage ISurfa;‘age j [+  Passes prof. | Ird Filrage |

Surfagage fnndl Eeprizes Eoche ouverte | Awance... |

Le paramétre de Plan de sécurité définit la hauteur a laquelle I'outil se déplace de et vers le point de
départ. Le systéme définit automatiquement une valeur par défaut pour ce plan de sécurité. Entrez la
valeur désirée en sélectionnant le bouton Plan de sécurité et en sélectionnant un point de la géométrie
ou en entrant une valeur dans la boite de texte.

Les paramétres En absolu/En relatif font référence a la méthode que le systéme utilise pour assigner la
hauteur du plan de sécurité du chemin d'outil. En absolu place toutes les hauteurs de plan de sécurité a
la valeur spécifiée par le paramétre de Plan de sécurité. En relatif place chaque hauteur du plan de
sécurité a une profondeur Z relative au sommet du brut de la piéce.

Le paramétre de Rétraction définit la hauteur a laquelle I'outil se rétracte avant de passer a la passe
suivante. Le systéme définit automatiquement une valeur par défaut. Entrez une valeur de hauteur de
rétraction en sélectionnant le bouton Rétraction et en sélectionnant un point de la géométrie ou en
entrant une valeur dans la boite de texte.

Note: Pour étre efficace, la hauteur de rétraction doit étre placée au-dessus de la garde.

Les paramétres En absolu/En relatif font référence a la méthode que le systéme utilise pour assigner la
hauteur de rétraction du chemin d'outil. En absolu place toutes les hauteurs de rétraction a la valeur
spécifiée par le parameétre de rétraction. En relatif place chaque hauteur de rétraction a une profondeur
Z relative au sommet du brut de la piece.
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Le paramétre de Garde définit la hauteur a laquelle I'outil se déplace en avance rapide avant de passer
en avance de plongée pour rentrer dans la piece. L'outil remonte aussi a cette hauteur quand il se
déplace entre des poches séparées. Le systéme définit une valeur de garde par défaut. Entrez une autre
valeur de hauteur en sélectionnant le bouton Garde et en sélectionnant un point de la géométrie ou en
tapant une valeur dans la boite de texte appropriée.

Le paramétre En absolu/En relatif fait référence a la méthode que le systéme utilise pour assigner la
hauteur de garde du chemin d'outil. En absolu place toutes les hauteurs de Garde a la valeur spécifiée.
En relatif place chaque hauteur de Garde a une profondeur Z relative au dessus courant du brut.
L’'option de Rétraction rapide détermine la vitesse a laquelle I'outil se rétracte dans le plan de la garde.
Si vous avez désactivé la Rétraction Rapide, I'outil se déplace a une vitesse de rétraction définie dans la
boite de dialogue des Parameétres d'Ouitil. Si vous avez activé la Rétraction Rapide, I'outil se déplace a
I'avance rapide définie par I'armoire.

Le paramétre de Dessus du brut définit la hauteur maximum de la matiére selon I'axe Z. Entrez la valeur
de cette hauteur en sélectionnant le bouton Dessus du brut et en sélectionnant un point de la
géométrie, ou en tapant une valeur dans la boite de texte. Le paramétre En absolu/En relatif fait
référence a la méthode que le systeme utilise pour assigner la hauteur du Dessus du brut. En absolu
place la hauteur du brut a la valeur spécifiée. En relatif place la hauteur du brut a une profondeur Z
relative a la géométrie chainée.

Le paramétre de Profondeur affecte une profondeur Z au chemin d'outil de poche. Cela définit la derniére
profondeur de l'usinage et la profondeur la plus basse de I'outil lorsqu’il descend dans le brut. Par défaut,
le systéme définit cette profondeur a la profondeur de la géométrie sélectionnée. Le paramétre
Absolue/Relative fait référence a la méthode que le systéme utilise pour affecter la profondeur du
chemin d'outil. Absolue place tous les chemins d’outil a la valeur spécifiée. Relative place chaque
chemin d’outil & une profondeur Z égale la profondeur de I'entité géométrique de poche, par rapport a la
valeur affectée au paramétre de Profondeur.

Le paramétre de Compensation de bout définit la correction d'outil soit au centre de l'outil, soit a son
bout. Cela permet de compenser les chemins d'outil 2 axes usinés au moyen de fraises droites et
toriques. Vous pouvez sélectionner 'une des deux options suivantes:

Centre Compensation par rapport au centre de I'outil.

Bout Compensation par rapport au bout de I'outil.

Le paramétre de contournage des angles n’est disponible que seulement quand vous activez le
parameétre de correction dans I'ordinateur. Le systéme insére alors un mouvement circulaire dans les
angles du chemin d'outil. Sélectionnez I'une des options suivantes:

Aucun Pas de contournage de I'outil

Aigus Contournage des angles aigus seulement
(inférieurs a 135 degrés).

Tous Contournage de tous les angles. C’est I'option
utilisée par défaut

Note: Si quelques entités dans le chemin ne sont pas sécantes, le systeme les raccorde tout de
méme automatiquement, méme si vous avez placé ce paramétre sur Aucun.




Chapitre 7 — Poche

Ce paramétre définit le sens d'usinage du chemin d'outil de poche. Sélectionnez I'une des deux options :
Avalant ou Opposition. le paramétre de direction d’usinage ne s’applique pas aux chemins d’outil
d’ébauche en Zig-zag.

Avalant

Usine la poche dans un sens tel que I'outil tourne toujours dans une direction inverse a la direction
de déplacement de 'outil. L'outil accoste chaque passe dans une zone précédemment usinée le
long du vecteur d’entrée toutes les fois que cela est possible. Il se déplace alors outil baissé vers
le point de départ de la passe et sort de la passe selon un vecteur de sortie.

SENS DE

ROTATION J
DIRECTION DE

DEPLACEMENT

QUTIL

MATIERE

Opposition

Usine la poche dans un sens tel que I'outil tourne toujours dans la méme direction que la direction
de déplacement de l'outil. L'outil accoste chaque passe dans une zone précédemment usinée le
long du vecteur d’entrée toutes les fois que cela est possible. Il se déplace alors outil baissé vers
le point de départ de la passe et sort de la passe selon un vecteur de sortie.

SENS DE
ROTATION °"'T"'

DIRECTION DE
DEP LACE MENT

MATIE RE

Mastercam utilise cette tolérance pendant la conversion automatique des courbes en lignes. Elle n’est
utilisée que pour les splines. Plus cette tolérance de linéarisation est faible, plus le chemin d'outil est
exact, mais plus le temps de génération du programme CN est long.

Le parameétre de surépaisseur indique au systeme de laisser une certaine surépaisseur selon XY pour de
futures opérations, tout en permettant au systéme d'afficher le diamétre correct de I'outil.

Cette option rajoute une opération de finition au gestionnaire d'opérations, aprés I'opération de vidage de
poche. Cette nouvelle opération de finition utilise les mémes paramétres et la méme géométrie que le
chemin d'outil de poche original, mais consiste uniquement en passes de finition. Toute modification de
I'opération de finition doit étre effectuée via le gestionnaire d'opérations. Cette option est désactivée par
défaut.
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La boite de dialogue des passes de profondeur contient les options d’'usinage des passes selon I'axe Z.
Sélectionnez le bouton Passes Prof.

Les passes de profondeurs sont des passes selon Z. Vous pouvez entrer un pas d'ébauche maximum,
Mastercam divise la profondeur totale en pas égaux. Ou bien vous pouvez entrer le nombre exact de pas
de finition et la dimension de chaque pas de finition. Le systéme n'exécute jamais de passes d'ébauche
de profondeur inégales.

Les passes de profondeur de poche donnent aussi la possibilité d'utiliser toutes les profondeurs d’ilots
pour définir les passes de profondeur.

Passes de profondeurs x|

Pasze maximum
d'ébauche en £

|5.E|3 "
Mambre de pazses IU
IU.U5

Ordre d'usinage en profandeur

 Par zones % Profondeur

Pasz des finitions

I Laiszer l'outil baissé v F' 1
™ Utilizer la profondeur des ilots Angle dépouille parois ID-D

™ Souspragramme Angle dépoville d'flat |D-D

% Er absolu 5 Erirelatt

ok | s | A |

Q:) IMPORTANT : Si de multiples passes de profondeur sont utilisées, la hauteur
courante de dessus du brut est recalculée aprés chaque passe de profondeur
pour les paramétres suivants:

+ Plan de Sécurité, si vous utilisez I'option Relative.
¢+ Plan de Rétraction, si vous utilisez I'option Relative.
+ Plan de Garde, si vous utilisez I'option Relative.

¢ Garde Z sur Hélice/Rampe.

Passe maximum d'ébauche en Z

Ce parametre définit le pas maximum selon I'axe Z que I'outil peut effectuer dans la matiére pour
chaque passe de profondeur. Entrez dans la boite de texte la valeur de pas maximum désiré. La
valeur par défaut calculée est un pourcentage du diamétre de l'outil.

Note: Les valeurs par défaut sont calculées comme un pourcentage du diamétre de l'outil
seulement si vous en avez défini I'option dans la configuration du job. Pour plus
d’informations, voir « Configuration du job » au chapitre 3 de ce manuel ou dans l'aide en
ligne.

Nombre de passes

Ce parameétre représente le nombre de passes de finition que I'outil effectue sur la matiére. Entrez

le nombre de passes de finition désirées dans la boite de texte. Ce nombre est multiplié par le pas

d’usinage des finitions pour calculer le montant total du brut devant étre usiné par les passes de
finition.

Note: Les valeurs par défaut sont calculées comme un pourcentage du diamétre de l'outil
seulement si vous en avez défini I'option dans la configuration du job. Pour plus
d’informations, voir « Configuration du job » au chapitre 3 de ce manuel ou dans l'aide en
ligne.

Pas des finitions

Le pas des finitions définit la distance selon I'axe Z dont I'outil va descendre dans la matiére pour
chaque passe de finition. Ce nombre, multiplié par le nombre des passes de finition permet de
calculer la profondeur totale des passes de finition. La valeur par défaut est un pourcentage du
diamétre de l'outil.
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Laisser l'outil baissé
Ce paramétre indique au systéme de ne pas se rétracter entre passes de profondeur. Le systéme
désactive cette option par défaut.

Note: Mastercam ne laisse pas l'outil baissé si les parameéetres d’Hélice/Rampe sont activés.

Utiliser la profondeur des ilots

Quand vous activez ce parameétre, I'outil vide la poche jusqu'a la profondeur de chaque ilot. Il va
alors éviter les ilots inférieurs jusqu'a ce qu'il atteigne la profondeur finale. Si vous désactivez cette
option, le chemin d'outil va éviter les ilots, quelles que soient leurs profondeurs. Le systeme utilise
cette option par défaut.

Profandeur Z du contour extérieur: 0.00
Profondeur Z des Tots; -5.00

AN AN /£ O_
N NS

Fi i
AN
£ z /, /,
N_Z7 NN /7 NNV
] (}\\(MM\;_#\ 7 w
(ﬁ,\ /L%
Utiliser profondeur des flots: OUI Utiliser profondeur des flots: NON
1é&re profondeur Z d'usinage: -5 1ére profondeur Z d'usinage: -5

Parois en dépouille
Cette option vous permet d’obtenir des angles de parois variables dans une poche. Cochez cette
case apporter des changements aux paramétres ci-dessous:

Angle dépouille sur parois

L’angle de dépouille sur le contour extérieur définit I'angle de dépouille des parois de la poche.
Cette option contrdle seulement la dépouille sur les limites extérieures de la poche, et pas la
dépouille sur les Tlots. Entrez la valeur de I'angle de dépouille désiré.

Angle dépouille sur ilots

L’angle de dépouille des ilots définit I'angle de dépouille sur les Tlots de la poche. Cette option
contrble seulement I'angle de dépouille sur les flots, et pas sur les contours extérieurs.
Mastercam génére un chemin d'outil correspondant a la valeur de I'angle entré. Entrez la
valeur de I'angle de dépouille désiré sur les ilots.

Sous programmes

Cochez cette case pour demander a Mastercam d’utiliser des sous-programmes. Les sous-
programmes peuvent réduire la dimension du fichier CN. Dans le fichier NCI, la ligne 1018 marque
le début du sous-programme et la ligne 1019 la fin du sous-programme. Cette information est
ensuite passée au post-processeur.

Note: Le post-processeur doit étre capable de gérer les sous-programmes pour que cela
fonctionne.

Dans Mastercam, il y a deux catégories de sous-programmes: sous-programmes avec
transformation et sous-programmes sans transformation. Les deux catégories supportent les
mouvements en positionnement absolu ou relatif dans le sous-programme.

Les sous-programmes sans transformation sont créés par les passes de profondeur de Contour,
Poche, Surfagage, et Alésage a la fraise. Ces usinages peuvent créer des modeles répétitifs
constitués de sous-programmes. Si vous cochez la case Sous-programme du dialogue de
Passes de profondeur, chacune des passes de profondeur est un sous-programme.

Note: Vous ne pouvez pas créer de parois en dépouille dans un usinage de contour si vous
utilisez des sous-programmes.
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Tolerance de reprise et de spirale & pas constant
La boite de dialogue Avancé contient des options supplémentaires Pourceniage dudamétre [£0
de vidage de poche. Tl .
Ces options s’appliquent seulement aux procédures avancées de
vidage de poche. Sélectionnez le bouton Avancé pour modifier ces ¥ fifficher les zones pour spiale & pas constant
parameétres. 0K | ae | aie

Tolérance pour reprises et spirale a pas constant

Les parametres de cette boite de dialogue définissent I'affichage des lignes pendant les reprises
ou les spirales a pas constant. La valeur de tolérance affecte aussi le chemin d'outil - une faible
tolérance crée un chemin d'outil plus exact. Pour les reprises, une tolérance faible peut procurer
un plus grand nombre de régions usinées. Entrez la valeur de tolérance de I'une des deux fagons
suivantes. Si vous entrez une valeur dans un champ, I'autre champ est recalculé
automatiquement.

4 Pourcentage du diamétre de I'outil — définit la tolérance comme un pourcentage
spécifique du diameétre de I'outil.

4 Tolérance — Définit la tolérance comme une valeur spécifique.

Affichage des zones pour spirale a pas constant
Sélectionnez cette option pour afficher le brut que l'outil enléve pendant un chemin d'outil en
spirale a pas constant. Voir illustration de spirale a pas constant en page 7-8.
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Parametres d'ébauche

Dans la boite de dialogue des Paramétres Ebauche/Finition, cochez le bouton Ebauche pour activer les
paramétres d’ébauche du chemin d'outil de poche.

¥ Ebauche Méthode . LIGY
Zig-zag Spirale 3 paz  Spirale Paraléle  Spirale Paralléle,  Forme spirale LI
conztant angles tirgz
1| | 0
Prize de passe en 4 I?‘E-Ij I_ b irirnizser pleine frajze IF Entrée - hélice
Frize de pazze en mm I1 5 [ Spirdle divergents LGY

Angle d'ébauche

—

Sélectionnez I'une des icbnes des méthodes d’usinage pour choisir un type d’ébauche du chemin d'outil
de poche. Voir page suivante des exemples de chaque type d’ébauche.

Zigzag

Ebauche la poche par mouvements linéaires selon
I'angle d’ébauche.

Spirale a pas constant

Crée une passe d'ébauche, définit la matiere restante,
et la recalcule en fonction de cette nouvelle matiere
restante. Cette procédure se répéte jusqu’a ce que la
poche soit terminée. Cette option crée plus de petits
mouvements linéaires, mais vide toute la poche.

Spirale paralléle

Ebauche la poche en spirale, en se décalant de la paroi
extérieure d’'une distance constante a chaque passe.
Cette option ne garantit pas un nettoyage total de la
poche.

Spirale paralléle,
tirer les angles

Ebauche la poche d’une fagon similaire a la méthode
paralléle, mais ajoute de petits mouvements pour
nettoyer les angles de la poche pour enlever plus de
matiére. Bien qu’elle enléve plus de matiére, cette
méthode ne garantit pas un nettoyage total.

Forme Spirale

Ebauche la poche par interpolation progressive entre le
contour extérieur et I'llot. L’outil vient usiner
progressivement la matiére. Cette option fonctionne tres
bien lorsqu’il N’y a qu’un Tlot.

Vraie Spirale

Crée des passes d'ébauche sur tous les arcs tangents.
Le résultat en est un mouvement régulier de 'outil, un
programme CN court, et un bon nettoyage.

Unidirectionnelle

Ebauche de la poche dans une seule direction.

uGgv

Procure des mouvements circulaires réguliers et en
option, élimine le travail en pleine fraise. Ces
parameétres sont définis dans la boite de dialogue des
Parameétres UGV (voir page 7-14).
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Exemples d’ébauches:

ZIG ZAG

FORME SPIRALE

SPIRALE A PAS
CONSTANT
VRAIE SPIRALE
SPIRALE PARALLELE @
UNIDIRECTIONNELLE

SPIRALE PARALLELE e
ANGLES TIRES

METHODE D’EBAUCHE DE POCHE U.G.V (Grande Vitesse)
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Ce paramétre définit la distance entre passes d'ébauche selon les axes X et Y comme un pourcentage
du diamétre de I'outil. Le fait de changer cette valeur modifie automatiquement la distance de prise de
passe (voir ci-dessous).

Ce paramétre définit la distance entre passes d'ébauche selon les axes X et Y. Cette valeur est calculée
comme une distance selon les axes X et Y, égale au pourcentage de prise de passe multiplié par le
diameétre de I'outil.

L'angle d'ébauche définit I'angle auquel I'outil se déplace pendant les passes d'ébauche en Zig-Zag et
Unidirectionnelles.

0 DEGRE 270 DEGRES
‘—\
[
)
[
|—>
90 DEGRES 180 DEGRES

Cette option fournit une optimisation du chemin d'outil vous aidant a éviter d’abimer I'outil lors de
I'usinage autour des ilots de la poche, particuliérement avec des petits outils. Cette option ne s’applique
gu’aux chemins d'outil de poche en zig-zag, son but est d’éviter d’enfouir I'outil dans trop de matiére
brute, seulement autour des ilots. Sélectionnez cette option pour laisser Mastercam essayer de vider les
régions autour de chaque ilot, avant de déplacer I'outil au travers de la région ou peuvent se produire
typiquement les problémes.

Q> IMPORTANT: Cette option peut augmenter le temps d'usinage, mais elle peut aussi
diminuer les possibilités d’endommager certains outils dans certaines zones.

MINIMISER TEMPS PLEINE FRAISE MINIMISER TEMPS D'USINAGE

ouTIL ouTL
N S

G;

L[|




Manuel d’utilisation de Mastercam Fraisage Version 9

Cette option s’applique a tout chemin d'outil de poche en spirale. Le chemin d'outil forme une spirale
partant du centre (de l'intérieur) aux parois extérieures de la poche. Par défaut, les chemins d’outil en

spirale partent de I'extérieur de la poche vers l'intérieur.

Cochez la case pour activer les entrée en hélice ou en rampe ; le bouton est alors accessible, il indique
le type courant d’entrée : hélice ou rampe. Soit une hélice, soit une rampe peut étre ajoutée, mais pas les
deux. Si les options d'entrée d’ébauche ne sont pas utilisées, le systéme crée un point de plongée a un
emplacement que vous sélectionnez grace au menu de Position, le chemin d'outil de poche commencera
alors en cette position. L'outil plongera dans la piéce a la profondeur de la poche et ignorera la

profondeur de la géométrie.

Quand vous cliquez sur ce bouton, une fenétre s’affiche, présentant un onglet Hélice et un onglet

Rampe.

Parametres d’Entrée en hélice:

R ayon minirmum;

| % 025

Rayon masimurn: |1 00.0
Farde en Z:
Garde sur bords:

Angle de plongée:

V¥ Générer des arcs

Tolérance

[ Centrer sur point d'entrée

Rayon minimum

Entrez le rayon minimum de I'hélice d’entrée.

Rayon maximum

Entrez le rayon maximal de I'hélice d’entrée.

% |U.5
|n.1
|n.1

e

rSens

% Horaire ™ Trigo.

[~ Suivre le contour extérieur

IV | S echies uniguement

Sile orElenn denasse: I'I .0

r Si toutes les entrées échouent

£+ Plonger ™ Eviter
7| Sauver zones evitées

- AVance sur entrées
& Travai

" Plongée
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Garde en Z
Entrez la distance Z au-dessus du sommet courant du brut, ou I'hélice d'entrée commence.

GARDE Z

£
DESSUS
DU BRUT

7
PROFONDEUR DE LA POCHE

Garde sur bords
La Garde XY définit la distance minimum selon I'axe X et 'axe Y entre I'hélice d'entrée et les
parois de la poche finie.

Angle de plongée
L'angle de plongée définit I'angle de descente de I'hélice d'entrée et détermine le pas de I'hélice.
Entrez un angle de plongée dans la boite de texte.

Générer des arcs

Cette option permet d’écrire I'hélice d'entrée sous forme d’arcs dans le fichier CN pour le post-
processeur. Si vous désactivez cette option, I'nélice sera scindée en mouvements linéaires dans le
fichier CN.

Tolérance

La tolérance définit I'écart entre I'hélice théorique et son approximation linéaire. Une tolérance plus
faible génére une hélice d'entrée plus exacte, mais peut provoquer des fichiers CN plus longs, et
plus longs a créer.

Centrer sur point d'entrée
Cette option recherche le premier point chainé dans une région, et centre I'hélice d'entrée sur ce
point.

Sens

Le paramétre de sens indique le sens d'usinage de I'hélice d'entrée, soit dans le sens des aiguilles
d'une montre (SENS HORLOGE) soit dans le sens inverse des aiguilles d'une montre (SENS
TRIGONOMETRIQUE).

Suivre le contour extérieur
Cette option permet de suivre le contour extérieur de I'ébauche avant d'entrer dans la matiere, au
lieu de créer une hélice. La frontiére d’ébauche est calculée en additionnant les valeurs suivantes:
4 Limite extérieure de la poche
Correction du rayon de I'outil

¢
4 Nombre de passes de finition multiplié par le pas des finitions
L4

Surépaisseur

Le résultat est ajouté a la valeur de Garde XY pour créer la frontiére d'ébauche.

Si échec uniquement

Cette option suit la limite d’ébauche seulement en cas d’échec de création de I'hélice d'entrée. Un
échec se produit quand le systéme ne peut pas créer d'hélice entre le rayon minimum et le rayon
maximum. Cette option n’est disponible que seulement si vous activez I'option Suivi de frontiére.
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Si la longueur dépasse

Cette option définit quand il y a un échec de I'option de suivi de contour. Si la frontiére d’ébauche
déterminée par le systéme est plus petite que la longueur de frontiére minimum, un échec se
produit. Cette option n’est disponible que seulement si vous activez I'option Suivre le contour
extérieur.

Si toutes les entrées échouent
Si le systéme ne peut pas calculer I'hélice d'entrée ou la frontiere d’ébauche, les options suivantes
sont utilisées.

Plonger Plonge directement dans la piéce au niveau du point de départ du
chemin d'outil de poche.

Eviter Evite la poche courante et se déplace a la poche ou région
chainée suivante du chemin d'outil.

Sauver zones Sauvegarde les zones évitées de la poche sous forme de

évitées géométrie. Vous devez aussi sauver la géométrie pour conserver

la géométrie et les frontiéres. Cette option n’est disponible que si
vous activez I'option Eviter.

Parameétres d’Entrée en rampe:

rSens

it 0n z [0.25
Languewr mini: I5 4 I & Horsire 3 Trigo

Langueur masi: |'| 0o.o % ID.E

Garde en ID_-I = Si rampe impassible —————

¥ Flonger € Ewiter

farcls sur Bards: ID'-I = Bauyenzones vitées

Angle Zig Flongée: |3.D

rAwvance sur entiées

Angle Zag Plongée: |3.D * Plongée € Travail

™ Angle automatique

Angle =y IEI.D
Largeur complémentaire: IIJ.D

[~ Aligner rampe zur le point d'entrée [~ Rampe & partir du point d'entrée

Longueur minimum
Entrez la longueur minimum de la rampe d'entrée.

Longueur maximum
Entrez la longueur maximum de la rampe d'entrée.
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Gardeen Z

Entrez la distance Z au-dessus du sommet courant du brut, ou la rampe d'entrée commence.

¥
DESSUS
DU BRUT

/
PROFONDEUR DE LA POCHE

Garde sur bord
Définit la distance minimum selon I'axe X et 'axe Y entre la rampe d'entrée et les parois de la
poche finie.

Angle de zig de plongée

L'angle de zig de plongée détermine I'un des angles de descente de la rampe d'entrée. Une rampe
d'entrée avec un angle de zag de zéro commence toujours par un angle de zig. Entrez un angle de
zig de plongée dans la boite de texte appropriée.

ANGLE DE ZIG DE
PLONGEE= &

ANGLE DE ZAG DE
PLONGEE=0°

Angle de zag de plongée

L’angle de zag de Plongée définit le dernier angle de la rampe d'entrée permettant de déterminer
le pas de la rampe. Une rampe d'entrée est calculée verticalement, en partant du fond. Entrez une
valeur de zag de plongée dans la boite de texte appropriée.

Angle automatique

Cette option d'angle automatique définit automatiquement I'angle de la rampe d'entrée. Le
systeme détermine la plus grande région de la poche, et place la rampe d'entrée dans cette
région. Le systeme définit cet angle par rapport au plan de construction. Si vous activez cette
option, vous ne pouvez pas entrer de valeur d'angle XY.

Angle XY

Ce paramétre d'angle XY définit I'angle auquel créer la rampe d'entrée. L'outil se déplace en zig-
zag dans la piéce, puis se déplace alors de la fin de la rampe au départ du chemin d'outil. Le
systéme définit cet angle par rapport au plan de construction.

Largeur complémentaire

Ce paramétre rajoute un congé a I'extrémité de chaque rampe pour obtenir un mouvement plus
régulier de I'outil. Le rayon du congé est égal a la moitié de la largeur additionnelle. Cette option
est particulierement adaptée a l'usinage a grande vitesse.

Sens

Le paramétre de direction définit le sens d'usinage de la rampe d'entrée soit dans le sens des
aiguilles d'une montre (SENS HORLOGE), soit dans le sens inverse des aiguilles d'une montre
(SENS TRIGONOMETRIQUE). Cette option n’est fonctionnelle que seulement si la valeur du
parameétre de largeur additionnelle est supérieure a zéro.
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Si rampe impossible
Si le systéme ne peut pas calculer la rampe d'entrée, les options suivantes sont utilisées.

Plonger Plonge directement dans la piéce au niveau du point de départ du
chemin d'outil de poche.

Eviter Evite la poche courante et se déplace a la poche ou région
chainée suivante du chemin d'outil.

Sauver les Sauvegarde les limites de poche évitée sous forme de géométrie.
frontieres évitées | Vous devez aussi sauver la géométrie pour conserver la géométrie
et les frontieres. Cette option n’est disponible que si vous activez
I'option Eviter.

Aligner la rampe sur le point d'entrée
Cette option ajuste la rampe d'entrée de fagon a ce qu’elle coincide avec le point d'entrée, dans le
méme plan que l'angle XY de la rampe.

Avance sur entrée
Sélectionnez I'avance désirée sur les mouvements d’entrée.

Rampe a partir du point d'entrée

Cette option crée une rampe dans le chemin d'outil de poche, commencgant en un emplacement
sélectionné grace au Menu de Position. Le systéme déplace I'outil au point sélectionné, du plan de
sécurité jusqu'a la profondeur du point. L’outil se déplace alors en rampe vers le bas de ce point
jusqu’au point de départ de la poche, a la profondeur de poche.

Cette boite de dialogue n’est disponible que si vous choisissez la méthode d’usinage UGV.

L’'usinage trochoidal crée des boucles haute vitesse pour tous les mouvements d’usinage. Vous pouvez
choisir cette méthode pour la matiére pleine fraise, ou pour la poche entiére

Paramétres UGY EHE

— Paszes trochoidales:

C Mon 1 Pleine fraise seulement & &

~ L
Ecart boucle: |5.D

Hiavomd anohdh de et |2.D
ok | A | ade |

Rayon 50

1. Dans le dialogue d’usinage de poche, cliquez sur 'onglet Paramétres d’ébauche/finition.

2. Sélectionnez I'icone d’ébauche UGV, puis sélectionnez le bouton UGV pour ouvrir la boite de
dialogue des parameétres UGV.

3. Entrez les valeurs désirées des paramétres, puis cliquez sur OK.

Note : La distance de boucle ne doit pas étre supérieure au pas d’usinage.
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Paramétres de Finition
Dans la boite de dialogue des Paramétres Ebauche/Finition, cochez le bouton Finition pour activer les
paramétres de finition du chemin d'outil de poche.

V¥ Finitian todifier la vitezze et lavance

Pazzes Pag Passes dwide Caomection de rayan outl | [ Travail |2E=E;-"‘M

I1 0.25 IIj Iuldinatew j [~ Witezse broche I‘WM

¥ Firition extérieure . : s i - :
- _ [ | Optimiser corection de raven doutl dans lamaie ol [ Bt

[ Dépat finition & entité + proshe [~ Lsinage des finiions seulement 4 la profandevr finale

™ Laizser l'outil baissé ™ Usinage des finitions aprés toutes lez ébauches | | Parois minzes

Entrez le nombre de passes de finition du chemin d'outil de poche.

Le pas des finitions définit la distance entre passes de finition.

Entrez le nombre de passes a vide désirées. Ce sont des passes identiques, qui permettent d’enlever la
matiére qui n'aurait pas été enlevée du fait de la flexion de I'outil.

Indiquez comment corriger le rayon d’outil : dans I’Ordinateur, dans I'’Armoire, Usure ou Usure
inverse. Voir page 5-3 pour plus d’informations sur la correction de rayon d’outil.

Si vous activez I'option de Finition sur la frontiére extérieure, les parois de la poche et des ilots regoivent
une passe de finition. Si vous désactivez cette option, seuls les flots de poche sont finis, et pas la
frontiére extérieure. Le systéme active cette option par défaut.

Cette option permet de commencer les finitions par I'extrémité la plus proche de I'entité la plus proche de
la fin du chemin d'outil d’ébauche. Si vous désactivez cette option, les entités sont finies dans I'ordre ou
elles ont été sélectionnés. Le systéme désactive cette option par défaut.

L’option Laisser I'outil baissé indique au systéme de se rétracter ou non entre les passes d’ébauche et
de finition, et avant les passes de finition. Le systéeme désactive cette option par défaut.

Cette option indique au systéme d’exécuter les passes de finition a la profondeur finale uniquement. Si
vous désactivez cette option, les passes de finition sont exécutées a toutes les profondeurs. Cette option
concerne les poches a multiples passes de profondeur.

TOUTES LES
ROFONDEURS

PROFONDEUR
FINALE
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Cette option indique au systéme d’exécuter les passes de finition seulement aprés toutes les passes
d'ébauche. Si vous désactivez cette option, les passes de finition sont exécutées apres chaque ébauche
de région. Cette option ne concerne que les opérations de poche a multiples régions. Si vous activez
cette option, vous ne pourrez pas utiliser les parameétres de « parois minces » (voir page 7-19).

EBAUCHE REGIONI ET 2, FUIS FINITION EBAUCHE ET FINITION REGION1. PUIS REGION 2

Cette option élimine dans le chemin d'outil les arcs dont le rayon est inférieur ou égal au rayon de I'outil,
ce qui aide a éviter les collisions. Cette option n’est disponible que seulement si vous avez activé la
correction d'outil dans I'armoire pour les passes de finition.

Vous pouvez modifier 'avance et/ou la vitesse de broche sur les finitions. Cochez la ou les cases
désirées, puis entrez une valeur dans le champ correspondant.

La boite de dialogue d’Entrée/Sortie contient les options d’entrée et de sortie du chemin d'outil de
poche. Mastercam vous permet de placer une combinaison de lignes et d’arcs a I'entrée et/ou a la sortie
d'un chemin d'outil de poche. Sélectionnez cette option pour apporter des changements a ces

parameétres.
21
Recouvrement IU-U
v ~Entrée I — Sortie
r Ligne r Ligne
" Perpendiculsire ' Tangente ~ Perpendiculaire (% Tangente
Longueur  |100.0 x |2.D Longueur |100.0 4 |2.D
Hautewr de rampe IU.U Hauteur de rampe ID.D
A _I-> A
Rayon |100.0 % |2.u Rayon |100.0 % |2-D
Secteur ouverture  [90.0 Secteur ouvertue ISD.D
Hauteur hélice ID 1] Hauteur hélice ID i}
I~ Utiiser le point d'entrés ™ Utiliser le point d= sortie
™| Wtiiserla prafondeur du peint ™| Wtiliser Iz profandeur du point
™ Entrer uriquement sur premire profondeur ™ Sortit uniquement sur dernigre profondeur
[ Plongée aprés premier mouvernent ™ Rétraction avant dernier mouvement
™ Recouvrir avance |288.44 ™ Recouvir avance |285.44
ok | Ander | aide
Recouvrement

Cette option s’applique a I'extrémité de la sortie d'une poche fermée. L'outil va se déplacer au-dela
de l'extrémité du chemin d'outil de cette distance avant de sortir du chemin d'outil. Entrez la
distance de recouvrement désirée.
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Entrée

Ces options ajoutent une ligne et/ou un arc au début de toutes les passes de finition. Le systéme
place I'entrée par rapport aux arcs d'entrée. Si une ligne d'entrée et un arc d'entrée sont définis, la
ligne est usinée en premier. Cochez cette case pour activer les options.

Vous pouvez définir les options suivantes:

Place les lignes d’entrée perpendiculaires ou tangentes a la
direction d'usinage. Une direction Perpendiculaire fait tourner la
ligne d'entrée de 90 degrés par rapport a la direction de
correction d'outil.

Perpendiculaire/Tangente

Longueur de Ligne Définit la longueur des lignes d’entrée. Entrez une valeur nulle
pour désactiver les lignes d’entrée.

Hauteur de Rampe Ajoute une profondeur Z a la ligne d’entrée. Entrez une valeur
nulle pour désactiver la rampe.

Rayon de I’'arc Définit le rayon de 'arc d’entrée. L’arc d’entrée est toujours
tangent au chemin d’outil. Entrez une valeur nulle pour désactiver
les arcs d’entrée.

Angle d’ouverture Définit 'angle d’ouverture de I'arc d’entrée.

Hauteur d’hélice Ajoute une profondeur Z a I'arc d’entrée, ce qui transforme l'arc
en hélice. Entrez une valeur nulle pour désactiver I'hélice.

Utiliser le point d’entrée Définit le point d’entrée des lignes/arcs d’entrée. Le systéme
utilise le dernier point chainé avant le contour comme point de
départ.

Utiliser la profondeur du Utilise la profondeur Z du point d’entrée comme point de départ
point de l'entrée.

Entrée uniquement sur Ajoute une ligne et/ou un arc d’entrée seulement au niveau de la
premiére profondeur premiere passe de profondeur.

Plongée aprés premier Cochez cette case si vous voulez effectuer la plongée apres le
mouvement premier mouvement du parcours. Voir illustration page 5-12.
Recouvrir avance Permet de recouvrir 'avance sur les mouvements d’entrée par

celle définie dans le champ de droite.

Note: Le systeme ne génere pas de lignes ou d’arcs d’entrée si la correction dans l'ordinateur
et la correction dans I'armoire sont toutes les deux désactivées.

Exemple - Lignes et Arcs d’Entrée/Sortie

ARC D'ENTREE ARC DE SORTIE
\\
. "
T/ T
LIGNE LIGNE
D'ENTREE DE SORTIE
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Bouton « fleche » _>|

Ce bouton permet de recopier les valeurs des champs d’Entrée dans les champs de Sortie.

Sortie

Ces options ajoutent une ligne et/ou un arc a l'extrémité de toutes les passes d’ébauche et de
finition. Le systéme place des lignes de sortie par rapport aux arcs de sortie. Dans ce cas, les arcs
de sortie sont directement connectés au chemin d'outil. Cochez la case Sortie pour activer les
options. Vous pouvez définir les options suivantes:

Perpendiculaire/Tangente

Place les lignes de sortie perpendiculaires ou tangentes a
la direction d'usinage. Une direction Perpendiculaire fait
pivoter la ligne de sortie de 90 degrés par rapport a la
direction de correction d'outil.

Longueur de Ligne

Définit la longueur des lignes de sortie. Entrez une valeur
nulle pour désactiver les lignes de sortie.

Hauteur de Rampe

Ajoute une profondeur Z a la ligne de sortie. Entrez une
valeur nulle pour désactiver la rampe.

Rayon de I'arc

Définit le rayon de I'arc de sortie. L’arc de sortie est
toujours tangent au chemin d’outil. Entrez une valeur nulle
pour désactiver les arcs de sortie.

Angle d’ouverture

Définit 'angle d’ouverture de I'arc de sortie.

Hauteur d’hélice

Ajoute une profondeur Z a I'arc de sortie, ce qui
transforme I'arc en hélice. Entrez une valeur nulle pour
désactiver I'hélice.

Utiliser le point de sortie

Définit le point de sortie des lignes/arcs de sortie. Le
systéme utilise le dernier point chainé avant le contour
comme point de sortie.

Utiliser la profondeur du point

Utilise la profondeur Z du point de sortie comme point de
sortie.

Sortir uniquement sur derniére
profondeur

Ajoute une ligne et/ou un arc de sortie seulement au
niveau de I'extrémité de la derniere passe de profondeur.

Rétraction avant dernier
mouvement

Cochez cette case si vous voulez effectuer la rétraction
avant le dernier mouvement du parcours. Voir illustration
page 5-12.

Recouvrir avance

Permet de recouvrir 'avance des mouvements de sortie
par celle définie dans le champ de droite.

Note: Le systeme ne génere pas de lignes ou d’arcs de sortie si la correction dans l'ordinateur et la

correction dans I'armoire sont toutes les deux désactivées.
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Parois Minces
Cliquez sur ce bouton pour obtenir les paramétres de parois minces. Ce type d’usinage se rencontre
souvent dans I'aéronautique, avec des matieres légéres.

Pour pouvoir accéder aux parameétres de parois minces, cochez la case située devant le bouton Parois
minces et cliquez sur le bouton Parois minces. Pour cela, vous devez avoir désactivé I'option Usinage
des passes de finition aprés toutes les ébauches) et vous devez utiliser plusieurs passes de
profondeurs (définies par le bouton Passes Prof.).

Passes de finition sur parois minces i |

Mambre de finitions £ par
profandeur d'ébauche I“

F 5

|5.D — PasZ mavi caloulé
de finition
i Paz 2 maxi ébauche
de pazzes profondeur

e

1 - Pas de Firition "Dilection de finition

= Brut ron using (¢ pyvalant  Opposition

ok | Annuer | side |

Indiquez alors le nombre de finitions Z désiré par profondeur d’ébauche. Le pas Z maximum calculé de
finition s’affiche automatiquement.
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Limitations des vidages de poche

¢ Laforme extérieure de la poche et de tous ses ilots doit étre fermée (sauf pour la méthode d’usinage
Poche ouverte).

& Toute la géomeétrie définissant une poche et tous ses ilots doit se trouver dans le méme plan de
construction.

¢ Le nombre maximal d'entités des frontieres dépend du montant de mémoire RAM disponible du
systéme.
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Parametres communs
d’usinage de Surfaces

La fonction d'usinage Surfaces permet d’obtenir des chemins d'outil sur une ou
plusieurs surfaces ou faces solides. Pour accéder au menu d’usinage de
surfaces, cliquez sur Usinages, Surfaces.

Le menu Surfaces/Solides/CAO apparait quand vous sélectionnez Menu
Principal, Usinages, Surfaces. Ce sont les mémes options que celles de la
boite de dialogue d’Options de Surface affichée quand vous cliquez-droite dans
le Gestionnaire d'opérations et que vous choisissez Usinages, Options de Pilote
surfaces. Vous faites les mémes sélections dans le menu ou dans la boite de Fichier CA
dialogue. Ces options définissent un niveau d'automatisation de la sélection des Garde
surfaces pilotes et de garde, et permettent d’activer ou non les limites d’'usinage Limites

et la sélection de Fichier CAO.

Surfaces/Solides/CAQ:

Ebauche
Einition

ZED =W

Il vous permet aussi de choisir le type d'usinage. Certains parameétres généraux d’'usinage de surfaces sont
abordés dans ce chapitre.

Les fonctions abordées dans ce chapitre sont :

L

* & & & oo o

Surfaces pilotes/surfaces de garde

Fichier CAQO / Point de départ /Limites d’usinage
Outils utilisables

Simulation/Vérification

Parameétres généraux d’usinage surfacique
Parametres d’écart et paramétres avancés
Parametres de filtrage

Surface pilotes / Surfaces de garde

Les surfaces de garde sont des surfaces destinées a protéger certaines parties de la piece de I'action de I'outil.
Une surface de garde est une surface ou une face solide que vous voulez que le systéme protége pendant la
génération du chemin d'outil sur une autre surface ou face solide. Une surface pilote est la surface qui subira
l'opération d'usinage.

SURFACE DE GARDE SURFACE PILOTE SURFACE DE GARDE

Exemple de géométrie de surface pilote/surface de garde
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Aucune (A affiché dans le menu) désactive la sélection de surfaces pilotes. Dans ce cas, il faut que
vous sélectionniez des surfaces pilotes depuis la boite de dialogue des Paramétres de surface
(cliquez sur le bouton Sélection dans la section Surface/solide pilote) ou utilisez I'icbne de
Géométrie dans le Gestionnaire d'opérations.

Demander la sélection (S affiché dans le menu) active la demande de sélection de la ou des
surfaces pilotes. Mastercam vous demande de sélectionner la surface avant d’entrer dans la boite de
dialogue des Parameétres de surface.

Toutes (T affiché dans le menu) sélectionne automatiquement toutes les surfaces et solides dans la
fenétre graphique pour les inclure dans l'usinage.

Aucune (A affiché dans le menu) désactive la sélection de surfaces de garde. Dans ce cas, il faut
que vous sélectionniez des surfaces de garde depuis la boite de dialogue des Parametres de
surface (cliquez sur le bouton Sélection dans la section Surface/solide de garde) ou utilisez I'icbne
de Géométrie dans le Gestionnaire d'opérations.

Demander la sélection (S affiché dans le menu) active la demande de sélection de la ou des
surfaces de garde. Mastercam vous demande de sélectionner la surface avant d’entrer dans la boite
de dialogue des Parametres de surface.

Non sélectionnées (N affiché dans le menu) sélectionne automatiquement toutes les surfaces et
solides non sélectionnés dans la fenétre graphique comme surfaces de garde.

Une limite d’'usinage est une chaine fermée qui limite les mouvements de I'outil sur un usinage de
surfaces.

L

L

Non (Option Limites placée sur N dans le menu) désactive la demande des limites d’usinage.

Demander la sélection (option Limites placée sur O dans le menu) vous demande la limite
d’usinage.

Activez I'option Fichier CAO (O affiché dans le menu) pour demander le fichier CAO, ou désactivez la (N
affiché) pour ne pas demander.

Notes:

*

Pour enlever le fichier CAO sélectionné d’un usinage surfacique, cliquez sur l'icbne Géométrie et
dans le menu placez le commutateur Util. CAO sur N.

Pour ajouter un fichier CAO a un usinage surfacique, placez le commutateur Util. CAO sur O et
sélectionnez un fichier CAO.

Vous pouvez aussi ouvrir le gestionnaire d'opérations en appuyant sur [Alt+O].
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Le menu de sélection de Surfaces pilotes et de garde s’affiche quand vous sélectionnez le bouton de
Sélection des surfaces pilotes ou de garde dans le Gestionnaire d'opérations, ou quand vous
sélectionnez Surface Garde ou Surfaces (Pilotes) dans le menu du Gestionnaire de Surfaces. Les
surfaces considérées (pilotes ou de garde) s’affichent alors en surbrillance. Ce menu vous fournit des
options de sélection des surfaces d’un usinage surfacique.

Sélection des surfaces |

Ajouter
Enlever
Tt enlever
Montrer
Ok

¢ Cliquez sur Montrer pour afficher en surbrillance les surfaces pilotes ou de garde existantes et
cacher temporairement la géométrie restante. Appuyez sur [Entrée] pour montrer la géométrie et
revenir au menu de sélection de surfaces.

¢ Cliquez sur Ajouter pour sélectionner d’autres surfaces et/ou faces solides pilotes/de garde.
¢ Cliquez sur Enlever pour désélectionner une ou plusieurs surfaces pilotes/de garde.
¢ Cliquez sur Tt Enlever pour désélectionner toutes les surfaces pilotes/de garde.

¢ Cliquez sur OK pour revenir au Gestionnaire de Surfaces ou a la boite de dialogue de parametres
d’usinage.

Outils utilisables

Les fonctions Surfaces/Ebauche, Finition/Contour et Ebauche/Poche supportent les fraises détalonnées, les
fraises 3 tailles et les fraises arondes pour l'usinage des rentre-dedans. Les passes a Z constant sont créées
avec la bonne compensation pour ces outils, avec une protection du manche de la tige de I'outil.

Ces outils de rentre-dedans ne sont pas supportées en Ebauche/Reprises (pas plus que I'outil courant ou que
l'outil précédent).

Les fraises détalonnées et les fraises 3 tailles requiérent plus de temps de calcul de l'usinage du fait de la
forme de ces outils. Le temps de traitement peut étre le double qu’avec la fraise sphérique, torique ou deux
tailles correspondante. Les fraises 3 tailles sont les plus gourmandes en temps de calcul. Cela est di a la
compensation supplémentaire Nécessaire sur la partie conique de I'outil. Si la piece a un angle de contre-
dépouille négatif inférieur a celui de la fraise aronde, vous pouvez utiliser une fraise 3 tailles pour calculer
correctement et bien plus rapidement l'usinage.

Simulation et Veérification:

Les fraises en aronde ayant un rayon de coin supérieure a zéro ne sont pas affichées correctement en
Simulation et en Vérification (profil automatique). Vous pouvez définir un outil personnalisé (voir page 13-30) et
demander a utiliser le profil nouveau profil défini.
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Parametres de surfaces

La boite de dialogue ci-dessous affiche les paramétres généraux de surfaces.

Paramnétres de surfaces

o [Fereane | [1o00 Rigigeenz  [Bor =] | ]

& Enabsolu © En relatif — Surface/solide Pilote
v Ltilizer Bl ECUrte | b
¥ Utiliser Plar sézurité seulemen Surépaisseur IDD—

e debut et fin diopération

~ Fétraction | IED— Sélection | [0 zélectionnées)

" Enabsolu % Enrelatif — Surfacessolide de Garde

E— | IDD— SLrépaisseur I']-':|
% Enabsolu  Enrelatif Sélection | IV stestionmses]

™ Rétraction rapide

r— Limites d'uzinage

I Dessus du brutl ID.D Compensation

© Irtérieur @ Centre € Estérieur

= Enabsolu € Enrelati
[Hftset additiofine] IEI.EI
Fégénération | v Direction Sélection | [0 zélectionnées)

Quand vous entrez le paramétre de Garde, Rétraction, Plan de sécurité, Dessus du brut, ou de
Profondeur pour un usinage, vous pouvez sélectionner des valeurs Absolues ou Relatives. L'option En
absolu utilise la valeur absolue entrée comme parameétre d'usinage. L'option En relatif utilise une valeur
relative soit au dessus du brut, soit a la géométrie sélectionnée, soit a la profondeur Z de chaque passe.

Notes:

+ Sivous créez un usinage multi-axes, les parametres de Garde, Rétraction, et de Plan de
sécurité sont définis automatiquement En Relatif.

¢ Pour une géométrie 2D, I'option En relatif fait référence a la géométrie chainée, et pas au-
dessus du brut.

Le paramétre de Plan de sécurité définit la hauteur a laquelle I'outil se déplace de et vers le point de
départ. Le systéme définit automatiquement une valeur par défaut pour ce plan de sécurité. Entrez la
valeur désirée en sélectionnant le bouton Plan de sécurité et en sélectionnant un point de la géométrie
ou en entrant une valeur dans la boite de texte.

Le parameétre de Rétraction définit la hauteur a laquelle I'outil se rétracte avant de passer a la passe
suivante. Le systéme définit automatiquement une valeur par défaut. Entrez une valeur de hauteur de
rétraction en sélectionnant le bouton Rétraction et en sélectionnant un point de la géométrie ou en
entrant une valeur dans la boite de texte.

Note: Pour étre efficace, la hauteur de rétraction doit étre placée au-dessus de la garde.

Le paramétre de Garde définit la hauteur a laquelle I'outil se déplace en avance rapide avant de passer
en avance de plongée pour rentrer dans la piéce. L'outil remonte aussi a cette hauteur quand il se
déplace entre passes séparées. Le systeme définit une valeur de garde par défaut. Entrez une autre
valeur de hauteur en sélectionnant le bouton Garde et en sélectionnant un point de la géométrie ou en
tapant une valeur dans la boite de texte appropriée.
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L’option de Rétraction rapide détermine la vitesse a laquelle I'outil se rétracte dans le plan de la garde.
Si vous avez désactivé la Rétraction Rapide, I'outil se déplace a une vitesse de rétraction définie dans la
boite de dialogue des Paramétres d'Outil. Si vous avez activé la Rétraction Rapide, I'outil se déplace a
I'avance rapide définie par I'armoire.

Le paramétre de Dessus du brut définit la hauteur maximum de la matiére selon I'axe Z. Entrez la valeur
de cette hauteur en sélectionnant le bouton Dessus du brut et en sélectionnant un point de la
géomeétrie, ou en tapant une valeur dans la boite de texte.

Le paramétre En absolu/En relatif fait référence a la méthode que le systéme utilise pour assigner la
hauteur du Dessus du brut. Absolu place la hauteur du brut a la valeur spécifiée. Relatif place la
hauteur du brut a une profondeur Z relative aux surfaces sélectionnées.

Ce paramétre définit la correction d'outil selon Z soit au centre de I'outil, soit a son bout. Vous pouvez
sélectionner 'une des deux options suivantes : Centre (Correction par rapport au centre de I'outil) ou
Bout (Correction par rapport au bout de I'outil).

Le paramétre de surépaisseur indique au systéme de laisser une certaine surépaisseur sur les surfaces
pilotes a usiner, tout en permettant au systéme d'afficher le diamétre correct de I'outil.

Une valeur non nulle de surépaisseur sur les surfaces de garde indique au systéme d’y laisser du brut
pour de futures opérations, tout en permettant au systéme d'afficher le diamétre correct de I'outil. Notez
que cette valeur est différente de la valeur de surépaisseur sur les surfaces pilotes, détaillée plus haut.

Quelques usinages surfaciques supportent des limites d’'usinage qui restreignent le mouvement de I'outil
a une région définie par une chaine fermée de courbes. Mastercam peut vous demander les limites
d’'usinage quand le commutateur Limites est placé sur O dans le menu Surfaces/Solides/CAQO. Vous
pouvez aussi définir les limites d’'usinages par I'onglet des Parameétres de Surface.

La boite de dialogue de direction contient les options de création des mouvements d’entrée/sortie du
chemin d'outil surfacique. Cochez la case sur la gauche du bouton Direction pour I'activer, puis cliquez
sur le bouton de Direction pour définir ces paramétres.

Il 'y a un support limité des entrées/sorties des
usinages Surfaces/Ebauche et Finition/Contour et Sens E
Ebauche/Poche. En  Finition/Contour et  Ditacton de plongés—————————— Diestion de réhaction
Ebauche/Contour, utilisez un arc d’entrée/sortie
pour lentrée et la sortie de chaque passe.
Désactivez la vérification de collision sur les

Tiecteun Ligre.. | Yecteur... | Ligre... |

Angle de plongés 0.0 Angle de rétraction 90.0

transitions et les rétractions. Il peut étre Rl [oo GHEIC [oo
nécessaire de faire rouler l'outil sur toutes les Longueur de plongés ~ [0.0 Longueur de réiracticn [0.0
arétes .et aussi de spécifier un point de départ Patveppot 2 [Drecion veage ] | | Parrepperts [Direcior wivne 2]
approximatif. En Ebauche/poche, vous pouvez

utiliser un point d'entrée et un mouvement ok | s | Ade |
d’entrée/sortie pour contrdler I'entrée/sortie sur

les passes.

Vous pouvez choisir le bouton Vecteur et entrez les directions X, Y, et Z. Les angles et longueurs de la
boite de dialogue sont alors remplies automatiquement.

Vous pouvez choisir le bouton Ligne pour revenir a la fenétre graphique et sélectionner une ligne de
mouvement d'entrée ou de sortie. La direction est déterminée par I'extrémité de la ligne que vous avez
sélectionnée. Les angles et longueurs de la boite de dialogue sont alors remplies automatiquement.
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Parameétres spécifiques a la direction de Plongée

Angle de plongée
Ce champ définit I'angle vertical du mouvement de plongée. L'outil entre dans la piéce en un
endroit exempt de collisions sur la surface.

Angle XY
Ce champ définit I'angle horizontal du mouvement de plongée. Si I'angle XY est égal a zéro, le
mouvement de plongée se fait le long de la direction d'usinage.

Longueur de plongée
C’est la distance de plongée.

Par rapport a
Cette option définit le mouvement de plongée soit par rapport a I'axe X du plan d'usinage, soit par
rapport a la direction d'usinage.

Parametres spécifiques a la direction de Rétraction

Angle de Rétraction
Ce champ définit I'angle vertical du mouvement de rétraction. L'outil rentre dans la piéce dans une
zone exempte de collisions sur la surface.

Angle XY
Ce champ définit I'angle horizontal du mouvement de rétraction. Si I'angle XY est égal a zéro, le
mouvement de rétraction se fait le long de la direction d'usinage.

Longueur de rétraction
Ce champ définit la longueur du mouvement de rétraction.

Par rapport a
Cette option définit le mouvement de rétraction soit par rapport a I'axe X du plan d'usinage, soit par
rapport a la direction d'usinage.

Les fichiers de régénération sont utilisés pour accélérer la régénération d'usinages de surfaces
compliqués. lls peuvent aussi étre utilisés pour archiver des usinages de surfaces. Vous pouvez définir le
nom et I'emplacement du fichier de régénération associé a chaque usinage de surface.

1. Surl'onglet des paramétres de Surface, cochez la case Régénération et choisissez le bouton
Régénération.

2. Entrez un nom pour le fichier de régénération de surface.

Cliquez sur OK.
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Passes de profondeurs
Les profondeurs indiquent la position des passes Z des usinages d'ébauche de surfaces et des usinages de
finition-contour. Les paramétres varient selon le type de profondeur sélectionnée : En relatif ou En absolu.

Passes de profondeur ﬂﬂ

" En absolu " En relatif
— Profondeurs abzolues — Profandeurs relatives
Profondeur minimunn n.a Ajuster zur la passe supérieure

[&tection des plats | [ &tection des plats |

ID 2
Profondeur maximum -10.40 Ajuster sur la passe inférieure ID.2

J 1

Sélection profondeurs | Frofondevrs crtiques |
Fredefinin profondeurs | Fredefinin profandeurs |
™| Ajuster surépaisseur sur sufaces pilotes [Mate: surép. pilote incluze dans ajustement.)

Par rapport & I Bout - I Ok Annuler Aide

Les profondeurs de passe absolues vous permettent de sélectionner un emplacement fixe des
profondeurs minimum et maximum. Toutes les passes de l'usinage surfacique sont situées entre ces
deux profondeurs, et régulierement espacées.

Mastercam dispose de deux méthodes pour spécifier les profondeurs de passes absolues:

+ Détection des plats recherche automatiquement toutes les surfaces planes dans la liste
déroulante des passes de profondeur.

¢+ Sélection des profondeurs vous raméne a la fenétre graphique pour sélectionner les profondeurs
sur la piéce.

¢ Redéfinir profondeurs annule les valeurs déja définies.

Note: Mastercam ignore la Surépaisseur sur les surfaces pilotes, sauf si vous avez sélectionné le
parametre Ajuster surépaisseur sur surfaces pilotes.

L’illustration ci-dessous montre un exemple de passes de profondeur absolues.

PROFONDEUR MINIMUM

/

DESSUS PROFONDEUR CRITIQUE
DU BRUT /
BAS DE PROFONDEUR MAXIMUM

LA PIECE
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Les profondeurs d’usinage relatives sont mesurées entre le sommet et le fond de la piéce. Vous pouvez
entrer une valeur de réglage sur la passe supérieure et inférieure. Mastercam calcule automatiquement
la Surépaisseur sur les surfaces pilotes dans le dialogue des profondeurs d’'usinage, et les passes

sont régulierement espacées.

Mastercam dispose de deux méthodes d’indication des profondeurs d’'usinage relatives:

¢ Détection des plats recherche automatiquement toutes les surfaces planes dans la liste

déroulante des passes de profondeur. Mastercam marque ces surfaces comme des profondeurs
critiques et place des passes a ces profondeurs. Les autres passes peuvent étre ajustées pour

tenir compte des profondeurs critiques et peuvent ne pas étre espacées régulierement.

¢ Sélection des profondeurs vous ramene a la fenétre graphique pour sélectionner les profondeurs

critiques sur la piéce. Les profondeurs apparaissent dans la liste déroulante.

¢ Redéfinir profondeurs annule les valeurs déja définies.

L’illustration ci-dessous montre un exemple de passes de profondeur relatives.

PROFONDEUR MINIMUM

AJUSTEE A D2
DESSUS PROFONDEUR CRITIQUE ET
DU BRUT PROFONDEUR MAXIMUM
AJUSTEE AD.2
BAS DE
LA PIECE

Profondeurs limites

La boite de dialogue des Profondeurs limites permet de déterminer ou les passes Z sont placées pour toutes
les finitions surfaciques, sauf finition par contours. Toutes les passes sont placées entre la profondeur minimum

et la prrofondeur maximum.

Sélectionnez le bouton Limites Prof. pour modifier des paramétres.

Limites de profondeur d |

Par rapport a IBout 'I
Frofondeur mikirnunm ID.D

Frofondeur maximum -10.0

oK, s | pide |
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Parametres d’Ecarts et avancés

Bien que les boutons de paramétres d’Ecart et de paramétres avancés ne fassent pas partie du menu
Surfaces, ils sont communs aux boites de dialogue des parameétres des différents types de chemin d’outil
multi-surfaces.

Params écartz FParams avancés

Chaque type de chemin d’outil d'ébauche et de finition multi-surfaces intégre ces deux boutons, dans la partie
inférieure droite de la boite de dialogue des paramétres. Les paramétres d’écart définissent comment le
programme doit gérer les écarts entre surfaces ou les trous sur les surfaces pendant I'ébauche ou la finition.
Les parameétres avancés permettent d’indiquer au systéme que faire lorsqu’il rencontre un bord de surface.

Sélectionnez un de ces boutons pour apporter des changements aux paramétres d’écart ou avanceés.

Distance

Cette option définit la dimension minimum d'un espace

Redéfinir

Dimension des écart

pour qu’il soit considéré comme un écart. Cela signifie _
. P R s " Digtance |3-5
que toute distance inférieure a cette valeur n’est pas
considérée comme un écart. % dudia. ol [10
Mouvement < écart, laiszer 'outil baizsé
(/) ei
/0 du pas (d us’nage) IDécomposé j

Cette option définit la dimension minimum d’un écart
dans le chemin d’outil comme un pourcentage du pas
d'usinage. Dans le cas des chemins d'outil multi-
surfaces qui n'utilisent pas de distance de pas
d'usinage (Radiale et Projection), entrez alors un
pourcentage du diamétre de I'outil pour déterminer la
dimenSion de |’écart_ [~ Optimizer l'ordre des pazses

| Flarigern dars une 2one dejs usines

¥ Erav. plongée, rétrac, sur éoart

E

[V Cartréle colision sur les écarts

Mouvement > Ecart, rétraction
’]7 Contréle collision sur mouvemnents de rétraction

I Sivre limites divsitage sur éeart

Mouvement < écart, laisser I'outil baissé _
. . . N Fayon d'arc tangentiel ID-El

Ces options indiquent au systéme quel type de
mouvement d’outil adopter sur les « écarts », c'est a Argle dar tangertiel [10
dire les mouvements dont la longueur est inférieure a Longueur de ligre tangerte [00
une valeur prédéfinie. Pour ces mouvements, I'outil ne
se rétracte pas. Choisissez I'une des options i Arruer_| aide |
suivantes:

Direct L'outil parcourt directement I'écart.

Décomposé L'outil remonte, passe au dessus de I'écart, puis redescend.

Boucle tangente | L’outil passe progressivement d’'une extrémité de I'écart a I'autre
extrémité par une boucle continue.

Suivi de

SUMNI DE SURFACES
DECOMPOSE

‘(_BDUELE TAMGEMNTE
& CONTIMU
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Contréle des collisions sur I’écart

Cette option ajuste automatiquement le chemin d'outil si une collision est imminente. Cette option
s’applique lorsqu’'un mouvement d’outil est soit plus grand, soit plus petit que la dimension de
I'écart. Pour les mouvements plus grand que la dimension de I'écart, une rétraction ajustée permet
d’éviter la collision.

Mouvement > écart, rétraction,
Si la longueur d’'un mouvement d'outil est supérieure a la valeur prédéfinie d'un écart, le systéme
ajoute un mouvement de rétraction au chemin d'outil.

Optimisation des passes
Cette option place I'outil dans une certaine région, et I'y laisse jusqu'a ce que toutes les passes
dans cette région soient effectuées.

EBAUCHE REGION1 ET 2, FUIS FINITION EBAUCHE ET FINITION REGION1, PUIS REGION 2

Plongée dans une zone précédemment usinée
Cette option permet a I'outil de plonger dans une région de la piece qui a déja été usinée. Le
systéme active cette option par défaut.

Suivre les limites du centre d’outil sur I’écart

Si des limites de centre d'outil ont été sélectionnées pour le chemin d'outil multi-surfaces, cette
option permet a I'outil de suivre ces limites lors d’'un écart. L'outil se déplacera selon une direction
XY pour rester dans les limites imposées.

Rayon d'arc tangentiel
Cette option permet d’ajouter un arc au niveau de I'entrée et de la sortie d'un écart. Une valeur
nulle désactive cette option. Entrez le rayon de I'arc désiré.

Angle d’arc tangentiel
L'angle d'arc tangentiel définit I'angle de I'arc placé au niveau de I'entrée et de la sortie d'un écart.
Une valeur nulle désactive cette option. Entrez I'angle d’arc désiré.

Longueur de ligne tangente
C’est la longueur de la ligne tangente placée au niveau de I'entrée et de la sortie d'un écart. Une
valeur nulle désactive cette option.

ANGLE TANGENTIEL \

4+—— ARC
TANGENTIEL
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Quand vous cliquez sur ce bouton, le dialogue ci-dessous s’affiche.

— Sur ardte de surfacedface zolide, faire rouler Foutil:

{* Automatiquement [selon |a géométrie]
" Seulement entre surfaces [faces solides)

7 Surtoutes les ardtes

r— Tolérance sur coit aigu [sur aréte de face/surface]

" Distance ID.D25
%' % tolérance usinage |1DEI.D

[~ Me pas tester les faces cachées des corps solides

v Wérifier présence de coins intérieurs vifs

ok | aeier | sk |

Sur aréte de surface/face solide, faire rouler I'outil
Cette option fait rouler I'outil autour de I'aréte des surfaces ou des faces solides. Choisissez I'une
des options suivantes:

Automatiquement | Permet au systéme de faire rouler automatiquement I'outil sur les

arétes. Si vous avez défini des limites de centre d'outil, I'outil roule
sur tous les bords de surface. Si vous n’avez pas défini de limites

de centre d'outil, I'outil roule seulement entre les surfaces.

Seulement entre Permet au systéme de faire rouler I'outil seulement ENTRE
les surfaces surfaces et/ou faces solides
(faces solides)

Sur toutes les Permet au systéme de faire rouler I'outil sur toutes les arétes de
arétes surfaces et/ou faces solides.

En Finition/Contour et Ebauche/Contour, utilisez un arc d’entrée/sortie pour I'entrée et la sortie
de chaque passe. Désactivez la vérification de collision sur les transitions et les rétractions. Il peut
étre nécessaire de faire rouler I'outil sur toutes les arétes et aussi de spécifier un point de départ

approximatif.
FAIRE ROULER L'OUTIL SUR
LES BORDS ENTRE SURFACES

FAIRE ROULER L'QUTIL
SUR TOUS LES BORDS
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Tolérance sur coin aigu

La tolérance sur angle aigu scinde le mouvement de roulement de I'outil en petits mouvements.
Une tolérance plus serrée (valeur plus faible) crée un arrondi constitué de plus de mouvements
plus petits. Une tolérance inférieure crée un arrondi constitué de moins de mouvements.
Choisissez I'une des options suivantes:

Distance Définit la tolérance comme une valeur constante de distance.
% de tolérance Définit la tolérance comme un pourcentage de la tolérance
d'usinage d'usinage du chemin d'outil.

Ne pas tester les faces cachées des solides

Les surfaces cachées ne sont pas usinables par un usinage 3 axes. Sélectionnez cette option sur
les grands modéles solides avec de nombreuses faces (des milliers) afin que l'usinage soit traité
plus rapidement. Désactivez cette option sur les modeéles solides plus petits (moins de faces). Sur
un solide avec seulement quelques faces, le temps de traitement n’est pas déterminant, et le fait
gu’une face soit cachée ou visible ne change pas grand chose.

Vérifier présence de coins intérieurs vifs

Une surface avec un coin intérieur vif peut amener des collisions. Quelquefois, des surfaces
importées dans Mastercam contiennent des angles vifs. Sélectionnez cette option pour vérifier la
présence éventuelle de coins intérieurs vifs. Mastercam vous affiche un message s'il rencontre un
angle vif dans la surface, et vous recommande de modifier la surface.
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Parametres de tolérance totale

La tolérance totale n’est disponible que pour les usinages surfaciques, elle combine les options de Tolérance
d’'usinage et de filtrage. Ce filirage automatique est associatif, contrairement a celui obtenu ensuite par
Utilitaires CN, Filtre ou depuis le Gestionnaire d’opérations par Options, Filtrage.

Fage outil I Paramétras de suface Paramétres de bolérance g 2=l

Taux de filtrage 1 -

T olérance tatale | IEU:I25
Tolérance de filtrage ID.D2
Tolérance d'usinage IF
ID.DB

Talérance tatale

[ Filtrage unidirectionnel

La tolérance totale est la somme de la tolérance de filtrage et de P Crger arcs en XY
la tolérance d’usinage. En définissant la tolérance totale, vous W Créer arcs en 2
pouvez ainsi ajuster le rapport entre la tolérance de filtrage sur W Ciger arcs env2

les arcs et la tolérance d’'usinage, changer la valeur de tolérance, 0
et sélectionner les options d'arcs. La Tolérance totale combine
ces tolérances. Typiquement, le taux Tolérance de
filtrage/Tolérance d'usinage est de 2:1. L'utilisation de la

tolérance totale évite les rapports trop grands ou trop petits de o]

Tolérance de filtrage sur Tolérance d’'usinage.

Rayan minimum d'arc

1]

Rayon maximun d'arc 10000.0

Annler

side |

Note: Si le rapport de Filtrage est désactivé, le champ de Tolérance totale ne montre que la tolérance
d’usinage.

Mastercam applique a l'usinage la tolérance totale définie comme le rapport de la tolérance de Filtrage
sur la tolérance d’usinage. Le rapport est appliqué automatiquement a la tolérance de filtrage et a la
tolérance d’'usinage. S’il est désactivé, Mastercam utilise seulement la tolérance d’usinage pour
l'usinage.

Quand une distance entre un point de l'usinage et la ligne ou l'arc est inférieure ou égale a la tolérance,
Mastercam élimine automatiquement le mouvement d'outil de I'usinage. Mastercam élimine les
mouvements de fagon continue jusqu'a ce que l'usinage entier se trouve dans la tolérance acceptée.

Ce parameétre détermine I'exactitude de I'usinage en utilisant la déviation cordale (distance entre
l'usinage et la vraie courbe, surface, ou face solide). Une plus petite valeur de hauteur de corde crée un
usinage plus exact mais qui peut prendre plus de temps de génération et peut résulter en un programme
CN plus long.

La Tolérance totale combine la Tolérance de filirage et la Tolérance d'usinage. L'utilisation de la
tolérance totale évite les rapports trop grands ou trop petits de Tolérance de filtrage sur Tolérance
d’'usinage.

Vous utiliserez ce paramétre en général pour les finitions, pour filtrer dans une seule direction pour éviter
les petites formes ‘polygonales’ qui peuvent survenir sinon sur les finitions en filtrage en zig-zag.

8-13
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Quand vous filtrez un usinage, Mastercam remplace les mouvements qui se trouvent dans une certaine
tolérance spécifiée par rapport a une ligne droite. Vous pouvez aussi remplacer facultativement les
mouvements d'outil linéaires multiples par un mouvement circulaire de rayons minimum et maximum
spécifiés. Vous pouvez créer des arcs dans le plan XY, XZ et YZ selon la capacité du post processeur a
gérer les arcs (habituellement codes G17, G18, et G19 dans le fichier CN).

Note: Comme le filtrage d'arcs peut étre appliqué pendant la création de I'usinage surfacique, vous

n'avez alors pas besoin de filtrer a nouveau l'usinage par Utilitaires CN, Filtre ou par clic-droit
(Options, Filtre) dans le Gestionnaire d'opérations.

Usinage original avec Tolérance d'usinage de 0.006 Talérance tatale de 007

Usinage filtré avec une tolérance de filttage de 0.014 7

Surface (0.0) ©7 e e ——
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O Ebauche multi-surfaces

Les ébauches de surface enlévent de grands montants de matiere aussi rapidement que possible. Vous
pouvez accéder aux usinages d'ébauche de surface en cliquant sur Usinages, Surfaces, Ebauche dans le
Menu Principal ou en cliquant sur Usinages, Ebauche de surfaces dans le menu de clic-droit du gestionnaire
d'opérations.

Le menu de forme de Piéce s'affiche avant de sélectionner des surfaces quand vous créez une ébauche
paralléle, une projection radiale, ou une ébauche isoparamétrique de surface.

Forme de la Pigce:

Bossage
Cavité
Hon indiqué

Bossage Définit les paramétres d'usinage surfacique d’une piéce de style ‘bossage’. La méthode
d’'usinage Unidirectionnelle et les options de plongée Usinage a partir des deux cotés
et Usinage en tirant sont activées quand vous sélectionnez cette option.

Cavité Définit les paramétres d'usinage surfacique d’une piéce de style ‘cavité’. La méthode
d’'usinage en Zig-zag et les options de plongée Autoriser multiples plongées et
Usinage en tirant et Usinage en poussant sont activées quand vous sélectionnez cette
option.

Non indiqué Utilise les paramétres d'usinage de surface par défaut.

Une fois que vous avez la forme de la piéce, le menu d’ébauche de surfaces apparait.

Ehauche de Surfaces:
Paralléle

Radiale
Projection
Isoparam.
Contournage
Reprise
Poche
Tréflage

Cliquez sur le type d’ébauche que vous souhaitez réaliser. Pour plus d’informations de base sur les chemins
d'outil surfaciques, reportez vous au chapitre 8 de ce manuel. Tous les paramétres d’'usinage non détaillés
dans ce chapitre sont décrits au chapitre 8 (parametres d’usinage surfacique) et au chapitre 3 (paramétres
généraux d’usinage).
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Les usinages d'ébauches paralléles sont utilisés pour dégrossir une piéce. Cliquez sur Usinages-
Surfaces-Paralléle. La boite de dialogue Paralléle qui s’affiche indique les paramétres de chemin d'outil
d’ébauche paralléle de surfaces.

Fage outil I Paramétres de surface  Paramétres d'ébauche paralléle |

Tolérarce totalz | Iﬂ.m EEY Paz d'usinage en le |1 20
Tupe duzinage: IUn FENS "I Angle d'usinage ID.D
Pas dusinage en Z |2-D

Contdle des plongée:

€ Autarizer multi-plongées sur passe

€ Usiner & partir d'un seul coté

¢ |sziner & parti des deus cétés

™ Demander position de départ
™ Usinage en poussant
[ Usinage en tirant

Pazzes prof. Farams écarts Farams avancés

Le paramétre de tolérance d'usinage définit I'exactitude du chemin d'outil multi-surfaces. Plus la
tolérance d’'usinage est faible, plus le chemin d’outil est exact, mais plus il peut prendre de temps a
générer et plus le programme CN peut étre long. Voir page 8-13 pour plus d’informations.

TOLERANCE D'USINAGE: 0.01 TOLERANCE D'USINAGE: 0.5
PAS MAXIMUM: 1 PAS MAXIMUM: 1

Ce paramétre de recouvrement définit la distance 2| x|

entre passes. Plus le pas d'usinage est faible, et plus
le chemin d’outil est exact, mais plus il peut prendre de

temps a générer. Sélectionnez le bouton Pas Pas marirum |1.EI—
d’usinage XY pour afficher la boite deh dialogue ci- Hauteur de céte [~=—=
dessous, ou entrez une valeur dans la boite de texte. e s e ple | .
Hauteur de créte
Pas maximum approximative 4 45 degrés ID'DEEEI3

Ce paramétre reprend la méme information que

le paramétre abordé ci-dessus. Si vous éditez

cette valeur, la hauteur de créte approximative ok, Annuler | Aide |
sur fond plat et la hauteur de créte
approximative a 45 degrés seront mis a jour
automatiquement.
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Hauteur de créte approximative sur fond plat
Ce paramétre définit la hauteur d'une créte du chemin d'outil sur une surface plane. Si vous éditez
cette valeur, le pas d'usinage maximum et la hauteur de créte approximative a 45 degrés seront

mis a jour automatiquement.

Hauteur de créte approximative a 45 degrés

Ce paramétre définit la hauteur d'une créte du chemin d'outil sur une paroi a 45 degrés. Si vous
éditez cette valeur, le pas d'usinage maximum et la hauteur de créte approximative sur un fond
plat seront mis a jour automatiquement.

TOLERANCE D'USINAGE: 0.01
PAS MAXIMUM: 10

Ce paramétre définit l'angle
d'usinage (0-360°) par rapport a
l'axe X du plan de construction
courant.

L’orientation de cet angle se définit
dans le sens inverse des aiguilles
d'une montre, de la fagon suivante:
0°=X+,90° =Y+, 180° =X -, 270°
=Y -, 360° = X+.

TOLERANCE D'USINAGE: 0.01
PAS MAXIMUM: 1

Ce parameétre définit le processus d’usinage de chemin d’outil d’ébauche paralléle. Cliquez sur l'une des

deux options suivantes:

Zigzag Mouvement linéaire de I'outil par allers et retours dans la matiére.

Unidirectionnel L’outil prend une passe, remonte en avance rapide au plan de sécurité,
revient au début de la passe, et prend une autre passe dans la méme
direction. Toutes les passes sont effectuées dans la méme direction.

UNIDIRECTIONNEL
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Les options de contrdle des plongées déterminent le type de mouvement selon Z pour I'ébauche. Ces
options permettent d’éviter a I'outil un usinage « en I'air » dans une région déja usinée. Le contrdle de la
plongée est bien adapté aux piéces possédant des creux. Choisissez I'une des trois options suivantes:

Autoriser multiples plongées | Indique au systéme d'effectuer autant de plongées de
sur passes I'outil que nécessaire le long d'une piece. Cette
caractéristique est particulierement utile dans le cas des
pieces possédant plusieurs creux.

Usiner a partir d’un seul c6té | Permet a I'outil de ne plonger que d'un seul cbté de la
piece. L'outil usinera donc seulement un coté de la

piece.
Usiner a partir des deux
\\
MULTIPLES PLONGEES USINAGE A PARTIR USINAGE A PARTIR
SUR PASSE D'UN BORD DES DEUXBORDS

Cette option autorise I'usinage uniquement lorsque I'outil descend le long de la surface.

Cette option autorise I'usinage uniquement lorsque I'outil remonte le long de la surface.

Ce paramétre définit la distance maximum séparant deux passes consécutives du chemin d'outil
surfacique.

PAS hAXIMUMZ = 20 it

PAS MALKIMUNM L= 50 W
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Radiale

La boite de dialogue Radiale affiche les paramétres de chemin d'outil d’ébauche radiale multi-surfaces. Vous
pouvez utiliser ce type de chemin d'outil pour ébaucher des piéces de formes arrondies.

Page outil I Paramétres de suface  Paramétres d'ébauche radiale |

2 Incrémert maxi Dist, décalage
Tolérance totale | IU.E|25 S |1.EI Pbifroeen I‘I_EI
. Angle de Angle
Tupe dusinage: |L|n 3&NE "I degpaft IU-':I Joumerture |3EEI.EI
T e |2_|:| Contdle des plongées——————————————

 Autonizer muli-plongées sur passe

Faint de départ
™ Usiner & partir d'un seul cété

" Commencer & lintérieur o .
% Usiner & partic des deux cotés

% Commencer & 'sxtérieur

[ Usinage en poussant

W Usinage en tirant

FPazzes prof. Params &cartz Faramz avancés

Le paramétre de tolérance d'usinage définit I'exactitude du chemin d'outil multi-surfaces. Voir page 8-13
pour plus d’informations.

Ce paramétre définit la méthode d’usinage utilisée pour le chemin d'outil d’ébauche radiale. Cliquez sur
Zig-Zag ou sur Unidirectionnel.

Ce paramétre définit I'angle maximum entre deux trajectoires consécutives de I'outil sur une ébauche
radiale.

Note: L'incrément angulaire réel peut étre inférieur a cette valeur d’incrément maximum parce que
Mastercam scinde la surface en un nombre entier de passes.

Ce paramétre définit I'angle (0-360°) auquel débute le chemin d’outil d’ébauche radiale.

Ce paramétre permet de décaler le centre du chemin d'outil d’ébauche radiale a partir d'un point que
vous sélectionnez. Si vous entrez une valeur de décalage au départ, le systéme vous demande de
sélectionner un point avant le calcul du chemin d'outil.

Ce paramétre définit 'angle d’ouverture de I'usinage (0-360°), et permet de calculer I'angle final en
ajoutant 'angle d’ouverture a I'angle de départ. Si cette valeur est supérieure a la valeur de I'angle de
départ d’'usinage, le systéme crée un balayage dans le sens trigonométrique. Si cette valeur est
inférieure a la valeur de I'angle de départ d’usinage, le systéme crée un balayage dans le sens des
aiguilles d’'une montre.
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Ce parametre permet de définir la position du point de départ du chemin d'outil. Choisissez I'une des

deux options suivantes:

Commencer a
Pintérieur

Place le point de départ au niveau du centre de rotation du
chemin d'outil radial, et crée les passes vers la limite externe

Commencer a
I’extérieur

Place le point de départ sur la frontiére extérieure des
surfaces, et crée les passes vers le centre de rotation

Exemple — Usinage d’ébauche Radiale

T

/

INCREMENT
ANGULAIRE

N
\

DECALAGE

/
\

A?PART

ANGLE DE DEPART

ANGLE

N

S|

|

GEOMETRIE:

Les options de contrble des plongées déterminent le type de mouvement selon Z pour I'ébauche. Ces
options permettent d’éviter a I'outil un usinage « en I'air » dans une région déja usinée. Le contrdle de la
possédant des creux. Choisissez I'une des trois options suivantes:

plongée est bien adapté aux piéces

/
%

CERCLE DE RAYON 60 MM

D'ARRIVEE

CHEMIN D'OUTIL:

ANGLE DE DEPART: 0°

ANGLE D'ARRIVEE: 270* -
INCREMENT ANGULAIRE MAXT: 15°
DECALAGE AU DEFPART. 20 MM

Autoriser multiples
plongées sur passes

Indique au systeme d'effectuer autant de plongées de I'outil
que nécessaire le long d'une piece. Cette caractéristique
est particulierement utile dans le cas des piéces possédant
plusieurs creux.

Usiner a partir d’un
seul coté

Permet a I'outil de ne plonger que d'un seul c6té de la
piéce. L'outil usinera donc seulement un c6té de la piéce.

Usiner a partir des
deux cotés

Permet a l'outil de plonger des deux cétés de la piece.
L'outil usinera donc les deux cétés de la piéce.

Cette option autorise I'usinage uniquement lorsque I'outil descend le long de la surface.

Cette option autorise I'usinage uniquement lorsque I'outil remonte le long de la surface.




Chapitre 9 — Ebauche multi-surfaces

Projection

La boite de dialogue de Projection affiche les paramétres de chemin d'outil d’ébauche de projection. Ce
chemin d'outil vous fournit un grand contréle du mouvement de l'outil, et permet de bien suivre la forme de la
piece. Cette fonction peut aussi étre utilisée pour la gravure.

Page outil | Paramétres de suface  Paramétres débauche par projection

Talgrance totale | IW Opérations source :
E---EE Groupe d'usinage 1 -
Pas dusinage en 2 |2-|:| =R 531 - Ebauche par poches
----- £ Paramétres
Type de Projection——"-—""—7 1 @ .. @ #1-M18.00 FRAISE 2 TAILLES - 18. FLAT END MILL
& MOl E GEEométrie
----- % C:AMCAMINILLWMCIWREPRISE EBALICHE MCI - 44 2
" Courbes - 2 - Reprize de Sufaces
" Paoitz e 1 Paramétres
""" ¥ #2-MB.00FRAISE 2 TAILLES - 6 FLAT END MILLC
E GEEométrie
Contdle des plongges ————— | L. == CAMCAMIWMILLANCINREPRISE EBAUCHE.NC - 539,
£ Autoriser multi-plongées sur passe =% 3 - Contoumage (20) | |
.. o . e £ Paramétres
e Usiner patirdunseulotte | | ¥ 4#2-MB.00FRAISE 2 TAILLES - B FLATEND MILLC
" Uginer & partir des deus catés « - Gécmétie - 111 rhainels) | _'ILI
[T Usinage en poussart
¥ Usinage en tirant FPazzes prof. Farams &carts | Params avancés |

Ce paramétre de tolérance d'usinage définit I'exactitude du chemin d'outil multi-surfaces. Plus cette
valeur est faible, plus le chemin d’outil est exact, mais plus il peut prendre de temps a générer et plus le
programme CN peut étre long. Voir page 8-13 pour plus de détails.

Ce paramétre définit la distance maximum séparant deux passes consécutives du chemin d'outil
surfacique. Voir page 9-4 une illustration.

Ce paramétre définit le type de fichier ou d’entité a projeter sur les surfaces sélectionnées. Choisissez
I'une des options suivantes:

4 NCI - Sélectionne un fichier NCI a projeter. Cliquez sur une opération de la liste sous
Opérations Source pour changer de fichier NCI a utiliser.

4 Courbes - Sélectionne une ou plusieurs courbes a projeter. La ou les courbes doivent déja
exister avant d’entrer dans la fenétre de paramétres. Si vous choisissez cette option, le
systéme vous demandera de sélectionner les courbes une fois les paramétres de chemin
d'outil définis.

4 Points - Sélectionne un ou plusieurs points a projeter. Le ou les points doivent déja exister
avant d’entrer dans la fenétre de paramétres. Si vous choisissez cette option, le systéeme vous
demandera de sélectionner les points une fois les parameétres de chemin d'outil définis.

Vous permet de sélectionner un fichier NCI a projeter sur les surfaces. Cette zone n’est active que si
vous utilisez le type de projection NCI (voir ci-dessus).
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Les options de contrdle des plongées déterminent le type de mouvement selon Z pour I'ébauche. Ces
options permettent d’éviter a I'outil un usinage « en I'air » dans une région déja usinée. Le contrdle de la
plongée est bien adapté aux piéces possédant des creux. Choisissez I'une des trois options suivantes:

Autoriser multiples Indique au systeme d'effectuer autant de plongées
plongées sur passes de l'outil que nécessaire le long d'une piéce. Cette
caractéristique est particulierement utile dans le cas
des piéces possédant plusieurs creux.

Usiner a partir d’un seul Permet a I'outil de ne plonger que d'un seul cété de

coté la piéce. L'outil usinera donc seulement un coté de
la piece.

Usiner a partir des deux Permet a I'outil de plonger des deux cbtés de la

cotés piece. L'outil usinera donc les deux cotés de la
piece.

Cette option autorise I'usinage uniquement lorsque I'outil descend le long de la surface.

Cette option autorise I'usinage uniquement lorsque I'outil remonte le long de la surface.

> Pour créer un chemin d’outil d’ébauche de projection

1. Cliquez sur Usinages, Surfaces, Ebauche, Projection.

2. Définissez les surfaces au moyen du menu de sélection de surfaces. Pour plus
d'informations sur la sélection, reportez vous au chapitre «Méthodes de Sélection»
dans le Manuel d’utilisation de Mastercam Design Version 9.

3. Entrez les paramétres de Page d’Outil, d’Ebauche et de Projection pour cette opération
puis cliquez sur OK.

4. Le systéme ajoute le chemin d'outil au gestionnaire d'opérations.




Chapitre 9 — Ebauche multi-surfaces

Isoparamétrique

La boite de dialogue Isoparamétrique affiche les paramétres de chemin d'outil d’ébauche isoparamétrique. Ce
type de chemin d'outil permet un contréle précis de la hauteur de créte sur la piece et procure ainsi un état de
surface plus régulier.

Page outil | Paramétres de surface  Paramétres d'ébauche izoparamétrigque I

Contrdle des passes———————— ~ Contrdle du pas d'uzinage

[~ Distance |2.U % Distance 120 Type dusinage: IZiQ zag :I"
Tolérance totale | IEI.EI25 = Hauteur de créte 1.25 [T Ure seule rangée

¥ Contréle collisions sur paramétiques

Pas Z maximum |2.U

Contrdle des plongées

" Autarizer muli-plongées sur passe ™ Usinage en poussant
" Usiner & partir d'un seul caté v Usinage en tirant

% Usiner & partir des deus cités

FPazses prof. | Farams écarts Farams avancés

Contréle des passes longitudinales d’usinage
Ces paramétres permettent de contrbler le pas d’'usinage longitudinal sur les passes
longitudinales.

Distance Définit le pas d’usinage le long de la surface. Cela détermine
la longueur des mouvements linéaires de I'outil.

Tolérance totale Utilisée dans trois régions des passes longitudinales:

+ Détermine le pas d'usinage si vous n'utilisez pas le
parameétre de Distance.

+ Définit la tolérance pour le contréle des collisions sur les
isoparamétriques.

¢ Controle la tolérance sur les arétes communes dans la
boite de dialogue des paramétres avanceés.

Plus la tolérance totale est faible, plus le chemin d’outil est
exact, mais plus il peut prendre de temps a générer et plus le
programme CN peut étre long. Voir page 8-13 pour plus de

détails.
Controle des Ajuste automatiquement le chemin d’outil dans le cas ou une
collisions sur les collision est imminente. Ces options ne s’appliquent que si les

isoparamétriques mouvements de I'outil sont soit plus grands, soit plus petits
que la hauteur de corde. Pour les mouvements plus grands
que la hauteur de corde, une rétraction permet d’éviter la
collision.
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Pas Z maximum
Ce paramétre définit la distance maximum séparant deux passes consécutives du chemin d'outil
surfacique. Voir page 9-4 une illustration

Contréle du pas d’usinage transversal
Ces parametres déterminent la méthode de calcul de la distance entre passes transversales dans
le chemin d'outil. Choisissez Distance ou Hauteur de créte.

Distance Définit la distance constante entre deux passes longitudinales
consecutives.

Hauteur Définit la hauteur maximum de matiére laissée entre deux passes

de créte longitudinales isoparamétriques consécutives. Si vous activez cette
option, c’est le systéme qui va automatiquement calculer la valeur du
pas transversal.

Type d’usinage
Ce paramétre définit la méthode d’usinage utilisée pour le chemin d'outil d’ébauche
isoparamétrique. Cliquez sur 'une des options suivantes:

Zigzag Mouvement linéaire de l'outil par allers et retours dans la matiére.

Unidirectionnel L’outil prend une passe, remonte en avance rapide au plan de
sécurité, revient au début de la passe, et prend une autre passe dans
la méme direction. Toutes les passes sont effectuées dans la méme
direction.

UNIDIRECTIONNEL
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Contréle des plongées

Les options de contrdle des plongées déterminent le type de mouvement selon Z pour I'ébauche.
Ces options permettent d’éviter a I'outil un usinage « en 'air » dans une région déja usinée. Le
contrdle de la plongée est bien adapté aux piéces possédant des creux. Choisissez I'une des trois
options suivantes:

Autoriser multiples Indique au systeme d'effectuer autant de plongées de
plongées sur passes I'outil que nécessaire le long d'une piece. Cette
caractéristique est particulierement utile dans le cas
des pieces possédant plusieurs creux.

Usiner a partir d’un seul Permet a I'outil de ne plonger que d'un seul cété de la

coteé piece. L'outil usinera donc seulement un coté de la
piece.

Usiner a partir des deux Permet a I'outil de plonger des deux cétés de la piéce.

cotés L'outil usinera donc les deux cétés de la piéce.

Usinage en tirant
Cette option autorise I'usinage uniquement lorsque I'outil descend le long de la surface.

Usinage en poussant
Cette option autorise I'usinage uniquement lorsque I'outil remonte le long de la surface.

Une seule rangée

Activez cette option pour réaliser 'usinage isoparamétrique sur une seule rangée de surfaces
pilotes sélectionnées. Si les surfaces ne forment pas une rangée, un message d’erreur d’affiche.
Si vous désactivez cette option et que vous sélectionnez plusieurs surfaces, alors vous obtiendrez
plusieurs usinages isoparamétriques distincts.

L Isoparamétrique:
Menu Isoparametrlque INVERSER:
Ce menu permet de définir la direction de la correction d’outil (c’est a dire :
la position de la surface offset (décalée) : au dessus ou au dessous de la Offset
surface de référence) et la direction d’'usinage du chemin d'outil. Ce menu Sens usinage
s’affiche aprés avoir défini les paramétres du chemin d'outil d’ébauche Sens du pas
isoparamétrique. Départ
ARETES:

Offset Tolérance

Cet inverseur vous permet de compenser le rayon de Il'outil dans la Afficher

direction de la normale a la surface, ou dans la direction inverse a la -

normale a la surface de référence. a

{EME DIRECTION QUE LA = DIRECTION INVERSE DE LA -
IORMALE A LA SURFACE NORMALE A LA SURFACE
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Sens Usinage
Cette option vous permet de définir la direction d’'usinage du chemin d'outil:

Longitudinal Chemin d’outil perpendiculaire a I'aréte commune de la rangée

de surfaces adjacentes.

Transversal Chemin d’outil paralléle a I'aréte commune de la rangée de

surfaces adjacentes.

N
;;”'ﬂ'ﬂﬁﬁﬁr
i

/

Sens du Pas

Cette option vous permet de déplacer les fleches vertes placées au niveau de chaque surface

définissant ainsi la direction dans laquelle les mouvements d'outil du chemin d'outil
isoparamétrique sont générés.

Départ

Cette option permet de définir le point de départ de chaque surface du chemin d'outil en y
déplacant les fleches vertes.

FLECHE DE
DEPART

‘ FLECHE DE
DEPART
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Tolérance sur aréte
Ce paramétre définit la proximité des surfaces pour qu’elles puissent étre incluses dans une
rangée de surfaces usinées. Entrez la tolérance sur les arétes partagées dans la zone d’entrée.

Afficher les arétes
Cette option affiche les bords partagés et les points de contact au moyen des couleurs suivantes:

Arétes libres Lignes en bleu
Arétes partiellement libres Lignes en bleu ciel
Arétes entierement partagées Lignes en rouge clair
Point de contact Points en rouge clair
Point de contact projeté sur une | Points en bleu
surface adjacente

> Pour créer un chemin d'outil d’ébauche isoparamétrique

1. Cliquez sur Usinages, Surfaces, Ebauche, Isoparamétrique.

2. Définissez la rangée de surfaces au moyen du menu de sélection de surfaces. Pour
plus d'informations sur la sélection, reportez vous au chapitre «Méthodes de Sélection»
dans le Manuel d'utilisation de Mastercam Design Version 9.

3. Entrez les paramétres de Page d'Outil, d’Ebauche et Isoparamétriques pour cette
opération puis cliquez sur OK.

4. Le menu Isoparamétrique apparait. Définissez les options et cliquez sur OK.

Le systéme ajoute le chemin d'outil au gestionnaire d'opérations.
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Contournage

La boite de dialogue de Contournage affiche les paramétres de chemin d'outil d’ébauche multi-surfaces par
contours. Ce type de chemin d'outil prépare les piéces en vue de leur finition aprés une ébauche par poches.

FParamétres d'sbauche par contour

— Usinage des contours fermés Usinage des contours ouverts——;
Tolérance totale I ID. 025
& Avalant " Dpposition -
Pas duzinage en 2 |2-D . " Unsens @ Zigzag
Longueur de décalage IDD—
) X entre paszes en 2 .
Ravon d'amondi des coins |5-D >
r Transition

I Ligne/brc d'entrée//sortie

Fapon d'arc |5.D
Secteur d'arc ISU.U b =1 / =
h—d
Longuewr ligne ID-D bl

UGy (* Décompozé ¢ Rampe " Suivi de surfaces

Iv Autoriser Ligne /e hars contour Longueur boucle |2_u Lorgueur rampe. 200
¥ Demander position de départ : :
¥ Optimizer l'ordre des paszes T Hélice | v Zone Horlzontalel
v Minimiger pleine fraise
[T Usinane des passes de Bas en haut Passes prof. | Params écarts | Params avancés

Ce parametre de tolérance d'usinage définit I'exactitude du chemin d'outil multi-surfaces. Plus cette
valeur est faible, plus le chemin d’outil est exact, mais plus il peut prendre de temps a générer et plus le
programme CN peut étre long. Voir page 8-13 pour plus de détails.

Ce parameétre définit la distance maximum séparant deux passes consécutives du chemin d'outil
surfacique.

Ce paramétre définit la distance maximum au dela de laquelle des arcs sont insérés dans la trajectoire
d’outil au niveau des angles.

Activez cette case pour demander a Mastercam d’ajouter une ligne et/ou un arc d’entrée/sortie sur les
passes. Quand cette option est activée, vous pouvez entrer des valeurs de Rayon et de Secteur d’arc
et/ou de Longueur de ligne.

Cette option vous permet d’indiquer le point de départ du chemin d'outil. Le chemin d'outil commence
alors au coin le plus proche du point sélectionné, et se poursuit selon I'angle d'usinage défini.

Cette option vous permet d’optimiser I'ordre des passes. Si vous activez cette option, I'option Minimiser
pleine fraise devient disponible.

Si vous choisissez d'optimiser I'ordre des passes, vous pouvez aussi maintenant choisir de minimiser
aussi le travail en pleine fraise ou les rétractions. Si vous choisissez de minimiser le travail en pleine
fraise, I'ordre des passes sera vérifié pour que I'outil ne rentre pas trop profondément dans la matiére,
typiqguement du cété opposé a la surface a usiner. Si vous choisissez de ne pas minimiser le travail en
pleine fraise, 'ordre d’usinage sera optimisée pour réduire le nombre de rétractions (mais cela peut
permettre a I'outil d'engager de plus grands volumes de matiére).

Cette option n’est disponible que si I'option Optimiser I’ordre des passes est activée. Un traitement est
alors effectué pour minimiser le travail en pleine fraise.
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Cette option vous permet de commencer l'usinage par les passes inférieures.

Ce paramétre définit la direction d'usinage des contours sur la surface si vous sélectionnez un contour

fermé.

Sélectionnez I'une des deux options: En avalant ou En opposition.

En avalant

En avalant permet d’'usiner le contour dans une direction telle que I'outil tourne dans le sens
inverse de la direction de déplacement de I'outil. L'outil aborde chaque passe dans une zone
précédemment usinée toutes les fois que cela est possible le long du vecteur d'entrée. Il se
déplace alors au point de départ de la passe avec I'outil baissé et sort de la passe selon le vecteur
de sortie.

SENS DE ouTIL

ROTATION \/
DIRECTION DE -
DEPLACEMENT

LY
R\
MATIERE

En opposition

En opposition permet d’usiner le contour dans une direction telle que I'outil tourne dans le méme
sens que la direction de déplacement de I'outil, de sorte qu’il a tendance a « repousser » la
matiére. L'outil aborde chaque passe dans une zone précédemment usinée toutes les fois que
cela est possible le long du vecteur d'entrée. Il se déplace alors au point de départ de la passe

avec I'outil baissé et sort de la passe selon le vecteur de sortie.
SENS DE

AROTATION J
DIRECTION DE < i

DEI:LAG{MENT /—\\
MATIEZHE' \ ’/

OUTIL

Longueur de décalage entre passes en Z
Définit la distance de décalage en dessous du contour a partir de laquelle I'usinage débute.
Permet d’éviter des marques laissées par l'outil.

Ce paramétre définit la direction d'usinage utilisée pour les chemins d'outil si vous avez sélectionné un
contour ouvert. Cliquez sur Un sens (Unidirectionnel) ou Zig-Zag.

Cette option vous permet de définir comment vont étre effectuées les transitions. Vous avez le choix

entre :

e UGV (grande vitesse)
e Décomposé

e Rampe

e Suivi de surfaces

Le bouton Longueur de boucle est activé si vous choisissez la méthode UGV.

Le bouton Longueur de rampe est activé si vous choisissez Rampe.
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Une entrée en hélice autorise un mouvement de plongée régulier. Une entrée en hélice essaye toujours

d’utiliser le rayon maximum possible pour utiliser au mieux les c6tés d

e I'outil et moins la plongée. La

direction de I'hélice d'entrée est habituellement la méme que la direction de l'usinage.

Voir page 7-11 une description des parameétres d’hélice.

Mastercam vous permet d'ajouter a d’enlever des passes de
régions “horizontales” d’'une ébauche ou finition par contours (a
Z constant). Vous pouvez ajouter ou enlever des passes
entieres ou des passes partielles des régions horizontales.

Le pas en Z minimum définit la distance minimum entre
passes Z ajoutées dans les régions horizontales de la piéce.
L’angle limite est I'angle qui définit les régions horizontales ou
peu profondes de la piece. Un angle limite typique est de 45
degrés. Mastercam ajoute ou enléve les passes dans la région
située entre zéro (0) et I'angle limite (habituellement 45
degrés).

Contournage sur zone hori d

¥ Enlever passes sur zones planes

™ Ajouter paszes sur zones planes

Fag en 2 minimun; ID.2

Angle limite: — [45.0

Créte mari.:
[en fonction du Pas en < minimum); |2-':I
[V Autonizer les passes partislles

ok | annuer | mide

Le pas d’usinage XY est utilisé comme pas maximal lors de I'enlévement des passes horizontales. Si
des passes adjacentes dépassent de I'angle limite, alors une partie de la passe est enlevée. Les passes
entieres ne sont enlevées que seulement si la passe entiére est considérée comme “horizontale”.

La Créte maximum définit la précision de l'usinage obtenu. La valeur
sur cette précision.

Note : Vous ne pouvez ajouter que la partie horizontale d'une passe.

> Pour créer un chemin d’outil d’ébauche-contournage

Cliquez sur Usinages, Surfaces, Ebauche, Contournage.

2. Définissez les surfaces au moyen du menu de sélection de

de Pas Z minimum influe aussi

surfaces. Pour plus d'informations

sur la sélection, reportez vous au chapitre «Méthodes de Sélection» dans le Manuel

d'utilisation de Mastercam Design Version 9.

3. Entrez les paramétres de Page d’'Outil, d’'Ebauche et de Contour pour cette opération puis

cliquez sur OK.

4. Le systéme ajoute le chemin d'outil au gestionnaire d'opérations.
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Reprise

Les usinages de reprise sont des opérations d’ébauche qui enlévent le brut restant aprés une ébauche
précédente (ébauche-contour, finition-contour, ou ébauche-poche), ou en fonction des paramétres d’ébauche
ou d’un outil d’ébauche. Les usinages de reprise enlévent la matiére ou 'outil n’a pu passer, par exemple du
fait d’'une entrée en hélice.

Piéce avant reprise Piéce apres reprise

Faraméties de reprize d'ébauche

Lzinage des contours ouverts ——

— Uzinage des contours fermeés
| T olérance totale I ID.D25
& Ayalant " Opposition s " 7
Paz dusinage en £ |2-EI SUEET Zigjzag
Longueur depart IU-':|
Fayon d'arrondi des coins |2-EI
X — Tranzition
Paz d'usinage en ¥y =
UGy " Décomposé  © Rampe " Suivi de sufaces

Diztance de recouvrement ID-EI
v [ Lignedre d'entrée/sorie———— b —I K —\'
' IS.D
Fayan d'arc = '
Secteur d'arc ISD.D
ID 1]

Longueur lighe

Longuewr boucle |2.U Longueur rampe IU-U

Ir2 Hélice

v Autorizer Lignedre hars contour

¥ Demander position de départ

[v Optimiser l'ordre des passes
[ e Fazzes prof. Faramsz écartz Paramz avancés

[T Usinage des passes de Bas en haut

Ces paramétres sont détaillés page 9-14, ce sont les mémes que ceux de I'usinage d’ébauche par
contournages. Le paramétre de Pas d’usinage XY définit la prise de passe entre deux passes
consécutives.
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Les parameétres de calcul de la matiéere résiduelle définissent la fagon dont Mastercam calcule la matiere
brute résiduelle, et utilise ces réglages pour accélérer le traitement de l'usinage.

Page outil | Paraméties de sufaces | Paramétres de reprise d'ébauche  Paramétres de caloul du résiduel

— Calculer le brut restant aprés:
Lot i =88 Groupe d'uzinage 1
" Toutes les opérations précédentes og P gJ
e/} 1 - Ebauche par poches
-2 2 - Finition par contaur

% Une autre opération
[~ Utiliger fichier régénération
" Outil d'8bauche

[Diametre 400

Fravon de bout: (0.0

F&zalution du brut: 20

1

—Ajustement au brut rézidel:
& Ulilizer e brut résidusl caloulé

™ Ajuster brut résiduel pour ignorer les petites crétes [ristanze IF

. . : . . ajustement
" Ajuzter brut résiduel pour uziner les petites crétes I

Calculer le brut restant apreés :
Mastercam dispose de plusieurs options de calcul de la matiére brute restante.

*

Toutes les opérations précédentes - la matiére brute restante est calculée en utilisant toutes
les opérations dans le Gestionnaire d'opérations. Cette méthode détermine les régions de la
matiére brute ou I'outil n'est pas passé.

Une autre opération - la matiére brute restante est calculée a partir d'une opération unique.
Sélectionnez l'opération dans la liste des opérations de droite. Quand Utiliser fichier de
régénération est sélectionnée, cette méthode détermine I'endroit ou I'outil n'est pas passé. Si
Utiliser fichier de régénération est désactivée (utilisation du fichier NCI au lieu du fichier de
régénération), cette méthode détermine ou l'outil n'est pas passé.

Outil d’ébauche - la matiere brute restante est calculée en fonction du diamétre et du rayon de
coin d'un outil. Utilisez cette méthode pour créer un usinage de reprise sans opération
précédente.

Résolution du brut — c’est une valeur de tolérance pour 'usinage de reprise. Une valeur plus
petite resserre le modéle de matiére brute et crée un usinage de reprise plus lisse. Une valeur
plus grande relache le modéle de matiére brute et crée un usinage de reprise plus rapide mais
plus grossier. La résolution de la matiére brute n’est disponible qu’avec Outil d’ébauche et
Toutes les opérations précédentes.

Ajustement au brut résiduel

*

Utiliser le brut résiduel calculé — Aucune modification n’est apportée au modéle de matiére
brute calculé.

Ajuster brut résiduel pour ignorer les petites crétes — Permet d’ignorer les petites crétes
sur la matiére brute afin qu’elles puissent étre enlevées par une opération de finition. Ce
parameétre peut réduire le temps de l'usinage.

Ajuster brut résiduel pour usiner les petites crétes - Permet de prendre en compte les
petites crétes sur la matiere brute

Distance d’ajustement — C’est la distance dont réduire ou agrandir le bloc brut.
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Poche

Les parameétres d’ébauche multi-surfaces par poches sont répartis sans deux onglets. Ce type de chemin
d'outil crée des limites de poches a partir des surfaces.

Faramétres d'ébauche | Parameétres de Poche |

— Options d'entrée
Tolé tatal 0025 : .
_Tolrance ttse | | B Enie-héice
Fas dusinage en < IEE| [~ Demander le point d'entrée
[ Plongée hars des limites d'usinage
{* fyalant " Dpposition [ Aligner entrées de plongée sur trous départ
Fazses prof. Fararns écarts Fararns avancés

Ce paramétre de tolérance d'usinage définit I'exactitude du chemin d'outil multi-surfaces. Plus cette
valeur est faible, plus le chemin d’outil est exact, mais plus il peut prendre de temps a générer et plus le
programme CN peut étre long.

Ce paramétre définit la distance maximum séparant deux passes consécutives du chemin d'outil
surfacique. Voir page 9-4 une illustration de ce paramétre.

Cliquez sur ce bouton pour définir une entrée en spirale ou en rampe sur chaque passe. Si ce bouton est
grisé, aucune entrée n’est rajoutée. Cochez la case pour activer les entrées en hélice ou en rampe ; le
bouton est alors accessible, il indique le type courant d’entrée : hélice ou rampe. Soit une hélice, soit une
rampe peut étre ajoutée, mais pas les deux.

Quand vous cliquez sur ce bouton, une fenétre s’affiche, présentant un onglet Hélice et un onglet
Rampe. Voir page 7-10 une description de ces deux onglets.

Cette option vous permet d’indiquer le point de départ du chemin d'outil, une fois tous les paramétres
définis. Le menu de position apparait pour vous permettre d’'indiquer la position désirée.

Cette option permet de placer le point d’entrée a I'extérieur des limites du centre d’outil.

Pour de nombreuses opérations de poche, la forme usinée se rétrécit avec chaque passe Z
supplémentaire. Ce changement provoque la définition d’'un nouveau point d’entrée pour chaque
profondeur Z, d’ou des points de plongée multiples qui rendent difficile le pre-per¢cage. Quand cette
option est activée dans la section de paramétres, un point de plongée commun a chaque forme sera
identifié et utilisé comme point d’entrée pour chaque changement en Z. Cette option permet d’aligner les
entrées de plongées sur les trous de départ.
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Pour plus d’informations sur ces paramétres, voir le paragraphe «Paramétres d’ébauche» page 7-7 et le
paragraphe « Paramétres de finition » page 7-15 du chapitre «Poche» de ce manuel,.

Paramétres d'ébauche Paramétres de Poche |
¥ Ebauche Type dusinage; LGY

& =

Fig-zag Spirale & pas Spirale paralléle  Spirale paralléle, m Wraie spirale Unidirec
corztant tirer les angles

1 | -

Prize de pazse en %

¥ | Winimizer pleine fraize

IED.D
Prize de passe en mm ID_S Iv Spirale divergente UG
IEI.EI

Angle d'ébauche " | En zig-za rapide

¥ Finition Modifier la vitesze et ['avance
. . . : oo
Pazzes Pas Pazzes & vide Correction de rayon oubil [ Tirawail I
|1 1.0 1] ardinateur j | witesse broche IEI
IV Finition sur limites d'usinage [~ | Entree/sarie | [ Barais minces |

Méthode d’usinage en zig-zag rapide

Cette méthode d’usinage n’est disponible que pour les ébauches multi-surfaces par poches. Elle

permet d’ébaucher la poche au moyen de mouvements linéaires disposés selon I'angle d’usinage
défini. Il y a moins de parameétres a cette méthode d’'usinage, elle peut créer un chemin d’outil en

zig-zag plus rapidement dans certains cas.

Méthode d’usinage UGV

Les usinages trochoidaux UGV utilisent des arcs (boucles) pour minimiser le travail en pleine
fraise et optimiser la charge sur I'outil. lls produisent un mouvement d’outil régulier dans les coins
pour éviter 'usure.

Le dessin ci-dessous montre un mouvement trochoidal lors de la simulation de premiére passe
d’un usinage surfacique d’ébauche par poches.

Quand les usinages trochoidaux sont désactivés, Mastercam insére une boucle entre passes. Le
dessin ci-dessous montre les boucles a grande vitesse lors de la simulation de premiére passe
d’un usinage surfacique d’ébauche par poches.
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=

Les passes trochoidales peuvent étre générées de deux fagons. Les deux méthodes nécessitent
les valeurs de rayon et d’écart des arcs ou boucles dans les passes.

Paramétres UGV de poche
Cette boite de dialogue n’est disponible que si vous choisissez la méthode d’usinage UGV.

Paramétres UGY |

~ Passes trochoidales:

 Non ' Pleine fraise seulement

L
Ecart boucle: ISD—

Fhavan diarmandide o |2.D
0k | o | tige |

Rapon 5.0

L’écart entre boucles ne doit pas étre supérieur au pas d’usinage.

¢ Pleine fraise seulement insére des arcs (boucles) seulement quand l'outil est pleine matiére
de plus de la valeur du pas d’usinage. L’outil effectue des boucles jusqu’a ce que le critere
pleine matiere ne soit plus rempli, puis poursuit 'usinage normalement, sans boucles.

¢ Poche entiére insére des arcs (boucles) sur la poche entiére. Utilisez cette option quand le
pas est trés grand.

> Pour créer un chemin d'outil d’ébauche par poches

1. Cliquez sur Usinages, Surfaces, Ebauche, Poche.

2. Deéfinissez les surfaces au moyen du menu de sélection de surfaces. Pour plus
d'informations sur la sélection, reportez vous au chapitre «Méthodes de Sélection»
dans le Manuel d'utilisation de Mastercam Design Version 9.

3. Entrez les paramétres de surfaces et d’'usinage pour cette opération puis cliquez sur
OK.

4. Le systéme ajoute le chemin d'outil au gestionnaire d'opérations.
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Tréflage

La boite de dialogue de Tréflage affiche les paramétres des chemins d'outil d’ébauche de pieces multi-
surfaces par plongées. Ce type de chemin d'outil permet d’ébaucher rapidement des piéces par des
mouvements d’outil de type percage.

Page autil I Paramétres de surfaces  Paramétres de tréflage |

Opérations source;

2 | ID.DEE
Tolérance totale E‘"'EE Groups dusinags 1

- 1 - Ebauche par conta
Paz duzinage en s IED— =l @Iﬂj th o
Dir=sion d= dme 5 21' - M1t2.EIEI FRAISE 2 TAILLES - 12, FLAT EMD MILL HS®
aometrie
Lol 1w % CAMCAMSMILLANCIWREPRISES MO - 83K
" Zig zag
Faz masimunm 120

I HElize | . | | _’I

Fazses prof. Farams écarts Params avanceés |

Le paramétre de tolérance d'usinage définit I'exactitude du chemin d'outil. Plus la tolérance d’'usinage est
faible, plus le chemin d’outil est exact, mais plus il peut prendre de temps a générer et plus le programme
CN peut étre long. Voir page 8-13 pour plus d’informations.

Ce parametre définit la distance maximum séparant deux passes Z consécutives du chemin d'outil
surfacique. Voir page 9-4 une illustration de ce paramétre.

Cette section contréle la direction de plongée des ébauches par tréflage.

¢ NCl crée les plongées a partir d’un fichier NCI. Par exemple, créez un vidage de poche sur une
géomeétrie, puis sélectionnez cette opération de poche comme fichier NCI source pour le calcul de
I'ébauche par tréflage.

¢ Zigzag crée un maillage de plongées par allers et retours.

Note: Quand vous utilisez I'option de plongée NCI, désactivez le traitement par post-processeur de
l'opération source (Menu Principal, Usinages, Opérations, Clic-droit, Traitement Post-
processeur, Non).

Le parameétre de pas XY maximum d'usinage définit la distance entre passes. Plus le pas maximum
d’usinage est petit, plus le chemin d’outil est exact, mais plus il peut prendre de temps a générer. La
valeur réelle utilisée par Mastercam peut étre plus faible.

Une entrée en hélice autorise un mouvement de plongée régulier. Voir page 7-11 une description des
paramétres d’hélice.
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10 Finition multi-surfaces

Les chemins d'outil de finition multi-surfaces créent des finitions précises. Pour plus d’informations de base sur
les chemins d'outil surfaciques, reportez vous au chapitre 8 de ce manuel. Tous les paramétres d’usinage non
détaillés dans ce chapitre sont décrits au chapitre 8.

Pour accéder au menu de Finition multi-surfaces, cliquez sur Usinages, Surfaces, Finition.

Finition de surfaces:

Paralléle
Zone verticale
Radiale
Projection
Isoparam.
Contournage
Zone horiz.
Bitangence
Reprise
Crétes

Parallele

La boite de dialogue Paralléle affiche les parameétres de chemin d'outil de finition parallele de surfaces.

Page outil I Paramétres de sufaces  Paramétres de finition paralléle |

Tolérance totale | IU.UEE Pas d'usinage en Wl |'|.2
Type d'uzsinage: IEig-zag 'I Angle d'uzinage IU-U

[ Demander position de départ

[+  Limites praf. Faramsz écartz Paramz avancés

Le paramétre de tolérance totale d'usinage définit I'exactitude du chemin d'outil surfacique. Plus la
tolérance d’'usinage est faible, plus le chemin d’outil est exact, mais plus il peut prendre de temps a
générer et plus le programme CN peut étre long. Voir page 8-13 pour plus d’informations sur la tolérance
totale d’usinage.
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Ce parametre d'usinage définit la distance entre passes. Plus le pas d’'usinage maximum est faible, plus
le chemin d’outil est exact, mais plus il peut prendre de temps a générer. Sélectionnez le bouton Pas
d’usinage XY pour afficher la boite de dialogue ci-dessous, ou entrez une valeur dans la boite de texte.

Paz maximum  |1.0
~ Hauteur de créte 001251
approximative zur fond plat

Hauteur de créte
approximetive & 45 dearés 0.02603

LEN

oK, fondler | tide |

Pas maximum

Ce parameétre reprend la méme information que le paramétre de Pas maximum abordé ci-dessus.
Si vous éditez cette valeur, la hauteur de créte approximative sur fond plat et la hauteur de créte
approximative a 45 degrés seront mis a jour automatiquement.

Hauteur de créte approximative sur fond plat

Ce parametre définit la hauteur d'une créte du chemin d'outil sur une surface plane. Si vous éditez
cette valeur, le pas d'usinage maximum et la hauteur de créte approximative a 45 degrés seront
mis a jour automatiquement.

Hauteur de créte approximative a 45 degrés

Ce parameétre définit la hauteur d'une créte du chemin d'outil sur une paroi a 45 degrés. Si vous
éditez cette valeur, le pas d'usinage maximum et la hauteur de créte approximative sur un fond
plat seront mis a jour automatiquement.

TOLERANCE D'USINAGE: 0.01 TOLERANCE D'USINAGE: 0.01
PAS MAXIMUM: 10 PAS MAXIMUM: 1

Ce paramétre définit 'angle d’'usinage (0-360°) par rapport a I'axe X du plan de construction courant.
d’'usinage (0-360°) par rapport a I'axe X du plan de construction courant.

L’orientation de cet angle se définit dans le sens inverse des aiguilles d'une montre, de la fagon suivante:

0°=X+,90°=Y+,180°=X-, 270° =Y -, 360° = X+

Voir illustration page 9-3.
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Type d'usinage
Ce parametre définit le processus d’usinage de chemin d’outil de finition paralléle. Cliquez sur I'une des
deux options suivantes:

Zigzag Mouvement linéaire de l'outil par allers et retours dans la matiére.

Un sens L’outil prend une passe, remonte en avance rapide au plan de

/Unidirectionnel sécurité, revient au début de la passe, et prend une autre passe dans
la méme direction. Toutes les passes sont effectuées dans la méme
direction.

Demander la position du point de départ
Cette option vous permet d’indiquer le point de départ du chemin d'outil. Le chemin d'outil commence
alors au coin le plus proche du point sélectionné, et se poursuit selon I'angle d'usinage défini.
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Zone verticale

Cette boite de dialogue affiche les parameétres de chemin d’outil de finition paralléle sur des parois inclinées a
un angle important. Ce chemin d'outil va nettoyer les régions de la piéce dont I'angle est compris entre
certaines limites que vous définissez.

Page outi I Paramétres de sufaces  Paramétres de fintion de zone verticale |

Tolérance totale | ID.DEE Pas dusinage en ><Y||1 I ] ~Limites de zone———————————

[e la pente 50.0
Angle d'uzinage IEI.D Tvpe d'usinage: IZig zag "I
; A la pente
. . E xtenzion ID_D i 0.0
¥ Demander pozition de départ e

[T Inclure passes débouchant exter.

v  Limites praof. | Params &carts Fararmsz avancés

Le parameétre de tolérance totale d’'usinage définit I'exactitude du chemin d'outil surfacique. Plus la
tolérance d’'usinage est faible, plus le chemin d’outil est exact, mais plus il peut prendre de temps a
générer et plus le programme CN peut étre long. Voir page 8-13 pour plus d’informations sur la tolérance
totale d’'usinage.

Le paramétre de pas maximum d'usinage définit la distance entre passes. Plus le pas maximum
d’usinage est petit, plus le chemin d’outil est exact, mais plus il peut prendre de temps a générer. Pour
plus d'informations sur ce paramétre, voir page 10-2.

Ce parameétre définit I'angle d’'usinage (0-360°) par rapport a I'axe X du plan de construction courant.
L’orientation de cet angle se définit dans le sens inverse des aiguilles d'une montre. Voir page 9-3.

Ce parametre définit la méthode d’'usinage utilisée pour le chemin d'outil de finition paralléle. Cliquez sur
I'une des options suivantes:

Zigzag Mouvement linéaire de I'outil par allers et retours dans la matiére.
Un sens / L’outil prend une passe, remonte en avance rapide au plan de
Unidirectionnel sécurité, revient au début de la passe, et prend une autre passe

dans la méme direction. Toutes les passes sont effectuées dans la
méme direction.

Cette option vous permet d’indiquer le point de départ du chemin d'outil. Le chemin d'outil commence
alors au coin le plus proche du point sélectionné, et se poursuit selon I'angle d'usinage défini.
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De la pente

Ce parameétre définit I'angle minimum de pente de la surface servant a déterminer une région
« verticale » de la piéce. Seules les régions dont I'angle est compris entre I'angle de pente minimum et
I'angle de pente maximum seront usinés.

ANGLE MINIMUM DE PENTE : 45°
ANGLE MAXIMUM DE PENTE: 80°

CHEMIN D'OUTIL

A la pente

Ce paramétre définit I'angle maximum de pente de la surface servant a déterminer une région
« verticale». Seules les régions dont I'angle est compris entre I'angle de pente minimum et I'angle de
pente maximum seront usinés.

Extension d’usinage

Ce parameétre allonge la passe afin que I'outil puisse plonger dans une région précédemment usinée
avant d'usiner le brut en surplus. La distance d'extension de passe est rajoutée aux deux extrémités du
chemin d'outil, et suit la courbure de la surface.

Inclure passes débouchant a I’extérieur des limites d’angle

En finition de zone verticale, vous pouvez définir les zones de la piéces a usiner au moyen de deux
valeurs d’angle (“De la pente” a “A la pente”). L'utilisation de cette option Inclure passes débouchant a
I’extérieur des limites d’angle permet d’usiner toute la piéce sauf la zone verticale paralléle a I'angle
d’'usinage. Cette technique permet de finir une piéce sans passer deux fois sur la méme zone.

1. Dans l'onglet des paramétres de Finition de zone verticale, entrez les valeurs d’angle
De la pente et A la pente. Des valeurs typiques sont 50 a 90 degrés.
Activez la case Inclure passes débouchant a I'extérieur des limites d’angle.
Entrez 0 (zéro) degré comme Angle d’usinage.

Générez le parcours d’outil.
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5. Dans le gestionnaire d’opérations, cliquez-droit sur 'usinage de finition verticale et
créez une copie de I'opération originale.

6. Cliquez sur I'icone de Paramétres et choisissez I'onglet des paramétres de finition de
zone verticale.

Désactivez la case Inclure passes débouchant a I’extérieur des limites d’angle.
Entrez 90 degrés comme Angle d’usinage.

Cliquez sur OK, puis Régénérez 'usinage depuis le gestionnaire d’opérations.

10. La piéce avec les deux usinages est illustrée ci-dessous:

| Pour créer un chemin d'outil de finition paralléle de zone verticale

1. Cliquez sur Usinages, Surfaces, Finition, Zone Verticale.

2. Deéfinissez les surfaces au moyen du menu de sélection de surfaces. Pour plus
d'informations sur la sélection, reportez vous au chapitre «Méthodes de Sélection»
dans le Manuel d’utilisation de Mastercam Design Version 9.

3. Entrez les paramétres de page d’Outil, de Finition et de Zone Verticale pour cette
opération puis cliquez sur OK. Le systéme ajoute le chemin d'outil au gestionnaire
d'opérations.
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Radiale

La boite de dialogue de Finition Radiale affiche les paramétres de chemin d'outil de finition radiale multi-
surfaces. Vous pouvez utiliser ce type de chemin d'outil pour finir des pieces arrondies.

Page outil | Paramétres de suifaces  Paramétres de finition radiale |

. |mErémert rmasi Dist. decalage
Tolérance taokale | ID-|325 dangle I'I.EI au dzpart IE,D
. - Anagle d Anale
Type dusinage: IEIQ-Zag "I dgga?t = I':'-':I lsuEnE IBED.EI

Point de depart
' Commencer & lintErieur

" Commencer & l'extériewr

[~ | Limites prof. Params écartz Params avancés

Le paramétre de tolérance totale d'usinage définit I'exactitude du chemin d'outil surfacique. Plus la
tolérance d’'usinage est faible, plus le chemin d’outil est exact, mais plus il peut prendre de temps a
générer et plus le programme CN peut étre long. Voir page 8-13 pour plus d’informations sur la tolérance
totale d’usinage.

Ce paramétre définit la méthode d’usinage utilisée pour le chemin d'outil de finition radiale. Cliquez sur
Zig-Zag ou sur Unidirectionnel.

Ce paramétre définit I'angle maximum entre deux trajectoires consécutives de l'outil sur une finition
radiale.

Note: L'incrément angulaire réel peut étre inférieur a cette valeur d’incrément maximum parce que
Mastercam scinde la surface en un nombre entier de passes.

Ce paramétre définit I'angle (0-360°) auquel débute le chemin d’outil de finition radiale.

Ce paramétre permet de décaler le centre du chemin d'outil de la finition radiale a partir d'un point que
vous sélectionnez. Si vous entrez une valeur de décalage au départ, le systéme vous demande de
sélectionner un point avant le calcul du chemin d'outil.

Ce paramétre définit I'angle de balayage (0-360°) du chemin d'outil, qui commence a l'angle de départ.
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Ce parametre permet de définir la position du point de départ du chemin d'outil. Choisissez I'une des
deux options suivantes:

Commencer a Place le point de départ au niveau du centre de rotation du
Pintérieur chemin d'outil radial, et crée les passes vers la limite externe
Commencer a Place le point de départ sur la frontiére extérieure des surfaces,
I'extérieur et crée les passes vers le centre de rotation

Exemple — Usinage de Finition Radiale

T

INCREMENT
ANGULAIRE/

[
\ /
NUP%

DECALAGE

A.I?FPART
ANGLE DE DEFART

ANGLE

D'ARRIVEE
\x_/

CHEMIN D'OUTIL: ’

GEOMETRIE: ANGLE DE DEPART: 0*

CERCLE DE RAYON B0 MM ANGLE D'ARRIVEE: 2707 -
INCREMENT ANGULAIRE MAX: 15*
DECALAGE AU DEPART: 20 MM

> Pour créer un chemin d’outil de finition radiale

1. Cliquez sur Usinages, Surfaces, Finition, Radiale.

2. Définissez les surfaces au moyen du menu de sélection de surfaces. Pour plus
d'informations sur la sélection, reportez vous au chapitre «Méthodes de Sélection»
dans le Manuel d'utilisation de Mastercam Design Version 9.

3. Entrez les paramétres de Page d’Outil, de Finition et Radiaux pour cette opération puis
cliquez sur OK. Le systéme ajoute le chemin d'outil au gestionnaire d'opérations.
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Projection
La boite de dialogue de Projection affiche les parameétres de chemin d'outil de projection en finition. Ce chemin
d'outil vous fournit un grand contréle du mouvement de I'outil. Cette fonction peut aussi étre utilisée pour la

gravure.
Paramétres de finition par projection |

Tolérance tatale | IU.D25 Opérationz source

EEE Toolpath Group #1

Type de Projection——————— E-#2 1 - Finition par contour
 NDI ----- 51 Paramétres
W #2 - M10.00 FRAISE 2 TAILLES -9 FLAT EMDMILL
" Courbes ol Géometie
© Po n B CAMCAMIWMILLAWCINS TEER COMSTANT 2 - bk NCI - 1€
Fairtz
&+ 2 courbes

¥ Zjout des profondeurs

Pas dusinage masi; |1 28
Méthode : IZig-zag ,I

" Tiansversale (% Longiudinale

1| | B

20 & 30 Lizzage | I~ Limites praf. Paramns écarts Params avanceés |

Le paramétre de tolérance totale d'usinage définit I'exactitude du chemin d'outil surfacique. Plus la
tolérance d’'usinage est faible, plus le chemin d’outil est exact, mais plus il peut prendre de temps a
générer et plus le programme CN peut étre long. Voir page 8-13 pour plus d’informations sur la tolérance
totale d’'usinage.

Ce paramétre définit le type de fichier ou d’entité a projeter sur les surfaces sélectionnées. Choisissez
'une des options suivantes:

4 NCI - Sélectionne un fichier NCI a projeter. Cliquez sur une opération de la zone Opérations
Source pour indiquer le fichier NCI a utiliser.

4 Courbes - Sélectionne une ou plusieurs courbes a projeter. La ou les courbes doivent déja
exister avant d’entrer dans la fenétre de parameétres. Si vous choisissez cette option, le
systéme vous demandera de sélectionner les courbes une fois les parametres de chemin
d'outil définis.

4 Points - Sélectionne un ou plusieurs points a projeter. Le ou les points doivent déja exister
avant d’entrer dans la fenétre de parametres. Si vous choisissez cette option, le systeme vous
demandera de sélectionner les points une fois les parametres de chemin d'outil définis.

4 2 courbes - L’option de finition par projection entre 2 courbes crée un usinage sur des
surfaces pilotes, dans une zone définie par deux chaines de courbes. Le fait d’activer cette
option permet d’accéder aux parametres spécifiques a cette option : Pas d’usinage maxi,
Méthode, Transversale/Longitudinale, 2D/3D et Lissage (voir page suivante).

Cette option utilise les profondeurs du fichier NCI sélectionné et les applique au chemin d'outil. Si vous
désactivez cette option, le fichier NCI se trouvera directement projeté sur la surface. Cette option n’est
active que si vous utilisez le type de projection NCI (voir ci-dessus).

Vous permet de sélectionner un fichier NCI a projeter sur les surfaces. Cette zone n’est active que si
vous utilisez le type de projection NCI (voir ci-dessus).
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Options spécifiques par projection entre 2 courbes

L’option de finition par projection entre 2 courbes crée un usinage sur des surfaces pilotes, dans une
zone définie par deux chaines de courbes. L'illustration ci-dessous représente un tel usinage, la zone est
définie par deux splines et est projetée sur les surfaces pilotes formées par la surface réglée et la
sphére. L’'usinage en spirale est supporté, il procure un meilleur fini car 'outil reste baissé.

Mastercam procure deux méthodes de définition de la zone entre les deux courbes.

¢ Transversal crée des passes 2D d’une chaine a l'autre, en commengant par le point de dépat de
la premiére chaine.

¢ Lonitudinal crée des passes 2D ou 3D le long de la direction de la chaine, en commencgant par le
point de dépat de la premiére chaine.

Lissage
Ce bouton n’est accessible que si vous avez sélectionné Longitudinal.

Paramétres de lissage longitudinal =

— Részolution de lizzage longitudinal

Courbes lizzage = e
— Maillage temporaire
e e
o - . "
EE >
- P g

-

Distance 1.25

Fas maxi. 1.25 % du paz I‘I 000

"Proiection 3D de lizzage longitudinal ‘

" Rapide % Précis, support des parois pentues/verticales

T L

¢ Distance / % du pas — Cette option vous permet de définir la distance entre points de contrble
le long des courbes du lissage. Utilisez une valeur plus faible pour les pieces trés irréguliere.

¢ Rapide - Ce parametre permet d’obtenir une analyse et des résultats satisfaisants s'il n’y a pas
de parois verticales dans la piece.

¢ Précis - Utilisez cette méthode quand la piece possede des parois verticales et/ou pentues. Le
temps de calcul sera plus long, mais le résultat sera trés bon.
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Isoparamétrique

La boite de dialogue Isoparamétrique affiche les parametres de chemin d'outil de finition isoparamétrique. Ce
type de chemin d'outil permet un contréle précis de la hauteur de créte sur la piece et crée une finition exacte et
lisse.

Page outil I Paraméties de surfaces  Paramétres de finition izoparamétriue |

Contréle des pagzes————— [~ Contrdle du paz duzinage

[ Distancs |2.U  Distarce |2.U Type dusinage: IZig zag j'
Tolérance totale | IU.U25 * Hauteur de créte IU.T ™ Une seule rangse

¥ Contréle collisions sur paramétiiques

[v  Limites prof. | Farams écartz Params avancés

Contréle des passes longitudinales d’usinage
Ces parameétres permettent de contréler le pas d’usinage sur les passes longitudinales.

Distance Définit le pas d’usinage le long de la surface. Cela détermine la
longueur des mouvements linéaires de I'outil.

Tolérance Utilisée dans trois régions des passes longitudinales:

totale

¢ Détermine le pas d’'usinage si vous n’utilisez pas le
paramétre de Distance.

+ Définit la tolérance pour le contréle des collisions.

¢ Controle la tolérance sur les arétes communes dans la boite
de dialogue des paramétres avanceés.

Plus la tolérance totale est faible, plus le chemin d’outil est
exact, mais plus il peut prendre de temps a générer et plus le
programme CN peut étre long. Voir page 8-13 pour plus de
détails.

Controle des | Ajuste automatiquement le chemin d’outil dans le cas ou une
collisions collision est imminente. Ces options ne s’appliquent que si les
mouvements de I'outil sont soit plus grands, soit plus petits que
la Tolérance totale. Pour les mouvements plus grands que la
Tolérance totale, une rétraction permet d’éviter la collision.
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Contréle du pas d’usinage transversal
Ces paramétres déterminent la méthode de calcul de la distance entre passes transversales dans
le chemin d'outil. Choisissez Distance ou Hauteur de créte.

Distance Définit la distance constante entre deux passes longitudinales
consécutives.

Hauteur Définit la hauteur maximum de matiére laissée entre deux passes

de créte longitudinales isoparamétriques consécutives. Si vous activez cette option,
c’est le systéme qui va automatiquement calculer la valeur du pas
transversal.

DE CRETE

UNIDIRECTIONNEL

Type d'usinage
Ce parameétre définit la méthode d’usinage utilisée pour le chemin d'outil de finition de
isoparamétrique. Cliquez sur 'une des options suivantes:

Zigzag Mouvement linéaire de l'outil par allers et retours dans la matiére.

Un sens / L’outil prend une passe, remonte en avance rapide au plan de

Unidirectionnel sécurité, revient au début de la passe, et prend une autre passe dans
la méme direction. Toutes les passes sont effectuées dans la méme
direction.

Une seule rangée

Activez cette option pour réaliser 'usinage isoparamétrique sur une seule rangée de surfaces
pilotes sélectionnées. Si les surfaces ne forment pas une rangée, un message d’erreur d’affiche.
Si vous désactivez cette option et que vous sélectionnez plusieurs surfaces, alors vous obtiendrez
plusieurs usinages isoparamétriques distincts.

Isoparamétrique:

Ce menu permet de définir la direction de la correction d’outil (c’est a dire la INVERSER:
position de la surface offset : au dessus ou au dessous de la surface de référence) Offset
et la direction d’'usinage du chemin d'outil. Ce menu s’affiche aprés avoir défini les Sens usinage
parameétres du chemin d'outil de finition isoparamétrique. Sens du pas
Voir page 9-11 une explication de tous les paramétres de ce menu. e
ARETES:
Tolérance
Afficher
OK
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Contournage

La boite de dialogue de Finition/Contournage affiche les paramétres de chemin d'outil de finition surfacique

par contournages. Ce type de chemin d'outil finit des piéces possédant des bosses et des creux. Les

mouvements a Z constant de finition - contournage sont bien adaptés aux outils a inserts.

Page outil I Parameétres de sufaces  Paramétres de finition contour |

Tolérance tatale I ID.D25
1+ fAyalant " Opposition
"Lazil |2.D
Pas dusinage en2 Longueur de décalage Ir
Rayon d'amondi des coins |2.U ehire passes en 2

r Transition

— Uszinage des contours fermes Uszinage des contours ouverts——

@ Unsens { Figzag

v Lignestie d'entréeszortie UGy O s (@ e

Fiayon d'arc ISD—
Secteur d'anc IW b —I /
Longuewr ligne IUU— [ L,
Iv Autoriser Ligne e hors contour (TR By |—2.U

¥ Demander position de départ

' Suivi de surfaces

~

Longuewr de rampe I'I 0o

[~ Optimiser l'ordre des passes I Relice | v Zone Horizontalel
¥ Winimiser pleine fraise
[ Usinage des passes de Bas en haut Paszes prof. | Params ecarts | Params avanceés

Ce paramétre de tolérance totale d’usinage définit I'exactitude du chemin d'outil multi-surfaces. Plus cette
valeur est faible, plus le chemin d’outil est exact, mais plus il peut prendre de temps a générer et plus le
programme CN peut étre long. Voir page 8-13 pour plus de détails.

Ce paramétre définit la distance maximum séparant deux passes consécutives du chemin d'outil.

Ce paramétre définit la distance maximum au dela de laquelle des arcs sont insérés dans la trajectoire
d’outil au niveau des angles.

Activez cette case pour demander a Mastercam d’ajouter une ligne et/ou un arc d’entrée/sortie sur les
passes. Quand cette option est activée, vous pouvez entrer des valeurs de Rayon et de Secteur d’arc
et/ou de Longueur de ligne.

Cette option vous permet d’indiquer le point de départ du chemin d'outil. Le chemin d'outil commence
alors au coin le plus proche du point sélectionné, et se poursuit selon I'angle d'usinage défini.

Cette option vous permet d’optimiser I'ordre des passes. Si vous activez cette option, I'option Minimiser
pleine fraise devient disponible.

Si vous choisissez d'optimiser I'ordre des passes, vous pouvez aussi maintenant choisir de minimiser
aussi le travail en pleine fraise ou les rétractions. Si vous choisissez de minimiser le travail en pleine
fraise, I'ordre des passes sera vérifié pour que I'outil ne rentre pas trop profondément dans la matiére,
typiquement du cété opposé a la surface a usiner. Si vous choisissez de ne pas minimiser le travail en
pleine fraise, 'ordre d’usinage sera optimisée pour réduire le nombre de rétractions (mais cela peut
permettre a I'outil d'engager de plus grands volumes de matiére). Cette option n’est disponible que si
I'option Optimiser I’ordre des passes est activée. Un traitement est alors effectué pour minimiser le
travail en pleine fraise.
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Cette option vous permet de commencer 'usinage par les passes inférieures.

Ce parameétre définit la direction d'usinage des contours sur la surface si vous sélectionnez un contour

fermé.

Sélectionnez I'une des deux options: En avalant ou En opposition.

En avalant

En avalant permet d’'usiner le contour dans une direction telle que I'outil tourne dans le sens
inverse de la direction de déplacement de I'outil. L'outil aborde chaque passe dans une zone
précédemment usinée toutes les fois que cela est possible le long du vecteur d'entrée. Il se
déplace alors au point de départ de la passe avec I'outil baissé et sort de la passe selon le vecteur
de sortie.

SENS DE OUTIL
AOTATION

DIRECTION DE
DEPLACEMENT T

/

MATIERE

En opposition

En opposition permet d’usiner le contour dans une direction telle que I'outil tourne dans le méme
sens que la direction de déplacement de I'outil, de sorte qu’il a tendance a « repousser » la
matiére. L'outil aborde chaque passe dans une zone précédemment usinée toutes les fois que
cela est possible le long du vecteur d'entrée. Il se déplace alors au point de départ de la passe

avec |'outil baissé et sort de la passe selon le vecteur de sortie.
SENS DE

ROTATION J ouTiL
DIRECTION DE -
DEPLACEMENT
MATIERE ~

Longueur de décalage entre passes en Z
Définit la distance en dessous du contour a partir de laquelle 'usinage débute. Cela permet
d’éviter des marques laissées par l'outil.

Ce parameétre définit la direction d'usinage utilisée pour les chemins d'outil si vous avez sélectionné un
contour ouvert. Cliquez sur Un sens (Unidirectionnel) ou Zig-Zag.

Cette option vous permet de définir comment vont étre effectuées les transitions. Vous avez le choix

entre :

UGV (grande vitesse)
Décomposé

Rampe

Suivi de surface

Le bouton Longueur de boucle est activé si vous choisissez la méthode UGV.

Le bouton Longueur de rampe est activé si vous choisissez Rampe.
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Une entrée en hélice autorise un mouvement de plongée régulier. Une entrée en hélice essaye toujours
d’utiliser le rayon maximum possible pour utiliser au mieux les c6tés de I'outil et moins la plongée. La
direction de I'hélice d'entrée est habituellement la méme que la direction de l'usinage.

Voir page 7-11 une description des parameétres d’hélice.

Mastercam vous permet d'ajouter a d’enlever des passes
de régions “horizontales” d’'une ébauche ou finition par
contours (a Z constant). Vous pouvez ajouter ou enlever
des passes entieres ou des passes partielles des régions
horizontales.

Le pas minimum définit la distance minimum entre passes
Z ajoutées dans les régions horizontales de la piéce.
L’angle limite est l'angle qui définit les régions
horizontales ou peu profondes de la piéce. Un angle limite
typique est de 45 degrés. Mastercam ajoute ou enléve les
passes dans la région située entre zéro (0) et I'angle limite
(habituellement 45 degrés).

Contournage sur zone hori

¥ Erlever passes sur zones planes

™ Ajouter paszes sur zones planes

Pag en 2 minimun; ID.2

Angle limite: (450

T

Créte maxi.:
[en fonction du Paz en £ minimum];

¥ Autoriser les paszes partisles

] | Annuler |

2 x|

bide |

Le pas d’usinage XY est utilisé comme pas maximal lors de I'enlévement des passes horizontales. Si
des passes adjacentes dépassent de I'angle limite, alors une partie de la passe est enlevée. Les passes
entiéres ne sont enlevées que seulement si la passe entieére est considérée comme “horizontale”.

La Créte maximum définit la précision de I'usinage obtenu. La valeur de Pas Z minimum influe aussi

sur cette précision.

Note : Vous ne pouvez ajouter que la partie horizontale d'une passe.

Pour créer un chemin d’outil de finition-contour

1. Cliquez sur Usinages, Surfaces, Finition, Contournage.

2. Deéfinissez les surfaces au moyen du menu de sélection de surfaces. Pour plus d'informations sur
la sélection, reportez vous au chapitre «Méthodes de Sélection» dans le Manuel d’utilisation de

Mastercam Design Version 9.

3. Entrez les paramétres de Page d’Outil, de Finition et de Contour pour cette opération puis cliquez

sur OK.

4. Le systéme ajoute le chemin d'outil au gestionnaire d'opérations.

10-15



Manuel d’utilisation de Mastercam Fraisage Version 9

Zone horizontale
Cette boite de dialogue affiche |

es paramétres de finition de zone horizontale. Ce type de chemin d'outil nettoie

des piéces peu courbées. Les régions concernées sont déterminées par l'inclinaison de la surface. Un tel
chemin d'outil de « Zone horizontale » suit la plupart du temps un chemin d'outil de finition-contournage.

Page outil | Paramétres de sufaces  Parametres de finition de zone honizontale |

Tolérance tu:utalel IU.U25 Pas duzinage en Wl I'I.U
Angle d'uzsinage IEI.EI Type dusinage: ISpirale an v|

Senz d'uzinage

I Trigo.
%" Huoraire

[ Demander position de départ

[ De lintérieur vers lextérieur

De la pente 0

:

& la pente 100
Extenzion ||:|_|:|
d'uzinage
[T | Limites praf. Spirale 30 Params écarts Params avancés

Le paramétre de tolérance totale d’usinage définit I'exactitude du chemin d'outil multi-surfaces. Plus la
tolérance d’'usinage est faible, plus le chemin d’outil est exact, mais plus il peut prendre de temps a
générer et plus le programme CN peut étre long.

Le paramétre de pas maximum d'usinage définit la distance entre passes. Plus le pas maximum
d’'usinage est petit, plus le chemin d’outil est exact, mais plus il peut prendre de temps a générer.
Sélectionnez le bouton Pas d’usinage en XY pour afficher une boite de dialogue et ainsi pouvoir

modifier ses parameétres.

Pour plus d'informations sur cette boite de dialogue, voir page 10-2.

Ce parameétre définit I'angle d’'usinage (0-360°) par rapport a I'axe X du plan de construction courant.
L’orientation de cet angle se définit dans le sens inverse des aiguilles d'une montre (voir illustration page

9-3).

Ce paramétre définit le processus d‘usinage utilisé pour le chemin d'outil de finition paralléle. Cliquez sur
I'une des trois options suivantes:

Zig-Zag

Mouvement linéaire de I'outil par allers et retours dans la matiére

Un sens /
Unidirectionnel

L’outil prend une passe, remonte en avance rapide au plan de sécurité, revient
au début de la passe, et prend une autre passe dans la méme direction.
Toutes les passes sont effectuées dans la méme direction.

Spirale 3D

Crée une zone autour de la zone usinée, usine les limites de la zone, puis crée
une passe décalée de la limite externe de la valeur du pas maximum
d'usinage. Voir illustration page suivante.
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METHODE D'USINAGE: SPIRALE 3D

Cette option vous permet d’indiquer le point de départ du chemin d'outil. Le chemin d'outil commence
alors au coin le plus proche du point sélectionné, et se poursuit selon I'angle d'usinage défini.

Ce paramétre définit le sens d'usinage des surfaces si vous sélectionnez la méthode d’'usinage en
Spirale 3D. Cliquez sur I'une des deux options suivantes: Trigonométrique ou Horaire.

Cette option permet de placer les points de départ d’'un chemin en spirale 3D au centre de la géométrie
puis de générer des déplacements vers les limites extérieures. Cette option n’est disponible que si vous
avez choisi la méthode d'usinage Spirale 3D.

Ce paramétre définit I'angle minimum de pente de la surface servant a déterminer une région
« horizontale » de la piéce. Seules les régions dont I'angle est compris entre 'angle de pente minimum et
I'angle de pente maximum seront usinés.

Ce paramétre définit I'angle maximum de pente de la surface servant a déterminer une région
« verticale » de la piéce. Seules les régions dont I'angle est compris entre I'angle de pente minimum et
I'angle de pente maximum seront usinés.

VALEUR MINIMUM D'ANGLE DE PENTE : 45°
VALEUR MAXIMUM D'ANGLE DE PENTE: 80°

e

CHEMIN D'OUTIL
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Ce parametre allonge la passe afin que I'outil puisse plonger dans une région précédemment usinée
avant d'usiner le surplus de brut. La distance d'extension de passe est rajoutée aux deux extrémités du
chemin d'outil, et suit la courbure de la surface.

La boite de dialogue de Spirale 3D contient les parameétres spécifiques a cette méthode d'usinage.
Sélectionnez ce bouton pour apporter des changements aux parameétres.

Paramétres de spirale 3D 2] x|

Fiésolution de la spirale

[V Recouwr caloul automatique de résolution
% recourrement IBEI.EI

V¥ Créer géométiiz aus limites

ak. Annuler Aide

Résolution de la spirale

Ce parameétre définit comment la spirale est répartie en zones. Plus cette résolution est faible, et
plus le chemin d’outil est exact, mais plus il peut prendre de temps a générer et plus le programme
CN peut étre long. La résolution est définie comme un pourcentage du pas d'usinage XY (pour
plus d'informations sur ce paramétre, voir page 10-2).

Quand la case Recouvrir calcul automatique de résolution est désactivée, Mastercam utilise
une valeur optimale de résolution obtenue a partir du diameétre d’outil, du pas d’'usinage et de la
tolérance totale.

Créer géométrie aux limites
Cette option permet de créer des entités géométriques correspondant aux limites du centre d'outil
de la spirale 3D.

10-18



Chapitre 10 — Finition multi-surfaces

Bitangence

La boite de dialogue de Bitangence affiche les paramétres des chemins d'outil de finition bitangente entre
surfaces. Ce type de chemin d'outil peut étre utilisé de deux fagons: comme une opération d’ébauche pour
enlever de la matiere dans les coins pour faciliter les opérations suivantes, ou comme une opération de finition
pour nettoyer la matiére dans les coins.

Page outil I Paraméties de sufaces  Paramétres de finition bitangente |

Tolérance totale | IU- 025

v

[ Demander position de départ
¥ Usinage en poussant

¥ Usinage en tirant

Sens duginage
' En avalant

™ En opposition

[ Limites praf. Parans écarts Params avancés

Le paramétre de tolérance totale d’usinage définit I'exactitude du chemin d'outil. Voir page 8-13 pour plus
d’informations.

Cette option vous permet d’indiquer le point de départ du chemin d'outil. Le chemin d'outil commence
alors au coin le plus proche du point sélectionné, et se poursuit selon I'angle d'usinage défini.

Ce paramétre définit le sens d'usinage bi-tangent. Sélectionnez 'une des deux options:
En avalant ou En opposition.

En avalant

En avalant permet d’usiner le chemin bi-tangent dans un sens tel que I'outil tourne dans le sens
inverse de la direction de déplacement de l'outil. L'outil aborde chaque passe dans une zone
précédemment usinée quand c’est possible le long du vecteur d'entrée. |l se déplace alors au point
de départ de la passe avec l'outil baissé et sort de la passe selon le vecteur de sortie.

En opposition

En opposition permet d’'usiner le chemin bi-tangent dans un sens tel que I'outil tourne dans le
méme sens que la direction de déplacement de l'outil, de sorte qu'’il a tendance a « repousser » la
matiére. L'outil aborde chaque passe dans une zone précédemment usinée quand c’est possible
le long du vecteur d'entrée. Il se déplace alors au point de départ de la passe avec l'outil baissé et
sort de la passe selon le vecteur de sortie.

Cette option autorise I'usinage uniquement lorsque I'outil descend le long de la surface.

Cette option autorise I'usinage uniquement lorsque I'outil remonte le long de la surface.
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Reprise
Les usinages de reprises de finition enlévent la matiére laissée par un outil de grand diamétre d’'une opération
précédente. lIs s’ajustent aux profondeurs Z différentes, a la différence des reprises d’ébauche.

Page outi | Paramétres de surfaces  Paramétres de reprise de finition | Paramétres de calcul du résiduel |

Talérance totalel IU.U25 Tupe dusinage: ISpiraIe o] 'I

I~ Hubride (&2 cotistant audessus deliangle diamét, en 3d/au dessous]
Pas dusinage §II |1 a
Angle diaret IEl-EI
V¥ Demander position de départ Fecouyrerment IU o
[T | Passes perpendiculaies & & réqion de reprize

De la pente ID.EI
Angle d'usinage ID-D

Alapente [g00 Sens duzinage
’7('“ Trigo. * Horaire

[ De lintérieur vers lextérieur

[ | Limites prof; | Spirale 30 Params écarts Params avancés

Ce parameétre de tolérance totale d'usinage définit I'exactitude du chemin d'outil multi-surfaces. Plus cette
valeur est faible, plus le chemin d’outil est exact, mais plus il peut prendre de temps a générer et plus le
programme CN peut étre long. Voir page 8-13 pour plus de détails.

Ce paramétre définit la distance maximum en XYséparant deux passes consécutives du chemin d'outil
surfacique. Pour plus d'informations sur ce paramétre, voir page 10-2.

Cette option vous permet d’indiquer le point de départ du chemin d'outil. Le chemin d'outil commence
alors au coin le plus proche du point sélectionné, et se poursuit selon I'angle d'usinage défini.

Ce parametre définit I'angle minimum de pente de la surface de la piéce. Seules les régions dont I'angle
est compris entre I'angle de pente minimum et I'angle de pente maximum seront usinés.

Ce parametre définit I'angle maximum de pente de la surface la piéce. Seules les régions dont I'angle est
compris entre I'angle de pente minimum et 'angle de pente maximum seront usinés.

Ce paramétre définit le processus d’usinage utilisé pour le chemin d'outil de finition paralléle. Cliquez sur
I'une des trois options suivantes:

Zig-Zag Mouvement linéaire de I'outil par allers et retours dans la matiére

Un sens / L’outil prend une passe, remonte en avance rapide au plan de sécurité,
Unidirectionnel revient au début de la passe, et prend une autre passe dans la méme
direction. Toutes les passes sont effectuées dans la méme direction.

Spirale 3D Crée une zone autour de la zone usinée, usine les limites de la zone, puis
crée une passe décalée de la limite externe de la valeur du pas maximum
d'usinage. Voir illustration page suivante.
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METHODE D'USINAGE: SPIRALE 3D

Usinage hybride de reprise de finition

L’usinage hybride de reprise combine des usinages 2D et 3D pour lesquels les passes au-dessus de
I'angle d’arrét (d’habitude la région la plus pentue) sont a Z constant et 3D au-dessous. L’usinage
hybride est une option pour les usinages de reprise de finition en unidirectionnel et en zig-zag (pas en

spirale 3D).

L'angle d’arrét définit la région hybride. Les passes au-dessus de cet angle maximum sont a Z constant
et les passes au dessus sont 3D. L’angle maximum recommandé est de 45 degrés. Vous pouvez
agrandir la région 3D d’usinage en entrant un Recouvrement additionnel (voir plus bas).

Le dessin ci-dessous montre un exemple d’usinage hybride, avec a gauche un zoom.

Recouvrement additionnel
Mastercam ajoute cette valeur au rayon
de bout de l'outil pour définir une zone
usinée plus grande que celle qui serait
usinée sinon.

Angle d’arrét

Définit la zone d’usinage hybride. Les
passes au dessus de cet angle sont a Z
constant, et sont 3D en dessous.
L ‘angle d’arrét recommandé est de 45°.

OuTIL D'EBAUGHE\

RAYON DU BOUT
—

/.~ RECOUVREMENT
TN ADDITIONNEL
._.—'—'_'_.-'_

—_—
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Cochez cette case si vous voulez que les passes soient perpendiculaires a la région de reprise. Permet
de réduire I'usure de I'outil.

Ce parameétre définit I'angle d’'usinage (0-360°) par rapport a I'axe X du plan de construction courant.
L’orientation de cet angle se définit dans le sens inverse des aiguilles d'une montre, voir illustration
page 9-3.

Ce paramétre définit le sens d'usinage des surfaces si vous sélectionnez la méthode d’'usinage Spirale
3D. Cliquez sur lI'une des deux options suivantes, Trigonométrique ou Horaire.

Cette option permet de placer les points de départs d’'un chemin en spirale 3D au centre de la géométrie
puis de générer des déplacements vers les limites extérieures. Cette option n’est disponible que si vous
avez choisi la méthode d'usinage Spirale 3D.

La boite de dialogue de Spirale 3D contient les parameétres spécifiques a cette méthode d'usinage.
Sélectionnez ce bouton pour apporter des changements aux paramétres. Voir page 10-18 pour plus
d’informations.

Les parametres de calcul de la matiéere résiduelle définissent la fagon dont Mastercam calcule la matiere
brute résiduelle laissé par un outil du Diameétre d’outil d’ébauche et de Rayon de bout indiqués. La
valeur de Recouvrement additionnel est ajoutée au rayon de bout de I'outil pour définir une zone
usinée plus grande que celle qui serait usinée sinon (voir illustration du bas de la page précédente).

FPage outil I Paramétres de surfaces | Paramétres de reprise de finiion  Paramétres de calcul du résiduel

— Calculer matigre résiduelle depuiz 'outl d'ébauche

Diamétre d'outil d'ébauche 120

Fayon de bout d'outil d'ébauche =

1]

R ecouvrement additionnel 0
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Crétes

Cette boite de dialogue affiche les paramétres de chemin d’outil par « Hauteur de créte ». Ce type de chemin
d’outil permet d’obtenir un usinage limitant la hauteur de créte sur toutes les surfaces usinées. Le chemin
d’outil est plus proche de la surface, et les mouvements de rétraction sont minimisés.

Page outil | Parammétres de surfaces  Paramétres de finition & hauteur de créte |

Taolérance tu:.talel IU.U25 Pas dusinage ><Y| |1.E| Angle de calcul IU.U

Sens dusinage

% Trigo.

[ Demander position de départ

. [ De lintérieur vers l'extériswr
™ Haraire

[” Ordoner les paszes par distance minimum

[T Limites prof. Spirale 30 Faramsz écarts Faramsz avancész

Le paramétre de tolérance totale d'usinage définit I'exactitude du chemin d'outil surfacique. Plus la
tolérance d’'usinage est faible, plus le chemin d’outil est exact, mais plus il peut prendre de temps a
générer et plus le programme CN peut étre long. Voir page 8-13 pour plus d’informations sur la tolérance
totale d’'usinage.

Le paramétre de pas maximum d'usinage définit la distance entre passes. Plus le pas maximum
d’'usinage est petit, plus le chemin d’outil est exact, mais plus il peut prendre de temps a générer. Pour
plus d'informations sur ce paramétre, voir page 10-2.

Change I'angle auquel Mastercam considére la géométrie lorsqu’il crée I'usinage. En général, un angle
de 0° ou de 45° est utilisé.

Ce paramétre définit la direction d'usinage des surfaces si vous sélectionnez la méthode d’'usinage
Spirale 3D. Cliquez sur I'une des deux options suivantes: Trigonométrique ou Horaire.

Cette option vous permet d’indiquer le point de départ du chemin d'outil. Le chemin d'outil commence
alors au coin le plus proche du point sélectionné, et se poursuit selon I'angle d'usinage défini.

Cette option permet de placer les points de départs d’'un chemin en spirale 3D au centre de la géométrie
puis de générer des déplacements vers les limites extérieures.
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La boite de dialogue de Spirale 3D contient les parameétres spécifiques a cette méthode d'usinage, la
seule supportée par ce type de Finition par hauteur de créte.

Cliquez sur le bouton pour apporter des changements aux paramétres.

Paramétres de spirale 3D 21 x|

Résolution de la spirale

[ Recouwr calcul automatique de résalution
% recouvrement ISD.D

[ Créer géométie aux limites

Ok Annuler Ajde

Résolution de la spirale

Ce paramétre définit comment la spirale est répartie en zones. Plus cette résolution est faible, et
plus le chemin d’outil est exact, mais plus il peut prendre de temps a générer et plus le programme
CN peut étre long. La résolution est définie comme un pourcentage du pas d'usinage XY (pour
plus d'informations sur ce paramétre, voir page 10-2).

Quand la case Recouvrir calcul automatique de résolution est désactivée, Mastercam utilise
une valeur optimale de résolution obtenue a partir du diamétre d’outil, du pas d’'usinage et de la
tolérance totale.

Créer géométrie aux limites
Cette option permet de créer des entités géométriques correspondant aux limites du centre d'outil
de la spirale 3D.
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11 Usinage Multi-Axes

Les fonctions d'usinage Multi-axes créent des chemins d'outil 4-axes et 5-axes sur des surfaces et/ou des
courbes. Pour accéder a ces fonctions d'usinage, cliquez sur Usinages, Multi-axes. Le menu ci-dessous
apparait.

Usinage Multi-axes:

Courbehax
Pergageiax
Roulanthax
Msurfs Hax
Isoparambax
Circuldazes

Parameétres communs d’usinage 5 axes

Ces parameétres sont communs a tous (ou presque) les usinages 5 axes. Les parameétres spécifiques a chaque
option d‘usinage sont détaillées dans le paragraphe correspondant.

Les parameétres généraux d’'usinage sont décrit au chapitre 3 de ce manuel. Les paramétres communs
d‘usinage surfacique sont décrits au chapitre 8 de ce manuel.

Un usinage 5-axes peut étre sorti en mouvements d'outil 3 axes, 4 axes, ou 5 axes pour les courbes
sélectionnées.

+ 3 axes — Limite les positions de I'outil a un seul vecteur (direction). Ce type de sortie déplace le point
de contact de I'outil sur les courbes sélectionnées. 3-axes ne fournit pas d'autre contrdle de I'axe de
l'outil. L'illustration suivante les montre les résultats d'un usinage 3D de contour par rapport a une
sortie 3 axes. Notez comme I'outil endommage le contour en usinage 3D.

¢ 4 axes — Sort les données autour d'un 4e axe (rotatif). Les vecteurs d'outil sont créés paralleles a un
plan perpendiculaire a I'axe rotatif. Vous pouvez sélectionner I'axe X, 'axe Y ou I'axe Z comme 4e axe
en cliquant sur le bouton 4e Axe de la section Format de sortie. Le contrble de I'axe d'outil est
disponible en 4 axes.

+ 5 axes — Fournit 2 degrés de liberté dans toutes les directions pour les vecteurs d'outil.

Usinage de contour avec sortie 3 axes Usinage de contour 3D
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Dans les usinages 4 axes, vous pouvez définir 'axe X, Y, ou Z comme axe tournant. Mastercam dispose
de deux méthodes pour spécifier un axe rotatif:

¢ La boite de dialogue de sélection de la géométrie - Quand vous utilisez 4 axes comme format de
sortie, choisissez alors le bouton 4 axes pour choisir I'axe rotatif.

¢ Parametres multi-axes - Le bouton 4e axe est activé quand vous avez sélectionné 4 axes dans la
boite de dialogue de sélection de la géométrie. Choisissez alors le bouton 4 axes puis choisissez
I'axe rotatif.

Le contréle de I'axe d'outil est disponible sur les usinages de courbe en 4-axes et en 5-axes. Ces options
déterminent comment I'outil ajuste son axe le long de 'usinage. Ces options ne sont pas disponibles
pour tous les formats de sortie, ni pour tous les types d’usinage multi-axes.

¢ Lignes — Définit une direction spécifique pour I'axe d'outil le long de l'usinage. Pour un usinage de
courbe 5 axes avec sortie 5 axes, sur des courbes 3D sélectionnées, avec contréle du bout sur la
surface, et un contréle de I'axe d'outil déterminé par lignes, les changements dans I'axe d'outil sont
définis par rapport a la direction d'usinage.

Contréle de I'axe d’outil par une ligne
¢ Surface — Définit la direction de I'axe d'outil par rapport aux normales des surfaces sélectionnées.
¢ Surface guide - Utilise la normale de la surface guide sélectionnée comme vecteur d’axe d’outil.
¢ Plan - Garde I'axe d’outil normal a un plan sélectionné.

¢ Du Point— La direction de I'axe de I'outil provient toujours d’un point sélectionné. Les mouvements
d'outil apparaissent comme si l'outil provenait de ce point. Voir ci-dessous un usinage de courbe 5
axes avec sortie 5 axes, avec des courbes 3D sélectionnées comme géométrie d'usinage, avec
contréle du bout sur une courbe sélectionnée, et contréle de I'axe d'outil défini par Du Point.

Contréle de I'axe d’outil a partir d’un point
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¢ Au Point - La direction de I'axe de l'outil vise toujours un point sélectionné. Les mouvements de l'outil

apparaissent comme si l'outil pointait vers ce point. Voir ci-dessous un exemple d’usinage de courbe 5
axes avec sortie 5 axes, avec des courbes 3D sélectionnées comme géométrie d'usinage, avec
contréle du bout sur une courbe sélectionnée, et contréle de I'axe d'outil défini par Au Point.

Contréle de I’axe d’outil vers un point

Chaine - Aligne I'axe de l'outil sur une ligne, arc, spline, ou une géométrie chainée. En courbe 5 axes,
choisissez le bouton Chaine pour afficher le gestionnaire de chaines et cliquez-droite pour chainer la
géométrie. En multi-surfaces 5 axes, choisissez le bouton Chaine pour afficher le menu des méthodes
de chainage puis sélectionnez alors les options de chaine

Limites - Aligne I'axe de Il'outil sur une limite fermée, telle qu'un rectangle, cercle, ou toute autre
chaine fermée de courbes (ou le point de début et le point final sont les mémes). Si la normale a la
surface guide est dans la limite, I'axe de I'outil reste aligné avec la normale de la surface du modéle.
Cette option n’est disponible que pour les usinages multi-surfaces 5 axes.

Note: Sivous sélectionnez un type de contréle d'axe d'outil différent, et qu'alors vous resélectionnez le
type original de contréle d'axe d'outil, vous n'avez pas besoin de resélectionner la géométrie de I'axe
d'outil. Mastercam utilise la géométrie précédemment sélectionnée pour ce type de contréle d'axe.

Les mouvements d'Entrée et de Sortie sur les usinages multi-axes peuvent prendre plusieurs aspects,
dont la longueur, I'épaisseur, la hauteur, et I'angle de pivot. Vous pouvez définir des mouvements
d’entrée et sortie sur tous les usinages multi-axes, sauf en pergage 5 axes. Voir ci-dessous un exemple
de courbe d'entrée sur un usinage multi-axes.

P ! I t
. ! I
4— Longueur Paroi J o
. 4— Longueur
Farai | |
/ | | Hauteur
| I Approche
_____ _ I :
F Y )
- Epaisseur ! I
ouil Lo —¥ [ :
'\ Courhe I I
I x d'entrée I I
yAngley Outl -~ ! x_
. F 3
prvot : I Hauteur

rS

Courbe d'entrée
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Courbe 5-axes

Cette fonction crée un chemin d'outil 5-axes le long des arétes d'une ou plusieurs surfaces, sur des courbes
surfaciques, ou le long d'une courbe projetée sur une surface. Quand vous choisissez Multi-Axes, Courbe
5ax, la boite de dialogue ci-dessous s’affiche.

Courbe 5 axes EHE
— Format de sortie
" 3 Awes g 5 Ayes
— Type de cowtbe——————  — Contréle de 'axe d'outl—— — Contréle du bout
i Courbesz 30 | . Ligres | ) Sur, Eourke sélechionmnes
= Suface | % Sur courbe Projetée
~ Plan |  Comp. / Sufaces
. Liu Paint | —Projection——————
Bord Surf &+ Mommale au Plan
L kel | . A Paint | .
& Tous " Marmale & Suface
alt: C e ||| D

ok | sonder | side |

Le processus de sélection de géométrie pour les usinages de courbe 5 axes est le suivant:

L

Sélectionnez le Format de sortie: 3 axes, 4 axes, ou 5 axes. Le format de sortie détermine quelles
options sont disponibles pour la sélection de la géométrie.

Sélectionnez le type de courbe et sélectionnez la géométrie que I'outil doit suivre (les chaines
pilotes). Les courbes 3D ou les arétes de surface sont supportées.

Définissez le Contréle de I'axe d’outil. Plusieurs méthodes de pilotage du mouvement de I'axe de
l'outil sont disponibles, y compris par une surface, une ligne, un plan, vers ou depuis un point, ou une
chaine.

Cliquez sur Contréle du bout (voir page suivante) pour définir la méthode de compensation du bout
de l'outil. Avec Sur courbe sélectionnée, le bout de l'outil est compensé par rapport au courbes 3D
ou arétes de surface sélectionnées. Avec Sur courbe projetée, le bout de I'outil est compensé par
rapport aux courbes 3D ou arétes de surface sélectionnées apres qu'elles aient été projetées sur
une surface.

L’option Comp. / Surfaces permet de compenser le bout de I'outil le long de I'axe de Il'outil pour tenir
compte de surfaces multiples.

Définissez la direction de la projection de la courbe comme le plan d'usinage courant ou
normalement a la surface de contréle de I'axe d’outil.

Notes: Vous pouvez revenir a tout moment a la fenétre graphique pour sélectionner la géométrie en

cliquant sur le bouton situé a cété de I'option sélectionnée. Si vous cliquez sur OK et que vous
n'avez pas sélectionné de géomeétrie, Mastercam revient a la fenétre graphique pour vous
permettre de sélectionner la géomeétrie. Il y a plusieurs aspects a prendre en compte quand vous
sélectionnez une géométrie pour un usinage de courbe 5-axes. Le format de sortie, le type de
courbe, le contréle de I'axe d'outil, et le contrble du bout peuvent affecter I'usinage résultant.

Vous pouvez éditer ces parameétres en cliquant sur l'icbne de Géométrie de courbe 5-axes dans le
gestionnaire d'opérations.
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Choisissez soit le bouton Courbes 3D, soit le bouton Bord surface. Un menu de sélection apparait

ensuite pour vous permettre de sélectionner les entités désirées.

Sélection de lignes:
' e . , . , . . R Fenetre
Ce menu s'affiche si vous sélectionnez I'option Lignes comme contrble de
I'axe d'outil pour une usinage de courbe 5 axes. Les options de ce menu Tt Déselect
contrdlent la stratégie de transition entre les lignes sélectionnées. .
Ce menu est un commutateur de Sélection (parameétre Déselect affiché et Déselect
sélectionnable) ou de Désélection (parameétre Sélection affiché).
Selondir. N
Note: Les fleches indiquent la direction utilisée pour chaque ligne. Pour
inverser la direction d'une ligne, resélectionnez la ligne du cété de l'extrémité
opposée de la ligne. 0K
Fenétre Sélectionne ou désélectionne des lignes en tracant un rectangle ou un
polygone autour.
Tout désélect. Déselectionne toutes les lignes que vous avez sélectionnées pour le
contrOle de I'axe d'outil.
Tout sélectionner. Sélectionne toutes les lignes que vous avez sélectionnées pour le contrdle
de l'axe d'outil.
Désélection /Sélection = Commutateur de sélection/désélection
Selon direction Définit les transitions de I'outil entre lignes sélectionnées pour un usinage de

courbe 5 axes. Si cette option est placée sur N (Non), une transition droite
entre directions de I'axe d'outil est réalisée. Si cette option est sur O (Oui),
I'axe d'outil le long de 'usinage est changé par rapport a la direction

d'usinage

OK Vous raméne a la boite de dialogue de courbe 5 axes.

Ce paramétre définit le type de projection des entités chainées sur la surface.

Normale au plan Projette les entités chainées sur la surface selon la direction normale au plan

de construction courant.

Normale a la Surface  Projette les entités chainées normalement a la surface.

Distance maximum Ce parameétre définit la distance maximale dont le chemin d’outil peut
s’écarter de la surface, en cas de projection normale a la surface.
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Vous pouvez définir les paramétres contrélant la position de I'outil et I'exactitude du mouvement d'outil
sur un usinage de courbe 5 axes. L’onglet des paramétres de courbe 5 axes est disponible dés que vous
avez sélectionné la géométrie d'usinage de courbe 5 axes.

Page outil I Paramétres Multi-awes  Paramétres de courbe 5 axes |

— Contréle de loutl——————— — Méthode de suivi de courbe

" Incrément I'I-U
 Gauche ™ Aucune ¢ Droite & Hauteur corde IF EY IZ‘EI—

Décalage radial 0.0

Direction

— Traiternent des callizions

Profond. wectewr (0.0 o .
' Frotéger & Eliminer les croizements

Angle talonnage (0.0 = Détecter " Recherche Im':|

Inclinaizon lakén (0.0
[~ afficher chemin avant contréle collisions

[ Mirimizer les coing dans le chemin

T

Longuewr vecteur d'outl |25.0

Params écarts |

Contréle de I'outil sur un usinage de courbe 5 axes

En plus de compenser l'outil sur la gauche ou sur la droite des courbes sélectionnées, vous
pouvez controler la distance de décalage radial, I'inclinaison, I'angle de talonnage, I'angle
d’inclinaison, et la profondeur de I'outil pendant un usinage 5 axes.

1
Décalage

Iadial outil —___,
Qutil ——
Angle w+ Angle de |- Inclinaison latérale
frontal'\ talonnage / / ™~

\ / Vecteur

Direction d'usinage Profondeur

Longueur de vecteur d’outil

C’est un parameétre de I'affichage de I'usinage. Il représente la longueur d’axe d’outil en chaque
position de I'outil. C’est aussi la longueur du vecteur d’outil dans le fichier NCI. En général, utilisez
une valeur de 25 mm. Quand le résultat a I'écran vous convient, augmentez cette valeur pour avoir
une meilleure précision dans le fichier NCI.
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Méthode de suivi de courbe

Cette section définit le pas de l'outil sur la courbe. Plus le pas est fin et plus l'usinage est précis,
mais plus le programme CN est long. Vous pouvez utiliser un incrément constant, ou une
Hauteur de corde (éloignement maximum entre la courbe et 'usinage) en conjonction avec une
valeur de Pas maximum.

Traitement des collisions

Pour l'instant, les options Protéger et Eliminer ne sont pas disponibles. Eliminer les
croisements permet de vérifier d’éventuelles collisions entre toutes les positions de I'outil.
Rechercher permet de limiter la détection des collisions sur un certain nombre de mouvements
d’outil.

Afficher chemin avant contréle des collisions
Ce paramétre, quand il est activé, permet d’afficher le chemin d’outil AVANT le contrble des
collisions.

Minimiser les coins dans le chemin
Quand vous activez cette option, les mouvements d’outil situés immédiatement avant ou aprés
chaque coin dans l'usinage sont supprimés.

Création d’un usinage de courbe 5 axes

Db

Cliquez sur Menu Principal, Usinages, Multi-axes, Courbe 5 axes.
Sélectionnez le format de sortie 3 axes, 4 axes ou 5 axes
Sélectionnez le type de courbe Courbes 3D ou Bords surface.

Si vous utilisez un format 4 axes ou 5 axes, sélectionnez le Controle d’axe d’outil. En 3 axes, le
contrdle d’axe d’outil est une surface.

Définissez tous les autres paramétres nécessaires et cliquez sur OK. Mastercam vous
demandera de sélectionner la géométrie si vous ne I'avez pas fait avant de cliquer sur OK.

Sélectionnez |'outil d'usinage.

Définissez les paramétres multi-axes et de courbe 5 axes et cliquez sur OK. L'usinage est ajouté
au gestionnaire d'opérations.

Note: Vous pouvez aussi créer aussi un usinage de courbe 5 axes en cliquant sur Usinages, Mullti-

axes, Courbe 5 axes dans le menu de clic-droit du gestionnaire d'opérations.
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Pergcage 5-axes
La fonction de Pergage 5-axes crée un chemin d'outil de pergage 5 axes au moyen d’un point et d’'un vecteur
déterminant la direction du pergage. Quand vous choisissez Multi-axes, Pergage 5ax, la fenétre ci-dessous

s’affiche.

Pergage 5 axes

— Format de zartie
™ 3 Akes o 4 Aues | o é.ﬁ.ﬁe&

—Type dentité——————  — Contrdle de 'axe doutil— [~ Contrdle du bout

O Paints  ParalléleLign + Paint origine

T Points/lignes | o Surface = Puaint projeté
i Plan " Comp. Sgrfacel

o Elil

] Annuler | Ajde |

Un usinage de pergage 5-axes peut étre sorti en mouvements d'outil 3, 4 ou 5 axes. Voir page 11-1 pour
plus d’informations.

Points

Cette option perce des trous au moyen d’'un point de référence et d’'une normale a la surface.
Mastercam projette les points sélectionnés sur la surface puis utilise alors un vecteur normal pour
définir la direction de pergage.

Points/Lignes
L'option Points/Lignes perce des trous au moyen d’un point de référence situé a I'extrémité d'une
ligne. La ligne définit la direction de percage.

Q:} IMPORTANT: Pour utiliser cette option, chaque point sélectionné doit se trouver a
I'extrémité d'une ligne, il ne faut qu'un seul point sur chaque ligne.

Quand vous sélectionnez une de ces deux options, le menu de sélection de points ci-dessous
s’affiche. Voir page 6-8 de ce manuel pour plus d’informations sur ces options.

Pergage: ajout de points
Manuel
Automatic
Entités

Pts Eenétre
Derniers
Masque arc
Modéles
Options

Ops Sous-Prg
OK
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Le controle de I'axe d'outil est disponible pour les pergages 5-axes. Ces options déterminent comment
I'outil ajuste son axe le long de l'usinage. Ces options ne sont pas disponibles en sortie 3 axes.

+ Paralléle/Ligne — Définit une direction spécifique pour I'axe de percage. Vous pouvez controler
le type de transition entre les directions sélectionnées au moyen du menu de
sélection/désélection de lignes.

+ Surface — Définit la direction de I'axe de pergage par rapport aux normales des surfaces
sélectionnées passant par les points.

+ Plan — Conserve l'axe de pergage constant, perpendiculaire au plan sélectionné. Affiche le
menu de définition de plan standard de Mastercam.

Vous disposez de trois options.

¢ Point original — Décale la pointe de 'outil a partir du point de référence.

+ Point projeté — Décale la pointe de I'outil a partir de la projection du point de référence sur la
surface. Disponible uniquement en sortie 3 axes

¢ Compensation de surface — Décale la pointe de I'outil vers les points projetés sur des multi-
surfaces. Vous revenez a la fenétre graphique pour sélectionner les surfaces de compensation.

Point de compensation
de surface

Point original

Point projeté

> Pour créer un chemin d'outil de percage 5-axes

1. Cliquez sur Usinages, Multi-axes, Pergage5ax dans le Menu Principal.

Sélectionnez le format de sortie de l'usinage de Pergage 5 axes.

w

Sélectionnez Points ou Points/Lignes pour déterminer la géométrie utilisée pour
l'usinage.

Si vous créez une sortie 5 axes, sélectionnez le contréle d'axe d'outil.
Cliquez sur OK.

Sélectionnez I'outil d'usinage.

N o a &

Définissez les paramétres multi-axes et de pergage 5 axes et choisissez OK. L'usinage est
ajouté au gestionnaire d'opérations.

Note: Vous pouvez aussi créer un pergcage 5 axes en cliquant sur Usinages, Multi-axes,
Percage 5 axes dans le menu de clic-droit du gestionnaire d’opérations.
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En roulant 5 axes

La fonction Roulant 5ax crée un chemin d'outil 5-axes utilisant le c6té d'un outil pour enlever la matiére d'une
poche ayant des parois inclinées. Ce type d'usinage est souvent utilisé dans l'industrie aérospatiale

— Format de zortie — Surfaces de garde
e (¥ B hues Surface(s] Garde |

—Paroig 3 uginer—————  — LContrdle de 'axe d'owtl——  — Contrdle du bout de: ['outil—

o Surfaces [~ Rathiapage e Flan |

[istance de rattrapage « Sufaces |
" Chaines ||1n

4

" Guide inférieur

Diztance dessus quide

—

oK fonder | pide |

Un usinage en roulant 5 axes peut étre sorti en mouvements d'outil 4 axes ou 5 axes. Voir page 13-2
pour plus d’informations.

Il y a plusieurs aspects a prendre en compte quand vous sélectionnez une géométrie pour un usinage en
roulant 5 axes. Le format de sortie, les parois, le controle de I'axe d'outil, et le contréle du bout peuvent
affecter l'usinage résultant.

Notes: Vous pouvez éditer la géométrie en cliquant sur l'icéne de Géométrie du gestionnaire d’usinage.

Vous devez sélectionner une géométrie logique afin de pouvoir afficher le dialogue des
parameétres En roulant 5 axes et achever l'usinage. Mastercam vous demandera de
sélectionner la géométrie tant que de la géométrie devra étre sélectionnée.

Surfaces
Utilisez le menu de sélection pour définir les surfaces a usiner.

P Sélection de surfaces de parois en usinage en roulant 5 axes

Cliquez sur Usinages, Multi-axes, Roulant 5ax dans le Menu Principal.
Cliquez sur Surfaces dans la boite de dialogue.
Sélectionnez les surfaces de parois de la piéce et cliquez sur OK.

Sélectionnez la premiére surface a usiner.

o k0 Dbdh =

Déplacez la fleche qui apparait sur la surface sélectionnée et cliquez sur le premier rail
(guide) inférieur.

Dans le menu de Direction, cliquez sur Inverser pour déterminer la direction d'usinage.
Au besoin, sélectionnez les surfaces de garde.

Cliquez sur OK pour continuer a créer l'usinage en roulant 5 axes.
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Chaines

Cette option vous permet de définir la géométrie a usiner en roulant 5 axes, sous forme de deux
chaines : une chaine inférieure et une chaine supérieure. Utilisez le menu de chainage affiché
pour sélectionner les chaines. La synchronisation des chaines est possible. Voir page 6-1 du
manuel Mastercam Design Version 9 pour plus d’informations sur la synchronisation.

> Sélection de chaines de parois en usinage en roulant 5 axes

1. Cliquez sur Usinages, Multi-axes, Roulant 5ax dans le Menu Principal.
Cliquez sur Chaines dans la boite de dialogue.

Définissez le mode de synchronisation au moyen de I'option de Synchronisation du
menu de Chainage. Si vous ne définissez pas de mode de synchronisation et que vous
sélectionnez des chaines qui ne sont pas synchronisées, un message s'affichera.

4. Chainez le guide inférieur.

Note: La premiéere chaine est toujours utilisée comme guide inférieur.

5. Chainez le guide supérieur.

6. Cliquez sur OK pour continuer a créer l'usinage En roulant 5 axes.

Rattrapage

Effectue un rattrapage angulaire de 'outil uniquement a I'extrémité de chaque paroi du chemin
d'outil si vous avez activé cette option. Si vous avez désactivé cette option, le systeme effectue le
rattrapage en continu sur la longueur entiére de la paroi.

Distance de rattrapage

Définit la distance de transition angulaire de I'outil sur la paroi courante du chemin d'outil. Cette
distance détermine la distance minimum dont 'outil se déplace entre la position du coin et une

position perpendiculaire de I'outil par rapport au fond horizontal. Une distance plus élevée crée
une transition plus grande. Entrez la distance désirée.

i
\\\\\\\\\\\\\\\.\\\\\\\uu

)

DISTANCE DE RATTRAPAGE

Ce paramétre de I'armoire comment le bout d’outil va se comporter sur le plancher. Cliquez sur Plan
pour définir un plan de plancher sur lequel le bout d’outil va se déplacer.

¢

¢

¢

Cliquez sur Plan pour définir les surfaces du plancher par un plan.
Cliquez sur Surfaces pour sélectionner les surfaces du plancher.

Cliquez sur Guide inférieur pour placer le centre de l'outil en ligne avec les guides inférieurs
quand l'outil repose contre les parois. Si vous choisissez I'option Guide Inférieur, le paramétre de
Distance au-dessus des guides inférieurs s’affiche, il contréle de quelle distance le centre de
l'outil peut s’écarter au-dessus ou au dessous du guide inférieur.
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Ces parametres ne sont accessibles qu’une fois la géométrie sélectionnée.

Page outil | Paramétres Multi-azes  Paramétres duzinage en roulant 5 axes |

— Passes sur Paroi —Méthode de suivi des parois

" Pas I':'-5
% Hauteur Carde ID.UZ Pas maximurn IE-D

MHombre de Passes

il

P&z diusinage 1.0

Surépaizzeur sur parais 0 r— Traitement des collisions zur le fond
{= Pratéger % Elimirer les croisements
" Détecter " Recherche 100

— Paszes sur e fond

Mombre de Passes
| Afficker |2 chemin avant contréledes collisions

1

1.0
e [~ Minimiser les coins du chemin d'outi

Avance rattrapage [29.0

[~ Rétraction entre passes ;
Longueur Yecteur 25.0 Params écarts |

Passes sur paroi
Définissez le nombre de passes a réaliser sur les parois, et la surépaisseur a laisser si nécessaire.

Passes sur le fond
Définissez le nombre de passes a réaliser sur le fond, et la surépaisseur a laisser si nécessaire.

Rétraction entre passes
Laissez cette option désactivée si vous voulez que I'outil reste baissé entre passes.

Méthode de suivi de courbe

Cette section définit le pas de l'outil sur la courbe. Plus le pas est fin et plus I'usinage est précis,
mais plus le programme CN est long. Vous pouvez utiliser un incrément constant, ou une
Hauteur de corde (éloignement maximum entre la courbe et I'usinage) en conjonction avec une
valeur de Pas maximum.

Traitement des collisions

Pour l'instant, les options Protéger et Eliminer ne sont pas disponibles. Eliminer les
croisements permet de vérifier d’éventuelles collisions entre toutes les positions de I'outil.
Rechercher permet de limiter la détection des collisions sur un certain nombre de mouvements
d’outil.

Afficher chemin avant contréle des collisions
Ce parameétre n’est pas disponible pour l'instant.

Minimiser les coins dans le chemin
Quand vous activez cette option, les mouvements d’outil situés immédiatement avant ou aprées
chaque coin dans 'usinage sont supprimés.

Avance sur rattrapage
Si vous avez défini un rattrapage, indiquez I'avance a utiliser.

Longueur de vecteur d’outil

C’est un parametre de I'affichage de I'usinage. Il représente la longueur d’axe d’outil en chaque
position de I'outil. C’est aussi la longueur du vecteur d’outil dans le fichier NCI. En général, utilisez
une valeur de 25 mm. Quand le résultat a I'écran vous convient, augmentez cette valeur pour avoir
une meilleure précision dans le fichier NCI.
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P Création d’un usinage en roulant 5 axes

Cliquez sur Usinages, Multi-axes, Roulant5ax dans le Menu Principal.
Sélectionnez le format de sortie de l'usinage dans la boite de dialogue.
Sélectionnez les chaines ou surfaces de parois.

Au besoin, sélectionnez les surfaces de garde.

Définissez tous les autres paramétres nécessaires et choisissez OK.

Sélectionnez un outil pour l'usinage.

No g bk~ wdhd =

Définissez les paramétres multi-axes et en roulant 5 axes et choisissez OK. L'usinage est
ajouté au gestionnaire d'opérations.

Note: Vous pouvez aussi créer un usinage En roulant 5 axes en cliquant sur Usinages,
Multi-axes, En roulant 5 axes dans le menu de clic-droit du gestionnaire d'opérations.
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Muti-surfaces 5axes

Les usinages multi-surfaces 5 axes sont utilisés pour générer un mouvement d'outil sur une série de surfaces
ou solides. Les paramétres d’'usinages multisurfaces 5 axes permettent d’utiliser au mieux les capacités des
machines-outil multi-axes.

Msurfhax EH

— Format de sortie

[ 4 Anes | &

— Guide dusinage———— [~ Contréle de 'ake d'outl—— [~ Surfaces dusinage

= Sufacels) | e Liges | " Utiliser Guide

O Gk i+ Comp. / Surfaces |
-~ )
LCylindre | ~ Plan |

Du Point | Surfaces de garde
e Sphére |

&l Surface(z] Garde
s i | Chaite |

Limites |

o T T

T Aide

La boite de dialogue des options de Chainage apparait quand vous sélectionnez des chaines de
contrble de I'axe d'outil en usinage multisurfaces 5 axes. L'utilisation de Chaine pour le contrdle de I'axe
de l'outil permet d’aligner I'axe d'outil sur une ligne, arc, spline ou géométrie chainée. Cliquez sur le
bouton Chaine, chainez la géométrie, puis alors choisissez une stratégie suivante:

Chaine entiére par surface - La direction de I'axe de I'outil change une fois progressivement le
long de la chaine sélectionnée pour la surface entiére. Chaque position de I'outil pointera vers un
point différent le long de la chaine.

Une fois pour chaque passe - L'axe de I'outil pour chaque passe va pointer le long de la surface
vers un méme point de la chaine. Le point de I'axe d'outil changera pour chaque passe, en faisant
une transition le long de la chaine.

Chaine entiére a chaque passe - Le point de I'axe d'outil fera une transition compléte le long de la
chaine pour chaque passe le long de la surface. Si la méthode d'usinage en zigzag est utilisée dans
I'onglet des paramétres Msurf5ax, la chaine sera inversée pour chaque passe.

Point le plus proche sur la chaine - Le point de I'axe d'outil utilisé sera le point le plus proche sur
la chaine sélectionnée a chaque position usinée sur la surface.

Sélectionnez le format de sortie: 3 axes, 4 axes ou 5 axes. Le format de sortie détermine quelles options
de sélection de géométrie sont disponibles.

*

*

¢

Définissez la région générale d’'usinage en sélectionnant une Surface guide.

Définissez I'axe du mouvement d'outil. En Multi-surfaces 5 axes, vous disposez de plusieurs
méthodes pour générer le mouvement de I'axe d'outil, y compris par une surface guide, une ligne,
un plan, a partir ou vers un point, une chaine, ou une limite fermée.

Cliquez sur les surfaces a usiner. La surface guide peut étre la surface a usiner, ou une autre
surface.

Définissez des surfaces de garde (a ne pas usiner, et a protéger).

Vous pouvez revenir a la fenétre graphique pour resélectionner la géométrie en cliquant sur le bouton
situé a cété de I'option sélectionnée. Si vous cliquez sur OK et que vous n'avez pas sélectionné de
géomeétrie, Mastercam revient a la fenétre graphique et vous demande de sélectionner la géométrie.

11-14



Chapitre 11 — Multi-Axes

Un guide d’'usinage définit la région de I'usinage multi-surfaces 5 axes. La surface guide génére un
"réseau” de mouvements qui maille la pieéce. Vous pouvez sélectionner des surfaces de la piece pour
définir le guide, ou bien définir ce guide comme un cylindre, un cube ou une sphére que Mastercam crée
sans avoir besoin de surfaces pre-existantes.

Note: La fonction Recherche auto est activée quand la Compensation sur les surfaces a été
sélectionnée dans la boite de dialogue des parametres Multi-surfaces 5 axes. Recherche auto
localise les surfaces et crée un cylindre, un cube ou une sphere (selon le guide choisi) qui les
englobe. Utiliser Recherche auto élimine le besoin d'exécuter une des procédures ci-dessous.

Guide d’usinage cylindrique
La boite de dialogue d’Options de Cylindre est utilisée pour définir une région générale d’'usinage
multi-surfaces 5 axes de forme cylindrique.

1.
2.

Cliquez sur Cylindre dans la boite de dialogue Multi-surfaces 5 axes.

Cliquez sur le bouton Cylindre pour définir la position, I'angle, la longueur, et le rayon du
cylindre.

Définissez les points d’extrémité du Centre d’axe qui positionne la surface du cylindre dans la
fenétre graphique par rapport a la piece. Chaque extrémité est définie par une coordonnée
XYZ.

Entrez la Longueur Cylindre mesurée le long de son axe.

Entrez le Rayon maximum du grand rayon du cylindre. Si vous utilisez aussi un Rayon
minimum, le Rayon maximum crée un cylindre extérieur.

Note: Entrez 0 (zéro) pour ne pas utiliser de cylindre extérieur.

10.

Entrez le Rayon minimum du petit rayon du cylindre.
Note: Entrez 0 (zéro) pour ne pas utiliser de cylindre intérieur.

Pour inverser la normale positive pour qu’elle pointe vers l'intérieur de la piéce, cliquez sur
Usinage a l'intérieur.

Comme Limites d'angle (voir page 11-17), entrez I'angle de début et 'angle de balayage
(secteur angulaire) du cylindre. Par exemple, pour envelopper complétement le cylindre
autour de la piéce, entrez un secteur de 360 degrés.

Cliquez sur OK pour créer le cylindre dans la fenétre graphique. Mastercam crée le cylindre
ainsi défini.

Guide d’usinage cubique
La boite de dialogue d’Options de Cube est utilisée pour définir une région générale d’'usinage
multi-surfaces 5 axes de forme cubique.

Cliquez sur Cube dans la boite de dialogue Multi-surfaces 5 axes.

Cliquez sur le bouton Cube pour définir la position, la longueur, la largeur, la hauteur et le
rayon de coin du cube.

Définissez les points d’extrémité du Centre d’axe qui positionne le centre du cube dans la
fenétre graphique par rapport a la piéce. Chaque extrémité est définie par une coordonnée
XYZ.

Note: Vous pouvez sélectionner la ligne de centre d’axe en cliquant sur le bouton Centre d’axe et

en sélectionnant une ligne a I'écran.
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4.
5.
6.

Entrez la Longueur du Cube mesurée le long de son axe.
Entrez la Largeur minimum de la plus petite largeur du cube.

Entrez la Hauteur minimum de la plus petite hauteur du cube.

Note: Pour créer un cube intérieur, entrez une largeur minimum, sélectionnez Epaisseur, et

7.

entrez une valeur. Mastercam crée un cube intérieur avec la hauteur et largeur minimum,
puis crée le cube extérieur par décalage de la valeur d’épaisseur.

Entrez un Rayon de coin.

Note: Entrez 0 (zéro) pour utiliser des coins vifs, ou utilisez une valeur élevée pour obtenir des

10.

coins arrondis.

Pour inverser la normale positive pour qu’elle pointe vers l'intérieur de la piéce, cliquez sur
Usinage a l'intérieur.

Comme Limites d'angle (voir page 11-17), entrez I'angle de début et I'angle de balayage
(secteur angulaire) du cube. Par exemple, pour envelopper complétement la piéce par le
cube, entrez un secteur de 360 degrés.

Cliquez sur OK pour créer le cube dans la fenétre graphique. Mastercam crée le cube ainsi
défini.

Guide d’usinage sphérique
La boite de dialogue d'Options de Sphere est utilisée pour définir une région générale d'usinage
multi-surfaces 5 axes de forme sphérique.

11.

12.

Cliquez sur Sphére dans la boite de dialogue Multi-surfaces 5 axes.
Cliquez sur le bouton Spheére pour définir la position, I'angle et le rayon de la sphére.

Définissez les points d’extrémité du Centre d’axe qui positionne la surface de la sphére dans
la fenétre graphique par rapport a la piece. Chaque extrémité est définie par une coordonnée
XYZ.

Entrez le Rayon maximum du grand rayon de la sphére.
Entrez le Rayon minimum du petit rayon de la sphére.

Comme Limites d'angle (voir page 11-17), entrez I'angle de début et I'angle de balayage
(secteur angulaire) de la sphére. Par exemple, pour envelopper complétement la piece par la
sphére, entrez un secteur de 360 degrés.

Entrez la valeur de Départ au pdle ou commence le balayage.

Entrez la valeur de balayage Angle/Pdle en degrés. Par exemple, pour envelopper
complétement la piéce autour de la sphére, entrez une valeur d’angle 360 degrés.

Entrez la valeur de Départ a I'équateur ou commence le balayage de I'équateur.

. Entrez une valeur de balayage Angle/équateur en degrés. Par exemple, pour utiliser la demi-

partie supérieure d’'une sphere, entrez 0 (zéro) comme valeur de départ a I'équateur et 90
comme valeur d’angle/équateur.

Pour inverser la normale positive pour qu’elle pointe vers l'intérieur de la piéce, cliquez sur
Usinage a l'intérieur.

Cliquez sur OK pour créer la sphére dans la fenétre graphique.
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Une fois la géométrie et le guide d’'usinage sélectionné, les onglets de Paramétres Multi-surfaces
5axes et de Limites d’axe sont accessibles.

Page outil I Paramétres Muli-axes  Paramétres Muli-surfaces & anes | Limites d'axe I

— Contréle de l'outil

Angle frantal/talonnage IU-D
Inclinaizon latérale IEI.EI

— Contrdle de l'usinage

Talérance d'uzinage 0.0d4

Pas trahsversal |2.EI
Pas langitudinal |2.EI
Type d'usinage: IZig zaqg vl

FParamétres isoparamétriques |

— Paramétres d'ébauche

Mombre d'itérations

Profondeur/ltération  |3.0

— Génération des points

[~ Angle 1.0

[ Distance 20

il

Longueur wecteur d'outil 250

Contréle de I'outil
Le paramétre d'angle d'inclinaison latérale mesure I'angle entre la normale de la surface et I'axe
de l'outil quand I'outil s'incline a gauche ou a droite. Une valeur positive définit I'angle d'inclinaison
latérale vers la droite sur le mouvement de passe initial. Une valeur négative définit I'angle vers la
gauche. Voir ci-dessous un exemple d'angle d'inclinaison latérale.

Angle
frontal

v\+

Outil —

Angle de
talonnage

e

N/

Direction d'usinage

Params &carts |

Angle latéral
- d'inclinaison
Normale ———»
Axe

Surface
/ Outil

/

Matiére

En plus de la définition de I'angle d'inclinaison latéral, vous pouvez contrdler I'angle de
talonnage/frontal de I'outil pendant un usinage isoparamétrique 5 axes. Voir ci-dessus un

exemple d'angle de talonnage/angle frontal.

Contréle de I'usinage
La tolérance d’usinage définit la précision de l'usinage sur les surfaces, et aussi la tolérance de
contrdle des collisions. Le Pas transversal contréle la distance entre deux passes consécutives.
Le Pas longitudinal définit 'écart entre deux positions successives de l'outil. Plus ces valeurs
sont faibles et plus I'usinage est précis, mais plus il est long a générer et plus le programme CN
résultant est long. Le type d’usinage peut étre en Zig zag, Unidirectionnel ou en Spirale.

Le bouton Paramétres isoparamétriques donne accés au Menu Isoparamétrique (voir page 9-
11) qui vous permet de redéfinir comment 'usinage est appliqué sur les surfaces.
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Longueur de vecteur d’outil

C’est un parametre de I'affichage de I'usinage. Il représente la longueur d’axe d’outil en chaque
position de I'outil. C’est aussi la longueur du vecteur d’outil dans le fichier NCI. En général, utilisez
une valeur de 25 mm. Quand le résultat a I'écran vous convient, augmentez cette valeur pour avoir
une meilleure précision dans le fichier NCI.

Paramétres d’ébauche
Le nombre d’itérations définit le nombre de passes de profondeur sur toutes les surfaces. La
valeur de Profondeur/itération représente le pas d’usinage Z.

Génération des points

¢ Angle - Mastercam évalue les mouvements d’outil au moyen d’une valeur d’angle. Quand
I'angle d’axe d’outil entre deux positions de I'usinage excéde cette valeur, un ou plusieurs
points complémentaires sont ajoutés.

+ Distance - Mastercam évalue les mouvements d’outil au moyen d’'une distance. Quand la
distance entre deux positions de I'usinage excéde cette valeur, un ou plusieurs points
complémentaires sont ajoutés.

Les limites d'axe vous permettent de définir une gamme de mouvements, typiquement pour le plateau
tournant de la machine-outil. Utiliser des limites d'axes fournit un autre niveau de protection contre les
sur-déplacements.

Page outiII Paramétres Multi-axesl Paramétres Maurffay - Limites d'axe |

e X r—Actions

B gl ics f* EFFACER mouvement dépaszant les limites

v
Mitirnurm ID a 2
o {~ MODIFIER direction d'outil des mvts dépassant limites

Pas mairmurm D a

= AVERTISSEMEMNT direction autil mvts dépassant limibes
AR Y

™ Angles lirmites

Mirimum 10 ><

Pas mairmurm D a

ARe £
[~ Angles limites o

Minimum IDD ><
e

Pag maxirmum D 1]

1. Dans l'onglet des limites d'axe de la boite de dialogue d'usinage multi-axes, choisissez I'axe

orthogonal (X, Y, ou Z). Le mouvement sera limité a un angle minimum et maximum de I'axe
de l'outil sur I'axe sélectionné.

Entrez I'angle minimum et I'angle maximum de la gamme de mouvements désirée.

Sélectionnez I'action a prendre si l'usinage génére un mouvement qui dépasse la gamme
définie dans la limite d'axe.

¢ Effacer les mouvements d'outil qui sont situés a l'extérieur de la gamme.

¢ Modifier I'axe d'outil des mouvements qui sont situés a I'extérieur de la gamme afin qu'ils
se retrouvent dans la gamme.

¢ Générer le mouvement d'outil mais avertir que le mouvement existe en dehors des limites
d'axe. Mastercam affiche le Menu de Vecteur qui fournit des options permettant de
modifier le mouvement d’outil.

11-18



Chapitre 11 — Multi-Axes

Vecteur:
Menu de vecteur
y e . . Effacer N
Le menu de Vecteur s’affiche pour un usinage multisurfaces 5 axes .
. Modifier N
quand:
s - ) Abandon N
¢ Vous avez défini une limite d'axe pour l'axe rotatif. .
Laisser 0

¢ L'usinage contient un mouvement qui tombe en dehors de la
limite d'axe.

¢ Vous avez sélectionné I'option AVERTISSEMENT direction
outil pour mouvements dépassant des limites dans I'onglet

i Tt montrer O
Limites d'axe.

OK

Vous pouvez alors :

¢

¢

¢

Effacer les mouvements d’outil qui débordent des limites d’axe
Modifier I'axe d’outil des mouvements qui débordent des limites d’axe

Eviter la génération de l'usinage. Mastercam place I'opération dans le gestionnaire
d’usinages, mais la marque comme sale de fagon a ce que vous puissiez modifier des
parametres

Générer l'usinage avec tous les mouvements, qu’ils débordent ou non des limites d’axe.
Utilisez Montrer tout pour afficher en surbrillance les mouvements excédant les limites d’axe.

Afficher tous les mouvements d’outil. Tout mouvement hors des limites d’axes est affiché en
rouge.

Création d’usinages multi-surfaces 5 axes

1.

AR o

Cliquez sur Menu Principal, Usinages, Multi-axes, Msurf5ax.
Sélectionnez le format de sortie 5 axes, 3 axes ou 4 axes.
Sélectionnez le Guide d’'usinage.

Sélectionnez le Contréle de I'axe d'outil.

Cliquez sur les surfaces a usiner en sélectionnant une surface guide ou d’autres surfaces de
la piéce.

Sélectionnez les surfaces de garde.

Cliquez sur OK.

Note: Mastercam peut revenir a la fenétre graphique pour vous permettre de sélectionner des

10.

11.

surfaces et le contréle de I'axe d’outil.

Sélectionnez I'outil d'usinage.

Définissez les paramétres multi-axes et multi-surfaces 5 axes. Dans I'onglet des paramétres
Multi-surfaces 5 axes, il est recommandé de commencer par des tolérances plus larges pour
voir le mouvement généré. Alors seulement resserrez les tolérances, et calculez l'usinage
final.

Définissez les Limites d'axes. Notez que les limites d'axes sont facultatives, mais elles
fournissent une protection supplémentaire contre les sur-déplacements.

Cliquez sur OK. L'usinage est ajouté au gestionnaire d'opérations.

Note: Vous pouvez aussi créer un usinage multi-surfaces 5 axes en cliquant sur Usinages, Mullti-

axes, Multi surfaces 5 axes dans le menu de clic droit du Gestionnaire d'opérations.
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Isoparamétrique 5 axes

Les usinages isoparamétriques 5 axes autorisent soit un contréle précis de la hauteur de créte sur la piece, soit
une distance de recouvrement constante, ce qui crée une finition exacte et plus lisse. La sortie 5 axes fournit 2
degrés de liberté dans toutes les directions pour les vecteurs d'outil. Vous pouvez utiliser des usinages
isoparamétriques sur une rangée de surfaces pilotes adjacentes, ou sur une seule surface.

|soBhax

— Farmat de zortie

* 4 e | B hues

— Guide d'uginage———— [~ Contrdle de l'ase d'outl—— —~ Surfaces d'usinage

o Sufacels) || | € s | & i o
& Suface Guide II'"| Comp. / Surfaces I
f" Plan |

e [ Paint | Surfaces de garde———
b &l Surface(s] Garde
-~
-

c Wil |

' Cplitre |

Chaine |
Limitez |

[ ke |

0k | Ao Aide

Sélectionnez le format de sortie, le contrdle de I'axe d’outil, les surfaces a usiner et les surfaces de garde le cas
échéant, puis cliquez sur OK. Si vous n’avez pas sélectionné de géométrie, Mastercam vous demande de le
faire.

Le processus de sélection de la géométrie en isoparamétrique 5 axes est le suivant;

Sélectionnez le format de sortie: 4 axes ou 5 axes. Le format de sortie détermine quelles options sont
disponibles pour la sélection de géométrie.

Définissez la zone générale d’usinage et les surfaces pilotes en sélectionnant des surfaces Guide.
Définissez I'axe du mouvement d'outil. Les méthodes de génération du mouvement d’axe d'outil
disponibles sont par surface guide, ligne, plan, vers ou depuis un point, chaine, ou limite fermée.
Sélectionnez les surfaces guides (surfaces sur lesquelles projeter pour projeter les positions d'outil). Les
surfaces guides sont des surfaces supplémentaires a usiner.

& Utiliser Guide pour utiliser les surfaces sélectionnées comme guides, sans projection
supplémentaire de vecteurs d'outil.

¢ Comp. / Surfaces pour projeter la position d’outil générée par le guide dans la direction du vecteur
d'axe d'outil pour compenser les surfaces guides. Sélectionner cette option puis resélectionner les
surfaces guides comme surfaces de compensation procure un contréle supplémentaire de
collisions.

Définissez des surfaces de garde (les régions de la piéce a protéger et a ne pas usiner).

Vous pouvez revenir a la fenétre graphique pour sélectionner la géométrie en cliquant sur le bouton situé
a coOté de I'option sélectionnée. Si vous choisissez OK et que vous n'avez pas sélectionné de géométrie,
Mastercam revient a la fenétre graphique et vous demande de le faire.

Le menu Isoparamétrique apparait ensuite.
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Ce menu s’affiche aprés avoir défini les paramétres du chemin d'outil
isoparamétrique 5 axes.

Les directions courantes sont affichées par des fleches vertes. Vous pouvez
inverser la direction de la correction d’outil (c’est a dire la position de la surface
offset: au dessus ou au dessous de la surface de référence) et la direction
d’'usinage du chemin d'outil. Vous pouvez aussi inverser la direction du pas
(longitudinal/transversal) et modifier le point de départ de 'usinage.

Définissez aussi la tolérance sur les arétes, et affichez si vous le désirez les
arétes de surfaces. Pour plus d’informations sur ce menu, voir page 9-11.

Cliquez sur OK. La boite de dialogue des paramétres isoparamétriques
apparait.

Isoparamétrique:

INVERSER:
Dffset

Sens usinage
Sens du pas
Départ
ARETES:
Tolérance
Afficher

Ok

Cette boite de dialogue apparait aprés avoir défini les options du Menu Isoparamétrique (voir ci-

dessus).

Page outil | Paramétres multi-axes ~ Paraméties isoparamétriques § axes | Limites d'axe |

Contréle des passes Contréle du pas dusinage

™ Distance: 20 & Distance:

i

Hauteur corde 0.025

[ Contrdle collisions sur paramétinues

Angle frontal/talonnage: (0.0

ik

Angle latéral: .0

Longueur vecteur outl, | 25.0

Pararnétres isnpalamétriquesl

Faramsz &carts

|2_|:| Type duzsinage: IZig zag vI
= Havteur de créte: ID.5 ™ Une seule rangée

Params awancés

Contréle des passes

Définit le pas d’usinage le long de la surface. Cela détermine la longueur des mouvements
linéaires de I'outil, soit en indiquant une valeur fixe du pas d’usinage, soit une hauteur de corde

maximale acceptée.

Activez la case Contréle des collisions pour ajuster automatiquement le chemin d’outil dans le
cas ou une collision est imminente. Ces options ne s’appliquent que si les mouvements de I'outil
sont soit plus grands, soit plus petits que la hauteur de corde. Pour les mouvements plus grands

que la hauteur de corde, une rétraction permet d’éviter la collision.

Contréle du pas d’usinage

Ces parametres déterminent la méthode de calcul de la distance entre passes transversales dans

le chemin d'outil. Choisissez Distance ou Hauteur de créte.

transversal.

Distance Définit la distance constante entre deux passes longitudinales consécutives.
Hauteur Définit la hauteur maximum de matiére laissée entre deux passes
de créte longitudinales isoparamétriques consécutives. Si vous activez cette option,

c’est le systeme qui va automatiquement calculer la valeur du pas
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Type d'usinage
Ce parameétre définit la méthode d’usinage utilisée pour le chemin d'outil de finition de
isoparamétrique. Le type d’usinage peut étre en Zig zag, Unidirectionnel ou en Spirale.

Une seule rangée

Activez cette option pour réaliser 'usinage isoparamétrique sur une seule rangée de surfaces
pilotes sélectionnées. Si les surfaces ne forment pas une rangée, un message d’erreur d’affiche.
Si vous désactivez cette option et que vous sélectionnez plusieurs surfaces, alors vous obtiendrez
plusieurs usinages isoparameétriques distincts.

Angle frontal/talonnage
Vous pouvez contrdler I'angle frontal/talonnage de I'outil pendant un usinage isoparamétrique 5
axes. Voir ci-dessous un exemple d'angle de talonnage / angle frontal.

Qutil ——

Angle v< Angle de |-
frontal talonnage /

Angle latéral

Direction d'usinage « d'inclinaison
Normalg ——wl
Axe

Surface I
: / Outil
!
|

F 3

Angle latéral

Le paramétre d'angle d'inclinaison latérale
mesure l'angle entre la normale de la surface et
I'axe de I'outil quand I'outil s'incline a gauche ou a
droite. Une valeur positive définit I'angle
d'inclinaison latérale vers la droite sur le
mouvement de passe initial. Une valeur négative
définit I'angle vers la gauche. Voir ci-contre un
exemple d'angle d'inclinaison latérale. }'

Matiére

Longueur de vecteur d’outil

C’est un parametre de I'affichage de I'usinage. Il représente la longueur d’axe d’outil en chaque
position de I'outil. C’est aussi la longueur du vecteur d’outil dans le fichier NCI. En général, utilisez
une valeur de 25 mm. Quand le résultat a I'écran vous convient, augmentez cette valeur pour avoir
une meilleure précision dans le fichier NCI.
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Les limites d'axes vous permettent de définir une gamme de mouvements, typiquement pour le plateau
tournant de la machine-outil. Utiliser des limites d'axes fournit un autre niveau de protection contre les
sur-déplacements. Voir page 11-18 pour plus d’informations.

1. Dans l'onglet des limites d'axe de la boite de dialogue d'usinage multi-axes, choisissez I'axe
orthogonal (X, Y, ou Z). Le mouvement sera limité a un angle minimum et maximum de I'axe
de l'outil sur I'axe sélectionné.

Entrez I'angle minimum et 'angle maximum de la gamme de mouvements désirée.

Sélectionnez I'action a prendre si l'usinage génére un mouvement qui dépasse la gamme
définie dans la limite d'axe.

L

L

Effacer les mouvements d'outil qui sont situés a l'extérieur de la gamme.

Modifier I'axe d'outil des mouvements qui sont situés a l'extérieur de la gamme afin qu'ils
se retrouvent dans la gamme.

Générer le mouvement d’outil mais indiquer que le mouvement existe en dehors des
limites d'axe.

Création d’un usinage isoparamétrique 5 axes

8.

Cliquez sur Usinages, Multi-axes, Isoparam5ax dans le Menu Principal.
Sélectionnez le format de sortie 4 axes ou 5 axes.

Sélectionnez les surfaces a utiliser comme guides, les surfaces a usiner, qui définissent
aussi la zone générale d'usinage.

Définissez la direction de la surface et le point de départ de I'usinage isoparamétrique
dans le Menu isoparamétrique et cliquez sur OK.

Sélectionnez la méthode de controle de I'axe de I'outil.

Sélectionnez les autres surfaces a usiner en cliquant sur Comp. /surfaces, et en
sélectionnant alors des surfaces a I'écran. Si vous avez déja sélectionné les surfaces
guides, sélectionnez Surface guide.

Sélectionnez toutes les surfaces de garde.

Cliquez sur OK.

Note: Mastercam peut revenir a la fenétre graphique pour vous permettre de sélectionner

11.

12.

les surfaces et le contréle de I'axe d'outil.

Sélectionnez I'outil d'usinage.

Définissez les paramétres multi-axes et isoparamétriques 5 axes. Dans l'onglet des
parameétres isoparamétriques 5 axes, il est recommandé de commencer avec des
tolérances assez larges pour voir le mouvement généré. Alors seulement resserrez les
tolérances et laissez 'usinage se calculer.

Définissez les limites d’axes. Notez que les limites d'axes sont facultatives mais
gu’elles fournissent une protection supplémentaire contre les sur-déplacements.

Cliquez sur OK. L'usinage est ajouté au gestionnaire d'opérations.

Note: Vous pouvez aussi créer un usinage de pergcage 5 axes en cliquant sur Usinages,
Multi-axes, Isoparamétrique 5 axes dans le menu de clic-droit du gestionnaire d'opérations.
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Circulaire 4 axes

Les usinages circulaires 4 axes sont bien adaptés aux piéces de forme cylindrique. Comme les autres usinages
4 axes, l'outil est gardé dans un plan perpendiculaire a I'axe rotatif. Vous pouvez sélectionner I'axe X ou Y
comme 4e axe.

Page outil I Paraméties multi-axes  Paramétres circulaires 4 axes

. : Uzinage des contours fermés Uzinage des contours ouverts
Tolérance d'usinage IEI.D25
© fvalant " Un zens
' Coupe circulaite ¢ Coupe axiale % Opposition * Figzag
— Coupe circulaire — Coupe axiale

[~ Utilizer e point de centre

Longuer de [Fzrérnert rmas ID.D

comp. d'axe diangls

|2.5
Angle IDD— fngle d= depart IEI.EI
2

frontal/talonnage

0 Angle de balayage IEI.EI
Faz masimum I : Fazzes prof. |
Longuer vecteur doutil |25'D FParamz écartz | FParamz avances

Le parametre de tolérance d'usinage définit I'exactitude du chemin d'outil. Plus la tolérance d'usinage est
faible, et plus le chemin d'outil est exact, mais plus il prend de temps a générer et plus le fichier CN est
long. Voir page 8-13 pour plus d’'informations.

Pour les usinages circulaires 4 axes, vous pouvez choisir entre passes axiales le long de I'axe de
révolution ou circulaires autour de I'axe de révolution. Voir ci-dessous un exemple de chaque type de
passe.

Coupe
Circulaire
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L’ Incrément maxi d’angle est I'écart en degrés entre passes axiales, depuis I’Angle de départ sur un
écart angulaire défini par 'Angle de balayage.

L’angle final est donc I'angle de départ + I'angle de balayage.

Utiliser le point de centre

Vous pouvez placer un point de centre sur la piéce pour fixer I'axe de I'outil pour un usinage
circulaire 4 axes. Si vous sélectionnez I'option Utiliser le point de centre de l'onglet des
parameétres circulaires 4 axes, Mastercam sort I'axe de I'outil par rapport au point sélectionné. Si
cette option est désactivée, I'axe de I'outil est sorti par rapport a la surface. Voir ci-dessous un
exemple d'utilisation du centre pour contréler I'axe de ['outil.

CENTRE —+

Longueur de compensation d’'axe

Ce paramétre détermine la position de I'axe de I'outil en fonction d'une certaine longueur spécifiée
le long de la surface de la piéce. Ce paramétre n'est disponible que si vous désactivez I'option
Utiliser le point de centre. Une longueur plus courte produit des mouvements plus amples de
I'outil et un chemin d'outil qui "colle" mieux a la surface. Une longueur plus élevée occasionne des
mouvements plus petits de l'outil.

Angle frontal/talonnage
Vous pouvez controler I'angle frontal/de talonnage de I'outil pendant un usinage isoparamétrique
5 axes. Voir ci-dessous un exemple d'angle de talonnage / angle frontal.

Outil —_
util —_

Angle w+ Angle de |-
frontal talonnage

Direction d'usinage

Ce paramétre pivote I'axe de l'outil de I'angle spécifié. Cela placera les dents de I'outil en un point
différent sur la piece afin d'usiner la région correcte.

Pas maximum
Ce paramétre définit la distance Z maximum séparant deux passes consécutives du chemin
d'outil.
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C’est un parametre de I'affichage de l'usinage. Il représente la longueur d’axe d’outil en chaque position
de l'outil. C’est aussi la longueur du vecteur d’outil dans le fichier NCI. En général, utilisez une valeur de
25 mm. Quand le résultat a I'écran vous convient, augmentez cette valeur pour avoir une meilleure
précision dans le fichier NCI.

Ce parameétre définit la direction d'usinage du chemin d’outil de plateau tournant 4 axes si vous
sélectionnez un contour fermé. Sélectionnez une des deux options: En avalant ou En opposition.

Pour plus d'informations sur ces deux parameétres, voir le paragraphe “Finition-Contournage” dans le
chapitre 10 de ce manuel.

Ce paramétre définit la direction d'usinage utilisée pour le chemin d’outil circulaire 4 axes si vous
sélectionnez un contour ouvert. Cliquez sur Un sens (Unidirectionnel) ou sur Zig-Zag.

> Création d’un usinage circulaire 4 axes

1. Cliquez sur Usinages, Multi-axes, Circul4ax dans le Menu Principal.

2. Sélectionnez les surfaces et/ou solides pour l'usinage en utilisant le menu de Sélection
d'Entité.

3. Entrez les paramétres d'usinage et cliquez sur OK. L'usinage circulaire 4 axes est
ajouté au gestionnaire d'opérations.

Note: Vous pouvez aussi créer un usinage de percage 5 axes en cliquant sur Usinages,
Multi-axes, Circulaire 4 axes dans le menu de clic-droit du gestionnaire d'opérations.
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19 Usinages
Complementaires

Les fonctions de chemin d'outil complémentaires sont situées sous 'option Menu suivant du menu d’Usinages
(sauf Surfagage, situé dans le menu Usinages). Ces fonctions d’usinage sont:

Commentaire

Circulaire

Points

Projection

Limitation

3D Filaire (Réglé, Révolution, Balayée 2D/3D, Carreau, Sections)
Surfagage (fonction située dans le premier menu d’usinages)
Transformation d’usinages

Import NCI

Percage solide

Gravure

* 6 ¢ 6 ¢ ¢ o ¢ o o o

Commentaire

Cette fonction de chemin d'outil insére des commentaires ou des codes spéciaux dans le fichier NCI.
L'opération d’entrée manuelle dépend du post-processeur sélectionné. Vous devez adapter certains
parameétres dans le post-processeur avant d’obtenir un fonctionnement correct de cette fonction.

® ATTENTION: Toute information entrée par la fonction d’entrée de commentaires doit étre au

~ ya - grw - - -
>< format spécifique de chaque armoire. Consultez au besoin le manuel de programmation de
I’armoire.

> Pour créer une entrée manuelle de commentaire dans un chemin d'outil

1. Dans le Menu Principal, cliquez sur Usinages, Menu suivant, Commentaire.

2. Entrez le texte que vous voulez voir apparaitre dans le fichier NCI. Le texte s’ajoute a la fin du
fichier NCI.

Notes:

+ Sivous choisissez d'entrer le texte dans la boite de dialogue de commentaire, vous pouvez entrer
un maximum de 750 caracteres. Cela inclut les retours-chariot.

+ Sivous sélectionnez un fichier TXT externe, et que le fichier est déplacé de son emplacement,

seul un commentaire comportant le nom du fichier et son chemin d'acces est ajouté au fichier
NCI.

+ Vous pouvez aussi créer aussi une entrée manuelle en cliquant sur Usinages, Commentaire a
partir du menu de clic droit du gestionnaire d'opérations.

12-1



Manuel d’utilisation de Mastercam Fraisage Version 9

L'exemple suivant vous montre une entrée manuelle de commentaire dans un fichier NCI:

0 0. -25. 12.5 0.
1
0. -25. 12.5 0.
0
0

0. -25. 20. -2.
1005
COWENTAI RE: CQutil Nunéro Un
1003
0. 0. O.

L'exemple suivant vous montre une entrée manuelle de commentaire dans un fichier CN. Le systéme
crée ce fichier aprés avoir lancé le post-processeur:

N1254 T3 M6
N1256 M1
COWENTAI RE: CQutil Numéro Un )
N1258 (00 (R0 X-2.5636 Y-.8139 S5000 M3
N1260 (A3 Z. 8139
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Circulaire

Les usinages circulaires sont utilisés pour créer des usinages efficaces sur une géométrie circulaire. Vous
pouvez créer la plupart de ces usinages en sélectionnant des points (pour une rainure, il faut une chaine).
En plus du fraisage circulaire par sélection d'un seul point, d'autres usinages circulaires peuvent réaliser des
opérations plus complexes comme par exemple l'alésage hélicoidal, le filetage a la fraise,....

Pour créer un usinage circulaire, choisissez Usinages, Menu suivant, Circulaire a partir du Menu Principal ou
Usinage, Circulaire dans le menu de clic-droit du gestionnaire d'opérations. Mastercam dispose des types
d'usinage circulaire ci-dessous:

| Usinages sur diamétres:

;'.L;ui D e

[ . :-\.-..-\.-_1.

Cette fonction de chemin d'outil circulaire usine automatiquement des cercles entiers définis par un point
en rajoutant un arc d'entrée, deux arcs de 180 degrés, et un arc de sortie.

Pour accéder a cette fonction de chemin d'outil, cliquez sur Alésage fraise dans le menu d’usinage
circulaire.

Angle d’arc d’Entrée/Sortie
Vous pouvez définir I'angle d’arc d’entrée et de sortie d’alésage a la fraise. Si I'arc d’entrée/sortie
est inférieur a 180 degrés, le systeme applique une ligne d'entrée/sortie.

Entréefsortie
Aved lignes

i Entrée/sortie i
\\ } 3‘ Aved lignes \\

Passes de profondeur

Les passes de profondeur des usinages d'alésage a la fraise et de surfagage sont semblables.
Vous pouvez entrer un pas d'ébauche maximum, Mastercam divise la profondeur totale en pas
égaux. Ou bien vous pouvez entrer le nombre exact de passes de finition et la valeur de chaque
passe de finition. Le systéme n'exécute jamais des passes d'ébauche de profondeur inégales.

Vous pouvez changer les parameétres de passes de profondeur en cliquant sur le bouton Passes
de profondeur de la boite de dialogue des parameétres de Surfagage ou d'Alésage a la fraise.

Important: Si les passes de profondeur sont utilisées, la valeur de hauteur courante du brut est
recalculée apres chaque passe de profondeur avec les parametres suivants:

+ Garde, si vous utilisez I'option Relative
+ Rétraction, si vous utilisez I'option Relative

+ Plan de dégagement, si vous utilisez I'option Relative.
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Sous programmes

Les sous-programmes peuvent réduire la dimension du fichier CN. Dans le fichier NCl, la ligne
1018 marque le début du sous-programme et la ligne 1019 la fin du sous-programme. Cette
information est ensuite passée au post-processeur.

Important: Le post-processeur doit étre capable de gérer les sous-programmes pour que cela
fonctionne. Pour toute assistance lors des changements apportés au post-processeur, contactez
SVP votre revendeur Mastercam.

Dans Mastercam, il y a 2 catégories de sous-programmes: sous-programmes avec transformation
et sous-programmes sans transformation. Les deux catégories supportent les mouvements en
positionnement absolu ou relatif dans le sous-programme.

Des sous-programmes sans transformation sont créés par les passes de profondeur d’Alésage a
la fraise, de Contour, de Poche et de Surfagage. Ces usinages peuvent créer des modéles
répétitifs constitués de sous-programmes. Si vous sélectionnez l'option Sous-programme du
dialogue de Passes de profondeur, chacune des passes de profondeur est un sous-programme.

Passes multiples au rayon

La surépaisseur laissée par les ébauches pour les finitions est égale au nombre de passes de
finition multiplié par le pas de finition. Par exemple, si vous entrez 2 passes de finition avec un pas
de 2.5 mm, le systéme laissera 5 mm de brut aprés la derniere ébauche.

La correction d’outil affecte aussi les passes multiples. Si vous placez la correction dans
l'ordinateur, Mastercam détermine la direction de décalage par la correction dans I'armoire. Si la
correction dans I'ordinateur et la correction dans I'armoire sont toutes les deux désactivées, le
systéme ne peut pas déterminer la direction du décalage et toutes les passes d'ébauche et de
finition se chevaucheront. Pour éviter cela, placez la correction d'outil sur la gauche ou sur la
droite et entrez un diameétre d'outil de zéro.

Vous pouvez changer le paramétre de passes multiples en cliquant sur le bouton Passes
multiples de la boite de dialogue des paramétres d'alésage a la Fraise.

Ebauche de fraisage circulaire

L'ébauche de fraisage circulaire fournit un nettoyage ultra-rapide de style "poche" sur la géométrie
du cercle, avec un mouvement semblable a une poche en Vraie spirale. Ce style crée des passes
d'ébauche qui utilisent des arcs tangents. Le résultat obtenu est un mouvement régulier de I'outil,
un programme CN court, et un bon nettoyage.

Si vous sélectionnez I'option d'entrée Hélicoidale, Mastercam crée le mouvement d'ébauche
tangent a l'entrée hélicoidale. Si vous activez aussi les parameétres de passes de profondeur, ce
mouvement de tangente est répété a chaque niveau.

Les directions de I'entrée hélicoidale et d'usinage du mouvement d'ébauche sont déterminées par
les paramétres de correction d'usinage.

Notes:

+ Sivous utilisez ces options d'ébauche, vous pouvez ne pas avoir besoin d'utiliser la section
Ebauche de la boite de dialogue Multi passes, qui fournit plus de mouvements d'ébauche
style "contour”.

¢ Pour que les mouvements entre ébauche et finition soient tangents, vous devez définir un
arc d'Entrée/sortie de 180 degrés.

> Création d’un usinage d’alésage a la fraise

1. Créez des points et/ou des cercles.

2. Cliquez sur Usinages, Menu suivant, Circulaire, Alésage fraise a partir du Menu
Principal.

Sélectionnez les points et/ou cercles avec le Gestionnaire de Points et cliquez sur OK.
Entrez les paramétres d'alésage a la fraise.

Cliquez sur OK. L'usinage est ajouté au gestionnaire d'opérations.
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Les usinages de fraisage de filetage créent une série d'hélices pour usiner un filetage avec un fraisage.
Pour les filetages intérieurs, vous devez d'abord percer un trou. Pour les filetages extérieurs, vous devez
d'abord créer un bossage.

Usinage en avalant ou en opposition de fraisage de filetage
Pour obtenir un usinage de fraisage de filetage en opposition ou en avalant, vous devez placer les
combinaisons suivantes de parametres.

Intérieur ou
extérieur

Filetage intérieur
Filetage intérieur
Filetage intérieur
Filetage intérieur
Filetage extérieur
Filetage extérieur
Filetage extérieur

Filetage extérieur

Filetage a droite
ou a gauche

Filetage a droite
Filetage a droite
Filetage a gauche
Filetage a gauche
Filetage a droite
Filetage a droite
Filetage a gauche

Filetage a gauche

Début en haut
ou en bas

De haut en bas
De bas en haut
De haut en bas
De bas en haut
De haut en bas
De bas en haut
De haut en bas

De bas en haut

P cCréation d’un usinage de fraisage de filetage

Direction d'usinage

En opposition
En avalant
En avalant
En opposition
En avalant
En opposition
En opposition

En avalant

1. Créez des points et/ou des cercles.

2. Cliquez sur Usinages, Menu suivant, Circulaire, Filetage a partir du Menu Principal.

3. Sélectionnez les points et/ou les cercles avec le Gestionnaire de Points et cliquez sur OK.
4. Entrez les parameétres de fraisage de Filetage.

5. Cliquez sur OK. L'usinage est ajouté au gestionnaire d'opérations.

Notes:

+ Vous pouvez aussi créer un usinage de fraisage de filetage en cliquant sur Usinages,

Circulaire, Filetage dans le menu de clic-droit du gestionnaire d'opérations.

Si vous sélectionnez une géomeétrie en double, ou si vous sélectionnez un cercle et son
centre, la géométrie en double sera affichée en rouge, ainsi qu'un message d'avertissement.

Le nombre de dents actives, le sommet du filetage, la profondeur de filetage et le pas
déterminent le nombre de tours que l'outil fait pour usiner le filetage. Si le nombre de tours est
inférieur a un, le sommet du filetage est ajusté pour qu'il y ait au moins un tour.

Vous pouvez créer un filetage conique en utilisant l'outil approprié et en activant le paramétre
Dépouille.
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Les percages automatiques créent une série d’opérations de pergage sur les points d’un arc. Par
exemple, aprés avoir sélectionné une série de trous, Mastercam peut créer automatiquement une série
de pointages, pre-percages, taraudages, et chanfreins. Mastercam utilise automatiquement les outils
appropriés. Mastercam dispose de deux types de fonctions de percage automatique:

+ Lafonction de percage automatique, accessible par Usinages, Menu suivant, Circulaire, Pergage
Auto. Utilisez cette fonction pour la géométrie filaire, lorsque les trous sont identifiés par des point s
ou des arcs.

¢ La fonction de pergage solide, accessible par Usinages, Menu suivant, Circulaire, Pergcage
Solide. Utilisez cette fonction pour la géométrie solide, lorsque les trous sont identifiés par détection
de “features” sur le corps solide.

L’'onglet des paramétres d’outil définit les paramétres de percage:

¢ Le groupe Paramétres est I'endroit ou vous sélectionnez le type de pergage a obtenir. Si vous avez
choisi des points au lieu d’arcs, vous pouvez en option demander a Mastercam de créer des arcs du
diamétre spécifié en ces points.

¢ Le groupe Opération vous permet de créer une opération de pointage, spécifier les dimensions du
trou, et sélectionner un percgage.

¢ Utilisez le groupe Chanfrein pour spécifier le type de chanfrein a créer. Vous pouvez intégrer
I'opération de chanfrein, ou demander a Mastercam de créer une opération séparée pour le
chanfrein.

¢ Consultez le chapitre Pergage de ce manuel pour plus d’informations sur tous les paramétres
d’usinage.

> Création d’un usinage de pergage automatique

1. Créez des points et/ou des cercles.

2. Cliquez sur Usinages, Menu suivant, Circulaire, Pergage auto a partir du Menu
Principal.

Sélectionnez les points et/ou les cercles avec le Gestionnaire de Points et cliquez sur OK.
Entrez les paramétres de fraisage de Percage automatique.

Cliquez sur OK. Une série d'opérations de pergage est ajoutée au gestionnaire
d'opérations.

Notes:

¢ Les cycles de percage utilisés dans chaque opération sont déterminés par le cycle stocké
avec chaque définition d'outil.

+ Sivous sélectionnez une fraise deux tailles comme type d'outil de finition, un cycle de
percage/lamage est utilisé comme cycle de finition.

¢ Vous pouvez aussi créer un usinage de percage automatique en cliquant sur Usinages,
Circulaire, Pergage automatique dans le menu de clic-droit du gestionnaire d'opérations.
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Ce type d’'usinage permet de percer des trous au niveau des points de plongée de l'usinage. Vous
pouvez créer un usinage avec les options basiques ou avancées.

Les options basiques créent des opérations sans pointage ni débourrage. Il suffit de sélectionner une
opération et, si désiré, fournir un diameétre de trou supplémentaire ou une profondeur. Mastercam
analyse alors automatiquement le fichier NCI pour créer des points de plongée.

Les options avancées vous permettent de définir aussi I'outil, les profondeurs, le groupe, la bibliothéque,
les paramétres de pergage personnalisé, de percage et de finition.

Note: Les trous de départ supportent tous les types d'usinage, mais ils sont particulierement efficaces
quand ils sont utilisés conjointement avec I'option "Aligner entrées de plongée sur trous de
départ” trouvée dans les parametres d’Ebauche de surfaces par poches. Cette fonction organise
tous les points de plongée afin qu'un trou pre-percé puisse servir de point de plongée pour les
passes de profondeur multiples.

Important: Si vous changez l'usinage original, I'usinage des trous de départ NEST PAS mis a jour
automatiquement.

P Création d’un usinage de trou de départ

1. Chargez un fichier Mastercam qui contient une opératon de fraisage comme par exemple une
ébauche de surface par poches.

Dans le Menu Principal, cliquez sur Usinages, Menu suivant, Circulaire, Trou départ.
Sélectionnez une opération sur laquelle percer des trous de départ.

Entrez les parameétres de pergage du trou de départ

o M DN

Cliquez sur OK. Une opération est ajoutée au gestionnaire d’opérations.

Note: Vous pouvez aussi créer un usinage de trou de départ en cliquant sur Usinage, Circulaire,
Pergage des trous de départ dans le menu de clic-droit du gestionnaire d'opérations.
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Ce type d’usinage permet d’'usiner des rainures. Les rainures consistent en 2 lignes droites et 2 arcs de
180° aux extrémités (géométrie qui peut étre créée par Créer, Rectangle, Options, Oblong).
Dans son mouvement, I'usinage est similaire aux autres usinages circulaires.

Ebauche de rainure
Vous pouvez ajouter une rampe d’entrée a un usinage de rainure pour ne pas plonger
directement. L'outil plonge jusqu'a la profondeur de la premiére passe, et les passes suivantes

sont horizontales.

Utilisez les autres paramétres de cette boite de dialogue pour définir les passes d’ébauche et de
finition de 'opération.

Note: Les passes de finition ainsi définies sur cet onglet seront ajustées compte-tenu du
paramétre de "Surépaisseur XY" situé sous les paramétres de rainure. Typiquement, si vous
créez les passes de finition depuis cet onglet, vous utiliserez une "Surépaisseur XY" de zéro.

Création d’un usinage de rainure

Cliquez sur Usinages, Menu suivant, Circulaire, Rainure dans le Menu principal.
Sélectionnez une chaine et cliquez sur OK.

Entrez les paramétres de rainure.

PN =

Cliquez sur OK. L'usinage est ajouté au gestionnaire d'opérations.

Note: Vous pouvez aussi créer un usinage de rainure en cliquant sur Usinage, Circulaire, Rainure

dans le menu de clic-droit du gestionnaire d'opérations.

L’'usinage de fraisage hélicoidal est congu pour 'utilisation d’'un outil avec insert décentré. Cet outil
d’'usinage rapide usine avec un mouvement descendant hélicoidal d’ébauche, descend par pas jusqu’au
fond puis effectue une passe de finition hélicoidale en remontant.

Ebauche hélicoidale

Les paramétres de cette boite de dialogue déterminent les mouvements hélicoidaux que I'outil va
utiliser pour les passes d’ébauche et de finition. Vous pouvez indiquer les avances et les vitesses
comme un pourcentage des valeurs de la Page Outil, ou bien des valeurs absolues.

Usinage hélicoidal

Cliquez sur Usinages, Menu suivant, Circulaire, Alés. Hélice dans le Menu principal.

Sélectionnez les points et/ou les cercles avec le Gestionnaire de Points et cliquez sur OK.

Entrez les paramétres.

oo b=

Cliquez sur OK. L'usinage est ajouté au gestionnaire d'opérations.

Note: Vous pouvez aussi créer un usinage d’alésage hélicoidal en cliquant sur Usinage,
Circulaire, Alésage Hélicoidal dans le menu de clic-droit du gestionnaire d'opérations.
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Points

Les usinages en point a point créent un usinage qui permet d'éviter rapidement par
exemple une bride sur la machine outil. Quand vous créez un usinage en point a point, les
lignes jaunes entre points indiquent des mouvements rapides et des lignes bleues entre
points indiquent des mouvements en avance travail.

Le menu d'ajout de Point s'affiche quand vous créez ou quand vous éditez des usinages

Point a point. Quand vous éditez un usinage point a point, le menu de "déplacement de
point" et "d'ajout de point aprés" affichent des options complémentaires.

Aller XY

Ajout de point:

Aller XY
Aller XYZ
Outil Leveé
outil Baissé
Retour

Avance
Haut Saut
Profondeur
0K

Cette option indique au systéme de déplacer I'outil aux coordonnées XY d'un point que vous
sélectionnez. Si l'outil est actuellement baissé, il se déplace en avance de travail. Si I'outil est levé,
il se déplace en avance rapide. Indiquez la position du point au moyen du menu de position.

Appuyez sur Esc aprés avoir sélectionné le point.

Aller XYZ

Vous permet de sélectionner un point par ses coordonnées X,Y,Z.

Outil levée

Cette option indique au systéme de déplacer l'outil a la profondeur Z courante en avance de

plongée. Le systéme affiche I'emplacement de I'outil au bas de I'écran.

Outil baissé

Cette option indique au systéme de déplacer l'outil au plan de sécurité tel que défini dans la boite
de dialogue des Paramétres. Le systeme affiche 'emplacement de I'outil au bas de I'écran.

Retour
Enléve le dernier point de l'usinage et se déplace au point précédent

Avance

Définit I'avance travail utilisée entre points. Fait passer I'avance de I'avance rapide a I'avance

travail.

Hauteur de saut

Définit la hauteur Z a laquelle I'outil se déplace quand vous sélectionnez Outil levé. Entrez une

valeur de hauteur de saut dans la zone d'entrée.

Profondeur

Définit la profondeur Z a laquelle I'outil se déplace quand vous sélectionnez Outil baissé. Entrez

une valeur de profondeur dans la zone d'entrée.

OK

Termine I'action et sort du menu.

> Pour créer un chemin d’outil en Point a Point

Cliquez sur OK.

a kr w b=

Cliquez sur OK. L'usinage est ajouté au gestionnaire d'opérations.

Dans le Menu Principal, choisissez Usinages, Menu suivant, Points.

Sélectionnez les points d'usinage au moyen du menu d’ajout de point.

Sélectionnez I'outil d'usinage et entrez tous les paramétres supplémentaires.
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Projection

La fonction de Projection vous permet de projeter tout fichier NCI (sauf les opérations de pergage, les
mouvements 5 axes, ou les fichiers contenant des arcs XZ ou ZY) sur un plan, un cylindre, un céne horizontal,
un cone vertical, une sphére, ou une section transversale. Toutes les opérations du fichier sont projetées. Cela
affecte seulement la profondeur du fichier NCI; les coordonnées XY ne sont pas modifiées. Toutes les
projections doivent étre usinées avec une fraise boule.

Pour accéder a cette fonction, cliquez sur Usinages, Menu suivant, Projection.

Note: Ces usinages ne sont pas associatifs.

Ce menu n’apparait qu'aprés avoir cligué sur Usinages, Menu suivant, Projection sur:
Projection a partir du Menu Principal. || permet de définir le type d'entité sur
) L . Plan
lequel projeter le fichier NCI existant. .
Cylindre
Plan Sphére
Le fichier NCI spécifié peut étre projeté sur tout plan 3D. Le systéme définit Cone
le plan de la projection en utilisant le plan de construction courant. Section

Cylindre

Le fichier NCI spécifié peut étre projeté sur tout cylindre dont I'axe est paralléle au plan d'usinage
courant (s’il est défini) ou dont I'axe est paralléle au plan XY (si aucun plan d'usinage n’est défini).

Sphére
Le fichier NCI spécifié peut étre projeté sur toute sphére dont le rayon n’excéde pas certaines
limites.

Céne
Projection du fichier NCI sur un céne. Le cone est défini par son axe et une section.

Section

Le fichier NCI spécifié peut étre projeté sur toute section transversale perpendiculaire au plan
d'usinage courant (si un plan d'usinage est défini) ou perpendiculaire au plan XY (si aucun plan
d'usinage n’est défini).

Apres avoir défini le type de projection dans le menu de projection, la fenétre de paramétres ci-dessous

apparait.
Paramétres de projection H
Mo du fickier de paramétres: IC:\M CAMINAILLADPSSL | Sélectionner |

Fichier HC| & prajeter: Ipock2d.nci Sélectionner |
Paz mirirnonm: ID.EIEI‘I

Pas masimum; |1 000

Erreur maximum sur surface théorigue: IW

Frapon d'outil pour compenzation d'outil 30: IUU—

I urs

ok Annuler Aide
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Nom du fichier de paramétres

Entrez le nom du fichier de paramétres que vous voulez utiliser ou cliquez sur le bouton Fichier de
Parameétres pour sélectionner un autre fichier de paramétres. Tous les fichiers de paramétres
non-associatifs possédent une extension PRM, et sont stockés dans le répertoire des fichiers PRM
par défaut.

Fichier NCI a projeter

Ce paramétre sélectionne le fichier NCI déja existant a projeter.

Pas minimum/Pas maximum
Le pas maximum et le pas minimum sont calculés automatiquement a partir de la valeur d'Erreur
maximum avec la surface théorique.

Erreur maximum sur la surface théorique

Le paramétre d'erreur maximum détermine le fini de la surface. Les arcs sont divisés
automatiquement en segments de ligne. Plus cette erreur maximum est faible, meilleur est le fini
de la surface. La valeur par défaut du parameétre d'erreur maximum est de 0.005 (en mode
métrique).

Rayon d'outil pour compensation 3D

Entrez le rayon de la fraise boule dans ce champ. Cette information permet de calculer la distance
de compensation de I'outil selon I'axe Z. Il n'a aucun effet sur les coordonnées XY. La
compensation de longueur de I'outil (TLO) doit étre définie au centre de la fraise boule pour obtenir
une surface correcte.

Ajout des profondeurs

La fonction de Projection lit le fichier NCI sélectionné et calcule les positions projetées par rapport
aux entités. Le systéme place la profondeur Z projetée par rapport a la coordonnée Z du point
original si vous activez Ajout des profondeurs, ou directement sur la surface si vous ne
sélectionnez pas Ajout des profondeurs.

Par exemple, si vous avez créé un fichier NCl a Z 30, et que vous voulez le projeter sur une
surface a Z 0, mais garder le fichier NCI a sa profondeur Z 30, activez Ajout des profondeurs.
L'option Ajout des profondeurs ajoute la profondeur Z relative, donc si vous avez un chemin
d'outil avec des passes multiples de profondeur et que vous sélectionnez I'option d’ajout des
profondeurs, la profondeur Z originale de chaque passe de profondeur sera appliquée dans le
chemin d'outil.

Trajectoire Trojectoire (7100

_ _ L m— PrDjEL"tiDﬂ
M Surface et wrfore

Projection

AJOUT DES PROFONDEURS 7 : NON AJOUT DES PROFONMDEURS £ QU
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Projection d’un usinage sur un plan
1. Cliquez sur Usinages, Menu suivant, Projection, Plan.

2. Placez le plan de construction (Plan C.) dans le plan de la projection désirée en utilisant le
Menu Secondaire et en cliquant sur Continuer.

3. Quand vous créez la premiére opération d’un nouveau fichier MC9, le systéme vous demande
de sélectionner le nom du fichier NCI a créer. Sinon, le systéme utilise le méme nom de fichier
NCI que pour la derniére opération. Entrez un nom de fichier et cliquez sur Sauver.

4. Entrez les paramétres de Projection pour cette opération.
5. Cliquez sur OK pour ajouter le chemin d'outil au gestionnaire d'opérations.

Note: Vous pouvez aussi projeter un usinage sur un plan en cliquant sur Usinages, Projection,
Plan a partir du menu de clic-droit du gestionnaire d'opérations.

Projection d’un usinage sur un cylindre

Le fichier NCI spécifié (créé AVANT d’entrer dans la fonction de Projection) peut étre projeté sur
tout cylindre dont I'axe est parallele au plan d'usinage courant (s'il est défini) ou dont I'axe est
paralléle au plan XY (si aucun plan d'usinage n’est défini).

Des cylindres concaves ou convexes peuvent étre définis. Pour définir un cylindre concave,
sélectionnez un arc dont le milieu se trouve au-dessous de son centre. Pour définir un cylindre
convexe, sélectionnez un arc dont le milieu se trouve au-dessus de son centre. Si le milieu et le
centre de I'arc sélectionné sont situés a la méme hauteur, le systéme vous demande de choisir la
demi-partie supérieure (Z+) ou inférieure (Z -).

1. Cliquez sur Usinages, Menu suivant, Projection, Cylindre.

2. Sélectionnez un arc définissant une section transversale du cylindre. L'arc sélectionné définit
I'axe du cylindre (centre de I'arc), la coordonnée Z de I'axe (coordonnée Z du centre de l'arc),
le rayon du cylindre (rayon de I'arc), et la forme concave ou convexe de la surface de la
projection. En cas d’ambiguité, le systéme vous demande de sélectionner la partie supérieure
ou inférieure du cylindre.

Entrez les paramétres de Projection de cette opération.

Cliquez sur OK pour ajouter le chemin d'outil au gestionnaire d'opérations.

Notes:

¢ Sivous désirez obtenir une projection sur un cylindre dont 'axe n’est pas paralléle au plan
XY, utilisez le C-Hook Edit NCI apres avoir réalisé une projection standard.

¢ Vous pouvez aussi projeter un usinage sur un cylindre en cliquant sur Usinages,
Projection, Cylindre a partir du menu de clic-droit du gestionnaire d'opérations.

¢ Pour plus d’informations sur les limites de Projection sur un cylindre, voir page 12-15.

Géonétrie originale L -
Trajectoire projetée

Arc sélectionné de
définition oo cylindre
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Projection d’un usinage sur une sphére

Le fichier NCI spécifié (créé AVANT d’entrer dans la fonction de Projection) peut étre projeté sur toute
sphére dont le rayon n’excéde pas certaines limites (voir page 12-15).

L'arc sélectionné définit le centre de la sphére (centre de I'arc), la coordonnée Z du centre de la sphére

(coordonnée Z du centre de I'arc), le rayon de la sphére (rayon de I'arc) et la forme concave ou convexe
de la surface de la projection.

1. Cliquez sur Usinages, Menu suivant, Projection, Sphére.

2. Sélectionnez un arc définissant une section transversale de la sphére. L'arc sélectionné définit le
centre de la sphére (centre de I'arc), la coordonnée Z du centre de la sphére (coordonnée Z du

centre de I'arc), le rayon de la sphére (rayon de I'arc) et la forme concave ou convexe de la surface
de la projection.

Note: Pour définir une sphére concave, sélectionnez un arc dont le milieu se trouve au dessous de son

centre. Pour définir une sphére convexe, sélectionnez un arc dont le milieu se trouve au-dessus
de son centre.

Si le milieu et le centre de I'arc sélectionné sont situés a la méme hauteur, le systeme vous
demande de choisir la demi partie supérieure (Z+) ou inférieure (Z-).

3. Entrez les paramétres de projection de cette opération.

4. Cliquez sur OK pour ajouter le chemin d'outil au gestionnaire d'opérations.

Note: Vous pouvez aussi projeter un usinage sur une sphere en cliquant sur Usinages, Projection,
Sphére a partir du menu de clic-droit du gestionnaire d'opérations. Le fichier NCI spécifié (créé
AVANT d’entrer dans la fonction de Projection) peut étre projeté sur toute sphere dont le rayon
n’excede pas certaines limites. Pour plus d'informations sur ces limites, voir page 12-15.

GSométrie originale Trajectoire projetée

Are sélectionng de
definition de 1a sphere \
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Projection d’un usinage sur un céne

Vous pouvez définir un cone par son axe et une section transversale. Comme pour un cylindre,
I'axe d'un céne horizontal doit étre paralléle au plan d'usinage courant (si un plan d'usinage est
défini) ou placé parallélement au plan XY (si aucun plan d'usinage n’est défini). L'axe d'un céne
vertical doit &tre perpendiculaire au plan d'usinage courant ou au plan XY. La section transversale
du cbne peut se trouver dans tout plan paralléle a I'axe du cone. Cette section transversale est

appelée le bord (ou génératrice) du cone.

1. Cliquez sur Usinages, Menu suivant, Projection, Cone.

2. Sélectionnez une ligne définissant I'axe (centre) du cone. Cette ligne définit I'axe du
cbne, y-compris la coordonnée Z de I'axe. La ligne doit exister avant d’entrer dans la
fonction de Projection sur un cone.

3. Sélectionnez une ligne définissant le bord du cone (génératrice, ou section transversale
du céne). Cette ligne doit exister avant d’entrer dans la fonction de Projection sur un
cbne.

4. Cliquez sur Supérieure pour une projection convexe (au-dessus de I'axe) ou Inférieure
pour une projection concave (en dessous de l'axe).

Entrez les paramétres de Projection pour cette opération.

Cliquez sur OK pour ajouter le chemin d'outil au gestionnaire d'opérations.

Notes:

¢ Les cbnes dont I'axe n’est ni parallele ni perpendiculaire peuvent tout de méme étre
utilisés en utilisant le C-Hook Edit NCI apres avoir réalisé une projection standard.

& Vous pouvez aussi projeter un usinage sur un céne en cliquant sur Usinages,
Projection, Céne a partir du menu de clic-droit du gestionnaire d'opérations.

¢ Pour plus d’informations sur les limites de projection sur un céne, voir page 12-15.
Géométrie

ariginale
CONE VERTICAL

hee du coine Bord du ctne

Géonétrie d'origine
CONE HORIZONTAL

txe oo cine

Bord du cone
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Projection d’un usinage sur un céne

Le fichier NCI spécifié (créé AVANT d’entrer dans la fonction de Projection) peut étre projeté sur
toute section transversale perpendiculaire au plan d'usinage courant (si un plan d'usinage est
défini) ou perpendiculaire au plan XY (si aucun plan d'usinage n’est défini).

1. Cliquez sur Usinages, Menu suivant, Projection, Section.

2. Placez le plan de construction (Plan C.) sur le plan de la projection désirée au moyen
du Menu Secondaire. Définissez la section transversale XZ ou ZY en utilisant le menu
des Méthodes de Chainage. Les sections transversales non supportées comprennent:

. Sections transversales contenant des points
. Sections transversales contenant des splines

. Sections transversales ne se trouvant pas dans un plan 2D

¢ Sections transversales ne se trouvant pas dans le plan de construction
courant

Entrez les paramétres de Projection sur une section pour cette opération.

Cliquez sur OK pour ajouter le chemin d'outil au gestionnaire d'opérations.

Le fichier NCI a projeter ne doit pas dépasser du tout du cylindre, sphére, ou cone. Sinon, le systéme
affiche I'erreur de projection ci-dessous. Ces limites ne s'appliquent pas aux cones verticaux.

Le contour dépasse du cylindre, sphére ou cdnel

Pour déterminer les limites d'une entité convexe, utilisez le rayon du cylindre, le rayon de la sphére ou la
géomeétrie du bord du cdne plus le rayon de l'outil. Pour déterminer les limites d'une entité concave,
utilisez le rayon du cylindre, le rayon de la sphére ou la géométrie du bord du cbne moins le rayon de
I'outil. Construisez la vue XY du cylindre, sphéere ou cdne (avec le centre de la sphére, le bord du céne et
I'axe du cylindre ou cone). Décalez la vue XY de la valeur de rayon d'outil (décalage vers I'extérieur pour
les surfaces convexes, vers l'intérieur pour les surfaces concaves). L'usinage (centre d'outil) doit étre
entierement situé a l'intérieur de la géométrie décalée.
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Projection d’usinage sur une section

Le fichier NCI spécifié (créé AVANT d’entrer dans la fonction de Projection) peut étre projeté sur
toute section transversale perpendiculaire au plan d'usinage courant (si un plan d'usinage est
défini) ou perpendiculaire au plan XY (si aucun plan d'usinage n’est défini).

Notes:

¢ La section transversale doit DEPASSER des limites extrémes du fichier NCI.

+ Vous pouvez tout de méme effectuer des projections sur des sections transversales non
perpendiculaires en utilisant le C-Hook Edit NCI aprés avoir réalisé une projection
standard.

+ Vous pouvez aussi projeter un usinage sur une section en cliquant sur Usinages,
Projection, Section a partir du menu de clic-droit du gestionnaire d'opérations.

S

IMPORTANT: Quand vous définissez la correction d'outil dans la boite de
dialogue des Paramétres de projection sur une section, pensez aux
informations suivantes:

Méthode de chainage de Parameétre de
la Section transversale correction d'outil
Section transversale Gauche

chainée de X- a X+

Section transversale Droite

GEOMETRIE
ORIGIMNALE

Cliquez sur Usinages, Menu suivant, Projection, Section.

Placez le plan de construction (Plan C.) sur le plan de la projection désirée au moyen
du Menu Secondaire.

Définissez la section transversale XZ ou ZY en utilisant le menu des Méthodes de
Chainage. Les sections transversales non supportées comprennent:

¢ Sections transversales contenant des points

& Sections transversales contenant des splines

¢ Sections transversales ne se trouvant pas dans un plan 2D

¢ Sections transversales ne se trouvant pas dans le plan de construction courant

Cliquez sur Supérieure pour une projection convexe (au-dessus de I'axe) ou
Inférieure pour une projection concave (en dessous de I'axe).

Entrez les paramétres de Projection sur une section pour cette opération.

Cliquez sur OK. L'usinage est ajouté au gestionnaire d'opérations.
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Limitation d’usinage
La fonction de limitation de chemin d'outil permet de limiter un fichier NCI existant par rapport a une limite
relative au plan de construction courant.

Pour accéder a la fonction de limitation, cliquez sur Usinages, Menu suivant, Limitation.

¢ Les arcs perpendiculaires au plan de limitation (plan de construction) ne sont pas limités. Pour
remédier a cela, le plan de la limitation doit étre tourné de 90 degrés dans un plan paralléle au
plan des arcs.

¢ Vous devez simuler le fichier NCI a limiter pour vérifier le positionnement des limites. Effectuez
une mise a I'échelle automatique AVANT la simulation pour obtenir une représentation
compléte.

¢ Les limitations dans un Plan de Construction 3D ne calculent que les intersections 3D réelles
entre le fichier NCI et les frontieres de limitation.

¢ Au maximum 50 frontiéres de limitation peuvent étre définies.

4 ['usage de splines comme frontiéres de limitation doit étre évité. Si des splines doivent tout de
méme étre utilisées, il faut les couper en plusieurs splines plus petites ou de préférence en
lignes ou arcs au moyen de la fonction Modifier, Couper.

4 La fonction de Limitation ne tient pas compte de la correction d'outil. Les frontiéres de
limitation doivent donc tenir compte du décalage entre le bord de l'outil et le lieu du centre de

l'outil en cas de besoin.
lere linite
Fortie o ne
/ pos gorder

2ere linite

Fartie o ne
pas gurder
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g

Pour créer un chemin d'outil limité

1.
2.

3.

Cliquez sur Usinages, Menu suivant, Limitation.

La Vue graphique et le Plan C. courants doivent placés dans le plan de limitation
désiré. Cela peut donc nécessiter la création de quelque géométrie pour définir la vue
adéquate.

Définissez les frontieres de limitation en utilisant le Menu des Méthodes de Chainage.

Note: Toutes les frontieres de limitation doivent étre fermées.

Sélectionnez un point du c6té a conserver en utilisant le menu de position. Le systéme
conserve la partie du chemin d'outil située du cété de la frontiére de limitation ou se
trouve le point sélectionné.

Limitation - C:\MCAM34MILL,NCI,REPRISES.NCI - MPFAN 21 x|

Opérations & limiter

— Géométria de limitation

=-BB Groupe dusinage 1 S
-0 1 -Enroulant 5 axes Poirt incling | 10152586
BB —a] 2 - Circulaire 4 axes =0,

Chaines | W

r— Outil levésbaizse
& Laizzer ['outil levé

" Laiszer l'outil baizsé

Cammentaire

Kl _'I_I
I™ Wers hatch Flan CAL.. | ok | auer | side |

Dans la boite de dialogue, cliquez sur Laisser I'outil Baissé pour forcer I'outil a rester
baissé a chaque intersection du chemin d'outil avec les limitations. Cliquez sur Laisser
I'outil Levé pour permettre a I'outil de remonter au plan de sécurité a chaque
intersection.

Note: Forcer l'outil a rester baissé peut provoquer un déplacement a travers les frontieres

de limitation.

Indiquez le fichier NCI a limiter en le sélectionnant dans la section Opérations a
limiter. Le systéme lit le fichier NCI a limiter sur le disque, mais ne modifie pas ce
fichier. Ce fichier doit exister avant d’entrer dans la fonction de limitation.

Le chemin d'outil est ajouté au gestionnaire d'opérations.

Note: Vous pouvez aussi limiter un usinage sur un céne en cliquant sur Usinages,

Limitation & partir du menu de clic-droit du gestionnaire d'opérations.
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Transformation d’usinages

La transformation d'usinage permet de copier et de changer I'orientation d’opérations existantes. Vous pouvez
utiliser cette fonction pour translater, tourner et symétriser des opérations. Vous devez créer une opération
avant de pouvoir la transformer.

Quand vous cliquez sur Usinages, Menu suivant, Transformer dans le menu principal ou sur Usinages,
Transformer dans le menu de clic-droit du gestionnaire d'opérations, la boite de dialogue de transformation
s’affiche.

Type et méthodes ITransIationI Flolationl Mirair |

~Type—————————————— Opérations source
; E""EE Growpe dusinage 1 ¥ Créer nouvelle opération et géométrie
Eileriin @ 1- Courbe 5 siss [~ Garder cette transformatian
Drigive Plan U. F-£3 2-Enroulant 5 axes
unigquemert - _ i- . .
43 M_u"' sgrfaces 5 anes ¥ Copie des opérations source
" Ratation 57 4 - Circulaire 4 ares L
Désactiver le Post-processeur
© Mirair ¥ pour opérations source
zelectionnées
[ Sous-programme
—Méthode ————————— ' Enchsoly €% Errelatit
' Plan dusinage — Muméros croizsants de décalage ——
" Coodonnée + Mon

" Maintenir les opérations source

— Grouper sortie W El par—; . ,
" Azsigner nouveau numén

= Ordre des opérations
. Debut IU
r Sousprogrammes|  Commentaire
LIgUES ;I Irierément ID
L) Types dioprations LI I” | Becherzhe decalages existants

Les transformations sont associatives. Si la fonction de transformation est utilisée sur des opérations et que les
informations changent, les opérations transformées liées a ce chemin d'outil seront aussi mises a jour.

Notes:

¢ Vous pouvez aussi déplacer, tourner, symétriser et mettre a I'échelle des opérations avec le
C-hook Edit NCI, mais alors les usinages résultants ne sont pas associatifs.

¢ Vous pouvez sélectionner une opération de transformation et la transformer a nouveau (c’est a
dire, transformer une transformation).

Choisissez le type de transformation désirée, puis sélectionnez les parametres dans I'onglet
correspondant. L’option Origine Plan U. uniquement ne s’applique qu’aux translations, elle permet de
changer l'origine du plan U. (ligne 1013 du fichier NCI) a chaque décalage. L'orientation ne change pas,
seule l'origine change.

Plan d’usinage change l'orientation de I'usinage (ligne 1014 du fichier NCI). Les coordonnées de
I'usinage ne changent pas, mais la machine doit savoir gérer les changements de Plan d’usinage. Non
disponible pour le Miroir.

Coordonnées décale les positions de 'usinage, et pas le plan d’'usinage. Non disponible pour le Miroir.

Un décalage d'usinage est une valeur décalant 'origine et le systéme de coordonnées du plan d'usinage
lorsque vous créez des usinages en différentes positions. Par exemple, les décalages sont souvent
utilisés pour l'usinage horizontal circulaire, lorsque la piéce est indexée pour pouvoir usiner plusieurs
cbtés. Les décalages sont aussi souvent utilisés lorsque vous déplacez des usinages au moyen par
Tranformation. Vous pouvez aussi affecter les décalages différents a des opérations différentes (pas de
transformation) par I'option Renumeéroter les décalages du gestionnaire d'opérations.
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Les sous-programmes (dans ce cas, avec transformation) peuvent réduire la dimension du fichier CN.
Dans le fichier NCI, la ligne 1018 marque le début du sous-programme et la ligne 1019 la fin du sous-
programme. Cette information est ensuite passée au post-processeur.

Important: Le post-processeur doit étre capable de gérer les sous-programmes pour que cela
fonctionne. Pour toute assistance lors des changements apportés au post-processeur,
contactez SVP votre revendeur Mastercam.

Dans Mastercam, il y a deux catégories de sous-programmes: sous-programmes avec transformation et
sous-programmes sans transformation. Les deux catégories supportent les mouvements en
positionnement absolu ou relatif dans le sous-programme.

Chaque transformation des usinages sélectionnés est un sous-programme. L'illustration suivante montre
un usinage de contour copié 3 fois. Si vous sélectionnez I'option Sous-programme des paramétres de
Transformation d'usinage, chacun des déplacements est un sous-programme.

Les sous-programmes sans transformation sont créés par les passes de profondeur de Contournage,
Poche, Surfacage, et Alésage a la fraise. Ces usinages peuvent créer des modéles répétitifs constitués
de sous-programmes.

Créez un chemin d'outil.

Dans le Menu Principal, cliquez sur Usinages, Menu suivant, Transformer.
Sélectionnez le type de transformation Translation.

Entrez les paramétres nécessaires dans la boite de dialogue de transformation.

Sélectionnez I'onglet Translation et entrez les paramétres de déplacement.

o g kM w DN =

Cliquez sur OK. Le systéme ajoute la nouvelle opération de transformation au Gestionnaire
d'Opérations.

Créez un chemin d'outil.

Dans le Menu Principal, cliquez sur Usinages, Menu suivant, Transformer.
Sélectionnez le type de transformation Rotation.

Entrez les paramétres nécessaires dans la boite de dialogue de transformation.

Sélectionnez I'onglet Rotation et entrez les paramétres de rotation.

o g M w DN =

Cliquez sur OK. Le systéme ajoute la nouvelle opération de transformation au Gestionnaire
d'Opérations.
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2L S o

Créez un chemin d'outil.

Dans le Menu Principal, cliquez sur Usinages, Menu suivant, Transformer.
Sélectionnez le type de transformation Miroir.

Entrez les paramétres nécessaires dans la boite de dialogue de transformation.
Sélectionnez I'onglet Miroir et entrez les paramétres de miroir.

Cliquez sur OK. Le systeéme ajoute la nouvelle opération de transformation au Gestionnaire
d'Opérations.

Utilisation d’un seul décalage pour chaque face
Exemple d’utilisation de décalage G54 pour I'avant et G55 pour le coté.

EACE COTE
[ &
DI P
= :
T Ef« 5
I T &
|

\

1. Créez une opération avec le décalage G54 (entré dans la boite de dialogue Plan C/U. de
l'onglet de Page outil).

Note: cette valeur de décalage est déterminée par le post processeur.

2. Créez une opération sur le c6té avec un décalage G55 (entré dans la boite de dialogue Plan
C/U. de I'onglet de Page ouitil).

Cliquez sur Usinages, Transformer.

Comme type, cliquez sur Translation.

Comme méthode, cliquez sur Plan d’usinage.

Pour la numérotation, cliquez sur Maintenir les opérations sources.

Sélectionnez I'onglet Translation et définissez les parametres.

© N o g b~ ®w

Cliquez sur OK pour achever la transformation. Tous les décalages sur I'avant doivent étre
placés sur G54 et sur G55 sur le coté.
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Utilisation de décalages différents pour chaque opération d’une face
Exemple d’utilisation des décalages G54 a G59 pour 'avant puis répéte ces décalages sur le cété.

FACE COTE
— |
i — P L~
I T - &
i — P L~
G5y # //
T | [
E:x e T L~
G &
R“-hﬁ /

1. Créez une opération avec le décalage G54 (entré dans la boite de dialogue Plan C/U. de
l'onglet de Page outil).

Note: cette valeur de décalage est déterminée par le post processeur.

Cliquez sur Usinages, Transformer.
Comme type, cliquez sur Translation.
Comme méthode, cliquez sur Plan d’usinage.

Pour la numérotation, cliquez sur Affecter nouveau.

o o A~ w Db

Entrez les valeurs de Départ et Incrément pour chaque translation de I'opération.

Note: la valeur de départ sur le décalage la premiére translation de I'opération source, et pas
l'opération source elle méme. Dans cet exemple, ce doit étre G55.

7. Sélectionnez I'onglet Translation et définissez les paramétres.

8. Cliquez sur OK pour achever la transformation. Tous les décalages sur I'avant doivent étre
placés sur G54 a G59.

9. Créez une opération sur le c6té avec un décalage G54 (entré dans la boite de dialogue
Plan C/U. de 'onglet de Page oultil).

10. Répétez les étapes 2 a 8 pour définir les décalages sur le coté. Les décalages G54 a G59
doivent étre répétés sur le coté.
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Usinages 3D filaires

Le menu d'Usinages 3D Filaires s'affiche quand vous choisissez Usinages, Menu suivant, 3D Filaire dans le

Menu Principal ou en cliquant sur Usinages, 3D Filaire dans le menu de clic-droit du gestionnaire d'opérations
Ces usinages associatifs vous permettent de chainer une géométrie filaire au lieu de créer une surface réglée,
de révolution, Carreau, ou Sections sur la géométrie filaire.

Usinages 3D filaires:
Réglé

Révolution

Balayée 2D
Balayée 3D
Carreau

Sections

La fonction de chemin d'outil Réglé génére un chemin d’outil de surface 3D linéaire passant par deux
contours ou plus (au maximum par 100 contours).

Usinage a Z constant

L'outil va se déplacer dans un plan de profondeur Z constante pour chaque passe. Ces passes
sont relatives au plan d'usinage courant (s'il est défini), ou sinon au plan XY. Sélectionnez Non
pour désactiver cette option, ou Oui pour l'activer.

Note : Désactivez le paramétre d’usinage a Z constant quand vous avez sélectionné la
Méthode d’usinage « 5 Axes ». Le systéme ignore le contrble des collisions si vous
autorisez 'usinage a Z constant.

L INITIAL

pY

PAS 7

o
—T—

L FIMAL

rd

Méthode d’usinage
Quatre options sont disponibles : Zig-zag, Unidirectionnel, Circulaire ou En roulant 5 axes.
Zig-Zag L'outil se déplace de bas en haut puis de haut en bas de la piéce
Unidirectionnel L’usinage se fait dans un seul sens, avec un retour rapide au plan
de sécurité
Circulaire Méthode utilisée en général conjointement a l'option d'Usinage a Z
constant.

En roulant 5 axes Utilisé pour obtenir un usinage 5 axes par le cété de I'outil. Cette
méthode sort les vecteurs normaux a la surface dans le fichier NCI.
Cela permet aux post-processeurs supportant ce format de produire
le code CN correspondant. La plupart des post-processeurs ne
supportent pas 'usinage 5 axes.
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Usinage en Zig Zag

CONTOUR 1

CONTOLUR 2

Pas transversal
C'est la distance transversale, perpendiculaire a la direction longitudinale, appliquée au contour le
plus long. Cette distance est utilisée pour calculer le recouvrement d'outil entre passes.

IMPORTANT: Plus le pas d’usinage est faible, plus la surface est réguliére, et plus le
temps de calcul augmente. Plus la courbure sur la surface est importante, et plus ce
pas d’usinage doit étre petit. Un grand pas d’usinage peut étre utilisé sur une
surface assez grossiére.

Pas Transversal

CONTOUR 2 PAZ

% CONT41
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Angle de dépouille

Ce paramétre n’apparait que quand vous sélectionnez la méthode d’'usinage 5 axes. Cet angle est
utilisé pour faire pivoter le chemin d'outil pour tenir compte des outils possédant un angle de
dépouille.

Note: Le systéme ignore ce paramétre si le diamétre de I'outil est nul.

Plans de limitation

Les plans de limitation allongent chaque passe afin d'éviter a I'outil d'usiner plus loin qu'une
coordonnée spécifiée. L'usinage est allongé ou limité a chaque plan de limitation, mais la surface

réelle reste inchangée. Le dessin ci-dessous montre un exemple de plan de limitation sur un
usinage réglé.

FLAN DE LIMITATION 2 — \ /

et

COMTOUR Z

CONTOUR A

FLAM DE LIMITATION 1

Contrédle des collisions
Ce paramétre indique au systéme de vérifier s'il se trouve des collisions dans le chemin d'outil.
Lorsqu'une collision est détectée, le systeme tente de I'éliminer.

¢ Non - Le controle des collisions est désactivé (valeur par défaut).

+ Perpendiculaire a l'usinage - Le contréle s'effectue dans la direction transversale,
c'est a dire perpendiculaire a l'usinage.

> Pour créer un chemin d'outil réglé

1. Cliquez sur Usinages, Menu suivant, 3D Filaire, Réglé.

2. Deéfinissez les chaines au moyen du menu des Méthodes de Chainage et cliquez sur
OK.

3. Entrez les paramétres Réglés.
4. Cliquez sur OK. L'usinage est ajouté au gestionnaire d'opérations.

Note: Vous pouvez aussi créer un usinage réglé en cliquant sur Usinages, 3D Filaire,
Réglé dans le menu de clic-droit du gestionnaire d'opérations.
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Les usinages de révolution créent une surface de révolution a partir d'une section spécifiée. L'usinage
est calculé dans le plan de construction courant, puis transformé dans le plan d'usinage courant.
L'usinage peut étre limité par rapport a une hauteur ou une largeur donnée (relative au plan de
construction) et peut produire une forme convexe ou concave. Vous devez sélectionner une fraise
sphérique pour ce type d'usinage.

Notes:

& Quand vous faites tourner la section, I'axe de ligne de rotation doit étre parallele a I'axe X ou
I'axe Y du plan de construction courant (Plan C.). Si la ligne ne se trouve pas dans le Plan C.
courant, le systeme projette la ligne dans le Plan C. courant. La surface de révolution est alors
calculée autour de la ligne projetée.

¢ Vous pouvez créer une surface de révolution en utilisant la fonction de Création de Surface
dans Mastercam et en créant dessus un usinage par Usinages, Surface, Finition,
Isoparamétrique. Cependant, cette fonction de révolution génére dans le NCI des arcs dans
les plans G18 ou G19, ce qui permet un usinage beaucoup plus court.

Pour accéder a la fonction de chemin d'outil de Révolution, cliquez sur Usinages, Menu suivant,
Révolution ou sur Usinages, 3D Filaire, Révolution dans le menu de clic-droit du gestionnaire
d'opérations.

Pas d’usinage
Cette valeur représente la distance entre passes dans le plan de construction courant.

Profondeur de I’'axe
Entrez la coordonnée absolue de I'Axe de Rotation selon I'axe Z du plan de construction actif.
Cette valeur est automatiquement positionnée a la profondeur de construction de la section.

PROFOMNDELUR DE LAKE

Z:0.0000
AHE DE ROTATION

Forme

Sélectionnez Concave pour indiquer au systéme que le centre de I'outil se déplacera au dessus
de I'axe de rotation.

Sélectionnez Convexe pour indiquer au systéme que le centre de I'outil se déplacera au dessous
de I'axe de rotation.
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Limitation de l'usinage
Cliquez sur I'une des options suivantes pour limiter le chemin d'outil:

Rien Ce parametre désactive la fonction de Limitation de l'usinage.

Hauteur Ce paramétre limite le chemin d'outil par un plan paralléle au plan de
construction courant. La coordonnée entrée détermine la hauteur de ce
plan de limitation. Voir plus bas une illustration de cette option.

Largeur Ce parametre limite le chemin d'outil a une certaine largeur fixée. Entrez la
largeur en sélectionnant deux lignes paralléles. Les lignes sont projetées
dans le plan de construction courant. Voir plus bas une illustration de cette
option.

Sélection Cette option n’apparait que si vous avez activé une Limitation en Hauteur

des lignes ou en Largeur, pour vous permettre de sélectionner manuellement une
ligne a I'emplacement désiré.

Exemple de limitation en hauteur:

y

CONCAVE

-— AXE DE ROTATION
~— PLAN DE LIMITATION

+—— PLAN DE LIMITATION
— AXE DE ROTATION

Exemple de limitation en largeur:

LIGNES DE
LIMITATION
HORIZONTALES

AXE DEROTATION

LE CHEMIN D'OUTIL EST
LIMITE PAR RAPPORT AU
CENTRE DE L'OUTIL ET PAS
PAR RAPPORT A BORD.

;
|||“ .
1]
LI

L)
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Une surface balayée 2D n'est générée qu'a partir d'un seul contour. Le contour longitudinal et le contour
transversal sont lissés pour obtenir un chemin d'outil 3D. La surface ainsi obtenue a la caractéristique
d'avoir une section constante (identique a la section indiquée), perpendiculairement en tout point du
contour. L'avantage principal de ce type de surfaces est que des arcs sont sortis dans le fichier NClI, a la
différence des chemins d'outils isoparamétriques ou balayés 3D, et que donc les fichiers NCI générés
sont plus courts. Voir exemple ci-dessous d'un usinage balayé 2D.

o

Un contour longitudinal
Un contour transversal

Pas transversal
Représente la distance entre passes le long de la section transversale.

Transversal : Contournage des angles

Le paramétre de contournage des angles n’est disponible que seulement quand vous activez le
parameétre de correction dans I'ordinateur. Le systéme insére alors un mouvement circulaire dans
les angles du chemin d'outil. Sélectionnez I'une des options suivantes:

Aucun Pas de contournage de l'outil
Aigus Contournage des angles aigus seulement (inférieurs a 135 degrés)
Tous Contournage de tous les angles. C’est I'option utilisée par défaut

Note: Si quelques entités dans le chemin ne sont pas sécantes, le systeme les raccorde tout
de méme automatiquement, méme si vous avez placé ce paramétre sur Aucun.

Transversal: Correction d'outil dans l'ordinateur

La correction doit étre définie de fagon a ce que I'outil soit affiché au dessus de la section
transversale. Le fait de sélectionner Gauche désactive automatiquement Droite, et vice-versa. La
correction d'outil dans l'ordinateur est définie automatiquement.

Longitudinal: Contournage des angles

Le paramétre de contournage des angles n’est disponible que seulement quand vous activez le
parameétre de correction dans I'ordinateur. Le systéme insére alors un mouvement circulaire dans
les angles du chemin d'outil. Sélectionnez I'une des options suivantes:

Aucun Pas de contournage de l'outil
Aigus Contournage des angles aigus seulement (inférieurs a 135 degrés).
Tous Contournage de tous les angles. C’est I'option utilisée par défaut

Note: Si quelques entités dans le chemin ne sont pas sécantes, le systeme les raccorde tout
de méme automatiquement, méme si vous avez placé ce paramétre sur Aucun.
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Longitudinal: Correction d'outil dans I'ordinateur

Ce paramétre détermine de quel c6té du contour longitudinal se trouve le contour transversal.
Droite permet a l'outil d'étre décalé sur la droite de la piece, gauche permet a I'outil d'étre décalé
sur la gauche de la piéce, par rapport au sens de chainage. Le fait de sélectionner Gauche
désactive automatiquement Droite, et vice-versa. La correction d'outil dans I'ordinateur est définie
automatiquement.

Limitations des usinages balayés 2D
¢ Les contours utilisés pour définir une surface balayée 2D ne peuvent pas contenir de splines.

¢ Le contour longitudinal utilisé pour définir une surface balayée 2D doit étre paralléle ou
perpendiculaire au plan d'usinage courant, s'il est défini, ou étre paralléle au plan XY (vue de
dessus) si le plan d'usinage n'est pas défini. Cette limitation ne s'applique que si le chemin
d'outil final contient des arcs. Le chemin d'outil final contiendra des arcs lorsque le contour
longitudinal de définition d'une surface balayée 2D contient des arcs, ou que le confournage
des angles aigus ou de tous les angles est demandeé.

> Création d’un usinage balayé 2D

1. Cliquez sur Usinages, Menu suivant, 3D Filaire, Balayé 2D.

2. Définissez le contour transversal et/ou longitudinal en utilisant le menu des Méthodes
de Chainage et cliquez sur OK.

3. Entrez les paramétres balayés 2D et choisissez OK. L'usinage est ajouté au
gestionnaire d'opérations.

Note: Vous pouvez aussi créer un usinage balayé 2D en cliquant sur Usinages, Balayé
2D dans le menu de clic-droit dans le gestionnaire d'opérations.
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Une surface balayée 3D est définie par un ou deux contours et un contour transversal (section), ou un
contour et deux sections. Ces contours peuvent consister en toute combinaison de lignes, arcs et splines
et peuvent ne pas étre plans. Le plus long des deux contours est découpé en un certain nombre de
segments, en fonction du "pas" entré par I'utilisateur. Ce nombre de segments s'applique alors aux
autres contours. La derniére étape est le calcul de la surface par interpolation entre les deux contours.
Voir ci-dessous un exemple d'usinage balayé 3D.

UN CONTOUR TRANSYERSAL
DEUX CONTOURS LONGITUDINAUX

DEUX CONTOURS TRANSVERSAUX
UN CONTOUR LONGITUDINAL

Nombre de contours transversaux

La surface balayée peut étre créée de différentes fagons, en fonction du nombre de contours
longitudinaux et transversaux définis. Ces contours peuvent consister en toute combinaison
d'entités géométriques (sauf les points et les entités "copious"), et peuvent ne pas étre plans. Le
plus long des contours (transversal ou longitudinal) est coupé en un certain nombre de segments,
calculé a partir de la valeur du "pas" entré par |'utilisateur. Ce nombre de segments est alors
appliqué a I'autre contour.

Rotation / Translation du contour transversal

Ce paramétre détermine I'orientation de la section transversale lorsqu'un seul contour longitudinal
est utilisé pour définir une surface balayée 3D. Ce paramétre n'est pas affiché lorsque deux
contours longitudinaux sont utilisés.

Pas longitudinal
Ce pas est I'incrément d'usinage dans la direction d'usinage (direction longitudinale), appliqué au
contour le plus long. Ce pas détermine la précision de la surface.

Pas transversal

C'est la distance transversale, perpendiculaire a la direction longitudinale, appliquée au contour
transversal le plus long. Cette distance est utilisée pour calculer le recouvrement d'outil entre
passes.

Note: Plus cette valeur est faible, et plus la surface sera réguliere, mais plus le programme CN
sera long, et plus il sera long a générer. Plus une piéce est courbée, et plus ce pas doit étre
faible. Sur une surface peu ondulée, ce pas peut étre plus important.
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Méthode d‘usinage

Quatre options sont disponibles : Zig-zag, unidirectionnel, circulaire ou 5 axes. En Zig-zag, I'outil
se déplace de bas en haut puis de haut en bas de la piece. En Unidirectionnel, la coupe se fait
dans un seul sens, avec un retour rapide au plan de sécurité. Circulaire est utilisé pour obtenir un
usinage en spirale, mais n'est utilisable que si le premier et le dernier contour sont identiques et
que le contour longitudinal est fermé. 5 axes utilise une des 3 méthodes précédentes (Zig-zag,
unidirectionnel ou circulaire), mais les normales sont aussi sorties dans le fichier NCI. Les post-
processeurs supportant 5 axes sauront générer le code CN correspondant. L'usinage 5 axes n'est
pas supporté par la plupart des post-processeurs.

Direction d'usinage

Longitudinale

L'usinage se fait dans la direction longitudinale, s'incrémentant le
long de la direction transversale.

Transversale

L'usinage se fait dans la direction transversale, s'incrémentant le
long de la direction longitudinale.

> Création d’un usinage balayé 3D

w0Dd =

Définissez le contour transversal et/ou longitudinal
en utilisant le menu des Méthodes de Chainage et cliquez sur OK.

Entrez les parameétres Balayés 3D et choisissez OK. L'usinage est ajouté au

gestionnaire d'opérations.

Cliquez sur Usinages, Menu suivant, 3D Filaire, Balayé 3D dans le Menu Principal.

Note: Vous pouvez aussi créer un usinage balayé 3D en cliquant sur Usinages, Balayé
3D dans le menu de clic-droit dans le gestionnaire d'opérations.
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Cette fonction vous permet d’'usiner une surface a partir d'un maillage de carreaux a 2, 3 ou 4 cotés,
constitués chacun de points, lignes, arcs ou splines. Les "carreaux" peuvent ensuite étre usinés
ensemble ou séparément.

Vous accédez a cette fonction en cliquant sur Usinages, Menu suivant, 3D Filaire, Carreau a partir du
menu principal ou en cliquant sur Usinages, Carreau dans le menu de clic-droit du gestionnaire
d'opérations

Pas longitudinal / Pas transversal

Le Pas longitudinal est I'incrément d'usinage dans la direction longitudinale, appliqué au plus long
des deux contours longitudinaux. Cette valeur détermine la précision de la surface (fini, régularité)
obtenue. Le Pas fransversal est l'incrément d'usinage dans la direction transversale
(perpendiculaire a la direction longitudinale), appliqué au plus long des deux contours
longitudinaux. Cette distance est utilisée pour calculer le recouvrement d'outil entre deux passes
longitudinales.

Notes:
o Plus le pas est fin et plus la surface obtenue sera réguliere, mais plus le programme CN
sera long, et long a générer.
o Plus la piece est courbée, et plus le pas doit étre fin. Un grand pas (6 mm par exemple)
peut étre utilisé sur les surfaces tres planes.

Voir ci-dessous un exemple de Pas longitudinal/Pas transversal sur un carreau.

Chaine transversale 1

Chaine longitudinale 2

Lissage

Utilisez Linéaire pour une surface a un seul carreau. Utilisez Parabolique ou Cubique pour une
surface constituée de plusieurs sous-carreaux.

Les lissages parabolique et cubique ont tendance a produire des "plats" sur la piece. Utilisez
autant que possible le lissage linéaire sur les surfaces a un seul carreau, et le lissage cubique
avec calcul de pente pour les surfaces a carreaux multiples.
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LINEAIRE T PARABOLIQUE

CUBIQUE == CUBIQUE AVEC CALCUL
DE PENTE

Méthode d‘usinage
Quatre méthodes d'usinage sont disponibles : Zig-zag, Unidirectionnel, Circulaire ou 5 axes.

Zig-Zag Force I'outil a rester en permanence sur la piece par allers et retours
successifs.

Unidirectionnel | L'usinage se fait dans un seul sens, avec un retour rapide au plan de sécurité

Circulaire Utilisée pour obtenir un usinage en spirale, normalement avec un usinage a
Z constant. N'est utilisable que si le premier et dernier contours sont
identiques.

5 axes Usinage 5 axes. Les normales sont sorties dans le fichier NCI. Les post-

processeurs supportant 5 axes sauront générer le code CN correspondant.
L'usinage 5 axes n'est pas supporté par la plupart des post-processeurs.

Direction d'usinage
Choisissez une des options de direction d'usinage suivantes:

Longitudinale L'usinage se fait dans la direction longitudinale, s'incrémentant le long de la
direction transversale.

Transversale L'usinage se fait dans la direction transversale, s'incrémentant le long de la
direction longitudinale.

> Pour créer un usinage de carreau

1. Cliquez sur Usinages, Menu suivant, 3D Filaire, Carreau dans le Menu Principal.

2. Entrez le nombre de sous-carreaux dans la direction longitudinale et transversale.
Vous pouvez sélectionner jusqu'a 50 sous-carreaux dans chaque direction.

3. Définissez les chaines transversales et/ou longitudinales en utilisant le menu des
Méthodes de Chainage.

4. Entrez les paramétres de Carreau pour cette opération.
5. Cliquez sur OK. L'usinage est ajouté au gestionnaire d'opérations.
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Cette fonction d'usinage vous permet de générer une surface a partir de sections transversales. Ces
sections peuvent consister en contours de points, lignes, arcs et splines ou toute combinaison de ces
entités. Ces contours peuvent se situer n'importe ou dans l'espace 3D.

Vous accédez a cette fonction en cliquant sur Usinages, Menu suivant, 3D Filaire, Sections a partir du
menu principal ou en cliquant sur Usinages, Sections dans le menu de clic-droit du gestionnaire
d'opérations.

Pas longitudinal/Pas transversal

Le Pas longitudinal est I'incrément d'usinage dans la direction longitudinale, appliqué au plus long
des deux contours longitudinaux. Cette valeur détermine la précision de la surface (fini, régularité)
obtenue. Le Pas fransversal est l'incrément d'usinage dans la direction transversale
(perpendiculaire a la direction longitudinale), appliqué au plus long des deux contours
longitudinaux. Cette distance est utilisée pour calculer le recouvrement d'outil entre deux passes
longitudinales.

Notes:
o Plus le pas est fin et plus la surface obtenue sera réguliere, mais plus le programme
CN sera long, et long a générer.
o Plus la piece est courbée, et plus le pas doit étre fin. Un grand pas (6 mm par exemple)
peut étre utilisé sur les surfaces tres planes
Pas longitudinal Pas transversal
Contour 3 Contour 2
Contour 4 Contour 1
Méthode d'usinage
Quatre méthodes d'usinage sont disponibles : Zig-zag, Unidirectionnel, Circulaire ou 5 axes.
Zig-Zag Force I'outil a rester en permanence sur la piéce par allers et retours
successifs.

Unidirectionnel L'usinage se fait dans un seul sens, avec un retour rapide au plan de
sécurité.

Circulaire Utilisée pour obtenir un usinage en spirale, normalement avec un
usinage a Z constant. N'est utilisable que si le premier et le dernier
contours sont identiques.

5 axes Usinage 5 axes. Les normales sont sorties dans le fichier NCI. Les post-
processeurs supportant 5 axes sauront générer le code CN
correspondant. L'usinage 5 axes n'est pas supporté par la plupart des
post-processeurs.
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CIRCULAIRE 5 AXES

Direction d'usinage
Choisissez une des options de direction d'usinage suivantes:

Longitudinale L'usinage se fait dans la direction longitudinale,
s'incrémentant le long de la direction transversale.

Transversale L'usinage se fait dans la direction transversale,
s'incrémentant le long de la direction longitudinale.

» Pour créer un chemin d'outil de Sections

1. Cliquez sur Usinages, Menu suivant, 3D Filaire, Sections dans le Menu Principal.

2. Définissez les chaines en utilisant le menu des Méthodes de Chainage et cliquez sur
OK.

Entrez les paramétres de Sections pour cette opération.
4. Cliquez sur OK. L'usinage est ajouté au gestionnaire d'opérations.

Note: Vous pouvez aussi créer un usinage de Sections en cliquant sur Usinages,
Sections dans le menu de clic-droit dans le gestionnaire d'opérations.
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Surfacage
Les usinages de surfagage permettent de nettoyer rapidement le dessus du brut en préparation des usinages

ultérieurs. Vous pouvez sélectionner une chaine d'usinage ou utiliser les limites du brut de la boite de dialogue
de configuration du job.

Pour accéder a cette fonction, cliquez sur Usinages, Surfagage.

Paramétres de sufagage I

V¥ Plan sécurité | I'”::'D-[:l Compensation du bout IBDut 'I

& Enabsoly ¢ En relatf Contoumage des angles INQUS "I
[ Utiliser Plan sécurité seulement .
en début et fin d'opération Méthode dusinage IEg-zag j

Rétraction | IE‘D-EI Pas entre passes |7"5-[:I % |1D-5

& Enabsolu " Enrelatf

[ Angle automatique
il I-ID'[:I Angle d'ébauche IE'-D

(" Enabsolu % En relatif

W : i i = .
r ¥ Rétraction pids Dépl. entre passes: IBDucIes rapides j

Dessus du bt | |1 8.0

& Enazbsolu ¢ Enrelati [ Avance ertre passes: |1 0.0

Profondeur | I'IE‘-[:I Déplacement transversal IE‘E'-D A IT-

% Enabsolu " Enrelatf

Déplacement longitudinal I'l'”]'-[:l % |15-4

Hauteur corde I:.: Décalage d'attague |5D.D % I?.
Surépaisseur Z IE'-[:I Longueur de sortie IE‘E'-[:I % I?-

[T || Basses praf.

Vous pouvez entrer un pas d'ébauche maximum, Mastercam divise la profondeur totale en pas égaux.
Ou bien vous pouvez entrer le nombre exact de pas de finition et la valeur de chaque pas de finition. Le
systéme n'exécute jamais des passes d'ébauche de profondeur inégales.

Vous pouvez changer les parametres de passes de profondeur en cliquant sur le bouton Passes de
profondeur de la boite de dialogue des paramétres de Surfagage.

Important: Si les passes de profondeur sont utilisées, la valeur de hauteur courante du brut est
recalculée aprés chaque passe de profondeur avec les paramétres suivants:

¢ Garde, si vous utilisez I'option Relative
¢ Rétraction, si vous utilisez I'option Relative

¢ Plan de dégagement, si vous utilisez I'option Relative.

Sous programmes
Les sous-programmes peuvent réduire la dimension du fichier CN. Dans le fichier NCI, la ligne

1018 marque le début du sous-programme et la ligne 1019 la fin du sous-programme. Cette
information est ensuite passée au post-processeur.

Important: Le post-processeur doit étre capable de gérer les sous-programmes pour que cela
fonctionne. Pour toute assistance lors des changements apportés au post-processeur, contactez
SVP votre revendeur Mastercam.

Des sous-programmes sans transformation sont créés par les passes de profondeur d’Alésage a
la fraise, de Contournage, de Poche et de Surfagage. Ces usinages peuvent créer des modeles
répétitifs constitués de sous-programmes. Si vous sélectionnez I'option Sous-programme du
dialogue de Passes de profondeur, chacune des passes de profondeur est un sous-programme.
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Import NCI

Vous pouvez importer un fichier NCI créé dans Mastercam version 6, 7, 8 ou 9 et réaliser l'usinage du fichier.
Le fichier NCI importé ne contient ni géométrie, ni outils, ni informations ni paramétres d'usinage et donc ne
peut pas étre régénéré ou traité par un post-processeur. Vous pouvez modifier I'usinage en utilisant I'éditeur de
parcours d’outil (voir Gestionnaire d’opérations au chapitre 3 de ce manuel, ou l'aide en ligne).

Dans le Menu Principal, choisissez Usinages, Menu suivant, Import NCI.

P Pour importer un fichier NCI

1. Sélectionnez un fichier NCI et cliquez sur Enregistrer.

2. Sides outils dans le fichier NCI ne correspondent pas aux outils de la liste d'outils courante, il
vous est demandé d'ajouter les outils a la liste. Cliquez sur OK.

3. Un usinage NCI ajouté s'affiche dans la zone de liste d'opérations.

Note: Vous pouvez aussi choisir Usinages, Import NCI dans le menu de clic-droit du gestionnaire
d'opérations.
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Pergage solide

L’'usinage de percage solide détecte automatiquement les trous, sélectionne les outils appropriés dans la
bibliothéque d'outils spécifiée, et crée une série d'opérations de pergages en utilisant le type de cycle de
percage stocké avec chaque outil.

Vous pouvez créer un usinage de percage solide avec les options de base ou avancées.

L'usinage de base crée seulement des opérations de finition, sans pointage ni débourrage. |l détecte les trous
automatiquement et gére les parametres de détection.

L'option avancée vous permet de définir aussi I'outil, les profondeurs, le groupe, la bibliothéque, et les
parameétres de pergage personnalisé et de pre-pergage afin de pouvoir sélectionner le cycle de pointage, pre-
percage (ébauche), et de finition.

Quand vous cliquez sur Usinages, Menu Suivant, Pergage sol., dans le menu principal, ou sur Usinages,
Solides, Pergage dans le menu de clic-droit du gestionnaire d’opérations, la boite de dialogue de paramétres
basiques ci-dessous apparait (voir page 12-40 pour les paramétres avancés).

Pergage Solide HE
— Paramétre: basiques ou avancés——————— — Paramétre: de détection des tous
Bazique- création des fintions - (= = i [
¢ uniquement-pas de paintage ki | [iétecter les trous dang |z solide I
débourrage & |gnorer

Type outil Finition Diamétre minimum IIJ.D .
© Minimum
Fergage il
vad J Diamétre marirnum |5DU-D ' Pas maximum
Avancé - Affichage des options ¥ Inclure trous borgnes

|2?D.EI
L avancees el

M Inclure trous & cheval

EEs 0.01

" Limiter recherche au plan d'usinage

— Bibliothéque d'outils :
[ Re-détecter 4 la régénération

TOOLS_MM.TLS | 0 Trous détectés dans le zolide Sélection |

m5 Dia. | vuett |Zdépat|Zfinal | Bomne |4 cheval |

Talérance sur diamétre

Cornmentaire

=

" o

Surépaizzeur du brut IEI.D

Ligte des aperations dependahtes

Tous les trous restants dans la liste serant traités, Effacez les trous non désirés en
les sélectionnant et en appuyant sur la touche [Suppr.] ou l'option [Effacer] du
I menu contextuel de bouton droit de la zouris.

™ “ers batch Changer NCI... Qg Anrwler Ajde

Mastercam détecte automatiquement tous les trous dans un solide, liste les trous et vous permet alors
de filtrer cette liste pour ne montrer que seulement certains trous a usiner. Vous pouvez aussi définir le
filtrage a 'avance, afin que Mastercam ne détecte que seulement certains trous.

Le percage solide identifie automatiquement les trous, y compris les trous débouchants, borgnes ou a

cheval.

Si les arcs n’ont pas été détectés, cliquez sur Détecter les trous dans le solide aprés avoir défini les
paramétres des trous a détecter.
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Création d’un percgage solide avec les paramétres de base

1.
2.

Notes:

Ouvrez une piéce solide qui contient des trous.

Cliquez sur Usinages, Menu suivant, Pergage Sol. dans le Menu principal. La boite de
dialogue de Percage Solide s’affiche.

Choisissez Détecter trous dans le solide. Mastercam analyse la piéce et vous indique
les trous détectés.

¢ Dia. C’est le diamétre de trou

¢ Vue. C’est le numéro de la vue graphique associée au trou. Chaque vue graphique
Mastercam est référencée par un numéro (Dessus=1, Face=2, Arriére=3, Dessous=4,
Cété droit=5, Coté gauche=6, Isométrique=7, et Axonométrique=8)

¢ Z Départ. C’est le haut de la matiére brute
¢ ZFinal. Cest la profondeur du trou

¢ Borgne. Un astérisque (*) dans cette colonne indique que le trou ne traverse pas toute
la piéce.

¢ A cheval. C’est un trou qui est a cheval sur une aréte de la piece, et donc le trou est
incomplet.

Par défaut, tous les trous sont sélectionnés et affichés par ordre diameétre (du plus petit au
plus grand). Sélectionnez une en-téte de colonne pour afficher la liste dans un ordre
différent par rapport a cette colonne. Par exemple, choisissez Borgne pour afficher
d’abord la liste des trous borgnes.

Pour éliminer quelques-uns des trous a percer, ou pour sélectionner manuellement un
ensemble de trous, faites ce qui suit:

+ Pour effacer un trou de la liste de pergage, sélectionnez le et cliquez sur Effacer (ou
cliquez-droite et choisissez Effacer).

¢ Pour sélectionner manuellement un ensemble de trous, cliquez sur Sélection,
Mastercam vous raméne a la fenétre graphique et vous permet de sélectionner des
trous. Cliquez sur OK aprés avoir fait les sélections pour revenir a la boite de dialogue
de Percage Solide.

+ Pourfiltrer la liste des trous détectés, définissez les paramétres de la boite de dialogue
de détection des Trous. Par exemple, décochez la case Inclure les trous borgnes
pour enlever les trous borgnes de la liste.

¢ Pour plus d'informations sur les options de clic-droit Inverser Vue et Rappel des Vues,
voir les notes ci-dessous.

6. Cliquez sur OK. L'usinage est ajouté au gestionnaire d'opérations.

Répétez les étapes 5 et 6 pour chacune des opérations de pergage que vous souhaitez
ajouter. La liste des opérations dépendantes est activée aprées avoir réalisé la premiére
opération afin de pouvoir voir quelles opérations ont déja été ajoutées.

Inverser la vue vous permet de percer un trou débouchant dans la direction opposée a la
vue existante. Si aucune vue existante n'est trouvée, alors une nouvelle vue est créée et
utilisée par défaut.

Rappel des vues raméne les vues a leurs valeurs par défaut.

Au chapitre 19, exercice 2 du manuel d’auto-formation a Mastercam Design/Fraisage
Version 9, vous trouverez un exemple détaillé d’utilisation de cette fonction. Si vous ne
disposez pas de ce manuel, demandez le a votre distributeur. Une version « imprimable »
de ce manuel d’auto-formation au format PDF Adobe Acrobat est aussi fournie sur le CD
d’installation Mastercam.
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Cette méthode vous permet de définir des paramétres complémentaires de pergage. Dans la boite de
dialogue de pergage solide, sélectionnez Avancé. Mastercam réaffiche automatiquement la boite de
dialogue avec plusieurs nouveaux onglets qui vous permettent de définir des paramétres
supplémentaires de pointage et de débourrage. Le premier onglet est Détection de Solides et contient
pour la plupart les mémes paramétres que ceux de la boite de dialogue de base. (Les paramétres
manquants sont ajoutés aux autres onglets.)

Onglets d’Outils, de groupes et de profondeurs de pergcage solide
L’'onglet Profondeurs, Groupe, et Bibliothéque vous permet de contrdler trois groupes de
parameétres.

¢

Définissez des hauteurs et profondeurs différentes pour l'opération de pergcage, comme la
garde, la profondeur, le dessus du brut,...

Note: Pour les opérations de Pergcage Solide, si les trous sont dans les plans différents (par
exemple, dans la vue de dessus et de cété de la piece), Mastercam oriente
automatiquement ces valeurs par rapport au plan du trou.

Spécifiez si vous voulez créer une sortie 3 axes ou 5 axes, et comment arranger les opérations
récemment créées dans le Gestionnaire d'opérations. Sélectionnez un groupe d'usinage dans
la liste déroulante auquel ajouter les opérations de percage récemment créées, ou tapez un
nouveau nom et Mastercam le crée quand il crée les opérations.

Cliquez sur la bibliotheque d'outils dans laquelle Mastercam sélectionnera les foréts pour les
opérations créées. Mastercam utilisera la valeur de Tol. diamétre correspondant pour utiliser
les foréts correspondants aux trous pour la bibliothéque sélectionnée.

Détection de Solides I Faramétres de Peigage |
Frofondeurs, Groupe et Bibliothéque I Paramétres spéciaux de Percage Fre-pergage

— Dpératiohs de pre-pergage
[ Générer les opérations de pre-percage
Diarmétre minimum de pre-pergage 0o

Incrément de diametre de pre-pergage I]

111

[~ Surépaizzeur par cété paur finitian o

[ Corp: Bout

Opérations communes de pre-pergage

L’'onglet de Pre-percage a des paramétres communs a plusieurs usinages. Les paramétres de pre-
percage (ébauche) créent des opérations d’ébauche de pergage des trous avant le cycle de
percage de finition.

1. Cliquez sur Générer des opérations de pre-pergage pour activer les champs de pre-
pergage.

2. Entrez le Diamétre minimum de pre-perg¢age pour définir la dimension du plus petit
outil en bibliotheque d'outil qui peut étre utilisé pour les opérations de pre-pergage.

3. Entrez 'incrément de diamétre de pre-pergage qui définit 'augmentation entre
dimensions de pergage sur les opérations de pre-pergage.

4. Entrez la Surépaisseur par coté pour finition pour I'outil de finition qui définit la
matiére laissée sur chaque paroi pour le cycle de pergage de finition.

Indiquez la Comp. Bout qui définit la hauteur de la pointe du forét.

Cliquez deux fois sur OK.
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Création d’un percgage solide avec les parametres avancés

1.
2.

6.

Ouvrez une piéce solide qui contient des trous.

Cliquez sur Usinages, Menu suivant, Pergage Sol. dans le Menu principal. La boite de
dialogue de Percage Solide s’affiche.

Sélectionnez Avancé. Mastercam réaffiche automatiquement la boite de dialogue avec
plusieurs onglets qui vous permettent de définir des paramétres supplémentaires de
pointage et de débourrage. Le premier onglet est Détection Solide et contient pour la
plupart les mémes parameétres que ceux de la boite de dialogue de base. (Les paramétres
manquants sont ajoutés aux autres onglets.)

Pour plus d'informations sur la détection et la sélection automatique des trous, voir
Création de pergage solide avec les paramétres de base a la page 12-39.

Passez aux autres onglets de la boite de dialogue pour définir les paramétres
supplémentaires.

Cliquez sur OK. L'usinage est ajouté au gestionnaire d'opérations.

Note : Au chapitre 19, exercice 2 du manuel d’auto-formation & Mastercam Design/Fraisage

Version 9, vous trouverez un exemple détaillé d’utilisation de cette fonction. Si vous ne
disposez pas de ce manuel, demandez le a votre distributeur. Une version

« imprimable » de ce manuel d’auto-formation au format PDF Adobe Acrobat est aussi
fournie sur le CD d’installation Mastercam.
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Gravure

Cette fonction permet de réaliser de la gravure sur la machine CN. Les coins intérieurs vifs créés par l'usinage
en avalant procurent un fini qui ne peut étre obtenu avec un usinage conventionnel.

La création d'usinage de gravure se fait en général en trois étapes:

¢ Récupération d'un outil depuis une bibliotheque, ou création d'un nouvel outil.
& Définition des vitesses et des avances depuis I'outil utilisé.
¢ Ajout de commentaires.

« Définition de variables optionnelles pour contréler les fonctions spécifiques de la machine.

« Définition de la position du brut, de la hauteur de rétraction et de garde, et de la profondeur
d'usinage.

& Spécification de reprise.
& Définition des passes de profondeur pour obtenir un débit copeau constant.

¢ Filtrage de l'usinage pour remplacer les mouvements linéaires par des arcs.

& Spécification de la méthode d'usinage d'ébauche pour les cavités.
+ Définition de la tolérance et du pas d'usinage d'ébauche.
+ Trides chaines ou utilisation d'un ordre spécifique d'usinage.

¢ Projection de la géométrie sur le dessus du brut ou au fond de la piece.

Vous ne devez utiliser que des contours fermeés.
Vous devez utiliser un outil conique ou & chanfrein.

Les limites intérieures sont des ilots qui peuvent étre laissés en relief en sélectionnant Ebauche
dans l'onglet des paramétres d'ébauche/finition.

L'enlevement de la matiére d'une cavité peut étre réalisé d’un coup par un vidage de poche. Dans
les parametres de passes de profondeur de poche, activez I'option de Parois en dépouille, et
indiquez I'angle du céne de l'outil. Définissez aussi une surépaisseur XY pour décaler légérement
l'outil de la géométrie. Une fois I'opération de poche créée, resélectionnez la géométrie et créez un
usinage de gravure de la géométrie avec l'outil conique.

Lorsque vous utilisez une opération d'ébauche en gravure, définissez la tolérance dans l'onglet des
parameétres d'Ebauche/finition a une valeur inférieure a la surépaisseur, mais supérieure a la valeur
par défaut. Une grande tolérance réduit la taille du programme CN. Aprées avoir créé l'opération
d'ébauche, resélectionnez la géométrie et créez une opération de reprise pour nettoyer la matiére
résiduelle laissée par I'ébauche.
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Paramétres d'outil de gravure

Aprés avoir spécifié la géométrie a usiner, vous devez indiquer les parametres d'outil. La plupart de ces
parameétres sont définis automatiquement a partir de I'outil sélectionné en bibliotheque (cliquez-droit dans
la zone de liste d'outils puis sur Outil de la bibliothéque).

Cliquer-droit dans la zone de liste d'outils vous donne aussi accés a la Config Job. Les sélections faites
dans la Config Job affectent directement la fagon dont Mastercam numérote I'outil, calcule la vitesse de
broche et I'avance de 'opération (depuis la matiére ou I'outil), et recherche en bibliothéque un numéro
d'outil.

L'onglet des Paramétres d'outil vous permet aussi d'entrée des commentaires dans le fichier CN, pour
identifier 'opération dans le gestionnaire d'opérations. Vous pouvez accéder a l'onglet des paramétres
d'outil pour les changer en cliquant sur l'icbne de Paramétres de I'usinage dans le gestionnaire
d'opérations.

Parameétres de gravure

Aprés avoir sélectionné un outil, cliquez sur I'onglet Gravure pour définir le plan de sécurité, la garde, la
rétraction, la profondeur et la direction d'usinage, et la surépaisseur de finition. Vous pouvez aussi filtrer
les points de l'usinage pour obtenir un mouvement plus doux, indiquer le nombre de passes de
profondeur, et réaliser une reprise de l'usinage.

Reprise de gravure
un usinage de reprise de gravure enléve la matiére qui n'a pas été enlevée par I'outil d'ébauche,
puis effectue une passe de finition.

L'illustration ci-dessous montre une piéce avant et aprés reprise de gravure.

L'opération de reprise peut calculer la matiére résiduelle a partir d'une opération précédente ou a
partir des dimensions d'un outil d'ébauche. Si vous utilisez une Opération précédente pour le
calcul de la matiere résiduelle, et que vous déplaciez I'opération de reprise avant cette opération
de base dans le gestionnaire d'opérations, I'opération de reprise ne pourra pas calculer
correctement la matiére résiduelle.

1. Créez une opération d'ébauche. Vous pouvez utiliser une opération de poche ou de
gravure comme ébauche. Définissez une tolérance assez grande pour I'ébauche pour
obtenir un programme CN plus court.

2. Cliquez sur Menu principal, Usinages, Menu suivant, Gravure.
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Conseil: quand vous réalisez une reprise d'ébauche de gravure, utilisez la méthode suivante
pour resélectionner la géomeétrie et les paramétres d'ébauche: dans le gestionnaire
d'opérations, sélectionnez I'opération d'ébauche, puis cliquez-droit et déplacez la sous
l'opération d'ébauche. Reldchez le bouton de la souris et cliquez sur Copier aprés dans
le menu, puis éditez les paramétres depuis I'étape 3 ci-dessous.

3. Cliquez-droit dans la liste d'outil et sélectionnez un outil conique de diamétre inférieur
au diameétre de I'outil d'ébauche. Pour la gravure, il est obligatoire que I'outil de reprise
soit de diamétre inférieur a celui de I'outil d'ébauche.

4. Cliquez sur I'onglet Paramétres de gravure et définissez les :

¢ Placez la Surépaisseur XY a 0.

¢ Placez la Profondeur a la méme valeur que celle de I'opération d'ébauche.
5. Cliquez sur Reprise et choisissez la méthode de reprise:

¢ Opération précédente — Calcule la matiere a enlever depuis une opération
précédente.

¢ Outil d'ébauche — Calcule la matiere a enlever a partir des dimensions d'un outil
d'ébauche. Entrez le diaméetre nominal, I'angle de cbne et le diametre de bout de
l'outil d'ébauche.

Cliquez sur OK.

Cliquez sur I'onglet Paramétres d'ébauche/finition. La méthode d'usinage en zigzag
est automatiquement utilisée pour I'ébauche de reprise.

8. (Option) Entrez une valeur de tolérance plus faible (serrée) que pour I'opération
d'ébauche.

9. Cliquez sur OK pour générer |'opération.

Passes de profondeur de gravure
Les passes de profondeur sont des passes en Z. Mastercam dispose de deux options de création
de ces passes de profondeur:

¢ Passes de profondeur d'épaisseur égale

¢ Passes de profondeur a volume égal

L’illustration ci-dessous montre des passes de profondeur de méme épaisseur. Chaque passe
enléve la méme épaisseur Z. Chaque passe peut enlever un volume de matiére différent.

|
= 7

L'illustration ci-dessous montre des passes de profondeur a volume égal. Chaque passe est
réalisée a une profondeur Z différente, mais enléve le méme volume de matiére pour que la
charge sur I'outil soit répartie régulierement sur toutes les passes.
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Boite de dialogue des paramétres de filtrage
Cette boite de dialogue vous permet de définir les paramétres de filtrage de I'usinage
(optimisation), ce sont:

¢ Tolérance de remplacement des multiples mouvements linéaires par un seul mouvement
¢ Le nombre de points de recherche dans l'usinage
¢ Rayon minimum et maximum d’arc
¢ En option, remplacement des mouvements linéaires par des arcs
Attention: quand vous activez la création d'arc, le filtrage peut créer des arcs dans les plans XY,

XZ et YZ. Si le post processeur n'est pas configuré pour gérer des arcs dans ces trois
plans (codes CN G17, G18 et G19 en général), alors désactivez la création d'arcs.

Note: les parametres par défaut de filtrage sont définis dans la boite de dialogue de configuration
du systéme, accessible par Menu principal, Afficher, Configuration.

Vous voulez filtrer la plupart des usinages lors de leur création. Vous pouvez aussi filtrer les
usinages par la suite depuis le gestionnaire d'opérations, ou filtrer tout fichier NCI depuis le menu
Utilitaires CN, Filtre. Nous vous recommandons de filtrer les usinages pendant leur création pour
conserver l'associativité.

En gravure, I'ébauche sert a enlever la matiére d'une cavité. Les usinages de gravure proprement dits
n'ont pas besoin d'ébauche. N'utilisez I'ébauche que pour nettoyer des cavités, a la place d’'un vidage de
poche. Les usinages de gravure générent une passe de finition type ‘contournage’ pour I'ébauche.

Paraméties doutil | Paraméties de giavure  Ebauche/Finition |

I Ebauche
Zigzag Un sens Spirale Paralléle  Tirer les angles

¥ Premigre ébauche, puis firition Angle d'ébauche |0

Tri des chaines

¥ Usziner finitions aprés toutes les poches IDe haut en bas j Pas dusinage % |8

i Yaleur du Pas
[ Lisser les cantaurs W [Ericeems

11

Tolérance 0.0

Géométrie d'uzinage

" & la profondeur

{+ Dessus du brut

Rampe d'entrée

L'angle de la rampe d'entrée est linclinaison a
laquelle I'outil rentre dans la piéce lors des plongées
sur une passe d'ébauche. L'illustration ci-contre
montre un mouvement de rampe dans la piéce.
Mastercam utilise l'angle de rampe aprés tout
mouvement rapide vers une autre zone de l'usinage.
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Méthodes d'usinage d'ébauche de gravure

vous disposez de plusieurs méthode d'ébauche en gravure. Celle que vous choisirez dépendra de
la forme de la piéce. Spirale paralléle et Spirale Angle tirés sont utilisées en général sur les
pieces de formes rondes. Zigzag et Unidirectionnel sont plus appropriées aux piéces
rectangulaires. Unidirectionnel peut aussi étre utilisée quand la matiére a un ‘fil’ et que vous
voulez usiner dans une seule direction. Les méthodes d'ébauche ne sont disponibles que si vous
effectuez une reprise.

¢ Zigzag - ébauche par mouvements linéaires a l'angle défini.

& Spirale Paralléle - ébauche en spirale depuis le contour extérieur de la piéce, du pas
défini a chaque tour. Cette option ne garantit pas un nettoyage total.

+ Tirer les angles - ébauche similaire a celle en spirale parallele, mais avec ajout de petits
mouvements de nettoyage dans les angles pour enlever plus de matiere. Bien que
meilleur, le nettoyage peut ne pas étre total.

¢ Unidirectionnel - ébauche de la poche dans une seule direction.

Pas d’ébauche : Pourcentage et distance

Chaque méthode d'usinage utilise une valeur de pas. Le pas d'usinage indique la distance dont
l'outil se décale sur chaque passe d'ébauche. Quand vous utilisez un pourcentage, il est bon de
commencer entre 50 % a 75% du diamétre de base (inférieur) de I'outil. La distance représente le
décalage de l'outil @ chaque passe. Vous pouvez entrer soit un pourcentage, soit une valeur,
l'autre champ est mis a jour automatiquement.

Projection de la géométrie d’usinage sur le fond de I'usinage de gravure
L'option Couper géométrie de la boite de dialogue d'ébauchef/finition de gravure permet de définir
la position de la géométrie par rapport a la profondeur de I'usinage.

¢ A profondeur projette la géométrie a la profondeur d'un usinage spécifieée dans l'onglet
des parametres de gravure. Le bout de ['outil est compensé sur la géométrie projetée a
cette profondeur.

¢ Dessus du brut projette la géométrie sur le dessus du brut ce qui nécessite que l'outil
reste dans les limites de la géomeétrie. Cependant, I'outil peut ne pas atteindre la
profondeur spécifiée dans l'onglet des paramétres de gravure si la géométrie ne le permet
pas.

Tri des chaines a graver

Cette option vous permet de définir I'ordre dans lequel les chaines doivent étre gravées. Vous
pouvez ainsi ne pas utiliser I'ordre de chainage comme ordre d'usinage. Cette option est
particulierement intéressante lorsque vous avez chainé de nombreuses entités. Vous pouvez
sélectionner l'une des options de tri suivantes:

¢ Gauche a droite ou Haut en bas recouvre l'ordre de chainage initial.

¢ Ordre de sélection conserve Il'ordre de chainage comme ordre d'usinage.

Valeurs optionnelles

Mastercam vous permet de définir jusqu'a dix valeurs optionnelles entiéres et dix valeurs
optionnelles réelles. (Les valeurs réelles sont des valeurs décimales.) Toute valeur définie ici est
écrite dans le fichier NCI au début de chaque opération. Chaque valeur est reliée a sa valeur
correspondante lorsque vous lancez le post processeur. Les variables optionnelles sont
disponibles en Fraisage, Tournage, Fil, et Router (FAO Bois).

Vous pouvez aussi utiliser la fonction Afficher, Configuration, Paramétres CN pour définir les
valeurs par défaut de ces variables.

Note: la liste des variables que vous voyez dans la boite de dialogue de valeurs optionnelles peut
varier selon le post processeur sélectionné.
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13 Utilitaires CN

Cliquez sur I'option Utilitaires CN du menu principal de Mastercam pour accéder au menu des utilitaires CN.
Ces utilitaires vous procurent diverses fagons d'éditer, manipuler et vérifier des chemins d'outils.

Ces utilitaires sont:

o Vérification e Simulation

o Filtre e Post-processeurs
e Batch o Fiche Technique

o Définition d'opérations e Définition d'outils

e Définition de matieres

Vérification
Cet utilitaire important de vérification solide d’'usinage est détaillé dans son propre chapitre, le chapitre 14 de ce
manuel.

Simulation M
La simulation affiche le fichier NCI et vous permet de détecter toutes les erreurs dans S'mu‘lat'"":
le programme avant d'usiner la piéce. La trajectoire est affichée dans la vue EaS?PaS
graphique courante. A la fin de la simulation, le temps de cycle approximatif est Continu
affiché dans la zone d'entrée du bas de I'écran. Vous pouvez accéder a la fonction de Paramétres
simulation en cliquant sur le bouton Simulation du gestionnaire d'opérations ou en Parcours O
cliquant sur Simulation dans le menu d'Utilitaires CN. Qutil N
Nom MC3
Note: Pour simuler un fichier CN, vous devez d'abord lancer le post-processeur Remplir N
inverse. Pour plus d'informations sur le post-processeur inverse, contactez
votre revendeur Mastercam. MC9 Actuel O

Le fichier NCI (chemin d'outil) peut étre affiché en continu ou en pas a pas. Si vous sélectionnez Pas a
pas, l'affichage de la simulation est contrélé par I'utilisateur. Si vous sélectionnez Continu, c'est le
systeme qui contrble I'affichage. Entre deux entités du chemin d'outil, les options Continu/Pas a pas
sont activées (voir page suivante).

Dans ce mode, I'outil avance au point suivant du chemin, et les coordonnées XYZ de ce point sont
affichées dans le plan de construction courant.

Conseil: pour accélérer les mouvements de l'outil, maintenez appuyés en méme temps le bouton droit
et le bouton gauche de la souris quand vous étes en mode de simulation Pas a pas. Ou bien,
appuyez sur la touche [P] du clavier.

L'option Retour ne s’affiche dans le menu de simulation qu’aprés avoir cliqué sur Pas a pas. Chaque
fois que vous cliquez sur cette option, I'outil recule d'un pas le long du parcours d'outil.
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Affiche le chemin d'outil en continu jusqu'a ce que vous appuyiez sur Entrée ou que la simulation soit

terminée.

L'option Parameétres du menu de Simulation ouvre la boite de dialogue des Paramétres d'Affichage de la
Simulation, qui posséde 3 onglets. Les options de cette boite de dialogue ne concernent que I'affichage,
et pas l'usinage proprement dit de la piéce.

Onglet « Général »

Mode Pas a Pas

Général |Apparence| Stop |

— bode pas & pax
[~ Echelle auta

 Interpolé
[ Siruler la compensation d'outil

& Extrémités
. Iv | Effacer chemin au retracé
[rrEment: 0.05 . ) :
[ Afficher myt vers?depuiz poz chgt outil

r Mouvement d'outil

— Retraceé sur changement d'outil nul:

" Statique * Aucun
' Dynamique " Retracé
 Vider [écran

.

Temparization 0

¥ Simuler plateau tournart

Orientation:
" Amigre  ©* Dessus © Face

¥ Simuler la substitution d'axe

Tolérance angulaire: IU.'I

Axe rotation uzinage multi-axes:

(3 @y CZz

[ Sauver en géométrie

' Mairtenant  Session  Toujours
[ Sauver avec paraméties du gestionnaire dattibuts

[ Sauver sur couche 2585

Ces options définissent le type de pas de I'outil pendant la simulation.

Interpolé

Cette option indique au systéme de calculer un incrément d'affichage
par interpolation entre deux extrémités successives du chemin d'outil. Le
systéme déplacera l'outil de la valeur de pas calculée en fonction de
cette interpolation. L'outil apparaitra alors plusieurs fois le long de
chaque entité du chemin d'outil (en fonction de la valeur du pas, bien
entendu). Vous devez entrer une valeur de pas si vous sélectionnez
cette option.

Extrémités

Le systéme affichera I'outil a chacune des extrémités des entités du
chemin d'outil.

Incrément

Cette valeur définit la valeur de pas que le systéme utilise pour calculer
I'interpolation entre deux extrémités successives du chemin d'outil. Cette
valeur n'est utilisée que si vous avez sélectionné Interpolé dans le
menu d'affichage.
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Mouvement d’outil
Ces options définissent le type de mouvement de l'outil pendant la simulation.

Statique Cette option indique au systéme d'afficher un outil statique en
chaque point demandé (interpolé ou aux extrémités) du chemin
d'outil. Cela signifie que I'outil reste affiché a I'écran

Dynamique Cette option indique au systéme d'afficher un outil dynamique en
chaque point demandé (interpolé ou aux extrémités) du chemin
d'outil. Cela signifie que I'outil est animé a I'écran, il se déplace.

Temporisation Cette option vous permet de définir le temps d'affichage en
secondes de I'outil en mode "continu".

Simuler la substitution d’axe

Cette option permet d'enrouler la géométrie sur un cylindre pour les chemins d'outil utilisant un
plateau tournant. Le parameétre de tolérance angulaire détermine la précision de I'approximation
d'enroulement de la géométrie sur le cylindre. Plus la tolérance est faible, meilleure est la
précision.

Sauver en géométrie

Sélectionnez cette option pour sauver la simulation en base de données. Les mouvements rapides
(G0) sont tracés en jaune, les mouvements linéaires (G1) et les mouvements circulaires (G2/G3)
dans la couleur courante de géométrie. La couleur courante de géométrie se définit dans le menu
secondaire.

Echelle automatique
Ce paramétre est un inverseur: mise a I'échelle automatique ou non du chemin d'outil. Si cette
option est désactivée, vous pourrez faire des zooms sur le chemin d'outil.

Note: Vous devez désactiver I'échelle automatique avant la simulation pour pouvoir utiliser les
"zooms" de Mastercam (Touche de fonction F1).

Simulation de la correction

Sélectionnez cette option pour demander ou non au systéme d'afficher une simulation de la
correction dans I'armoire en tragant un chemin d'outil magenta lorsque des codes G41/G42 sont
trouvés dans le fichier NCI.

Effacer chemin au retracé
Cette option enléve le chemin d'outil affiché a I'écran lors des retracés d'écran.

Note: vous ne pouvez pas utiliser cette option avec des outils ombrés.
Afficher mouvements vers/depuis position de changement d’outil

Cochez cette case pour afficher dans la simulation les mouvements vers et depuis la position de
changement d’outil.

Retracé sur changement d'outil nul
Sélectionnez cette option pour définir comment I'écran va étre retracé pendant la simulation.

Aucun Vous permet de n'effectuer aucun retracé de I'écran.

Vider I’écran Vous permet de vider I'écran aprés chaque changement nul
d'outil.

Retracer Vous permet d'effectuer un retracé graphique apres chaque
changement nul d'outil.
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Simuler le plateau tournant
Activez cette option pour simuler le mouvement de I'axe C. Définissez les paramétres suivants:

Axe de rotation X, Y,Z Déplace la piece autour de |'axe sélectionné (X, Y ou Z) tout
en laissant I'outil fixe.

Orientation Outil Affiche I'outil dans la position désirée. Choisissez I'une des
options Arriére, Dessus ou Face.

Onglet ‘Apparence’
Vous pouvez ajuster comment un outil et un porte-outil sont affichés pendant la simulation en

cliquant sur le bouton d'apparence de I'outil de la boite de dialogue des Paramétres d'Affichage de
Simulation.

Note: pour utiliser un outil ombré, vous devez activer I'ombrage OpenGL (option de I'onglet
Affichage de la boite de dialogue de Configuration du Systéme). Vous pouvez ouvrir cette boite
de dialogue en cliquant sur Afficher, Configuration dans le Menu Principal.

Général Apparence I Stop

r— Outil

IV Afficher & Couleur: |15 | El ?01
uko

& Plein £ ffatitre: IEmeraude VI & D

= Dienté

= Dmbré

[~ Rotation de l'auti [~ Afficher Coordonnées [~ Rode détailé

— Support

¥ &fficher {* Couleur: |12 - EE‘l
{7 fatitre; IEmeraude 'I

— Molement

W afficher le parcours [T | rification

I~ Boucle Couleurs  Couleur initiale |11 I '

£ Far opération % Far changement

Fiapide IT I— El Arc travailfhorairelT I_ EI
Travaillingaire IT I— El Arc travail tiigo. IT I_ EI
W ‘ecteurs outl 4 -5 A:-:ESIT I— El Longueur |25-D

Outil

Définit la forme de I'outil affiché. Choisissez I'une des options suivantes: Plein, Denté, ou Ombré.
Cochez la case Afficher pour afficher I'outil.

Matiere

L’'option de Matiére définit la matiére d'un outil ombré.

Profil
Définit la forme de I'outil affiché. Choisissez I'une des options suivantes:

o Défini - Définit la forme de I'outil a partir d'un fichier MC9 sélectionné. Pour plus d'informations
sur la définition de profil d'outil, voir page 13-30 de ce manuel.

o Auto - définit l'outil a partir d'outils prédéfinis du systeme. Les formes autorisées sont affichées
dans la boite de dialogue de définition d'outil. Pour plus d'informations sur la définition d'outil,
voir a “Définition d'outil” dans ce manuel.
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Couleur

Définit la couleur de I'outil. Entrez un numéro dans la boite de texte ou cliquez sur le bouton de
couleur pour sélectionner une couleur dans la boite de dialogue des couleurs.

Rotation de I'outil

Simule la rotation de I'outil pendant la simulation. Vous ne pouvez pas utiliser cette option avec
des outils ombrés.

Afficher coordonnées

Affiche les coordonnées X, Y et Z de chaque mouvement de I'outil. Cette option n'est active qu'en
mode Continu. Cochez la case Mode détaillé pour afficher dans la zone d’entrée du bas de
I'écran de plus amples informations.

Support

Cochez la case Afficher pour afficher le porte-outil. Couleur définit la couleur du support de l'outil.
Entrez un nombre dans la boite de texte ou cliquez sur le bouton de couleur pour sélectionner une
couleur dans la boite de dialogue des couleurs. Matiére définit la matiére d'un support d'outil
ombragé.

Afficher le parcours

Activez cette option pour afficher le parcours d’outil. Le bouton Vérifier permet de définir les
couleurs de la matiére enlevée pendant la simulation.

Boucle couleurs

Boucle sur une série de six couleurs pour chaque nouvelle opération ou pour chaque
changement d’outil. Vous pouvez aussi définir la couleur initiale.

Couleurs des mouvements

Vous pouvez distinguer la couleur des mouvements rapides, des mouvements linéaires, des
mouvements circulaires sens horaire et sens trigopnométrique et des mouvements 4 et 5 axes. La
longueur définit la longueur des traits représentant 'axe d’outil en 4 et 5 axes a I'écran. La valeur
par défaut est en général convenable.

Onglet de ‘stop’

Les paramétres de stop vous permettent d'arréter la fonction de simulation en des points
spécifiques de l'usinage. Vous pouvez alors zoomer sur une zone pour examiner d'éventuelles
collisions. La définition de points d'arrét dans la simulation vous permet de passer a une section
particuliere de I'usinage sans avoir a effectuer la simulation entiére. Vous pouvez accéder a ces
paramétres en cliquant sur I'onglet Stop de la boite de dialogue des Parametres d'Affichage de la
Simulation. A la fin de la simulation, choisissez Pas a Pas ou Continu dans le menu de Simulation
pour poursuivre le processus de simulation.

GénérallApparence Stop |

[ Stop sur chat nul d'outi
[™ Stop bous les n blocs: I-I

Stop sur valeur =vE Stop sur chgt <72

[ |u.u [
Cy: |uui Oy
rz |u_u rz
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Ce parametre est un inverseur: sélectionnez cette option pour afficher (O) ou non (N) le chemin d'outil. Si
vous avez sélectionné N, le trajet de I'outil ne sera pas affiché.

Note: vous devez déselectionner Sauver géométrie dans I'onglet Général des parameétres de la
simulation pour pouvoir utiliser cette option.

Ce paramétre est un inverseur: sélectionnez cette option pour demander (O) ou non (N) au systéeme
d'afficher les outils de fraisage. Si un outil n'a pas été défini, un outil par défaut est utilisé.

Cette option vous permet d'avoir une trace de I'outil en tout point désiré du chemin d'outil. Vous devez
étre en mode Pas a pas pour que cette option soit disponible.

Sur les piéces 2D, I'option Remplir du menu de Simulation fournit une visualisation rapide de la matiére
enlevée pendant l'usinage. Le systéeme marque graphiquement la surface balayée par I'outil au moyen
d'un cercle blanc d'un diamétre égal au diamétre de I'outil, au centre de I'outil. Le résultat indique les
régions du chemin d'outil ou il y a de la matiére restante.

Les collisions ne sont pas recherchées sur l'usinage affiché.

1. Cliquez-gauche sur l'icone NCI de l'opération que vous voulez simuler.

2. Placez le commutateur Remplir sur O (Oui).

3. Cliquez sur Pas a Pas ou Continu pour simuler I'usinage du fichier NCI. Le diamétre
d'outil et la matiére enlevées pendant chaque mouvement de l'outil sont affichés.

Note: Si vous retracez I'écran pendant la simulation, la zone vérifiée disparait.

Cette option permet de changer de fichier MC9 a simuler.

P Sélection d’un fichier MC9 différent a simuler

1. Cliquez-gauche sur l'icéne NCI de I'opération que vous voulez simuler.

2. Placez le commutateur de MC9 Actuel sur N (Non).
3. Cliquez sur Nom MC9.

4., Sélectionnez un fichier MC9 et cliquez sur Ouvrir.
5

Cliquez sur Pas a Pas ou Continu pour simuler l'usinage du fichier NCI.

P Sélection d’un fichier NCI différent a simuler
1. Cliquez-gauche sur l'icbne NCI de I'opération que vous voulez simuler.

2. Placez le commutateur de MC9 Actuel sur N (Non).

Cliquez sur Nom NCI.
Sélectionnez un fichier NClI et cliquez sur Ouvrir.

Cliquez sur Pas a Pas ou Continu pour simuler l'usinage du fichier NCI.

Désactivez cette option pour pouvoir simuler un fichier différent du fichier courant affiché.
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Filtre

Le filtrage optimise un fichier NCI existant en enlevant des points de I'usinage situés dans une certaine
tolérance spécifiée selon une ligne droite (c'est a dire que les points sont colinéaires dans une certaine
tolérance). La fonction remplace alors I'usinage des points colinéaires par des lignes et, facultativement,
par des arcs. Un chemin d'outil filtré peut étre usiné habituellement plus vite qu'un chemin d'outil non filtré
parce qu'il prend moins de temps a traiter.

Usinage original
U . 'I'-It - Tolérance ID-U25
SInage ! re Mombre de mouvements ImU

[ Filrage unidirectionnel

Tolérance / M’?uvement d'outil

/ J ¥ Créer arcs en =

[T Créer arcs en =2

“_'_‘—‘——-—_._L_h__ ___,.-r'""-'-_— [T Créer arcs en 2
Fiayon minimumn d'arc ID.‘I 2

. i . i ) Fiayon mazimum d'arc IW
Important: Le filtrage d'une opération modifie I'usinage (NCI). Si vous
régénérez l'usinage apres l'avoir filtré, vous perdrez l'optimisation. Le oK donder | pie |
gestionnaire d'opérations verrouille ['opération aprés son filtrage afin
qu'elle ne puisse pas étre régénérée.

Vous pouvez filtrer des opérations d'usinage des fagons suivantes:
¢ Le gestionnaire d'opérations vous permet de filtrer toutes ou seulement des opérations sélectionnées.
+ Le menu d'Utilitaires CN vous permet de filtrer tout fichier NCI existant.

¢ Plusieurs usinages disposent d'un parameétre qui vous permet de filtrer l'usinage automatiquement
quand il est généré.

Les Paramétres de filtrage sont décrits page 3-46 de ce manuel.

Certains usinages vous permettent de définir un parametre afin qu'ils soient filtrés automatiquement. Ces
usinages sont: Contournage (2D), Poche (Standard), Isoparamétrique 5 Axes, Courbe 5 Axes, En
roulant 5 Axes, Circulaire 4 Axes.

Vous pouvez aussi activer le filtrage automatique par défaut dans le fichier de parameétres d'opérations
par défaut (*.DF9). Voir page 3-45 de ce manuel pour plus d’informations.

> Pour activer le filtrage automatique pour un usinage qui le supporte:

1. Ouvrez la boite de dialogue des parameétres d'usinage. Vous pouvez faire cela pendant la
création de l'usinage ou en cliquant sur l'icbne des paramétres dans la définition d'usinage du
gestionnaire d'opérations et en choisissant I'onglet de paramétres de l'usinage.

2. Cochez la case Filtrage pour autoriser le filtrage automatique.

3. Pour changer les paramétres de filtrage, choisissez Filtrage. La boite de dialogue des
parameétres de Filtrage s'ouvre.

4. Entrez les paramétres de filtrage : tolérance, nombre de mouvements, et rayon d'arc, si vous
voulez créer des arcs. Cliquez sur OK pour accepter les paramétres.
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>

>

Filtrage d’usinages depuis le Gestionnaire d’opérations

Le gestionnaire d'opérations vous permet de filtrer tous ou seulement les usinages sélectionnés du
fichier courant MC9. Les opérations qui ont été filtrées (et donc des mouvements d'outil optimisés)
sont verrouillées pour éviter leur régénération qui détruirait I'optimisation des mouvements d'outil.

1.

Cliquez sur Menu Principal, Usinages, Opérations ou appuyez sur [Alt+O] pour ouvrir le
gestionnaire d'opérations.

Sélectionnez les opérations que vous voulez filtrer.

Cliquez-droit, cliquez sur Options puis sur Filtrage. La boite de dialogue des paramétres de
Filtrage s'ouvre.

Entrez les paramétres de filirage: tolérance, nombre de mouvements et rayon d'arc, si vous
voulez créer des arcs. Cliquez sur OK pour accepter les parameétres, filtrer les opérations
sélectionnées, et fermer la boite de dialogue. Si I'usinage sélectionné a été optimisé, c'est a
dire si Mastercam a remplacé des points par des lignes et/ou des arcs, I'usinage est verrouillé.

Note: pour déverrouiller un usinage verrouillé, cliquez-droit, choisissez Options puis

Verrouillage/déverrouillage.

Filtrage de chemin d’outil depuis le menu d’utilitaires CN

Cliquez sur Menu Principal, Utilitaires CN, Filtre.
Le menu de Filtrage s'affiche.

Cliquez sur Parameétres et entrez les parametres de filtrage si vous voulez créer des arcs. Voir
Parametres de filtrage page 3-45 pour plus de détails. Cliquez sur OK pour accepter les
paramétres, filtrer les opérations sélectionnées, et fermer la boite de dialogue.

Note: Quand vous travaillez sur des usinages surfaciques de fraisage, notez que la tolérance de

filtrage est ajoutée a la tolérance d’usinage de surface, ce qui affecte la précision de la
tolérance d’usinage. Nous vous recommandons d'utiliser une valeur de tolérance de filtrage
d’au moins deux fois la valeur de tolérance d’usinage de surface.

Cliquez sur OK. |l peut se produire:

+ Sides opérations ont été modifiées ou si le fichier texte NCI n'existe pas, un message
vous est affiché pour vous demander si vous voulez créer le fichier texte NCI. Cliquez sur
Oui pour créer le fichier. Si vous cliquez sur Non, un message s'affiche pour vous
demander de spécifier le fichier NCI que vous voulez filtrer.

¢ La boite de dialogue d’entrée de nom de fichier s’ouvre. Choisissez ou entrez le fichier
NCI que vous voulez filtrer et cliquez sur Ouvrir.

Si le fichier NCI a déja été filtré précédemment, Mastercam vous demande si vous voulez
continuer. Cliquez sur Oui pour filtrer le fichier NCIl. Mastercam vous indique les mouvements
d'outil et les réductions, s'il y en a, et vous demande de sauver les changements.

Cliquez sur Oui, choisissez ou entrez un nom de fichier NCI, et cliquez sur Enregistrer pour
sauver les changements.
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Post processeur Post Processeur:
Un post-processeur est un programme qui convertit un chemin d'outil et qui contient Changer
toutes les informations nécessaires pour usiner une piéce en un programme CN (le Lancer

code exigé par une machine particuliére et son armoire de commande pour usiner la
piece).

Les post-processeurs génériques, tel que le post-processeur de fraisage générique
(MP.DLL), est fourni avec Mastercam. Un post-processeur générique doit étre
personnalisé€ pour une combinaison de machine/armoire spécifique. Un fichier
d'adaptation de post-processeur (*.PST) décrit le post-processeur, y compris les
nombres entiers optionnels, les textes programmés, les variables du programme, les
déclarations de format,... Pour plus de détails sur les processeurs, contactez votre Mise jr PST
revendeur Mastercam.

Ancien PP

Notes importantes pour les utilisateurs de versions précédentes de Mastercam:

¢ Vous devez mettre a jour les post processeurs utilisés avec les versions précédentes de Mastercam
avant de pouvoir les utiliser avec la version 9. Utilisez le C-hook Updatepst9 a cet effet.
En outre, les C-hooks Runold et Runoldl peuvent étre utilisés avec les post processeurs Mastercam
Version 4, 5, 6, 7 et 8.

Note: Ces C-Hooks ne sont pas fournis en standard avec la version de base "Entry" de Mastercam.

¢ Les opérations d’usinage créées dans les versions précédentes de Mastercam doivent étre régénérées
avant d’étre traitées par le post-processeur.

Quand vous traitez par un post processeur un fichier MC9, Mastercam lance le post-processeur courant ou, si
vous utilisez un traitement batch (différé) et que avez sélectionné plusieurs post-processeurs, de multiples
post-processeurs. Le post-processeur courant est le post-processeur associé au fichier de configuration
courant, a moins que vous ne l'ayez changé en cliquant sur Changer dans le menu de post-processeur.

Dans un traitement par post-processeur, Mastercam sauve les opérations d'usinage d'abord dans un format
intermédiaire, un fichier NCI. Le post-processeur lit alors le fichier NCI, opération par opération, et crée un
programme CN, a moins que vous n'ayez désactivé le traitement. Le fichier NCI et/ou le programme CN
peuvent étre sauvés, et le programme CN peut étre envoyé directement a la machine outil de fraisage associée
au post-processeur.

La boite de dialogue de Post-processeur vous permet de Postprocesseur act _Changer Posteo |
contrdler comment les fichiers générés par le post-processeur MPFAN.FST

sont sauvés et édités, et transmis a la machine CN. Elle s'ouvre — Fichier NCI

dans plusieurs fonctions Mastercam, y-compris depuis le [V SauverfichierNCI [ Editer
gestionnaire d'opérations et en traitement batch (différé), mais  Resouvi

pas par les menus d'utilitaires CN. Selon la fonction ouvrant & Demander

cette boite de dialogue, quelques options peuvent étre

désactivées. ~ Fichier CN

Le nom du post-processeur actif est listé dans cette fenétre. La Pl SeuverfichierCN [ Ecter

case Envoyer a la machine permet d’envoyer le fichier a une
machine outil. Le bouton Communications permet de définir

 Recoui Extension CN

" Demander I.nc:

les paramétres de communications. Cliquez sur OK pour créer — Ervoper
le programme CN et I'envoyer a la machine si cette option est I Envojerslamachine  Dammuricaton|
activée.

ok | onder | e |
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Le fichier CN (*.NC) est un programme CN congu pour usiner une piéce sur une combinaison particuliere
de machine/armoire. |l est généré quand vous lancez un post-processeur.
Notes:

¢ Le nom du fichier est le méme que celui du fichier NCI, seule I'extension change.

¢ Vous pouvez changer I'extension de fichier NC appliquée aux programmes CN dans le
gestionnaire d'opérations, & moins que le post-processeur courant n'ait la variable sextnc
activée.

¢ Quand vous lancez le post processeur depuis le Menu Principal en cliquant sur Utilitaires
CN, Post-processeur, Lancer, I'extension NC ne peut pas étre changée.

Exemple de fichier CN

B pochel.nc o ]
(HOM PROGRAMME - POGHE) -
(DATE=JJ-HH-AA - B4-B4-98 HEURE=HH:HH - 81:25)

(INDEFINI OUTIL - 1N. CORR. DIA. -41 LONG. - 1 DIAM. - 5.)

%

oaaas

(HOM PROGRAMME - POCHE1)

(DATE=JJ-HH-AA - 28-B4-98 HEURE=HH:MHM - 18:L44)
( DUTIL - 1 H. CORR. DIA. B LOWG. - 1 DIAHM. - B.)
N188G28

N182GOG4AGLPGRAGIA

N184T1H6

MN186GBGPAG54X-33 . 266Y-6 .80857762HM3
N188G43H127 . M8

N118X-78 _680Y7 786

N112G6128.F124.2

N114X63 .21¥63 501
N1166G2X74.715Y59 15913 .0893J-7 917

N118G1X168 .204Y-13.859

N128G2X183.874Y-24 7331-7.711J-3.574
M122G1X-52 .492Y-74 389

N124625-63 .19Y-68.7311-2.581J8. 099
M126G1X-83.713Y-2.652

M128G2X-78_680Y7 _78618.118J2 521

N138G6825 .

N132H5

H12LE01C?R7 0 HO
4 Ll [

Un fichier NCI (*.NCI) contient toutes les informations et paramétres nécessaires pour créer un usinage.
Il représente les informations d'usinage dans un format générique ou intermédiaire. Quelquefois connu
sous le nom d'usinage, ou chemin d'outil, ce fichier intermédiaire simplifie le traitement par le post-
processeur qui crée les opérations d'usinage sous plusieurs formats CN requis par les
machines/armoires. Un fichier NCI ne peut pas étre utilisé directement pour contréler une machine.

Mastercam crée a la fois une version binaire et une version "texte" du fichier NCI. Le NCI binaire reste
dans le fichier MC9. |l est remis a jour quand vous régénérez des usinages afin de refléter les
changements que vous faites a la géométrie et aux parameétres d'usinage. Le fichier texte NCI est sauvé
seulement si vous avez demandé au post-processeur de le sauver. Il est possible, mais non
recommandeé, d'éditer directement le fichier NCI en utilisant le C-Hook Editnci ou un éditeur de texte.
Cependant, une fois édité, il peut ne plus correspondre automatiquement avec le fichier MC9.

Par défaut, les fichiers NCI utilisent le nom de fichier courant MC9. Si le fichier courant MC9 n'a pas été
sauvé, le fichier NCI utilise le nom de fichier MC9 par défaut.

Format NCI

Les données du fichier NCI sont arrangées en paires de lignes. La premiére ligne de chaque paire
est un code "g" qui indique le type d'opération, tel qu'un mouvement linéaire ou une définition de
brut. La deuxiéme ligne fournit I'information qui compléte la définition de I'opération. Par exemple,
le code d'opération 1020 définit la dimension du bloc brut et la matiére. Il a huit paramétres, qui
apparaissent sur la deuxiéme ligne ci-dessous.
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Le format du code 1020 peut étre décrit comme suit:

23456738

= composante X, largeur (stck ht)

= composante Y, hauteur (stck wdth)
composante Z, épaisseur (stck thck)
= origine X du bloc (stck x)

= origine Y du bloc (stck y)

= origine Z du bloc (stck z)

= coin d’origine (stck crnr)

(o TS B AN S 2 B U CVEE OB S ]
I

= Chaine de matiere brute (stck matl)

De plus, le paramétre 7 (coin d'origine) peut étre un nombre entier compris entre 0 et 8, définissant la
position du coin d’origine du brut.

Dans un fichier réel, le ligne 1020 peut ressembler a:

1020
1. 1. 1. 0. 0. 0. 4 ALUMINUM inch - 6061

Ce code NCI définit un brut de 1x1x1 pouce en aluminium —6061, avec son coin d'origine situé au
sommet, gauche inférieur (en unités anglaises).

Note: Les lignes 20000 ne sont pas sorties dans le NCI (changements nuls d'outil).

Dans le passé, méme un petite modification de la géométrie ou un changement d'outil nécessitait un
rechainage complet et une régénération de I'usinage, ou une édition directe du programme CN.
Cependant, comme la géométrie et les usinages Mastercam sont associatifs, les usinages peuvent étre
régénérés pour refléter automatiquement ces changements. Cela évite d'avoir a éditer des fichiers NCI
ou CN.

Le gestionnaire d'opérations Mastercam fournit un éditeur d'usinage qui vous permet, par exemple, de
déplacer, ajouter et effacer des points. Et comme les fichiers NCI et CN sont des fichiers texte, vous
pouvez aussi les éditer avec des éditeurs de texte ou avec le C-Hook EditNCI.

Attention: Si vous éditez directement un fichier NCIl ou CN, I'associativité entre la géométrie et l'usinage
résultant est perdue. Le gestionnaire d'opérations verrouille les usinages qui ont été modifiés par
I'Editeur de parcours d’outil pour éviter toute régénération automatique ultérieure. Si vous utilisez un
éditeur de texte pour modifier un fichier, le fichier reste déverrouillé mais les usinages ne représentent
plus correctement la géométrie.

Note: Toute l'information NCI est incorporée dans le fichier MC9 binaire, dans un format non éditable. Si
vous transférez le fichier MC9 vers un autre systéme, toute l'information d'usinage nécessaire sera
jointe.
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Le post-processeur est un fichier texte (*.PST) que le post-processeur exécutable utilise pour exécuter
des directives configurables par I'utilisateur.

¢ Le C-hook Updatepst9 met a jour les fichiers du post-processeur pour la version 9. Voir le
fichier. Updatepst9.hip (en anglais) dans le répertoire des C-hooks pour plus d’informations. Les

C-hooks Runold et Runoldl permettent d’utiliser les post processeurs Mastercam Version 4, 5, 6,
7 et 8. Cliquez sur Menu Principal, Utilitaires CN, Post pro, puis cliquez sur Aide dans la boite

de dialogue pour plus d’informations.

Important: Quand vous mettez a jour ou que vous sauvez des post-processeurs, incluez bien
tous les fichiers requis par le post-processeur. Cela peut étre des fichiers avec les extensions
suivantes: *.EXE, *.DLL, *.PST, et *. TXT.

¢ Les fichiers de post-processeur contiennent les sections majeures suivantes:

o

Section de définition, de déclarations de format, affectations de formats, déclarations,
initialisation, eftc.,.

La zone Postblock, contenant des blocs prédéfinis et programmeés par l'utilisateur.

Les questions numérotées qui configurent Mastercam pour un post-processeur
particulier. Mastercam lit les questions numérotées chaque fois qu'il y a un changement de
post-processeur courant, comme quand vous lancez Mastercam, que vous changez le
fichier de configuration, ou que vous changez le post-processeur. Par exemple, les
questions 80-89 définissent des paramétres de communication. Si I'option Lire les
parameétres PST (q. 80-89) accessible par Afficher, Configuration, onglet
Communications est activée, Mastercam lit les réponses a ces questions pour déterminer
les paramétres de communication.

Mastercam vous fournit de nombreux post-processeurs pour une vaste gamme d'armoires/machines CN.
Par adaptation du fichier de post-processeur, il est possible de supporter des options de la machine que

vous ne pouvez pas définir directement via Mastercam. Contactez votre revendeur Mastercam pour plus
d'informations sur les post-processeurs.

Quand vous traitez un fichier, Mastercam utilise le post-processeur actif qui est le post-processeur par
défaut ou le post-processeur associé au fichier de configuration courant, & moins que vous l'ayez

changé.

1.

Cliquez sur Menu Principal, Utilitaires CN, Post-processeur, Changer. La fenétre d'entrée
de nom de fichier s'ouvre avec le nom du post-processeur courant affiché a cé6té de Nom de
fichier.

Choisissez ou entrez un post-processeur et cliquez sur Ouvrir. Ce post-processeur restera en
effet pour la durée de la session Mastercam courante & moins que vous ne le changiez.
Quand vous lancez une nouvelle session, les post-processeurs actifs seront ceux associés au
fichier de configuration courant.

Changer le post-processeur courant entraine les résultats suivants sur le systéme:

*

Si un fichier de configuration est affecté au post-processeur (question 76), le fichier de
configuration affecté devient courant.

Le post-processeur exécutable actif est mis a jour a la question 91 du fichier PST.

Si l'option Lire paramétres dans le fichier PST (questions 80-89) dans Afficher-
Configuration-Communications est activée, les paramétres de communication peuvent
changer.

Le post-processeur inverse est mis a jour a la question 92 du fichier PST.
Les valeurs optionnelles entiéres et réelles sont mises a jour dans le fichier PST.
Le systeme lit le fichier TXT de post-processeur et charge tous les changements.
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Le post-processeur crée un programme CN a partir des opérations d'usinage sélectionnées dans le
fichier MC9 courant avec le post-processeur actif. Vous pouvez lancer le post-processeur des fagons
suivantes:

Cliquez sur Utilitaires CN, Post processeur depuis le Menu Principal
Cliquez sur Post pro. dans le Gestionnaire d’opérations

Cliquez sur Utilitaires CN, Batch depuis le Menu Principal

Détermination du post processeur actif

Dans le Menu Principal, choisissez Utilitaires CN, Post-processeur, Changer. La fenétre
d'entrée de nom de fichier s'ouvre avec le nom du post-processeur actif affiché a cété de Nom de
Fichier.

Lancement du post-processeur depuis le Menu Principal

1. Cliquez sur Menu Principal, Utilitaires CN, Post-processeur. Le menu de post-processeur
s'affiche.

2. Sélectionnez Lancer. Selon les paramétres de post-processeur par défaut que vous avez
sélectionnés sur I'onglet Paramétres CN de la boite de dialogue de Configuration , vous
pouvez:

¢ Sivous avez activé I'option Sauver fichier NCI et/ou Sauver fichier CN et Demander
les paramétres du post-processeur, la boite de dialogue d'entrée de nom de fichier
s'ouvre pour vous permettre de sélectionner un fichier NCI et/ou CN a écrire. Si vous
avez activé I'option Recouvrir le fichier NCI et/ou Recouvrir le fichier CN du post-
processeur, Mastercam écrit sur le ou les fichiers sans vous demander.

¢ Sivous avez coché la case Editer, le fichier NCI et/ou CN s‘ouvre dans I'éditeur par
défaut. Editez les avec soin, sauvez les et fermez I'éditeur.

3. Quand vous avez terminé les actions exigées par les paramétres du post-processeur,
Mastercam crée un fichier NCI binaire, un fichier texte NCI, un programme CN et, si vous
avez activé la case Envoyer a la machine du post-processeur, envoie le programme a la
machine. A moins que vous n'ayez activé les paramétres Sauver fichier CN et/ou Sauver
fichier NCI du post-processeur, Mastercam efface les fichiers texte aprés le traitement.

Lancement du post-processeur depuis le Gestionnaire d’opérations

Le gestionnaire d'opérations vous permet de traiter toutes les opérations ou seulement celles
sélectionnées dans le fichier courant MC9. Vous pouvez aussi changer I'extension du fichier CN
quand vous lancez le post-processeur depuis le gestionnaire d'opérations.

Vous pouvez désactiver le traitement d'opérations sélectionnées depuis le gestionnaire
d'opérations. Voir plus bas Annuler Traitement post-processeur pour plus d’informations.

1. Cliquez sur Menu Principal, Usinages, Opérations. La boite de dialogue du gestionnaire
d'opérations s'ouvre.

2. Sélectionnez les opérations que vous voulez traiter, ou cliquez sur Tout Sélectionner pour
traiter toutes les opérations.

3. Cliquez sur Post-processeur. La boite de dialogue de Post-processeur s'ouvre. Le nom du
post-processeur actif est affiché sous Post-processeur Actif. Cliquez sur Changer post-
processeur si vous voulez changer le post-processeur.

4. Cochez la case Sauver fichier NCI et/ou Sauver le fichier CN pour conserver ces fichiers
aprés traitement ou décochez ces cases pour effacer les fichiers texte aprés traitement.

Note: Le NCI binaire est toujours sauvé et conservé avec le fichier MC9.
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5. Sivous avez coché la case Sauver fichier NCI et/ou Sauver fichier CN, vous pouvez
alors:

¢ Activer Recouvrir pour utiliser les noms de fichier par défaut et remplacer les
fichiers existants de méme nom sans demander.

+ Activer Demander pour entrer ou sélectionner les noms de fichier NCI/CN.

¢ Cochez la case Editer pour ouvrir le fichier NCI/CN dans I'éditeur par défaut avant
traitement par le post-processeur.

6. Changez I'extension de fichier CN si désiré.

Note: Si la variable sextnc du post-processeur est activée, le champ d'entrée d'extension
est désactive.

7. Cochez la case Envoyer a la machine pour envoyer immédiatement le programme CN
résultant a la machine connectée au systeme Mastercam aprés le traitement par le
post-processeur.

8. Cliquez sur Communication pour examiner ou changer les paramétres de
communication si désiré. (Cette fonction est désactivée si vous n'avez pas coché
Envoyer a la machine.)

9. Cliquez sur OK. Selon les paramétres sélectionnés, il peut se passer:
¢ Sivous avez coché la case Sauver fichier NCI et/ou Sauver fichier CN,

¢ la boite de dialogue d'entrée de nom de fichier s'ouvre pour vous permettre de
sélectionner un fichier NCI et/ou CN a écrire. Si vous avez activé Recouvrir NCI
et/ou Recouvrir CN, Mastercam recouvre le ou les fichiers sans demander.

¢  Sivous avez coché Editer, le fichier NCI et/ou le fichier CN s‘ouvre dans I'éditeur
par défaut. Editez les avec soin, sauvez les, et fermez I'éditeur.

10. Mastercam crée un fichier NCI binaire, un fichier texte NCI, un programme CN et, si
vous avez activé la case Envoyer a la machine du post-processeur, envoie le
programme & la machine. A moins que vous n'ayez activé les paramétres Sauver
fichier CN et/ou Sauver fichier NCI du post-processeur, Mastercam efface les fichiers
texte aprés le traitement.

Le fichier de configuration courant définit le post-processeur par défaut.

1. Pour sélectionner un post-processeur par défaut, choisissez Menu Principal, Afficher,
Configuration, Fichiers.

2. Sous Type fichier, choisissez Post-processeur. Le post-processeur courant par défaut est
affiché a Nom de Fichier. Cliquez sur le bouton de fichier et sélectionnez un post-processeur.

Notes:

+ Sivous affectez un fichier de configuration a un post-processeur, vous ne pouvez pas définir de
post-processeur par défaut par Afficher, Configuration, onglet Fichiers.

+ Utilisez post-processeur par défaut au chargement pour revenir au Post processeur par défaut
dans l'onglet des Paramétres CN de la boite de dialogue de Configuration du Systeme pour
contréler si le post-processeur par défaut prend effet quand vous ouvrez un fichier.
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Si vous avez un programme CN, vous pouvez créer le fichier NCI correspondant en utilisant un “post
processeur inverse”, qui est un post processeur créé spécifiquement dans ce but. Mastercam fournit
seulement trois post-processeurs inverses (Rpfan.pst et RP_EZ.pst pour le Fraisage, Rpl_gen.pst pour
le Tournage, et RPWFANUC.pst pour le Fil).

Attention: Bien que vous puissiez créer un fichier NCI depuis un fichier CN, il y a plusieurs raisons pour
lesquelles il vaut mieux éviter de le faire:

¢ Les données CN ne contiennent pas les informations adéquates pour générer un fichier NCI
compatible Mastercam Version 9 en utilisant le post processeur inverse exécutable existant
(RP.DLL). Le type d'opération, les informations d'outils, et les parametres CN, requis au format
NCI de la version 9, ne sont pas récupérables dans les fichiers CN.

¢ Les données CN sont arrondies et la précision requise pour générer un fichier NCI utilisable est
souvent insuffisante. C'est surtout un probleme avec les données générées depuis des surfaces
ou a main levée. L’inversion de ces fichiers produit un code qui provoque souvent des alarmes
sur la machine-outil, ou pire, une collision.

¢ Les opérations qui produisent des passes multiples (par exemple, les usinages multi-surfaces,
les cycles longs de pergage, les cycles fixes de tournage) ne peuvent pas étre récupérées. Ces
usinages contiennent typiquement des mouvements linéaires et circulaires qui ne peuvent pas
étre distingués des usinages de contour.

¢ L’import dans le Gestionnaire d'opérations d’un fichier NCI qui a été généré par un post
processeur inverse Mastercam antérieur a la Version 7 ne contiendra pas d'information d’outil
adéquate. Il n’est pas possible de redéfinir un outil.

1. Cliquez sur Menu Principal, Utilitaires CN, Post-processeur, Inverser. La fenétre d'entrée de
nom de fichier s'ouvre.

2. Sélectionnez un fichier CN a inverser et cliquez sur OK. La boite de dialogue de nom de fichier a
écrire s'ouvre.

3. Choisissez ou entrez un nom de fichier NCI a écrire et cliquez sur OK.

Note: Le post-processeur actif doit étre un post-processeur inverse, dont le nom commence
habituellement par “R”.

Vous pouvez désactiver le traitement d'opérations sélectionnées depuis le gestionnaire d'opérations.
1. Cliquez sur Menu Principal, Usinages, Opérations ou appuyez sur [Alt+O] pour ouvrir le
gestionnaire d'opérations.
2. Sélectionnez les opérations a ne pas traiter.

3. Cliquez-droit et cliquez sur Options et Post-processeur : Non. Le symbole de "spectre" indique
que le traitement de I'opération est désactivé.

4. Pour activer le traitement d'opérations suspendues:

Dans le Menu Principal, choisissez Usinages, Opérations ou appuyez sur [Alt+O] pour ouvrir le
gestionnaire d'opérations.

Sélectionnez les opérations a activer.
Cliquez-droit et choisissez Options, Traitement Post processeur, Oui. Le symbole "spectre"
s'enléve et les opérations peuvent a nouveau étre traitées.

Note: Cette limitation de traitement est conservée si l'opération est prévue pour un traitement batch par
post-processeur.
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Cliquez sur cette option pour lancer d’anciens post-processeurs d'une version précédente de
Mastercam. Auparavant, cette fonction était accessible par le C-hook Runold (Voir annexe A de ce
manuel).

Cliquez sur cette option pour mettre a jour des anciens post-processeurs pour les utiliser dans la version
9. Cette fonction lance le C-Hook UpdatePST9 (Voir annexe A de ce manuel).
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Traitement Batch d’opérations

Le traitement par un post-processeur d'opérations d'usinage en mode Batch vous permet de séparer le
traitement par post-processeur des autres activités de génération d'usinage Mastercam et d'optimiser
['utilisation du systéme et de la machine CN.

Le Gestionnaire batch Mastercam contréle le traitement par post-processeur en mode Batch (différé). Il offre
les fonctions suivantes:

¢

¢

Générer l'usinage (c'est a dire les fichiers NCI binaires) avec ou sans sortie du programme CN.

Sélectionnez les opérations d'usinage pour le traitement batch dans tout fichier MC9, et pas seulement
dans le fichier courant.

Affecter automatiquement des opérations d'usinage pour traitement batch en sélectionnant le paramétre
d'usinage “vers Batch”.

Créer, sauver, et relancer des fichiers de traitement batch (*.BCH), et éditer directement des fichiers de
traitement en utilisant un éditeur de fichier.

Régénérer automatiquement l'usinage et la sauvegarde des opérations traitées.
Copier facilement des opérations traitées dans des fichiers MC9 séparés.
Définir des limites de temps de traitement des opérations batch.

Utiliser de multiples post-processeurs et envoi vers plusieurs destinations NCI.

Obtenir un résumé du traitement batch des opérations.

+ Sipossible, sauvez le fichier MC9 avant de lancer le Gestionnaire Batch. Le Gestionnaire Batch
accede aux fichiers MC9 du disque dur, et pas en mémoire systeme.

+ Sivous activez le parametre Importer opérations dans un nouveau fichier MC9, assurez-vous
que le fichier de destination sélectionné n'est pas un fichier source MC9.

¢ Les types d'opérations dont l'usinage ne peut pas étre régénéré (NCI ajouté, usinages limités, etc)
ne peuvent pas étre traités en mode batch.

¢ Les opérations affectées au traitement batch ne peuvent pas étre transformées.

¢ Les opérations affectées au traitement Batch ne sont pas régénérées quand vous choisissez
Régéneérer dans le gestionnaire d'opérations. lls ne peuvent étre régénérés que pendant le
traitement Batch.

¢ Sivous désactivez le parametre “vers batch” d'une opération existante, l'opération devient invalide
et doit étre régénéreée.
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La boite de dialogue du Gestionnaire Batch vous permet de gérer le traitement par un post-processeur
d'opérations d'usinage en mode Batch. Pour ouvrir la boite de dialogue du Gestionnaire batch, vous

pouvez:

*

*

Cliquer sur Menu Principal, Utilitaires CN, Batch.
ou

Ouvrir le gestionnaire d'opérations, cliquer droit et choisir alors Batch.

Notes importantes:

¢

Si le fichier courant MC9 contient des opérations affectées automatiquement au traitement
batch (“vers Batch”, repérées par un symbole d'horloge), le Gestionnaire Batch vous demande
si vous voulez recouvrir le fichier de traitement courant s'il en existe un du méme nom. Cliquez
sur Oui pour écrire les nouvelles opérations dans le fichier, en effacant les opérations chargées
manuellement dans la liste d'opérations. Cliquez sur Non pour garder le fichier de traitement
courant et charger manuellement des opérations “vers batch”.

Quand vous ouvrez le Gestionnaire batch, les opérations listées sous Opérations Source ne
sont pas nécessairement des opérations du fichier courant MC9. Elles proviennent du fichier
identifié dans la boite Sélectionner située au-dessus de la liste. Pour lister des opérations du
fichier courant MC9, vous devez d'abord sauver le fichier, puis alors sélectionner le courant
fichier MC9 dans le Gestionnaire Batch.

Trois fichiers sont importants pour les opérations batch. Vérifiez que les fichiers corrects sont
sélectionnés quand vous ouvrez le Gestionnaire batch. lls sont identifiés ci-dessous.

iﬁ jGestionnaire Batch ilil

Operations | P.F supplémentaires I

— Opérations source — Opérations Batch

LISAGE\MES\HEF‘HISES.MES S électionner |h8'~.MILL'~.B.-’-\TEH'~.BATE}H.BEH

"B FINITION PAR POCHES

EI---EE Groupe d'uzinage 1

- 1-Coube 5 anes #-@#1 1 -Ebauche pas poches
G- 3-Enroulant 5 axes [#-@#] 2 - Findion par contour
H-#7 4 - Multi-sufaces 5 awes| (-8 3 - Firition paralele

-] 5 - Circulaire 4 axes

Fichier MCY source des Fichier Batch courant
opérations d'usinage
<] | 3
— Options de fichier Fichier MC9 de destination
%' Rappeler chaque fichier MC des opérations quand
s s 1 l'import est activé
[ Régénérer toutes les opérations
W Sauver fichier MC9 aprés régénération /

" |mporter opérations dans nouveau MCY
™| Désactiver |2 verfication dioutis @ doublz I Lancer postpro. ml
Selectionner |LFHAISAGE\MC9\EATCH.MCS AWENCE... | Sauver Batch |
LancerEatchl Annuler | Aide |
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En plus de sélectionner les opérations a traiter en mode batch, vous devez exécuter les taches suivantes
pour définir le traitement différé:

¢ Les options de Fichier qui contrélent si les opérations batch sont importées dans un fichier MC9
séparé ou restent dans le fichier MC9 d'origine, et si la régénération de I'usinage et la
sauvegarde des fichiers sont automatiques.

¢ Les paramétres avancés contrblant les limites de temps de traitement et I'édition du fichier
batch.

¢ Les parametres de post processeur contrblant la création et la sauvegarde des fichiers NCI et
CN, et aussi les communications avec la machine.

Chaque tache est décrite ci-dessous.

Préliminaires

1. Cliquez sur Menu Principal, Utilitaires CN, Batch. S'il y a des opérations d'usinage non
sauvées dans le fichier courant MC9, le Gestionnaire batch vous demande de les sauver
avant de s'ouvrir. Si vous les sauvez, toutes les opérations seront listées comme opérations
source et les opérations “vers batch” sont chargées automatiquement dans la liste des
opérations batch. Si vous ne les sauvez pas, les opérations non sauvées ne seront pas listées
comme opérations source. La boite de dialogue du Gestionnaire batch s'ouvre.

2. Cliquez sur Sélectionner au-dessus de la liste des opérations Batch et sélectionnez le fichier
Batch que vous voulez définir.

Options de Fichier

1. Pour contréler ce qui arrive aux opérations d'usinage source quand elles sont traitées, vous
pouvez:

+ Activer Importer opérations dans un nouveau fichier mc¢9 pour copier les opérations
sélectionnées pour traitement batch dans un fichier MC9 séparé. Cliquez sur
Sélectionner pour spécifier le fichier.

Important: Sélectionnez ou entrez un nom de fichier différent du fichier original afin de
ne pas recouvrir le fichier source original.
ou

+ Activer Rappeler chaque fichier mc9 pour laisser les opérations source dans les
fichiers MC9 dans lesquels ils ont été générés. Chaque fichier MC9 s'ouvre briévement
(il est rappelé) quand les opérations sont affichées.

2. Sivous avez activé le bouton de Rappel, vous pouvez aussi:

¢ Cocher la case Régénérer toutes les opérations pour régénérer automatiquement
toutes les opérations dans le fichier source MC9 avant traitement.

¢ Cocher la case Sauver le fichier mc9 aprés régénération pour sauver
automatiquement le fichier mc9 aprés régénération.
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Parametres Batch avancés

1. Cliquez sur Avancé pour définir les options de limites de temps de traitement et d'édition.
La boite de dialogue des Paramétres Avancés s'ouvre.

Paramétres Batch avancés

[ Edier fichier batch aprés swarde Editer maintnt |

¥ Chargement auto. des opérations source Batch

= Limites detemps

I Utilizer les limites de tamps

[Ainutesdkacte(I=pas de e ID.D
[Ainuteszurface (I=pas de lmite] ID.D

I™ | Belaneen batch silimites detemps atieites

0K drvder | Aie |

2. Cochez la case Editer le fichier Batch aprés sauvegarde pour I'ouvrir automatiquement
dans I'éditeur de fichier par défaut quand vous sauvez le fichier. Pour éditer
immédiatement, un fichier batch, cliquez sur Editer maintenant et sélectionnez un fichier.
Le fichier s'ouvre dans I'éditeur par défaut.

3. Cochez la case Chargement automatique des opérations source Batch pour
automatiser la génération de la liste batch. Quand cette case est cochée, toutes les
opérations d'usinage repérées Vers Batch dans la boite de dialogue des paramétres
d'usinage (indiquées par le symbole d'horloge dans le gestionnaire d'opérations) sont
placées automatiquement dans la liste des opérations batch chaque fois que vous ouvrez
le Gestionnaire batch ou que vous sélectionnez le fichier qui les contient comme
opérations source.

Important: Si vous activez Chargement automatique des opérations source Batch, que
vous fermez le Gestionnaire Batch, que vous ajoutez des opérations, et que vous rouvrez
le Gestionnaire Batch, ne sauvez pas le fichier batch ou sinon les opérations chargées
manuellement seront effacées de la liste des opérations batch quand le fichier de
traitement est re-écrit.

4. Décochez la case Chargement automatique des opérations source Batch pour
sélectionner individuellement les opérations de la liste des opérations Source.

5. Cochez la case Utiliser les limites de temps pour limiter le temps de traitement courant
et entrer la limite en minutes. Entrez 0 pour aucune limitation.

6. Cochez la case Relancer Batch si limites de temps atteintes pour relancer le batch
automatiquement. Décochez la pour suspendre le traitement quand le temps imparti est
dépassé.

7. Cliquez sur OK pour activer les paramétres avancés de batch et re-ouvrir la boite de
dialogue du Gestionnaire Batch.
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Parameétres de post processeur

1. Cochez la case Lancer post-processeur pour afficher ou changer les parameétres de post-
processeur pour ce fichier batch et lancer le post-processeur, et ainsi créer le fichier NCI et
CN, quand vous choisissez Lancer Batch. Si la case Lancer post-processeur n'est pas
cochée, vous ne pouvez pas changer les paramétres du post-processeur et aucun fichier NClI
ou CN ne sera créé quand vous choisissez Lancer batch.

2. Cliquez sur Paramétres Post-processeur pour afficher la boite de dialogue des paramétres
du Post-processeur. Cochez ou non les cases Sauver fichier NCI et Sauver fichier CN.

Note: Les options Demander ou Recouvrir ne peuvent pas étre changées depuis le Gestionnaire
Batch.

3. Cochez la case Envoyer a la machine pour envoyer le fichier CN directement a la machine
outil associée au post-processeur(s) sélectionné(s). Cliquez sur Communication pour
afficher ou changer les parameétres de communication.

4. Cliquez sur OK pour activer les parameétres du Post-processeur. La boite de dialogue du
Gestionnaire Batch se rouvre.

5. Cliquez sur Lancer batch pour lancer le fichier batch courant.

Notes:

¢ Toutes les options du Gestionnaire de batch sont sauvées dans le fichier batch de
traitement (*.BCH).

¢ Vous pouvez aussi ouvrir la boite de dialogue du Gestionnaire batch a partir du gestionnaire
d'opérations. Puis cliquez-droit et cliquez sur Batch. Voir Lancement de fichiers Batch
plus bas une description de ce qui se passe quand vous lancez le batch.

Affectation d’opérations a un traitement batch
Vous pouvez affecter des opérations d'usinage a un traitement différé de deux fagons:

¢ Enouvrant le Gestionnaire de batch et en sélectionnant des usinages dans la liste des
opérations Source.

¢ En cochant la case Vers batch dans la boite de dialogue des paramétres d'usinage. Cela
fait entrer automatiquement I'opération dans la liste d'opérations du Gestionnaire batch.

Sélection d'opérations dans la liste du Gestionnaire batch
Une fois que vous sauvez un fichier MC9, ses opérations d'usinage sont disponibles pour le
traitement différé et sont listées dans la liste des opérations source du Gestionnaire batch.

Note: Si vous voulez affecter des opérations du fichier courant MC9, sauvez le fichier courant
MC9 avant de lancer le Gestionnaire batch. Les opérations générées apres la derniére
sauvegarde n'apparaitront pas dans la liste des opérations source.

1. Cliguez sur Menu Principal, Utilitaires CN, Batch.

2. Cliquez sur le bouton Sélectionner situé au-dessus des opérations source et choisissez le
fichier MC9 que vous voulez utiliser comme source des opérations.

3. Sélectionnez la ou les opérations que vous voulez traiter en mode batch, puis alors cliquez

sur le bouton Les opérations sélectionnées sont déplacées de la liste des opérations

source a la liste des opérations batch.

Note: La fois suivante que vous ouvrez le Gestionnaire batch, les opérations seront encore
listées dans la liste des opérations batch ainsi que dans la liste des opérations batch.
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El---EE Groupe d'uzinage 1

Utilisation du paramétre “vers batch” == 1 - Courbe 5 axes
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apparait dans la liste d'opérations batch:

¢ Quand une opération “vers batch” fait partie du fichier courant MC9, elle est placée
automatiquement dans la liste d'opérations Batch et y apparait quand vous ouvrez la boite
de dialogue du gestionnaire Batch.

¢ Quand vous sélectionnez un fichier MC9 qui n'est pas le fichier courant comme source
d'opérations dans la boite de dialogue du Gestionnaire Batch, les opérations “vers batch”
apparaissent dans la liste batch sauf si vous désactivez le placement automatique. Pour
désactiver le placement automatique des opérations “vers batch”, décochez la case
Chargement automatique des opérations source batch dans la boite de dialogue des
parameétres batch Avancés.

Notes:
& Vous ne pouvez pas transformer des opérations repérées batch (traitement différé).

¢ Les opérations repérées pour un traitement différé ne sont pas régénérées quand vous
choisissez Régénérer dans le gestionnaire d'opérations. Elle peuvent étre réegénérées
pendant le traitement différeé.

¢ Sivous décochez le parameétre d'usinage “vers batch” d’une opération existante, I'opération
devient impropre et doit étre régénéreée.

Edition d'opérations

Quand la boite de dialogue du Gestionnaire Batch est ouverte, vous pouvez examiner des
paramétres, des définitions d'outil, et de la géométrie en double-cliquant sur I'opération, mais vous
ne pouvez rien changer.

Cependant, vous pouvez ajouter un commentaire a la boite de dialogue des paramétres d'outil et il
sera affiché avec le nom de l'opération dans la boite de dialogue du Gestionnaire Batch. Le
commentaire reste affiché tant que la liste d'opérations est affichée, mais ne sera pas sauvé avec
le fichier batch ou avec le fichier MC9.

Edition de fichiers batch

Vous pouvez éditer directement les fichiers batch avec un éditeur de texte des fagons suivantes:

¢ Pour éditer un fichier batch spécifique dans la boite de dialogue du Gestionnaire Batch, cliquez
sur Avancé puis alors cliquez sur Editer maintenant. Sélectionnez un fichier batch, qui s'ouvre
alors dans l'éditeur de texte par défaut.

¢ Pour ouvrir automatiquement des fichiers batch dans I'éditeur de texte par défaut chaque,fois
que vous les sauvez dans le Gestionnaire Batch, cliquez sur Avancé et cochez la case Editer
le fichier batch aprés sauvegarde.
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Pour importer toutes les opérations batch du fichier batch courant dans un fichier MC9 séparé, activez
Importer opérations dans un nouveau fichier mc9 sur la boite de dialogue du Gestionnaire Batch et
entrez un nom du fichier.

Important: Entrez ou sélectionnez un nom de fichier différent du fichier source des opérations pour éviter

d'effacer les fichiers originaux.

Effacement de fichiers dans la liste des opérations Batch
Pour effacer des opérations dans la liste d'opérations Batch, mettez en valeur I'opération et
appuyez sur [Suppr].

Pour réordonner la liste des opérations Batch
Pour changer l'ordre des opérations dans la liste d'opérations Batch, cliquez et déplacez
I'opération a une nouvelle position de la liste.

Note: Déplacer ou effacer une opération dans la liste des opérations Batch n'affecte pas I'opération
du fichier source MCO9.

Pour sauver un fichier batch, cliquez sur Sauver fichier batch sur la boite de dialogue du Gestionnaire
Batch et entrez ou sélectionnez un nom de fichier.

Note: pour spécifier I'endroit ou les fichiers batch sont sauvés, dans le Menu Principal cliquez sur
Afficher, Configuration, puis alors choisissez I'onglet Fichiers. Vous pouvez spécifier un chemin
d'accés pour les fichiers batch (BCH).

o o & w

Cliquez sur Menu Principal, Utilitaires CN, Batch.

Choisissez le bouton Sélectionner localisé dans le groupe d'opérations Batch du cété droit de la
boite de dialogue du Gestionnaire Batch.

Sélectionnez un fichier batch et cliquez sur Sauver.
Pour créer le programme CN, cochez Lancer post-processeur.
Vérifiez que les options de Fichiers et les paramétres de Post-processeur sont corrects.

Pour traiter par de multiples post-processeur, choisissez I'onglet Post-processeurs
supplémentaires. Ajoutez ou effacez des post-processeurs et spécifiez les fichiers NCI (CN) de
destination comme désirés.

Cliquez sur Lancer batch. La boite de dialogue du Gestionnaire Batch se referme. Les opérations
dans le fichier batch sélectionné seront traitées.
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Que se passe-t-il quand fichier batch est lancé ?

Le Gestionnaire batch crée les fichiers suivants:

*

nomfichier.err qui enregistre chaque action exécutée par le Gestionnaire Batch pendant sa
derniére exécution.

nomfichier.log qui liste chaque fichier batch lancé.

Si la case Importer opérations dans un nouveau fichier MC9 est activée, le Gestionnaire
Batch sauve un fichier MC9 qui contient les opérations batch.

Si la case Sauver fichier MC9 aprés régénération est activée et que les fichiers MC9
source d'opérations batch ont été régénérés, le Gestionnaire Batch sauve ces fichiers.

Si la case Lancer post-processeur est cochée, le Gestionnaire Batch crée des fichiers
NCI et CN. Il sauve ces fichiers seulement si les cases Sauver fichier NCI et/ou Sauver
fichier CN sont cochées dans la boite de dialogue des parameétres du Post-processeur.

Si Envoyer a la machine est cochée dans la boite de dialogue des paramétres du Post-
processeur, le Gestionnaire Batch envoie le programme CN a la machine outil associée au
post-processeur.

Vous pouvez utiliser le Gestionnaire Batch pour traiter des opérations par de multiples post-processeurs.

1.

5.

Cliquez sur Menu Principal, Utilitaires CN, Batch. La boite de dialogue du Gestionnaire
Batch s'ouvre.

Dans la liste d'opérations Batch, cliquez sur Sélectionner si vous voulez changer le fichier
batch. Sélectionnez un fichier et cliquez sur Sauver. La boite de dialogue du Gestionnaire
Batch se rouvre.

Choisissez I'onglet Post-processeurs supplémentaires.

Pour ajouter un post-processeur a la liste, cliquez sur Ajout post-processeur. Sélectionnez
un post-processeur et cliquez sur Ouvrir.

Sélectionnez un répertoire pour le fichier CN et cliquez sur Ouvrir.

Note: Cliquez sur un répertoire différent pour chaque post-processeur pour éviter d'écrire sur des

6.
7.

fichiers CN.

Répétez cette procédure pour ajouter des post-processeurs supplémentaires.

Pour effacer des post-processeurs, sélectionnez I'entrée du post-processeur considéré dans la
liste et cliquez sur Effacer post-processeur.

13-24



Chapitre 13 — Utilitaires CN

Fiche Technique

Une fiche technique fournit des informations au sujet d'une piéce, y compris ses opérations, ses références
d'outil, le temps d'usinage total et les commentaires ajoutés pendant la programmation dans un format
imprimable. Cette information peut étre utilisée pour aider I'opérateur de la machine, et pour obtenir des
informations sur le client et le projet.

Une fiche technique est créée a partir d'un fichier NCI. Vous pouvez créer une fiche technique de deux fagons:

¢ Pendant la session courante, en utilisant des boites de dialogue (interface graphique). La fiche
technique résultante apparait sur I'écran avec le fichier courant MC9. Vous pouvez obtenir une hard-
copie d'écran de la fiche et exécuter quelques éditions graphiques, comme des déplacements de texte.

¢ En utilisant un fichier de modéle de fiche technique (*.SET). Chaque post-processeur doit avoir un
fichier modele de fiche technique spécifique de méme nom. Cette fiche technique est un fichier DOC au
format ASCII que vous pouvez éditer et imprimer avec un éditeur de texte.

Vous pouvez sélectionner la méthode par défaut a utiliser pour créer des fiches techniques par Afficher,
Configuration, Paramétres CN. Vous pouvez créer 2 sortes de fiches techniques : avec l'interface graphique
ou avec un fichier SET (modéle de fiche technique).

Cette méthode de création de fiche technique utilise un modéle de fiche technique (fichier SET) de
méme nom que le post-processeur actif (*.PST) pour le fichier MC9 courant. La fiche technique créée de
cette fagon est un fichier DOC au format ASCII que vous pouvez éditer et imprimer en utilisant un éditeur

de texte.

1. Cliquez sur Menu Principal, Utilitaires CN, Fiche technique. La boite de dialogue d'entrée
de nom de fichier apparait.

2. Entrez le nom du fichier NCI que vous voulez lire et cliquez sur Ouvrir. La boite de dialogue
d'écriture de fichier s'ouvre.

3. Entrez le nom du fichier de fiche technique que vous voulez créer (*.DOC) et cliquez sur
Enregistrer. Mastercam compile la fiche technique, la sauve sous le nom du fichier entré, et
ouvre la fiche technique dans I'éditeur par défaut.

4. Pendant que vous étes dans I'éditeur, vous pouvez éditer, sauver, et imprimer la fiche
technique. Quand vous avez fini, cliquez sur Fichier, Sortie pour fermer I'éditeur.

Notes:

& Pour créer une fiche technique avec cette procédure, vous devez d'abord activer le
bouton Post-processeur (utiliser le fichier .SET) par I'onglet Paramétres CN de la
boite de dialogue Afficher, Configuration.

¢ Silefichier .SET du post-processeur courant ne peut pas étre trouvé, Mastercam utilise
le modéle de fiche technique par défaut pour définir le format (par exemple,
MILLOM.SET).

¢ Mastercam crée des entités temporaires sur la couche 244 pendant la création de la
fiche technique et les efface ensuite.

Sélection du modeéle de fiche technique
Pour sélectionner le mode de création de fiche technique:

1.

2
3.
4

Cliquez sur Menu Principal, Afficher, Configuration.
Choisissez lI'onglet Paramétres CN.
Activez le Post-processeur (utiliser le fichier .SET) sous Fiche technique.

Cliquez sur OK et sauvez les changements au fichier de configuration courante quand cela
vous est demandé.
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Parameétres par défaut de fiche technique

Modéle de fiche technique par défaut

Date de traitement =
Nom du Programme =
Numéro de Programme =
Opération =

Référence Outil=

Type d’outil =

Matiere outil =
Numéro d’outil =

Diamétre =
Correcteur diamétre =

Correcteur longueur =
Vitesse de broche =
Sens de rotation =
Avance travail =
Correction d’outil=

kkhkkkkkkkkkkkkhkkkkkkkkk

Longueur totale de parcours en avance travail =
Longueur totale de parcours en avance rapide =

Temps total d’outil =
*hkkkkkkkkkkkkkkkkhkkkkk

Temps total de la piéce =

Pour utiliser cette méthode de création de fiche technique, I'option Utiliser interface graphique doit étre
active dans la page de Configuration des Paramétres CN.

Au lieu d’utiliser un modeéle .SET de fiche technique, des informations graphiques seront affichées a
I’écran, et vous pourrez (ou non) imprimer ou tracer ces informations en méme temps que la piéce
affichée a I'écran.

= Opsration 2 Champs de tewte | B Gansral |

Titre du teste: & gauche © miiew ¢ dmite
Contenu des champs de teste;

Date Trace: 09,/08/00

Paz dusinage:
Tolérance: 0.127

Projet:
Geometrie: SURFACES MCE

Profondeur Maxi de plongée:
Flan de securite; 53,500
Murnero d'outil: 2

Diamnetre d'outilt 12.000
Rapon d'outil: 1.500
Avance dusinage: 3.979

(u] I Annler Lppliquer | Aide |

Ebauche par contaur

Commentaire: without highspeed smoothing
COMSTANTZSMOOTHSHARF.MCI
M. Pragramme: [

Brut restant: 0.000

el el el 1]

Ll e e
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Définition d'opérations

|Déﬁnitiun d'Opérations

Cliquez sur Utilitaires CN, Déf. Opération pour afficher le menu de définition el D
d'Opérations. L'option de Définition d'opérations vous donne les options Bibliothéque
suivantes: Comprimer

+ Val. Défaut vous permet de définir les valeurs par défaut des paramétres d'opération d'usinage associatif
standard. Ces paramétres sont stockés dans des fichiers d'opérations par défaut (*.DF9) dans le
répertoire Mastercam OPS. Les fichiers DF9 ne contiennent pas de géométrie.

+ Bibliothéque vous permet de gérer des bibliothéques d'opérations (*.OP9) que vous pouvez importer
dans le fichier courant MC9 avec le gestionnaire d'opérations. Les bibliothéques d'opérations contiennent

de la géométrie.

¢ Comprimer vous permet de comprimer les bibliothéques de paramétres (*.DF9) et d'opérations (*.OP9)
par défaut en enlevant les données inutiles (effacées,...).

{2 j C:4MCAMO}MILL,DPS, OPERA

21X

B Opérations, 1 sélectionnées, 3 & iégénérel Ty Sé]ec[ignne[l

= LR
= & 2
=& 3-
=2 4-
E& G-
(=11 6-
B 7
=4 8-
=@ 9-
&1 8 10
=@ 1
=& 12
1§ 13
=@ 14
[ 7] 15
=] 16
(=1 17
[l f##i 18

E-BE Groupe dusinage 1

Contour [0

Poche [Standard)
Surfagages

Ebauche paraliéle
Ebauche radisle
Ebauche projecthon:
Ebauche izoparaméltique
Ebauche par confou

+ Ebauche par poches

- Ebaliche plongée

- Finkion paralléle

» Finktion radiale

- Finition projection

- Firkion ioparamaingus
- Firition pat cantour

- Finkion bkangence

« Finktion reprize

KN —

Simple perpage - sans débourage Sl |

Regénérer

Werification

Post-pra |
A, Dplimiséel

0K

ﬂ Aide

ds

1.  Accédez au fichier DF9:

¢ Cliquez sur Menu Principal, Afficher, Configuration. La boite de dialogue de Configuration du
systéeme s’ouvre. Cliquez sur I'onglet Paramétres CN, puis cliquez sur le bouton Opérations par

défaut.

¢ Cliquez sur Menu Principal, Utilitaires CN, Def. Opération, Val. Défaut.

La boite de dialogue de sélection de fichier s’ouvre.

Sélectionnez ou entrez un fichier de paramétres par défaut (*. DF9), puis cliquez sur Enregistrer
pour ouvrir le fichier. Le Gestionnaire d'opérations s’ouvre pour vous permettre d’apporter des

changements aux opérations.

4. Quand vous avez terminé, cliquez sur OK pour enregistrer les changements et fermer la bofite de
dialogue de Gestionnaire d'opérations. Si vous avez utilisé Afficher, Configuration, 'onglet des

Parameétres CN se rouvre.

Note: Ces valeurs par défaut ne sont utilisées que seulement lors de la premiere utilisation de chaque
type d'opération. Pendant une session, Mastercam utilise les parametres les plus récemment
utilisés, quelque soient les parametres du fichier DF9 courant.
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Les bibliothéques d'opérations (*.OP9) sont des séries d'opérations d'usinage que vous pouvez créer en
utilisant I'option Sauver en bibliothéque dans le gestionnaire d'opérations.

Vous pouvez importer ces opérations, avec ou sans leur géométrie, dans un fichier MC9 en utilisant
I'option Charger de la bibliothéque du gestionnaire d'opérations.

Vous éditez les bibliothéques d'opérations en utilisant le gestionnaire d'opérations de la méme fagon que
vous éditez les fichiers MC9 ou DF9. Les fonctions que vous ne pouvez pas exécuter sur la bibliotheque
d'opérations sont désactivées. Par exemple, vous ne pouvez pas importer ou exporter d'opérations vers

ou depuis une bibliothéque d'opérations.

Chaque opération dans la bibliothéque peut avoir sa propre origine, accessible a travers la boite de
dialogue des paramétres d'outil.

Chaque opération d'une bibliothéque d'opérations peut avoir son propre point d'origine. Mastercam utilise
l'origine de la bibliothéque d'opérations pour aligner la géométrie importée avec un point que vous
choisissez dans la fenétre graphique quand vous récupérez 'opération.

Pour définir I'origine de Ila bibliothéque d'opérations:
1. Cliquez sur Menu Principal, Utilitaires CN, Def Opération, Bibliothéque.
2. Choisissez la bibliothéque a éditer et cliquez sur Enregistrer.

3. Sélectionnez I'opération a laquelle vous voulez assigner une origine et cliquez sur l'icbne de
Paramétres.

Sur la page des parameétres d'outil, choisissez le bouton d'origine de la Bibliothéque.
Vous pouvez alors:
¢ Entrerles coordonnées X, Y, et Z de l'origine.

¢ Cliquer sur Sélectionner. Le menu de position s'affiche. Choisissez I'origine dans la
fenétre graphique et cliquez sur Retour.

6. Cliquez sur OK, OK et régénérez I'opération.

Cette option comprime la bibliotheéque d'opérations courante et enléve toutes les entités effacées de la
bibliothéque. Cela diminue la dimension du fichier de bibliothéque.

1. Cliquez sur Menu Principal, Utilitaires CN, Def. Opération, Comprimer.

2. Choisissez ou entrez le nom du fichier de bibliotheque d'opérations a comprimer et cliquez sur
Sauver. Mastercam comprime la bibliotheque et affiche le message suivant.

Compression de bibliothégue achevée.
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Définition d'outils
Cette fonction affiche la liste d'outils dans le fichier MC9 courant, montre la bibliothéque d'outils courante, et
comprime des bibliothéques d'outils.

Définition d'outils:
Courants
Bibliothéque
Comprimer

Cette option affiche la liste d'outils qui sont utilisés dans le fichier MC9 courant. Les outils sont listés
dans la boite de dialogue du Gestionnaire d'outils. Pour plus d'informations sur le Gestionnaire d'outils,
voir “Gestionnaire d'Outils” dans le chapitre 3 de ce manuel ou dans l'aide en ligne.

Cette option liste tous les outils du fichier courant TL9 dans la boite de dialogue du Gestionnaire d'Outils.
La barre de titre de la boite de dialogue indique le nom de la bibliothéque d'outils active. Pour plus
d'informations sur le Gestionnaire d'outils et la création d’outils, voir “ Gestionnaire d'outils ” dans le
chapitre 3 de ce manuel ou dans I'aide en ligne.

Q:} IMPORTANT: Tous les outils effacés de Ila bibliothéque d'outils sont irrémédiablement
perdus.

L'option de compression lit la bibliothéque d'outils courante et en enléve tous les outils effacés. Cela
diminue la taille de stockage du fichier bibliothéque.

1. Cliquez sur Utilitaires CN, Def Outil, Comprimer. La boite de dialogue d'entrée de nom de fichier
apparait. Indiquez le nom du fichier a lire.

2. Entrez le nom du fichier de bibliothéque d'outils @ comprimer et cliquez sur Ouvrir. Le systéme
comprime la bibliothéque et affiche le message suivant.

Comprezzion de bibliothéque achevée.

Note: Vous pouvez convertir une bibliotheque d'outils Version 8 en Version 9 en la renommant de
*TL8 a *.TL9 et en choisissant MENU PRINCIPAL, Utilitaires CN, Def. Outil, Comprimer.

1. Copiez la bibliothéque d’outils et le fichier texte Version 8 dans le répertoire C:\Mcam91\Mill\Tools
(ex: OUTILS.TL8 et OUTILS.TXT)

Renommez la bibliothéque d'outils Version 8 pour lui affecter une extension TL9. (ex: OUTILS.TL9)
Cliquez sur Utilitaires CN, Def. Outil, Comprimer a partir du Menu Principal.

Sélectionnez le fichier TL9 que vous avez renommé et cliquez sur Ouvrir.

a ~ w N

Il vous est demandé de valider quand la compression est terminée. Cliquez sur OK. Vous pouvez
maintenant sélectionner ce fichier comme bibliothéque d'outils dans la Version 9.

Note: Vérifiez de bien copier aussi le fichier texte de bibliotheque version 8 dans le répertoire
C:\Mcam91\Mill\Tools.
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Les profils d'outils spéciaux sont utilisés pendant la simulation et la vérification
pour afficher un type d'outil différent du type d'outil sélectionné. Par exemple, si
vous créez une fraise deux tailles, vous pouvez sélectionner Fichier spécial ou
Couche spéciale en bas du premier onglet de la boite de dialogue de définition
d'outil pour utiliser un profil différent. Voir ci-contre un exemple de profil.

Chaque type d'outil fourni avec Mastercam posséde son propre fichier MC9
correspondant, contenant les informations de profil. Ces fichiers MC9 se trouvent
dans le répertoire C:\Mcam91\Mil\Tools. Quand vous sélectionnez I'un de ces
fichiers MC9 a utiliser comme profil spécial, le profil est mis a I'échelle pour
correspondre au diamétre de l'outil que vous créez et pour que la correction
d'outil soit correcte. Vous pouvez aussi créer vos propres fichiers MC9 de profil
d'outil.

Si vous créez un type d'outil non défini, vous pouvez quand méme utiliser un
fichier MC9 comme profil. Cependant, a la différence des types d'outil fournis —
dans Mastercam, un profil spécial d'outil non défini n'est pas mis a I'échelle pour
la correction. A la place, le point de correction d'outil sur le profil sera décalé pour
correspondre au diameétre d'outil entré. Le point de correction est repéré par une
ligne en pointillés jaunes comme indiqué ci-contre.

Les profils d'outil spécial ne sont affichés que pendant la simulation et la
vérification si vous avez activé |'option de Profil Défini de 'onglet Apparence de
la boite de dialogue des paramétres d'affichage de la simulation et de la

vérification. 1

Création d'un profil d'outil spécial depuis un fichier MC9
1. Dans le menu principal, cliquez sur Fichier, Nouveau pour créer un nouveau fichier MC9.
2. Appuyez sur [F9] pour afficher I'origine du systéme.

3. Créez la géométrie du profil en commengant a l'origine du systéme (0,0).

Note: La dimension X du rayon de l'outil doit étre de 1. Voir exemple ci-dessous.

| 10000

4. Sauvez le fichier MC9 dans le répertoire C:\MCAM91\Mil\Tools. Vous pouvez
maintenant sélectionner ce fichier MC9 comme profil spécial d'outil.
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Création d'un profil spécial d'outil depuis une couche

Vous pouvez aussi créer des profils d'outil en sauvant la définition d'outil spécial sur une couche
du fichier courant. L'avantage de sauver un fichier spécial sur une couche du fichier de géométrie
(plutdét que dans un fichier MC9 externe) est que les informations d'outil spécial restent stockées
avec la géométrie sur laquelle il est utilisé, ce qui fait que toute personne chargeant ce fichier
disposera automatiquement du profil d'outil spécial.

Suivez la procédure ci-dessous pour créer la géométrie d’un profil d'outil spécial:

*

*

L2

¢

1.
Note: La dimension X du rayon de [l'outil doit étre de 1. Voir exemple page précédente.

2.

L'outil doit exister dans le cadran supérieur droit.
Le bout d'outil doit se trouver en 0,0,0.
Ne créez pas d'axe géométrique central d'outil.

Ne créez pas de géomeétrie qui provoquerait de talonnage.

Créez la géométrie du profil en commencant a I'origine du systéme (0,0).

Déterminez sur quelle couche tracer la géométrie du profil. Pour plus d'informations, voir le
Gestionnaire de couches dans le manuel Mastercam Design Version 9 ou dans l'aide en
ligne.

Accédez a la boite de dialogue de définition d'outil en cliquant sur Créer nouvel outil dans
le menu de clic-droit du gestionnaire d'outils.

Créez un outil Non défini.

Sélectionnez le bouton Couche spéciale, et entrez le numéro de couche utilisé a
I'étape 2.

Cliquez sur OK.
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Définition des matieres

Cette fonction affiche la liste des matiéres brutes dans le fichier MC9 courant ou en bibliothéque. Pour plus
d’'informations sur la Liste des Matiéres, voir le paragraphe “Matiére” dans le chapitre 3 de ce manuel ou dans
I'aide en ligne.

Edition d’'une matiere

1. Dans la section Matiéres de la Config Job, cliquez sur Sélection ou choisissez Utilitaires
CN, Def Matiére dans le Menu Principal.

2. Cliquez-droit sur une matiére dans la liste et cliquez sur Editer. La boite de dialogue de
Définition de Matiére s'ouvre.

3. Changez les paramétres de matiére et choisissez OK.
Notes:
¢ Vous pouvez aussi cliquer deux fois sur un nom de matiere pour I'éditer.

¢ L'option de clic-droit n'est pas disponible si aucune matiére n'est affichée dans la liste
des matieres courantes, ou si vous affichez la liste courante de matieres dans la boite
de dialogue de Config Job.

Effacement d’une matiere
Important: Si vous travaillez avec une bibliotheque de matiéres, toutes les matieres que vous
effacez sont enlevées définitivement de la bibliotheque.

1. Dans la section Matiéres de la Config Job, cliquez sur Sélection ou choisissez Utilitaires
CN, Def Matiére dans le Menu Principal.

2. Cliquez-droit sur une matiére dans la liste et cliquez sur Effacer.
Notes:
. Vous pouvez aussi appuyer sur [Suppr] pour effacer une matiére.

. L'option de clic-droit n'est pas disponible si aucune matiére n'est affichée dans la liste
des matiéres courantes.

Sauvegarde d’une matiére de la liste courante dans une bibliothéque de
matiéres

1. Dans la section Matiéres de la Config Job, cliquez sur Sélection ou choisissez Utilitaires
CN, Def Matiére dans le Menu Principal.

Cliquez-droit sur une matiére dans la liste et cliquez sur Sauver en bibliothéque.
Sélectionnez un fichier MT9 auquel ajouter la matiére.

Cliquez sur Sauver. Si une matiére de méme nom existe déja dans la bibliothéque, il vous est
demandé si vous voulez recouvrir la matieére en bibliothéque.

Note: cette option de clic-droit n'est disponible que si vous listez les matieres courantes et si une
matiere existe dans la liste courante.

Comprimer
Ce bouton permet de nettoyer la bibliothéque en supprimant les matiéres effacées et en re-
organisant la bibliothéque.
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Création d’une nouvelle matiéere

1. Dans la section Matiéres de la Config Job, cliquez sur Sélection ou choisissez Utilitaires
CN, Def. Matiére dans le Menu Principal.

Cliquez-droit dans la zone de la liste et cliquez sur Créer nouvelle matiére.

3. Entrez les paramétres dans la boite de dialogue de Définition de matiére (voir chapitre 3 de
ce manuel ou l'aide en ligne)

4. Cliquez sur OK. La matiére est ajoutée a la liste courante des matiéres ou a la bibliothéque de
matiéres.

Ajout d’une matiere de la bibliothéeque a la liste courante

1. Dans la section Matiéres de la Config Job, cliquez sur Sélection ou choisissez Utilitaires
CN, Def. Matiére dans le Menu Principal.

2. Cliquez-droit dans la zone de liste et cliquez sur Charger de la bibliothéque. La boite de
dialogue affiche la liste des matiéres de la bibliothéque sélectionnée.

3. Sélectionnez une matiére dans la bibliotheque et choisissez OK. La matiére est ajoutée a la
liste courante.

Note: L'option Charger de Ila bibliothéque n'est disponible que si vous visualisez la liste courante
de matieres.

Définition de paramétres de matiére

Vous pouvez définir les paramétres de la matiére du brut en utilisant la bofte de dialogue de
Définition de Matiére. VVous pouvez accéder a cette boite de dialogue en cliquant sur Créer
nouvelle matiére dans le menu de clic-droit de la boite de dialogue de Liste des Matiéres.

Pour plus d'informations sur la fagcon dont matiére du brut peut affecter les vitesses et les avances
d'un usinage, voir Calcul des vitesses et des avances page 3-7 et 3-15 de ce manuel ou dans
I'aide en ligne.

Sélection d’une bibliotheque de matiéres différente

1. Dans la section Matiéres de la Config Job, cliquez sur Sélection ou choisissez Utilitaires
CN, Def. Matiére dans le Menu Principal.

2. Cliquez-droit dans la zone de la liste et choisissez Changer de bibliothéque.
3. Sélectionnez un fichier MT9 et cliquez sur Enregistrer.

Note: L'option de Changement de bibliothéque n'est disponible que si vous visualisez la
bibliotheque de matieres.

Sauvegarde d’une bibliothéque de matiéres dans un fichier texte

1. Dans la section Matiéres de la Config Job, cliquez sur Sélection ou choisissez Utilitaires
CN, Def. Matiére dans le Menu Principal.

Cliquez-droit dans la zone de la liste et choisissez Convertir une bibliothéque en ASCII.
Sélectionnez un fichier MT9 et cliquez sur Ouvrir.

Entrez un nom pour le fichier de texte et cliquez sur Enregistrer. Le fichier texte est affiché
dans I'éditeur de texte courant.

Note: Vous pouvez sélectionner un éditeur de texte différent en cliquant sur Fichier, Editer,
Editeur dans le Menu Principal.
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Création d’une bibliothéeque de matiéres a partir d’un fichier texte

1.

Dans la section Matiéres de la Config Job, cliquez sur Sélection ou choisissez
Utilitaires CN, Def. Matiére dans le Menu Principal.

Cliquez-droit dans la zone de la liste et cliquez sur Créer une bibliothéque a partir
d’ASCIL.

Sélectionnez un fichier TXT et cliquez sur Ouvrir.

Entrez un nom pour le fichier de bibliothéque de matiéres et cliquez sur Sauver.

Sauvegarde d’informations de matiéres dans un fichier document
Cette fonction crée un document listant toutes les matiéres du job courant ou dans la bibliothéque
courante de matiéres. Les noms, types, et paramétres des matiéres sont inclus dans la liste.

1.

Dans la section Matiéres de la Config Job, cliquez sur Sélection ou choisissez
Utilitaires CN, Def. Matiére dans le Menu Principal.

Cliquez-droit dans la zone de la liste et choisissez Fichier Doc.

Entrez un nom pour le fichier DOC et cliquez sur Enregistrer. Si un fichier DOC avec le
méme nom existe déja dans le répertoire, il vous est demandé si vous voulez ajouter la
nouvelle information au fichier existant.

Mise a jour d’une bibliothéque de matiéres de la Version 8 a la Version 9

1.

Copiez la bibliotheque de matiéres et le fichier texte Version dans le répertoire
C:\Mcam91\Mil\Tools. (ex: MATIERES.MT8 et MATIERES.TXT)

Note: Pour Mastercam Tournage, copiez les fichiers Version 8 dans

C:\Mcam91\Lathe\Tools.

Cliquez sur Sélection ou choisissez Utilitaires CN, Def Matiére dans le Menu
Principal.

Sélectionnez Fraisage - bibliothéque dans la liste déroulante de la boite de dialogue
de Liste des matiéres.

Cliquez-droit dans la zone de la liste des matiéres et cliquez sur Changer de
bibliothéque.

Sélectionnez le fichier MT8 que vous venez de copier et cliquez sur Enregistrer.

Il vous est demandé de comprimer la bibliothéque. Cliquez sur Comprimer et la
bibliothéque est mise a jour en fichier MT9 et les matiéres s’affichent.

Note: Vérifiez de bien copier aussi le fichier de matieres version 8 dans le répertoire
C:\Mcam91\Mil\Tools
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Veérification solide
d’usinage

Le produit de Vérification, créé conjointement avec Sirius Systems Corporation, utilise des modeéles solides
pour simuler le processus d’enlévement de matiére. La forme du brut est mise a jour selon les mouvements de
I'outil, ce qui procure un apergu de la piéce définitive. Le modéle résultant peut étre inspecté et les erreurs de
programmation peuvent étre éliminées avant de sortir le moindre copeau.

Si vous disposez d’un fichier MC9 affiché dans la fenétre graphique, le systéme vérifie le fichier courant MC9.
Si vous n'avez pas de fichier MC9 affiché dans la fenétre graphique, le systéme vous demande de sélectionner
un fichier NCI a vérifier.

Pour accéder a cette fonction, cliquez sur le bouton Vérification du gestionnaire d'opérations ou cliquez sur
I'option Vérification du menu d’Utilitaires CN.

Redémarrer Pause Awvance rapide Zoom précis Comparaison STL

Yérification Standord du fichier MC9 courank 7

/@MZUJ/»J&]@ ]ﬂ—J%J

Configuration Départ Bloca Section Eclairage Usiner Usiner
bloc du brut lentement rapidement
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Vous pouvez définir les paramétres du processus de vérification en cliquant sur le bouton Configurer de
la barre d'outils de Vérification (Utilitaires CN, Vérification). Ces parameétres, a I'exception des
dimensions du brut, sont sauvés dans le fichier VERIFY.PRM stocké dans le répertoire Mcam91\Mil\Ops
ou Mcam91\Lathe\Ops. Ce fichier est créé apres avoir lancé Vérification pour la premiére fois. La barre
de titre de la boite de dialogue indique si vous vérifiez le fichier MC9 courant ou un autre fichier NCI.

Vous pouvez choisir un brut de forme cubique ou cylindrique, ou bien vous pouvez sélectionner un fichier
qui détermine la forme de l'outil avant la vérification. Le fichier doit contenir des surfaces et/ou des
solides. Vous pouvez sélectionner un des types de fichiers suivants: IGES, Fichiers Parasolid ( X_T,

Boite de dialoque de confiquration de vérification

Configuration Yérification: fichier MC9 courant

Fichier HCI |

Pairit rniti:

Paint masi:

I arges:

| 5 |-1?1.50424 |9?.353? |u.n

MCY courant |

Utiliser valeurs de Eonfiggobl ¥ |-81.83451 |35.13522 |u.n

Wiamete clindre:

Forme — Limite:
" Cylindre Analyze Chemin(z)
" Fichier

= e cylindie
; i Dimengions initiales du brut

i € Analyse chemin(s)

iz & Configuration du Job
¥ | Cerfrensun ane " Utilizer derrier brut

Sélection des coins du brut | z |-28.U1139 |48.1?829 ID.D

ID. 0oz

™ Stop sur collizsion

 Afficher porte outil

I Changer outil/couleur
™ Stop sur chat outil

Fiehier Bt I E LCouleurs ™ Brut ranshucids
— Ouatil — Contréle de I'affichage — Diver

(o Tun_:o_ [Pas d'autil) Frofil o I—m ™ Utiliser TrueSolid
" Qutil filaire  Auta

& Dufl solide & DEfini Mutssetrace: |1 I~ Afficher axes }0Z

Vitegze Qualité

V¥ Mize & jour aprés chq usinage

W Compenser 'outil dans 'armoire

™ Afficher coordonnées
™ Créer fichiers LOG
I= | Eorpares avee fictien Sk

= Erfevenles copeany

Beckfinii | oK

Bide

I Annuler

SolidWorks, etc.), VDA, MC9, STL, MC8, SAT,GE3, STEP

1.

Notes: Le nom et le chemin d’acceés au fichier sont sauveés dans le fichier PRM de configuration, mais
la forme de brut revient a Bloc dans la boite de dialogue pour la session suivante de

Cliquez sur Vérification dans le gestionnaire d'opérations ou choisissez Utilitaires CN,

Vérification dans le Menu Principal.

Sur la barre d'outils Vérification, cliquez sur le bouton Configurer

La boite de dialogue de configuration s'ouvre.

P

Sélectionnez 'option Fichier dans la section Profil de la boite de dialogue.

Cliquez sur le bouton du centre de la boite de dialogue pour sélectionner un fichier.

Sélectionnez un fichier et cliquez sur Ouvrir.

Cliquez sur OK pour fermer le dialogue de configuration. Le fichier sélectionné s’affiche a I'écran.

vérification.

Si vous sélectionnez un fichier de matiere brute en mode standard, vous devez sélectionner un
objet fermé. Utiliser un objet fermé est aussi recommandé en mode TrueSolid. Si vous
sélectionnez un fichier STL comme matiére brute, vérifiez bien que les normales de toutes les
surfaces. Si toutes les normales ne pointent pas hors de la piece, vous pouvez obtenir des

résultats inexacts
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La table suivante liste les fonctions de Vérification disponibles en mode TrueSolid et en mode Standard
dans Mastercam Fraisage. Vous pouvez changer le mode de vérification en cliquant sur le bouton
Configurer de la barre d'outils de vérification (Utilitaires CN, Vérification, Configurer). Le mode
standard est basé sur les pixels élémentaires, alors que TrueSolid utilise une technologie poussée de
modélisation solide pour créer et manipuler des modéles solides complets et exacts pour la simulation de
l'usinage. TrueSolid utilise aussi des graphismes OpenGL pour l'interprétation 3D solide dynamique et
I'animation. Notez SVP que quelques fonctions ne sont pas disponibles en mode TrueSolid ou Standard.

Note : Turbo = pas d’outil

Fonctions Standard Standard TrueSolid TrueSolid
avec outil turbo avec outil turbo

Fraisage 2,3 axes Oui Oui Oui Oui

Tournage 2 axes Oui Oui Oui Oui

Fraisage dans tout plan Oui Oui Oui Non

d’'usinage

(indexage 5 axes)

Toute forme d’outil Oui Oui Oui** Oui*

définie par Mastercam

Détection d’erreur Oui Oui Oui Oui

Rotation/Pan/Zoom Oui** Oui** Oui Oui

dynamique

Brut translucide Oui Oui Non Non

Affichage du code NCI Oui Oui Oui Oui

pendant la simulation

Changement de la Oui Oui Non Non

source de lumiére

Couleurs différentes Oui Oui Oui Oui

pour chaque outil

Controle de la vitesse Oui Oui Oui Oui

Repositionner/ Oui Oui Oui Oui

transformer le brut

Comparaison STL Non Non Non Oui

Formes de brut: Oui Oui Oui Non (cube

Cube, cylindre seulement)

Fraisage 4 et 5 axes Oui Oui Oui** Non

*Les outils de surfagage et coniques ne sont pas supportés. Pour plus d’informations, voir Outils
non supportés dans la vérification Truesolid page 14-11.

** Pan (déplacement)/zoom/rotation du brut autorisé avant l'usinage.
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La table suivante indique quand vous pouvez utiliser certaines options de visualisation en mode

TrueSolid et Standard. Vous pouvez changer le mode de vérification en cliquant sur le bouton

Configurer de la barre d'outils Vérifier (Utilitaires CN, Vérification, Configurer).

Options de Avantle Pendantle Aprés le Avant le Pendant le Aprés le

visualisation mode mode mode mode mode mode
Standard Standard Standard TrueSolid TrueSolid TrueSolid

Pan Oui Non Non Oui Non Non

Zoom Oui Non Non Oui Oui Oui

Zoom précis Non Non Non Non Oui (Turbo Oui (Turbo

seulement) seulement)

Zoom arriére Oui Non Non Oui Oui Oui

Rotation Oui Non Oui* Oui Oui Oui

dynamique

Brut Non Non Oui** Non Non Non

translucide

Section du Non Oui*** Oui Non Non Non

brut

Changement Non Non Oui Non Non Non

de la source

de lumiere

* Pour faire tourner dynamiquement la piece apres vérification Standard, choisissez Vue, Dynamique.
Sélectionnez une position dans la fenétre graphique au-dessus ou au-dessous de la piece pour la faire
tourner par rapport a l'axe Y de I'écran vers la gauche, ou vers la droite de la piéce pour la faire tourner
par rapport a I'axe X de I'écran. Une petite fenétre affichant la piece vérifiée apparait. Déplacez la
souris dans la fenétre graphique pour faire tourner la piece. Une fois que vous avez déplacé la piece a
la position appropriée, cliquez sur la souris et la piece tournée s'affiche dans la fenétre graphique.

* * Ne fonctionne qu'en vue de Dessus, Face, Cété, ou Isométrique. Vous ne pouvez pas changer la
vue graphique aprés avoir vérifié la piéce.

* * * Vous devez faire une pause dans le processus de vérification, puis choisir le bouton de Section
du brut de la barre d'outils de vérification.
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Pendant la vérification, vous pouvez visualiser une représentation filaire ou solide de I'outil lors de ses
déplacements sur l'usinage. Vous pouvez sélectionner le type d'outil que vous voulez afficher en cliquant
sur le bouton Configurer de la barre d'outils (Utilitaires CN, Vérification, Configurer) et en
sélectionnant Auto ou Défini dans la section Profil de la boite de dialogue de Configuration.

Si vous avez sélectionné Auto, Mastercam utilisera les parameétres d’outil pour le profil d’outil.

Si vous avez sélectionné Défini, Mastercam utilisera le fichier MC9 sélectionné comme profil d’outil. Ce
fichier MC9 est sélectionnez quand vous choisissez I'outil. Le systéme ne met a I'échelle le fichier MC9
pour correspondre au diamétre de I'outil désiré. Si vous utilisez un type d’outil indéfini, le fichier MC9
n’est pas mis a I'échelle. Pour plus d’'informations, voir Profils d’outil.

Notes:

L

Les options Auto et Défini correspondent aux options de Profil de la boite de définition d’outil. Pour
plus d’ informations, voir Définition des paramétres d’outil.

La Vérification supporte toutes les formes d’outil, sauf en mode TrueSolid Turbo. En mode
TrueSolid Turbo, seuls les foréts, fraises deux tailles, fraises sphériques ou fraises toriques sont
supportés.

Si Mastercam ne peut pas construire le profil de I'outil du fait des parametres incorrects de l'outil,
une fraise deux tailles est affichée pendant la vérification dans tous les modes sauf le mode
TrueSolid Turbo.

Dans la boite de dialogue de la Configuration, si vous choisissez d’afficher le porte-outil, le systeme
affiche un support fixe (HOLDER.MC9) que vous ne pouvez pas mettre a I'échelle. Donc, si le
systéme ne peut pas construire le profil de I'outil, le support ne s'affiche pas non plus.

Les fichiers MC9 de profil d'outil sont fournis pour tous les types d'outil par défaut dans Mastercam.
Vous pouvez créer des fichiers MC9 supplémentaires pour d'autres types d'outils.

Création d’un profil d’outil personnalisé
1. Créez un fichier MC9 de profil de la géométrie de I'outil. La cotation X du rayon de l'outil
doit étre d'une valeur de 1.
Sauvez le fichier MC9 dans le répertoire C:\Mcam91\Mil\Tools.
Créez une opération.

Apres avoir sélectionné un outil pour I'opération, cliquez-droit sur I'icone de I'outil dans la
boite de dialogue des paramétres d'Outil pour éditer I'outil. La boite de dialogue de
définition d'outil s'affiche.

5. Surl'onglet de Type d'Outil, sélectionnez le type d'outil a créer. Si le bouton d'outil n'est
pas disponible, cliquez sur Non défini.

Sur l'onglet de Parameétres, cliquez sur Sélection a c6té du champ de nom d'Outil.
Sélectionnez le fichier MC9 de géométrie de I'outil et cliquez sur Sauver.

Ouvrez le gestionnaire d'opérations et cliquez sur Vérifier.

9. Cliquez sur I'icone de Configuration et assurez vous que vous étes bien en mode
Standard et que vous avez sélectionné une option d'affichage de I'outil.

10. Cliquez sur OK.

11. Lancez le processus de vérification et la forme d'outil correcte sera affichée.
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La boite de dialogue des couleurs de vérification vous permet de définir la couleur de collision, la couleur
d'outil solide, et la couleur d'usinage de passe des 10 premiers outils.

1.

Cliquez sur Vérification dans le gestionnaire d'opérations ou choisissez Utilitaires CN,
Vérification dans le Menu Principal.

Sur la barre d'outils Vérification, cliquez sur le bouton Configurer "* . La boite de dialogue
de configuration s'ouvre.

Cliquez sur Définition des couleurs dans la boite de dialogue de configuration. La boite de
dialogue des couleurs s'ouvre.

Sélectionnez une option dans la liste.
Entrez un numéro de couleur ou choisissez une Couleur dans la boite de dialogue de couleur.

Cliquez sur OK pour revenir a la boite de dialogue de configuration de Vérification.

La suppression des copeaux apres la vérification facilite la visualisation de la piece usinée. Cette option
n’est disponible qu‘en mode TrueSolid avec simulation de l'outil, et dans Mastercam Fraisage et FIL
uniqguement.

1.

N o N oo o

Cliquez sur Vérification dans le gestionnaire d'opérations ou choisissez Utilitaires CN,
Vérification dans le Menu Principal.

Sur la barre d'outils Vérification, cliquez sur le bouton Configurer "' . La boite de dialogue
de configuration s'ouvre.

Sélectionnez Outil filaire ou Outil solide pour afficher l'outil.

Cochez la case Utiliser TrueSolid pour activer le mode TrueSolid.

Cochez la case Enlever les copeaux.

Cliquez sur OK pour revenir a la boite de dialogue de configuration de Vérification.
Lancez la vérification.

Si plusieurs solides (autres que la piece) restent a I'écran aprés la vérification, le menu
d’enlévement de copeaux s’affiche. Cliquez sur Sél. Copeau et sélectionnez un solide a
I'écran, Défaire pour remplacer le dernier copeau enlevé, ou Redéfinir pour remplacer tous les
copeaux enlevés.

Note: S'il ne reste qu’un seul solide (autre que la piece), ce menu ne s’affiche pas.

8.

Cliquez sur OK pour revenir a la boite de dialogue de configuration de Vérification. La piéce et
les copeaux restent dans le dernier état sélectionné.

Note: Sipossible, sélectionnez les copeaux du dessus pour faciliter la sélection.
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Cette option n’est disponible que dans Mastercam Fraisage et en mode TrueSolid. Un fichier STL est un
modéle 3D. Le fichier STL peut étre importé comme forme de brut pour une vérification ultérieure.

1.

Cliquez sur Vérification dans le gestionnaire d'opérations ou choisissez Utilitaires CN,
Vérification dans le Menu Principal.

Lancez le processus de vérification sur la piece sélectionnée.

Cliquez sur le bouton STL @ de la barre d'outils de vérification.

Entrez le nom du fichier STL et cliquez sur Enregistrer.

Cliquez sur Vérifier dans le gestionnaire d'opérations ou choisissez Utilitaires CN,
Vérification dans le Menu Principal.

Lancez le processus de vérification jusqu'a sa fin ou choisissez Pause pendant la
vérification d'usinage.

Cliquez sur Redémarrer 44 pour recommencer la vérification depuis le commencement. Cela
vous permet aussi d'accéder a la boite de dialogue de Configuration.

Note: Tout brut affiché précédemment est effacé.

Cliquez sur Vérification dans le gestionnaire d'opérations ou choisissez Utilitaires CN,
Vérification dans le Menu Principal.

Si vous voulez changer I'un des paramétres de configuration avant de commencer le

|
processus de vérification, cliquez sur Configurer Q dans la barre d'outils de vérification.

Si vous vérifiez le fichier courant MC9 et que vous n'avez pas défini les dimensions du brut
dans la boite de dialogue de Configuration, le systéme analyse automatiquement le fichier
MC9 pour déterminer les valeurs de brut depuis la boite de dialogue de Config Job. Si aucune
limite de brut n'est trouvée dans la Config Job, le systéme recherche dans le fichier NClI
associé au fichier MC9 courant les limites du brut. Si vous vérifiez un fichier NCI différent, le
systeme recherche dans le fichier les limites du brut.

4. Cliquez sur Départ dans la barre d'outils pour commencer la vérification.

Note: Vous pouvez aussi cliquer sur Départ pour reprendre une vérification apres une pause.

Cliquez sur Vérification dans le gestionnaire d'opérations ou choisissez Utilitaires CN,
Vérification dans le Menu Principal.
Cliquez sur Départ g dans la barre d'outils pour commencer le processus de vérification.

|
Pendant que la vérification se déroule, cliquez sur Pause.

|44

Pour reprendre la vérification, cliquez sur Départ ou Redémarrer.
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Cliquez sur Vérification dans le gestionnaire d'opérations ou choisissez Utilitaires CN,
Vérification dans le Menu Principal.

|
(Facultatif) Cliquez sur Configurer " dans la barre d'outils et entrez le nombre de
mouvements affichés chaque fois que vous appuyez sur le bouton Bloc a bloc.

Cliquez sur Bloc a bloc » dans la barre d'outils.

Continuez a appuyer sur le bouton Bloc a bloc jusqu'a la fin de la vérification.

Cliquez sur Vérification dans le gestionnaire d'opérations ou choisissez Utilitaires CN,
Vérification dans le Menu Principal.

_ 44 . . .
Cliquez sur Avance Rapide dans la barre d'outils. L'usinage est vérifié en mode
accéléré.

Note: le choix de ce bouton de la barre d'outils ne fait pas changer le mode en Turbo.

Cette option n'est disponible qu'en mode Standard.

1.

o o kW

Cliquez sur Vérification dans le gestionnaire d'opérations ou choisissez Utilitaires CN,
Vérification dans le Menu Principal.

Lancez le processus de vérification sur la piéce sélectionnée.

Cliquez sur Section du Brut dans la barre d'outils.
Sélectionnez le point ou vous voulez que la section soit réalisée.
Sélectionnez un point du c6té du brut que vous voulez conserver. La section s'affiche.

Pour rappeler la vue usinée ou sélectionner une autre section, choisissez Section du Brut
dans la barre d'outils. La vue de I'usinage complet de la piéce revient. Vous pouvez alors
sélectionner une autre section en répétant les étapes 2 a 4.

|44

Pour redéfinir le brut, cliquez sur Redémarrer dans la barre d'outils.

14-8



Chapitre 14 — Vérification solide d’usinage

Cette option n'est disponible qu'en mode Standard.

1.

Cliquez sur Vérification dans le gestionnaire d'opérations ou choisissez Utilitaires CN,
Vérification dans le Menu Principal.

Lancez le processus de vérification sur la piéce sélectionnée.

Cliquez sur Changer source de lumiére @ dans la barre d'outils.

Sélectionnez un point dans la fenétre graphique. Une petite fenétre affichant la piéce vérifiée
apparait au milieu de la fenétre graphique.

Déplacez la souris dans la fenétre graphique pour changer la position de la source de lumiére.
Vous pouvez voir un apercu des résultats dans la petite fenétre du centre.

Une fois que vous avez déplacé la source de lumiére a la position appropriée, cliquez sur la
souris et la piéce vérifiée s'affiche dans la fenétre graphique avec la nouvelle position de la
source de lumiére.

Cette option n'est disponible qu'en mode TrueSolid Turbo.

1.

Cliquez sur Vérification dans le gestionnaire d'opérations ou choisissez Utilitaires CN,
Vérification dans le Menu Principal.

Lancez partiellement ou entierement le processus de vérification de la piéce sélectionnée.

Zoomez sur une zone spécifique de la piéce en cliquant sur le bouton Zoom de la barre d'outils

t ou en cliquant-droit dans la fenétre graphique et en choisissant I'option Zoom. Les bords
de la zone agrandie peut apparaitre "déchiquetés".

,

Choisissez le bouton de Zoom précis 4 ™ de la barre d'outils pour recalculer et lisser la zone
agrandie.

Note: Apres avoir choisi le bouton de Zoom précis, vous pouvez utiliser toutes les vues Mastercam

pour voir la zone de zoom sous tous les angles.

Pour sortir du mode de Zoom précis, appuyez sur le bouton Départ, Bloc a bloc, Avance
rapide, ou Zoom précis dans la barre d'outils.

Cliquez sur Vérification dans le gestionnaire d'opérations ou choisissez Utilitaires CN,
Vérification dans le Menu Principal.

Déplacez la barre de vitesse vers la droite pour aller plus vite, ou vers la gauche pour aller plus
lentement.

Notes:

¢ Vous pouvez changer la vitesse pendant le processus de vérification.

¢ Vous pouvez aussi cliquer sur un des boutons Usiner lentement ou Usiner rapidement
des extrémités de la barre de vitesse pour définir d'un coup la vitesse de vérification.
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Vous pouvez comparer les résultats de la vérification avec un fichier STL (fichier de modeéle 3D) en
sélectionnant la case Comparaison STL dans la boite de dialogue de Configuration. Cette option n'est
disponible qu'en mode Fraisage TrueSolid Turbo, avec un brut cubique.

Le menu ci-contre s'affiche aprés que vous ayez sélectionné un fichier STL de comparaison.

Comparaison STL:

Usiné il

Affiche la piéce vérifiée a I'écran. Usine
FEichier 5TL

Fichier STL Les Deux

Affiche le fichier STL vérifié a I'écran.

Les Deux Table couls

Affiche la piéce vérifiée et le fichier STL a I'écran. Comparer

Table de couleurs de comparaison STL

Vous pouvez définir les couleurs des zones de la piéce ou la matiére est enlevée, et ou des
collisions se produisent. Chaque couleur représente une gamme de valeurs. Par exemple, la
premiére couleur représente la matiere située 0.05 mm au-dessus de la piéce. La couleur suivante
représente la matiere située entre 0.05 et 0.03mm. La ligne horizontale du milieu de la boite de
dialogue indique la couleur de brut théorique (usinage parfait). Pour changer une des couleurs
utilisées dans la comparaison, entrez une valeur ou choisissez le bouton de sélection de couleur
et sélectionnez une autre couleur. Vous pouvez aussi entrer des valeurs différentes pour les
gammes.

Comparer
Lance la comparaison entre la piéce vérifiée et le fichier STL avec la table de couleurs
sélectionnée.

Résultats de la comparaison avec un fichier STL
1. Cliquez sur Vérification dans le gestionnaire d'opérations ou choisissez Utilitaires CN,
Vérification dans le Menu Principal.

Note: Sivous avez un fichier MC9 affiché a I'écran, le systéme vérifie le fichier courant MC9. Si
vous n'avez pas de fichier MC9 affiché dans la fenétre graphique, le systéme vous demande
de sélectionner un fichier NCI a vérifier.

2. Cliquez sur Configurer ol dans la barre d'outils de vérification.
3. Sélectionnez le mode TrueSolid Turbo.

4. Cochez la case Comparaison a Fichier STL et cliquez sur OK.

5. Cliquez sur Départ dans la barre d'outils pour lancer le processus de vérification. A la fin
de la vérification, la boite de dialogue d'entrée de nom de fichier s'affiche.

6. Sélectionnez un fichier STL de comparaison et cliquez sur Ouvrir.

7. Cliquez sur Comparer. Le systéeme compare le fichier STL a la piéce vérifiée.

8. Quand la comparaison est terminée, cliquez sur Retour ou appuyez sur [Esc] pour revenir a la
barre d'outils de vérification.

Note: la comparaison STL n'est disponible qu'en Fraisage.
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En mode TrueSolid, Vérification supporte I'affichage des outils deux tailles, toriques, boules, a noyer et
de percage. Si Vérification rencontre un outil non supporté, vous pouvez sélectionner une des options
suivantes:

¢ remplacer les outils non supportés (pendant la vérification seulement) par une fraise deux
tailles.

¢ ¢éviter les opérations utilisant des outils non supportés.

L'option que vous sélectionnez peut étre appliquée a I'usinage courant seulement ou a la session de
vérification entiére.

Note: Ces options s'appliquent aux modes TrueSolid "Solide" et TrueSolid "Turbo".

Voici ci-dessous un exemple de chemin d’outil de fraisage 3D filaire, et le méme parcours d’outil obtenu
avec la vérification solide. La détection d’éventuelles collisions ou erreurs de programmation devient
évidente.
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Annexe A — C-Hooks de Fraisage

A C-Hooks de Fraisage

Les C-hooks suivants, fournis en standard avec Mastercam Fraisage, sont décrits dans cette annexe.

+ Contain5 ¢ Ckholder
¢ Cview + Editnci

¢ Gridpock ¢ Runold

+ Rolldie ¢ Section
+ Updatepst9 ¢ Volume

Création de C-Hooks

Contactez votre distributeur si vous avez besoin de plus d'informations sur la création de C-Hooks fonctionnant
avec Mastercam.

Moldplus SA peut aussi réaliser sur demande tout développement de programmation de surfaces complexes,
ou encore tout autre développement et ce avec un temps de réaction et de livraison extrémement court. Si vous
avez un besoin spécifique, ou besoin d'un développement spécial nécessitant des calculs complexes, ou
méme d'un simple développement DLL, vous pouvez contacter Moldplus SA directement.

InterCAM SA

CP 2190

CH-1110 Morges 2
SUISSE

Téléphone France :
Depuis la France : 06 86 56 01 59
Depuis I’étranger : 33 6 86 56 01 59
Email : infos@moldplus.com
Votre distributeur est aussi a votre disposition pour développer toute application dont vous auriez besoin.

Utilisation des C-Hooks

Les C-Hooks sont installés automatiquement dans le répertoire \MCAM91\CHOOKS quand vous installez
Mastercam Fraisage. Chaque C-Hook fourni avec Mastercam peut comporter les types de fichier suivants:

* DLL (DLL: Dynamic Link Library). C'est le fichier exécutable du C-Hook. II
contient toutes les instructions du programme.

* TXT
messages du C-Hook.

*.DOC C'est le fichier de documentation du C-Hook. Ces fichiers contiennent
toutes les informations concernant le fonctionnement du C-Hook.

* SCR C'est le fichier de boite de dialogue du C-Hook. Si le C-Hook comporte
une boite de dialogue, ce fichier contient toutes les informations
nécessaires pour créer l'interface de la boite de dialogue.

A-1



Manuel d’utilisation de Mastercam Fraisage Version 9

Lancement des C-Hooks

Mastercam fournit quatre options de lancement des C-Hooks. En plus de ces options, quelques C-Hooks sont
localisés dans des menus spécifiques. Un C-Hook installé automatiquement dans un menu est affiché suivi
d'un astérisque (*) aprés son nom.

Un C-Hook peut étre exécuté automatiquement au démarrage ou a la sortie de Mastercam au moyen de
la boite de dialogue de Configuration du Systéme. Pour accéder a cette boite de dialogue, cliquez sur
Afficher, Configuration a partir du Menu Principal. Pour plus d'informations, voir le chapitre
Configuration de ce Manuel ou l'aide en ligne.

C-hooks

Lancement I.&NIMATE.DLL |
Sattie [MOLDPLUS.DLL |
Par défaut [SETDIRS.DLL =

Lancement Définit le C-Hook qui doit étre exécuté au lancement de Mastercam. Cliquez

sur le bouton de Sélection de fichier pour sélectionner le fichier C-Hook.

Sortie Définit le C-Hook qui doit étre exécuté a la sortie de Mastercam. Cliquez sur
le bouton de Sélection de fichier pour sélectionner le fichier C-Hook.
Par défaut Définit le C-Hook apparaissant par défaut dans la boite de dialogue d'entrée

de nom de fichier quand vous appuyez sur [Alt-C]. Cliquez sur le bouton de
Sélection de fichier pour sélectionner le fichier C-Hook.

Un C-Hook peut remplacer toute option des menus, y compris une option de menu libre. Vous ne pouvez
pas remplacer d'option du Menu Secondaire. Voir ci-dessous un exemple de remplacement d'une option
de menu par un C-Hook.

> Pour ajouter le C-Hook 'Volume' au menu des Utilitaires CN Mastercam

1.

Au moyen d'un éditeur de texte, ouvrez (par exemple, pour le Fraisage) le fichier
MILLO.TXT (situé dans le répertoire par défaut C:\AMCAM91).

Cherchez dans ce fichier texte I'information suivante:

[nc utils]

menu 1 {"Utilitaires CN:", "&Vérification", "&Simulation”, "&Batch", "&Filtre",
"&Post proces.”, "Fiche &Technq", "&Def. Opération”, "Def. &Outils",
"Def. &Matiere"”, ""}

Entre les deux derniers guillemets de la derniére ligne, entrez le nom du C-Hook suivi
d'un astérisque: "Volume *". Vous devez obtenir:
menu 1 {"Utilitaires CN.", "&Vérification", "&Simulation", "&Batch", "&Filtre",

"&Post proces.", "Fiche &Technq", "&Def. Opération", "Def. &Outils”,

"Def. &Matiere", "Volume*'}

Sauvez les changements faits au fichier texte et fermez I'éditeur du texte.

Lancez Mastercam et cliquez sur Volume* dans le menu des Utilitaires CN. Le C-Hook
Volume est lancé automatiquement..
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¢ Les espaces menus inutilisés sont représentés par des guillemets vides (""). Dans l'exemple illustré
ci-dessous, il y a deux espaces menu inutilisés.

¢ Un astérisque (*) suivant le nom d'une option de menu indique que l'option est un C-Hook. Dans
I'exemple illustré ci-dessous, une des options de menu est un C-Hook: Moldplus.

¢ Le caractere qui suit 'ampersand (&) sera le caractere souligné ou touche de raccourci de I'option de
menu. Dans I'exemple illustré ci-dessous, la touche du raccourci pour Chanfrein est « C », pour
Lettres cest « L »,...

[create menu]

menu 2 {"Créer:", "&Chanfrein", "&Lettres", "&Modele", "gEllipse", "&Polygone",
"gCube capable", "&Spir/Héli", "&Moldplus*", "", "&Autres}

Cette option affecte un C-Hook a un bouton de la barre d'outils ou a une touche du clavier (touches de
fonction ou combinaisons [Alt]). Pour plus d'informations sur cette option, voir le chapitre "Configuration"
du manuel Mastercam Design Version 9.

Un C-Hook peut étre exécuté en appuyant sur [Alt-C] a partir du clavier et en sélectionnant le fichier DLL
du C-Hook dans la boite de dialogue d'entrée de fichier. Une fois le C-Hook exécuté, le systéme vous
ramene au méme point qu'avant le C-Hook.

Indiquez le nom du fichier a lire

E:-cplc-[erzl'a Choaks j @I ﬁl

%] Flatsrf.di Mergeisl di Readhpgldl Sameas.dl
(%] Fplat.dl kb aldpluz. dil Rmnodes.dl Section.di
%] Gear.dl Mp.dl Rolldie. di Setdirs.dl
(%] Gridpock.dl bpLdl Rp.dl Sortiges.dl
[%] Htable.dl bpwire. dll Rpldl Spiral.di
[%] Map.di Nev.di Runald.di Squash.di
Kl |

Mam : IMUHpMS Orrir

il

Type: |C-Hooks [*DLL] =l Annuler

Mastercam supporte désormais I'utilisation de scripts VB, par l'intermédiaire du C-hook VBSCRIPT.DLL,
décrit dans le manuel d’utilisation de Mastercam design Version 9.
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Contain 5

Cet utilitaire permet de limiter le débattement de I'outil en 5 axes par rapport & un point ou une limite 2D.
L’'usinage 3 axes est converti en 5 axes au cours du processus.

¢ Seuls les outils sphériques sont supportés
¢ Le confinement est calculé par rapport a I'axe de I'outil, et pas par rapport a I'aréte de l'outil.

¢ Seuls le mouvements GO et G1 du fichier d'entrée sont convertis en positions 5 axes.

| Pour utiliser le C-Hook Gridpock

1. Appuyez sur [Alt+C] et cliquez sur Contain5*.

2. Il vous est demandé d’indiquer le nom du fichier NCI a lire. Sélectionnez un fichier NCI, (par
exemple, contain5.NCI). Il vous est alors demandé d’entrer le nom du fichier de sortie. Un « 5 »est
ajouté automatiquement au nom du fichier d'entrée (pour cet exemple, ce serait contain55.nci).

3. Il vous est ensuite demandé de définir les limites de confinement. Ce peut étre tout point ou
géomeétrie 2D. Le traitement est réalisé automatiquement ensuite.

melectionnez par exemple
lintersection des axes
extrémes d'outils
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Ckholder

Ce c-hook permet de détecter les collisions entre le porte outil et la piéce (surfaces et solides). Ce programme
est interactif et permet de visualiser rapidement les résultats.

Quand vous lancez ce C-hook, le dialogue ci-dessous apparait :

Yérification de porte-outil x|

| Mombre d'opérations zounce: 1
Lamngueur d'outl source: 75000000 Préférences... | R edéfinir |
Porte-outil... | Porte-outil: de loutil d'opération source

Opération source

Mom du support;

" Rechercher longueur mini d'outi Rézolution test:  |1.25 Fiealiser Iz test I
% Utilizer longueur mini d'outil de test Talérance test: |E|_|325 Résultat du test: Aucune collizion détectée.

Longueur minimunn d'outil; Mon applicable

Langeur minirmun
d'outil de test: |?5 Garde Porte-outi: IU

tadifier 'opération source... |

Opération[s] en cour

Frécedente Sélection... [1/1] | Supante | Traceé mvts non réalizables |

Tracé du maouvement sl | Londg,’ueﬁr I?E Créer... |
outil:

oK. | side |

Sélectionnez une opération dans le gestionnaire.

Choisissez le porte-outil de I'opération source ou dans une bibliotheque. C’est aussi ici que vous pouvez
définir la bibliotheque (la bibliothéque de porte-outils est encours de développement.)

Outil Seul.

Cliquez sur Outil seul pour vérifier rapidement un chemin d’outil. Cela testera si la longueur d'outil
de I'opération source est suffisante. Ce test indiquera la longueur minimum de I'outil. Vous pouvez
ensuite ajouter un commentaire a 'opération, modifier les données NCI de 'opération, ou
remplacer I'outil de I'opération.

Outils Multiples.

Choisissez de multiples outils pour créer plusieurs opérations a partir de I'opération source,
chacune avec une longueur d'outil de plus en plus élevée. Vous pourrez pré visualiser les résultats
et éditer/entrer les nouvelles opérations. Cela vous permet de choisir les outils les plus courts pour
un usinage plus précis. Permet aussi de définir 'incrément de longueurs d’outils successifs (liste
d'opérations en cours).

Commentaire
Choisissez la sortie par défaut (1005 ou 1006) et un suffixe et un préfixe.

Rechercher longueur minimum de I'outil /

Utiliser longueur minimum de Ioutil
Laissez Mastercam déterminer la longueur d'outil minimum pour ne pas endommager le porte-
outil, ou spécifiez la longueur d'outil minimum de test a prendre en compte.
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Définit la précision de la « grille » que Mastercam utilise pour le calcul des collisions. Une valeur plus
faible donnera un résultat plus exact, alors qu'une valeur plus élevée donnera le résultat plus
rapidement.

C’est la tolérance appliquée sur les surfaces et solides.

Espace complémentaire que vous désirez ménager autour de la piéce.

Une fois les paramétres ci-dessus définis, cliquez sur ce bouton pour lancer le test.

Retour aux parameétres par défaut.

Tracé des mouvements sans collisions.

Tracé des mouvements avec collisions.

Faites des changements a l'opération source: ajoutez un commentaire pour enregistrer la longueur
minimum d’outil, changez la longueur d'outil (ligne 20007) dans le NCI (cela verrouille I'opération),
changez I'outil de I'opération (définissez un nouvel outil si nécessaire) et changez les lignes NCI 1016,
20004, 20007.

Plutét que de modifier I'opération source, vous pouvez remplacer I'opération source par une ou plusieurs
opérations utilisant un outil de méme forme mais de longueurs différentes. Vous pouvez pré visualiser
les opérations avant de les ajouter réellement au gestionnaire d'opérations.

Utilisez ce bouton pour lister les longueurs croissantes d'outil. Vous pouvez insérer ou effacer des
longueurs d'outil dans cette liste. Utilisez la boite d'édition de longueur d'outil pour changer une longueur
d'outil dans la liste. Utilisez Tracé des mouvements sirs pour tracer le mouvement de l'outil sans
collisions avec la longueur d'outil courante. Utilisez les boutons "précédente" et"Suivante" pour voir
d'autres longueurs de I'outil dans la liste.

Génération des opérations.
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Cview

Le C-Hook Cview vous permet de définir le plan d'usinage (Plan U.) et le plan de construction (Plan C.) pour les
applications de Fraisage/Tournage d’axe C. Les usinages d’axe C vous permettent de créer des usinages de
fraisage sur un tour. Les usinages d’axe C définissent le Plan U. et Plan C. automatiquement, ce qui les rend
trés facile a utiliser mais qui limite aussi leur application. Par exemple, un contour de face d’axe C réalise un
contour sur la face d'une piéce seulement. Le C-Hook Cview facilite la définition du Plan U. et du Plan C.
manuellement dans le cas ou un contour de Fraisage normal ou un pergage en fraisage doit étre utilisé pour
créer des usinages dans d’autres plans.

P Pour utiliser le C-Hook Cview

1.

Vous pouvez;:

¢ En Tournage, cliquez sur Menu Principal, Usinages, Menu suivant, Axe C, Cview*.
¢ En Fraisage, appuyez sur [Alt+C], cliquez sur Cview.dll, et cliquez sur Ouvrir.

La boite de dialogue Cview s'ouvre.

Sélectionnez un type de fraisage d'axe C, ce qui sélectionne aussi un Plan U.:

¢ Face définit le Plan U. sur la vue de cété Droite.

¢ Arriére définit le Plan U. sur la vue de c6té Gauche.

¢ Cote définit le Plan U. sur la vue arriere.

¢ Substitution d'axe définit le Plan U. sur la vue de Dessus.

Note: L'Ajustement d'angle initial est utilisé pour déterminer le vrai Plan U.

4.

Sélectionnez une orientation de plan de construction:
& Paralléle pour orienter l'outil pour qu’il coupe dans le méme plan que le Plan U.
¢ Perpendiculaire pour orienter l'outil pour qu’il coupe perpendiculairement au Plan U.

& Suisse pour orienter I'outil pour qu’il coupe dans l'autre direction perpendiculaire au Plan U.

Note: L'Ajustement d'angle initial est utilisé avec le plan d'usinage pour déterminer le vrai Plan C.

Cliquez sur Sélection. La boite de dialogue Cview se referme et le menu de sélection d'angle de
départ s'affiche.

Cliquez sur un type d'entité a utiliser pour sélectionner l'angle de départ:

Cliquez sur Point pour créer une ligne imaginaire entre I'origine de la piéce et le point que vous
sélectionnez. Mastercam calcule I'angle a partir de l'intersection avec la ligne imaginaire.

Cliquez sur Ligne pour créer une ligne imaginaire depuis I'axe X perpendiculaire a la ligne que vous
sélectionnez. Mastercam calcule I'angle depuis la ligne imaginaire.

Cliquez sur Arc pour déterminer I'angle de départ depuis le vecteur normal au plan de l'arc.

Sélectionnez une entité a I'écran et cliquez sur OK. La boite de dialogue Cview se rouvre. La valeur
d'ajustement d'angle initial est illustrée dans la boite, a droite de Rotation de I'axe C. C'est I'angle
auquel I'outil entre dans la piéce; cela devient I'angle C zéro.
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1.
12.

13.

14.
15.

Changez les paramétres comme désiré, y compris I'Ajustement d'angle initial.

Cliquez sur Affichage. L'outil s'affiche et, selon les choix faits dans la boite de dialogue, aussi le plan
d'usinage. Le menu d'affichage d'outil et de plan d'usinage s'affichent.

Cliquez sur Utiliser I'origine pour passer de O(ui) a N(on). Placez l'option sur O pour afficher I'outil a
I'origine d'usinage. Placez la sur N pour afficher I'outil a I'origine Mastercam. Si aucune origine
d'usinage n'est définie, cette option reste définie a Non.

Cliquez sur OK. La boite de dialogue Cview se rouvre.

Cliquez sur OK pour achever la définition de I'angle et du plan. Le menu d'usinages d'axe C s'affiche.

Exemple d’orientation paralléle

Exemple d’orientation « Suisse »
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Edit NCI

Edit NCI vous permet d'effacer, d'ajouter et de transformer des opérations et fichiers NCI existants par rapport
au plan de construction courant. Un fichier NCI représente un chemin d'outil, c'est un programme CN sous une
forme intermédiaire (« CL file », ou fichier « neutre »).

Lorsque vous lancez le C-Hook Edit NCI, la fenétre principale d'Edit NCI apparait. Le systéme ouvre aussi
automatiquement un fichier NCI vide, et le place dans un buffer temporaire de travail. La fenétre affiche aussi
deux listes d'opérations. Dans la liste d’opérations de droite, les opérations courantes a I'écran sont
automatiquement chargées si le fichier NCI existe.

Edit NCI

| """""""" Fichier q | Options | | Configuration | | Quitter |

c L5002 | F_ POCHENCI | | paamives |
FIN- ggg;llulr_rl;r]” Transfonmer I

Poche [T1]

Poche [T1] Couper, I
Poche [T1
_F?:l_e () Copier I
Coller I
Tracer I
Sélection I

La liste contient 5 éléments... ‘

Le ou les fichiers NCI que vous avez ouverts sont stockés dans les listes d'opérations. Les informations
du fichier NCI sont converties en types d'opérations, et affichés dans la liste correspondante. Les
"opérations" comprennent toutes les tdches qui peuvent étre listés par Edit NCI, y-compris les blocs de
commentaires et les fichiers fusionnés. Le mot FIN apparait a la fin de chaque liste d'opérations. Il y a
deux listes d'opérations, vous pouvez donc ouvrir deux fichiers NCI différents en méme temps.

Vous pouvez modifier I'affichage et I'organisation de la liste d'opérations au moyen du menu d'Options
de cette fenétre. Vous pouvez sélectionner des opérations individuelles, ou des groupes d'opérations.

Cliquez sur ce bouton pour afficher le menu ci-contre:

SAUVET

Nouveau
Sélectionnez cette option pour que le systéme vide le buffer courant de
travail et ouvre un fichier NCI vide.

Sauver en

Ouvrir

Sélectionnez cette option pour que le systéme affiche la fenétre d'ouverture de fichier, vous
permettant d'indiquer quel fichier charger.

Sauver
Cette option vous permet de sauver les listes d'opérations de travail sous le nom du fichier NCI
courant.

Sauver en

Cette option vous permet de sauver les listes d'opérations de travail sous un nouveau nom et/ou
un nouveau chemin d'accés. Si le nom de fichier indiqué alors existe déja, il vous est demandé si
vous désirez écraser l'ancien.
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La fenétre d'options vous permet de trier, ré-organiser,... les fichiers NCI.

Initialiser Inmahseri | Charger NCI |
Cette option vous permet d'initialiser (vider) le buffer ‘ : 2
de liste d'opérations de fagon a commencer une ‘ Sélection i Yider |

nouvelle liste.

Tri par Outi ETri par ¥ue l Tri par Op.
| B |

Charger NCI

Cette option vous permet d'ajouter un fichier NCl a la
fin de la liste d'opérations choisie. Indiquez le nom du
fichier NCI a ajouter.

| Inverser | | Renommer I

| Annuler

Cette option vous permet de sélectionner les types d'opérations désirés.

Seélection par type

¥ Inconnu ?7 Balayée 2D F?' Isoparam.

¥ Contour 2D ¥ Balayee 3D ¥ Fini.Msurf

?7 Contour 3D ?7 Révolution ¥ Ebau.Msurf

?7 Percage ¥ Sections P“Cf“ Pointage

¥ Poche ¥ Carreau

V¥ Réglée ¥ Raccord " owtilN. i
F Commentaire ?\7 Ajouter ?7 FIN

. -NON- | | Annuler | ok | | -oul- |

Vider

Cette option indique au systéme d'afficher la fenétre de sélection par type d'opérations, ce qui
vous permet de vider les opérations de votre choix dans la liste d'opérations.

Tri par outil
Cette option permet au systéme de re-trier la liste d'opérations par numéro d'outil. L'illustration ci-
dessous décrit une liste triée par numéros d'outil.

Tri par vue
Cette option permet au systéme de re-trier la liste d'opérations par rapport au numéro de vue du
plan d'usinage.

Tri par opération
Cette option permet au systéme de re-trier la liste d'opérations par type d'opération. L'illustration
ci-dessous décrit une liste triée par type d'opération.

Inverser
Cette option permet de revenir a I'ordre initial des opérations dans la liste d'opérations.
Renommer

Cette option vous permet de renommer une liste d'opérations.

K . . Renommer liste |
Cliquez sur cette option et la fenétre de changement de nom

N ipoche.nci
apparait:
Entrez le nouveau nom désiré pour la liste d'opérations et cliquez | annuler |1 -0k |
sur -OK-. ' ’
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Ce bouton de la fenétre Edit NCI vous permet de modifier certains paramétres de controle des
informations affichées pendant la simulation.

Parameétres de tracé
Ces options définissent I'affichage du fichier NCI pendant la simulation.

Echelle automatique

Cette option indique au systéme d'effectuer une mise a I'échelle (zoom) automatique du
chemin d'outil a I'écran.

Outil

Cette option indique au systéme d'afficher I'outil du fichier NCI lors de la simulation du chemin
d'outil & I'écran.

Pas a pas
La simulation s'effectue en mode pas a pas.

Continu
La simulation s'effectue en mode continu.

Comprimer changements d'outil nul

Il existe une limite de 1500 éléments pouvant apparaitre dans la liste d'opérations. Activez la
fonction de compression de changement d'outil nul pour comprimer tous les changements d'outil
nul en un seul changement lors de la compilation de la liste d'opérations. Cela vous aide a réduire
le volume d'informations affiché dans une opération. Cependant, vous ne pourrez éditer les
opérations que comme un groupe, et pas individuellement, du fait que les séparations
(changements d'outil nul) sont désormais combinés. Désactivez cette fonction si vous désirez que
le systéme fasse apparaitre TOUS les changements d'outil nul. Mais alors, un message d'erreur
peut apparaitre dans certains cas. Dans ce cas, activez la fonction de compression.

Note: vous devez quitter et re-ouvrir la fenétre Edit NCI pour que la sélection ou la de-sélection de
compression de changements d'outil nul prenne effet.

Inclure blocs de commentaires

Activez cette option pour que Edit NCI prenne en compte les blocs de commentaires dans la liste.
Un bloc de commentaire comporte plusieurs lignes adjacentes de commentaires dans le fichier
NCI.

Inverser sélection seule
Cette option vous permet d'inverser seulement I'ordre des opérations sélectionnées en surbrillance
dans la liste d'opérations.

Trier sélection seule
Cette option vous permet de trier seulement les opérations sélectionnées en surbrillance dans la
liste d'opérations.

Tracer sélection seule
Cette option vous permet de tracer seulement les opérations sélectionnées en surbrillance dans la
liste d'opérations.

Cette option vous permet d'achever les éditions d'opérations et de sortir de la fonction.

Le nom du fichier NCI chargé apparait dans une fenétre. Sélectionnez Oui pour enregistrer les
modifications dans ce fichier, Annuler pour annuler 'action, ou Non pour revenir a I'édition NCI.
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Vous disposez de plusieurs fonctions d'édition dans Edit NCI. Pour activer ces fonctions, cliquez
auparavant sur une ou plusieurs opérations de la liste d'opérations. Les fonctions disponibles dépendent
du type d'opération sélectionné.

Paramétres
Acces a la fenétre d'édition des paramétres CN

Transformer
Active la fenétre de transformation

Couper
Sélection d'une ou plusieurs opérations a effacer ou transformer

Copier
Sélection d'une ou plusieurs opérations de la liste d'opérations a copier a un autre endroit

Coller
Sélection d'une ou plusieurs opérations de la liste d'opérations a déplacer a un autre endroit

Tracer
Tracé d'opérations sur I'écran

Sélection

Acces a l'affichage graphique des opérations, permettant de sélectionner ainsi une opération
spécifique

Ajouter
Sélection d'opération(s) a ajouter

> Pour ouvrir un fichier ajouté différent

1. Sélectionnez un fichier ajouté dans la liste. Un fichier ajouté est repéré dans la liste par
le préfixe AJOUT>>>, suivi du nom du fichier ajouté.

Gl POCHE15.NCI

Contour [T1

Contour [T12]
-FIN-

2. Cliquez sur le bouton Paramétres. La boite de dialogue de chargement de fichier
apparait.
3. Sélectionnez un fichier NCI différent a ajouter. Le nouveau fichier remplace I'ancien.

Note: vous ne pouvez changer qu'un seul fichier ajouté a la fois.
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Boite de dialogue de parametres

Cette option vous permet d'accéder aux paramétres CN du ou des fichiers NCI sélectionnés. Le
systéme vous affiche une fenétre modifiée des paramétres CN. Vous pouvez sélectionner ou
désélectionner toute option listée en en cochant la case. Une fois une option cochée, vous pouvez
en modifier la valeur. Voir le chapitre 3 "Paramétres communs d'usinage" de ce manuel pour plus
d'informations.

Edition des Paramétres I

v éférence d'outi —Plan
ol REfé d'outil :l] Plan d'Usinag
" T T 12 | — B
— s d Vv Plan U.:NON Sélection l Non
¥ M. Correcteur Rayon 0 “ | ]
ﬁ N. c[l;rrel:ft:ur!l_on!t;tlleur |102|] “Chang t d'outil
v iameétre d'outi .
ol Rayon du bout 0.0 | % [0.0
R (X
il Vitesse de broche 305
..................................... ] v Z |[0.0
ol Avance Plongée 4.9 E J
il Avance Travail 4.9 Biatean tourmant
¥ Numéro de programme |0 ¥ [ Non :1"“ Axe X |(‘ Y Axe
= 1er Numéro de bloc 100
v Incrément Bloc 2 7l Diamétre |,I]I]
~ Plan de sécurité /5.0 ~ Lubrification ||Bmche vl
-Comp tion d*outil | Réels ! Entiers Optionnels . . . |
F N ~ Gauche | Droit
Fl on | auene | rofte | Filetage.. .. | I Bercage .. . i
| Annuler | i -OK-

Il'y a 4 boutons au bas de cette fenétre:

-NON-
Cette option vous permet de désactiver tous les parameétres de la page, qui sont alors affichés en
gris.

Annuler
Cette option vous permet de quitter la page des paramétres sans effectuer de modifications.

-OK-
Cette option vous permet de sauver les modifications et de quitter la page des paramétres.

-OUI-
Cette option vous permet d'activer tous les paramétres de la page. lls sont alors affichés en noir.

> Pour accéder a Ila boite de dialogue d'édition de paramétres

1. Sélectionnez une ou plusieurs opérations dans la liste
2. Cliquez sur le bouton Paramétres. La boite de dialogue de paramétres apparait.

3. Modifiez les paramétres et cliquez sur -OK-.

Blocs de commentaires

Les blocs de commentaires sont créés soit a partir du champ de commentaire de la boite de
dialogue des parameétres d'usinage associatifs, soit a partir de la boite de dialogue NCI du
gestionnaire d'opérations pour les usinages non associatifs, soit a partir de la fonction de
Commentaire. Avant d'ouvrir un fichier comportant des commentaires, cliquez sur le bouton
Parameétres, et confirmez que vous avez activé I'option Inclure les commentaires.
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Cette fonction de transformation NCI vous permet de

modifier la position, l'orientation et la dimension d'un ou
plusieurs chemins d'outil par rapport au plan de construction ‘

courant (les plans d'usinage sont ignorés). Lorsque vous
sélectionnez cette option, une premiére fenétre apparait
pour vous permettre d'indiquer quel type de transformation
vous désirez. Les quatre types de transformations possibles

““Mirgic || Rotaton |

‘ Echelle || Translation |

F Tracer résultats lors transformation

sont MIROIR (par rapport a l'axe X, I'axe Y ou toute ligne),
ROTATION, ECHELLE, et TRANSLATION. Voir le Manuel

Mastercam Design Version 9 pour plus d'informations sur

les transformations.

Transformer - Miroir

La fonction Miroir permet de symétriser les opérations sélectionnées par rapport a I'axe X, I'axe Y

ou toute autre ligne.

Transformation - Miroir

|{’e‘-“ Coordonnees 'f" Blan diusinage Annuler i -OK-

i*' Copier f“ Déplacer §'\7 Inverser comp. ?" Ignorer blocs
- PARAMETRES DU MIROIR

%f: Axe X IC Y Axe i"‘ Ligne | Sélection | i Plan Const. |

Copier Vous permet d'indiquer au systéme que vous désirez conserver les
opérations originales.
Déplacer Vous permet d'indiquer au systéme que vous désirez déplacer les

opérations originales.

Inverser Correction

Cette option permet d'indiquer au systéme d'inverser la correction
d'outil sur le chemin d'outil transformé.

Ignorer blocs

Vous pouvez sélectionner une ou plusieurs opérations sur lesquelles
effectuer la transformation. Une fois la transformation effectuée, le
systéme place les nouvelles opérations dans la liste d'opérations. Si
vous n'activez pas cette fonction, et que vous sélectionnez un groupe
d'opérations a transformer, le systéme place les nouvelles opérations
dans la liste d'opérations comme un bloc dans I'ordre dans lequel vous
avez sélectionné les opérations. Par contre, si vous avez activé cette
fonction, et que vous sélectionnez un groupe d'opérations a
transformer, le systéme place les nouvelles opérations dans la liste
d'opérations quel que soit I'ordre dans lequel les opérations sont
affichées (tri par outil, par opération,...).

Axe X C'est I'axe X du plan de construction, par rapport a l'origine de
construction.

Axe Y C'est I'axe Y du plan de construction, par rapport a l'origine de
construction.

Ligne Vous permet de sélectionner une ligne affichée par rapport a laquelle
le miroir sera effectué.

Sélection Active le menu de sélection et vous raméne a la vue graphique pour

sélection.

Plan Construction

Vous permet de changer le plan de construction dans lequel la
transformation aura lieu.
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Echelle

La fonction Echelle permet de diminuer ou d'agrandir les dimensions d'un chemin d'outil
sélectionné, par rapport a l'origine de construction courante ou de tout autre point.

Une fois cette fonction sélectionnée, la fenétre suivante apparait:

Transformation - Echelle

I(r?‘ Cm‘m%unm’crsam“ :{" #lan diusinage: | “Annuler -0K- I
{* Copier :f'” Déplacer Copies 1 ?'" Ignorer blocs
-~ PARAMETRES D'ECHELLE
 Sélection || Origine Plan Const |
¥ Centre 0.0 | X Echelle 1.0
Y Centre il].l] Y Echelle 1 .0
| ZCentre 0.0 |  ZEchelle 10

Copier Vous permet d'indiquer au systéme que vous désirez conserver les
opérations originales.

Déplacer Vous permet d'indiquer au systéme que vous désirez déplacer les
opérations originales.

Copies Définit le nombre de transformations a effectuer.

Ignorer blocs

Vous pouvez sélectionner une ou plusieurs opérations sur lesquelles
effectuer la transformation. Une fois la transformation effectuée, le
systeme place les nouvelles opérations dans la liste d'opérations. Si
vous n'activez pas cette fonction, et que vous sélectionnez un groupe
d'opérations a transformer, le systéme place les nouvelles opérations
dans la liste d'opérations comme un bloc dans l'ordre dans lequel
vous avez sélectionné les opérations. Par contre, si vous avez activé
cette fonction, et que vous sélectionnez un groupe d'opérations a
transformer, le systeme place les nouvelles opérations dans la liste
d'opérations quel que soit I'ordre dans lequel les opérations sont
affichées (tri par outil, par opération,...).

Sélection Active le menu de position standard et vous permet de définir le
centre d'échelle.
Origine Définit I'origine de construction (X0Y0Z0) a la position du centre de

I'échelle.

Plan Construction

Vous permet de changer le plan de construction dans lequel la
transformation aura lieu.

Centre X,Y,Z

Ces valeurs définissent les coordonnées du centre de I'échelle.

Echelle X,Y,Z

Ces valeurs positives définissent les facteurs d'échelle de la
transformation. Un facteur d'échelle de 0.5 diminue de moitié les
dimensions du chemin d'outil d'origine, un facteur de 2 double les
dimensions du chemin d'outil.
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Rotation

La fonction Rotation permet de faire tourner un chemin d'outil par rapport a l'origine de

construction courante ou de tout autre point.

Une fois cette fonction sélectionnée, la fenétre suivante apparait:

Tranzformation - Rotation

{’-'“ Coordonnées if“ Plan d'usinage Annuleri -0K- ’
;FCupler (‘ Déplacer Copies 1 ' Ignorer blocs
| i i ! |
- PABAMETRES DE ROTATION ——
| Sélection || Origine '~ Plan Const.
| XCentre 0.0 Angle 90.0
Y Centre 0.0
i Z Centre 0.0

Coordonnées

Indique au systéme de tourner les coordonnées du chemin d'outil

Plan d'usinage

Indique au systéme de tourner le plan d'usinage du chemin d'outil

Copier Vous permet d'indiquer au systéme que vous désirez conserver les
opérations originales.

Déplacer Vous permet d'indiquer au systéme que vous désirez déplacer les
opérations originales.

Copies Définit le nombre de transformations a effectuer.

Ignorer blocs

Vous pouvez sélectionner une ou plusieurs opérations sur lesquelles
effectuer la transformation. Une fois la transformation effectuée, le
systeme place les nouvelles opérations dans la liste d'opérations. Si
vous n'activez pas cette fonction, et que vous sélectionnez un groupe
d'opérations a transformer, le systéme place les nouvelles opérations
dans la liste d'opérations comme un bloc dans I'ordre dans lequel
vous avez sélectionné les opérations. Par contre, si vous avez activé
cette fonction, et que vous sélectionnez un groupe d'opérations a
transformer, le systéme place les nouvelles opérations dans la liste
d'opérations quel que soit I'ordre dans lequel les opérations sont
affichées (tri par outil, par opération,...).

Sélection Active le menu de position standard et vous permet de définir le
centre de la rotation.
Origine Définit I'origine de construction (X0Y0Z0) a la position du centre de

rotation.

Plan Construction

Vous permet de changer le plan de construction dans lequel la
transformation aura lieu.

Centre X,Y,Z

Ces valeurs définissent les coordonnées du centre de la rotation.

Angle

Cette valeur définit la valeur de I'angle de rotation.
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Translation

La fonction Translation permet de translater un chemin d'outil. Seules les coordonnées des entités

changent, et pas les dimensions réelles.

Transformation-Translation

5‘ Coordonnées | Plan d'usinage |

& Copier

I{“ Déplacer

Annuler

-QK-

:3'" Ignorer blocs

I+ Cartésien

- PARAMETRES DE TRANSLATION-

© Polaire

.{‘ Entre points

If‘“ Entre vues

i point ...

Al point ...

D [fo.0

p|anconst

. b0 X oo
Iy 0.0 ¥ .o
[z oo [z .o

Alaivue..,

elaivie...

Coordonnées

Indique au systéme de déplacer les coordonnées du chemin d'outil

Plan d'usinage

Indique au systéme de déplacer le plan d'usinage du chemin d'outil

Copier Vous permet d'indiquer au systéme que vous désirez conserver les
opérations originales.

Déplacer Vous permet d'indiquer au systéme que vous désirez déplacer les
opérations originales.

Copies Définit le nombre de transformations a effectuer.

Ignorer blocs

Vous pouvez sélectionner une ou plusieurs opérations sur lesquelles
effectuer la transformation. Une fois la transformation effectuée, le
systéme place les nouvelles opérations dans la liste d'opérations. Si vous
n'activez pas cette fonction, et que vous sélectionnez un groupe
d'opérations a transformer, le systéme place les nouvelles opérations
dans la liste d'opérations comme un bloc dans I'ordre dans lequel vous
avez sélectionné les opérations. Par contre, si vous avez activé cette
fonction, et que vous sélectionnez un groupe d'opérations a transformer,
le systéme place les nouvelles opérations dans la liste d'opérations quel
que soit I'ordre dans lequel les opérations sont affichées.

Cartésien Vous permet d'entrer les distances relatives selon X, Y et Z dans les
boites de texte.
Polaire Entrez la distance relative de translation (zone D), et I'angle désiré (zone

A) dans les boites de texte.

Plan Construction

Vous permet de changer le plan de construction dans lequel la
transformation aura lieu.

Entre points

Définissez le point de départ et le point d'arrivée de la translation. Ces
deux points déterminent la distance de translation.

Entre vues

Cette fonction vous permet de translater un chemin d'outil entre deux vues
(par exemple, de la vue de dessus a la vue de face,...). Le chemin d'outil
est simultanément tourné du plan de construction dans le plan d'usinage,
et translaté de la distance entre le point de départ et le point d'arrivée. Le
fonctionnement est le méme si vous sélectionnez De la vue et A la vue.
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TRANSLATION DE LAVUE
DE FACE ALAVUE DE COTE

RESULTAT

DU PCINT
AU POINT

Ces options vous permettent de couper, copier et/ou coller une opération ou un groupe d'opérations de
la liste d'opérations, ou entre le buffer et la liste d'opérations.

EDIT HCI, Tragage:
T

Cette fonction permet de simuler un fichier NCI unique, un bloc ou un groupe de Eral;a;f ¢

fichiers NCI. Lorsqu'il y a plusieurs fichiers/opérations, la simulation est oom Suto

séquentielle.

Une fois le chemin d'outil simulé, le menu ci-contre apparait:

Cliquez sur Tragage pour retracer le chemin d'outil. Cliquez sur Zoom auto pour 0K

re-afficher le chemin d'outil a I'écran. Cliquez sur OK pour revenir a la fenétre =

Edit NCI.

Cette fonction vous permet de sélectionner des opérations affichées dans la fenétre graphique de
Mastercam et de changer leur vitesse d'avance. Lorsque vous cliquez sur Sélection, Mastercam affiche
le menu de sélection Edit NCI.

Pour identifier des chemins d'outil, sélectionnez les dans la liste Edit NCI. Cliquez sur Sélection.
Mastercam affiche en rouge dans la zone graphique les chemins d'outils sélectionnés. Si vous cliquez
sur un chemin d'outil dans la zone graphique, Mastercam I'active dans la liste Edit NCI.

Cette fonction vous permet d'ajouter un fichier NCI défini dans la fenétre de sélection de fichier, a un
endroit choisi de la liste d'opérations.

> Pour ajouter un fichier NCI

Cliquez sur Ajouter dans la fenétre Edit NCI. La fenétre de sélection de fichier apparait.
Double-cliquez sur le fichier NCI a ajouter.

Il vous est demandé de sélectionner la position avant laquelle insérer le fichier a
ajouter. Sélectionnez cette opération.

Le systéme affiche alors le fichier ajouté dans la liste d'opérations, avec le signe >>>.

Sauvez le fichier NCI modifié.
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Gridpock

Le C-Hook Gridpock crée une grille de points ou de cercles tangents sur ou dans les limites d'une poche. Ces
points ou cercles peuvent alors étre sélectionnés pour des opérations futures, par exemple en pergage.

Créer des points sur les frontiéres

Cette option place des points le long de toutes les limites de la poche. Si vous activez cette option,
entrez le pas maximum entre les points sur les frontiéres. Le nombre de points est calculé a partir
du périmétre des frontiéres et du pas maximum.

Note: Le pas d'usinage réel entre points peut étre légerement différent afin que tous les points sur
les frontieres soient espacés régulierement.

Créer points a l'intérieur de la poche

Cette option crée une grille de points entre les limites extérieures de la poche et les ilots de la
poche. Si vous activez cette option, entrez les valeurs du pas X et du pas Y. Les points sont
calculés comme des multiples du pas X et Y par rapport a l'origine X et Y. Tous les points sont
créés de la couleur courante, dans le plan de construction courant, sur la couche courante et a la
profondeur courante. Le systéme ne crée pas de point si la distance entre le point et la frontiére
est inférieure a la surépaisseur.

Note: La modification de l'origine X et Y peut procurer une grille différente de points.

CEILOLED

188 33

Création de centres/cercles tangents

Cette option trace une grille de cercles tangents et de leurs centres entre la limite extérieure de la
poche et les ilots. Les cercles et les points sont créés de la couleur courante, dans le plan de
construction courant, sur la couche courante et a la profondeur courante. Le systéme ne crée pas
de cercle si la distance avec la frontiere est inférieure a la surépaisseur. Si vous activez cette
option, entrez les paramétres suivants.
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Types de grille Définit le type de grille créé par le C-Hook. Choisissez un des
types de grille suivants:

distance égale les uns des autres.

¢+ Ecart automatique - Permet au systéme de controler
I'espacement entre les cercles tangents. Cette option
peut créer plus de cercles mais avec de plus grands
écarts entre cercles.

¢ Autour du C.D.G - Les cercles sont créés de fagon a
étre répartis régulierement autour de la position du
centre de gravité de la poche

Options
une des options ci-dessous:

¢ Centres - Crée seulement le centre des cercles
tangents.

¢ Cercles - Crée seulement la grille de cercles
tangents.

¢ Les deux - Crée les cercles tangents et leurs centres.

Note: Si vous activez I'option d'écart constant, la modification de I'origine X et Y peut procurer une
grille différente de points.
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ECART COHSTANT ECART AUTOMATIQUE

Diameétre du cercle

Ce paramétre définit le diameétre des cercles tangents. Cette option n'est disponible que seulement
si vous avez demandé la création de cercles tangents a l'intérieur de la poche.

Origine X

Cette option décale l'origine X de I'axe X des centres des cercles tangents. Cette option n'est
disponible que seulement si vous avez demandé la création de cercles tangents a l'intérieur de la
poche.

Origine Y

Cette option décale l'origine Y de I'axe Y des centres des cercles tangents. Cette option n'est
disponible que seulement si vous avez demandé la création de cercles tangents a l'intérieur de la
poche.

Surépaisseur

Cette option place une certaine distance spécifiée entre la grille et toutes les frontiéres de la
poche. Cette option n'est disponible que seulement si vous avez demandé la création de cercles
tangents a l'intérieur de la poche.

> Pour utiliser le C-Hook Gridpock

1. Appuyez sur [Alt+C] et cliquez sur Gridpock®.

2. Sélectionnez les frontiéres de la poche au moyen du menu des Méthodes de Chainage
et cliquez sur OK. Pour plus d'informations sur le menu des Méthodes de Chainage,
voir le chapitre “Méthodes de Chainage” du manuel Mastercam Design Version 9.

3. Entrez les paramétres de grille et cliquez sur OK. Le systéme ajoute la grille a la
géométrie.
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Runold

Le C-Hook Runold est aussi accessible par Utilitaires CN, Post-proces, Ancien PP. Cette fonction enléve des
informations d'un fichier NCI qui pourraient I'empécher de fonctionner avec d'anciens post-processeurs DOS,
tels que *.COM ou *.EXE.

Utilitaire de lancement d anciens Post-processeurs i |
— Fichierz
ST Ic:\mcamﬁ'\mill'\pnsts'\mpfan. pt
HCl Ic: srcam3hmillsncitelbow 15 nci
M Ic:\mcamﬁ'\mill'\nc'\t.nd E"
—Options———— 1~ Renommer MCI tempaoraire
' | egacy NOME
= Wersion 4
 ersion 5 NONE
= ersion B
© ersion 7 Etilerver | Eemove
= Sup. Plan U. MCI

—Agzigner Post suppléant
[¥ | Lister Fichiers CH ¥ Couper hélice dans MC

= Mom rée] depuis EH
[~ ~‘ersion PP cible

|1_i|l Fe-assignement duldezalage fdd walue bo WiEE ID
r— Chemin CN
[~ [ Inserer parameties depuis fichien diopérations
[ | Mom réel depuis HE] ™| Moo de fickier duHEl
NI Path |
M Extension I

[ Traitement des fichiers ™ Edit HE File ™ Editer Fichier CN

0k I Cancel | Help |

> Pour utiliser le C-Hook Runold

1. A partir du menu principal, cliquez sur Utilitaires CN, Post proces., Ancien PP.
ou

Appuyez sur [Alt+C] et cliquez sur RUNOLD.DLL.
Sélectionnez un fichier NCI a traiter.
Entrez un nom de fichier CN a créer.

Définissez les autres paramétres nécessaires, comme la version de I'ancien post
processeur que vous souhaitez utiliser

5. Cliquez sur OK. Une fenétre DOS s'ouvre, affichant le déroulement du traitement.
Quand le processus est terminé, vous revenez dans le systeme.

A-22



Annexe A — C-Hooks de Fraisage

Rolldie

Le C-Hook Rolldie crée des usinages autour d'un axe rotatif. L'usinage peut étre
arrondi ou rendu vif sur les coins tranchants extérieurs. Quand un outil a dépouille est
utilisé, 'outil peut passer au-dessus et au-dessous de la "ride" formée a l'intersection
des deux parois d'un coin tranchant intérieur. Les coins tranchants intérieurs avec des
outils sans dépouille ne sont pas supportés et peuvent provoquer une erreur.

Les entités chainées sélectionnées pour l'usinage peuvent étre planes ou déja
enveloppées. L'usinage résultant est normalement constitué de vecteurs d'outil 5-axes
autour d'un axe rotatif, mais il est possible de créer un usinage 3 axes a partir d'une
entrée plane dans le cas ou un outil avec dépouille est utilisé.

Affichage

Enroulement

Activez cette option pour voir la piéce enroulée.

Dépouille

Activez la dépouille pour afficher une ligne rouge le long de I'angle
de dépouille de l'outil. A chaque vecteur d'outil, une ligne est
affichée entre la pointe de l'outil et le point de génération du
vecteur sur la chaine enroulée.

Coins

Usinage Rolldie:

Affichage

Coins 5
Tol Corde

Usi. 3Jaxes N
Pre-roll N
£ = rayon N
Inverser N
Eente H

Laryg fente
Ok

Options d'affichage

Enroulmnt H
Dépouille H

Placez les Coins sur R pour les arrondir a I'extérieur ou sur S pour avoir des angles vifs.

Déviation cordale
Entrez une valeur de déviation cordale en bas de I'écran.

Usinage 3 axes

Cliquez sur Usi 3 axes pour générer un usinage 3 axes quand un outil avec dépouille est utilisé
pour passer au-dessus et au-dessous de la "ride" sur l'intérieur des coins tranchants.

Pre-enroulement

Placez Pre-enroulement sur N(on) quand des contours plats ont été chainés, ou sur X ou Y pour

les contours enroulés pour indiquer I'axe d'enroulement des entités chainées.

Z = rayon

Une entité plane a Z 0,0 s'enroule autour de I'axe choisi selon le rayon entré. Placez Z = rayon sur
O(ui) pour autoriser I'enroulement des entités de valeurs Z positives afin que leur rayon

d'enroulement soit égal a leur position Z a plat.

Auto inverser

L'auto inversion permet d'utiliser une chaine ouverte comme centre d'axe d'une fente ou d'une
lame. L'usinage sera généré dans la direction de la chaine sélectionnée, passera a l'extrémité de

I'autre c6té, et reviendra au début.

Fente et largeur de fente

Placez Fente sur O(ui) pour faire d'un contour chainé la ligne d'axe d'une fente. Entrez une largeur
de Fente pour compenser I'outil depuis la ligne d'axe et générer une fente de la largeur entrée
autour du contour chainé. La surépaisseur sera située sur les parois de la fente et vers le contour

chainé.
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>

Utilisation du C-Hook Rolldie

y
2
3.
4

9.

Appuyez sur [Alt+C]. La boite de dialogue d’entrée de nom de fichier s’ouvre.
Choisissez ROLLDIE.DLL et cliquez sur Ouvrir.
Sélectionnez un fichier NCI et choisissez OK.

Chainez les contours de l'usinage. lls peuvent étre plats ou enveloppés. Choisissez OK. La
boite de dialogue d'usinage de Contour s'ouvre.

Note: Si vous générez un usinage 5 axes et que la piece n'est pas déja enveloppée, cochez
Axe Rotatif et cliquez sur Axe Rotatif. La boite de dialogue d'Axe Rotatif s'ouvre. Entrez le
diameétre d'enveloppement et cochez I'axe a utiliser. Cliquez sur OK.

Vous pouvez alors:

+ Sivous utilisez un outil avec dépouille, cliquez-droit dans la zone de l'outil et choisissez
Créer nouvel outil. La boite de dialogue de définition d'outil s'ouvre. Choisissez I'onglet
de Type d'Outil et sélectionnez Chanfrein Fraisage. Entrez un diamétre extérieur et un
angle de dépouille. Définissez le Diametre a zéro pour un outil pointu.

+ Sivous n'utilisez pas d'outil a dépouille, sélectionnez un outil en entrant un Diamétre et
éventuellement un rayon de bout.

Cliquez sur l'onglet des Paramétres de Contournage et placez la Correction dans l'ordinateur
sur gauche ou sur droite, la Correction de bout sur Bout ou Centre, et la Surépaisseur et la
Profondeur sur Absolue ou Relative.

¢ Quand un outil a dépouille est utilisé, le rayon de I'outil compensera l'usinage et la
profondeur résultante dépendra du rayon de l'outil et de I'angle de dépouille entrés.

¢ Quand un outil sans dépouille est utilisé, la profondeur sera placée a la pointe de l'outil.
Cliquez sur OK. Le menu d'usinage Rolldie s'affiche.

Cliquez sur Affichage pour définir les options d'affichage. Le Menu d’affichage Rolldie s’affiche.
Choisissez Menu précédent pour revenir au menu d’usinage Rolldie.

Choisissez les options d'usinage Rolldie. Le Menu d’'usinage Rolldie s’affiche.

10. Cliquez sur OK pour générer l'usinage Rolldie.
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Section

Ce C-Hook scinde un fichier NCI en plusieurs fichiers plus petits en vue de leur usinage par une machine a
mémoire limitée. La longueur des fichiers créés est mesurée en kilo-octets (Ko). Les fichiers créés sont
nommeés *1.NClI, *2.NCl, et ainsi de suite.

Note: La longueur du fichier NCI ne garantit pas la dimension du fichier CN !!l Une expérimentation peut étre
nécessaire.

Section:
Recouvrir ?
Longueur
Section

Recouvrir ?
Cet inverseur vous permet de recouvrir ou non un fichier NCI existant. Le paramétre courant est
affiché en bas de I'écran.

Longueur du fichier
Ce paramétre définit la longueur du fichier NCI en kilo-octets (Ko). Entrez la longueur désirée du
fichier.

Section
Cette option du menu lance le processus de sectionnement.

> Pour utiliser le C-Hook de Section

Appuyez sur [Alt+C]. La boite de dialogue d'entrée de Nom de Fichier apparait.
Sélectionnez SECTION.DLL et cliquez sur Ouvrir. Le menu de Section apparait.

Définissez la longueur des fichiers a créer, et s'il faut recouvrir le fichier NCI existant.

P o b=

Cliquez sur Section dans le menu de Section. La boite de dialogue d'entrée de Nom de
Fichier apparait.

5. Sélectionnez le fichier NCI que vous voulez sectionner et cliquez sur Ouvrir. Le nombre
de sections créées est indiqué en bas de I'écran.

6. Appuyez sur [Entrée] pour revenir au menu de Section.
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Updatepst9
Le C-Hook Updatepst9 met a jour le fichier de post-processeur (PST) et le fichier texte de post-processeur

(TXT) pour Mastercam Version 9.
Cette fonction de mise a jour est aussi accessible par Utilitaires CN, Post proces, Mise jr PST.

Dans le fichier PST, la question 110 est mise en commentaire. Les questions 160 & 168 et 412 & 416 sont
ajoutées si manquantes. Pour les fichiers PST de Fil, les questions 170 et 172 sont ajoutées si manquantes.
Les variables « strtool_v7 » et « get 1004 » sont aussi ajoutées. Dans le fichier TXT, les changements
principaux sont des menus supplémentaires, des entétes différentes, et la renumérotation.

Cette boite de dialogue s’affiche quand vous sélectionnez le C-Hook Updatepst9. Cliquez sur la boite de
dialogue ci-dessous pour plus d'informations.

Pazt-Pra. au répertaire & mettre & jour

Type Post-pro. Options
% Fraizage Wersion Post-pro. - i

- Répertaire |
" Tournage I\r"ersmnE j
" Frais./Tour tMaode Annuler |
" Fil IDemanderéI'utiIisateur j Aide |

DESIGM

Updatepstd Copyright (] 2002 CHC Software Inc.

Mige & jour des post-processeurs pre-version 8 et des fichiers asgociézau
format werzion 9. D'autre modifications peuvent &tre nécessairespour tier
parti des nouveles fonctionnalibés W3,

Options

Sélectionnez la version de Mastercam dans laquelle le post-processeur original a été créé :
Version 5

Version 5.5

Version 6

Version 7

Version 8

* & & o o

Type de Post-processeur
Sélectionnez le type de post-processeur que vous convertissez :

Fraisage

Tournage
Fraisage/Tournage
Fil

* & o o
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Mise a jour
Cliquez sur ce bouton pour mettre a jour seulement le fichier listé dans la boite de texte.

Répertoire

Cliquez sur ce bouton pour mettre a jour tous les fichiers du répertoire affiché dans la boite de
texte.

Bouton de Sélection (...)

Cliquez sur ce bouton pour sélectionner le fichier PST/TXT a convertir ou entrez le nom du fichier
dans la boite de texte.

Mode

Cliquez sur ce bouton pour controler les messages d’avertissements lors de la mise a jour. Cliquez
sur Demander a l'utilisateur pour toujours demander avant d'écrire sur un post processeur, ou
sur Ne pas remplacer ou Toujours remplacer les fichiers existants.

Le C-Hook convertit le fichier PST et/ou TXT du post-processeur et le sauve sous son nom original. Le
fichier texte du post-processeur original est sauvé sous le nom original, mais avec I'extension TV8 (s'il a
été congu pour la version 8). Le fichier de post-processeur original est sauvé sous le nom original avec
I'extension PV8. Par exemple, si le fichier de texte original est nommé MPANY.TXT, alors le fichier de
texte original est sauvé en MPANY.TV8 (pour version 8) et le fichier de texte converti est sauvé en
MPANY.TXT.

Si vous lancez le C-Hook sur le méme fichier plusieurs fois, le systéme vous demande de re-écrire sur le
fichier auxiliaire (TVx ou PVXx, x étant la version Mastercam d’origine). Si vous n'écrivez pas sur le fichier
auxiliaire, Mastercam peut vous demander d'écrire sur le fichier courant (PST ou TXT) avec le contenu
du fichier auxiliaire. Si le caractére crochet ([) apparait dans les 2 premiéres lignes du fichier de texte du
post-processeur auxiliaire, Mastercam suppose que le fichier est un fichier Version 9 et la conversion est
interrompue.

Pour plus d'informations sur I'utilisation du fichier UPDATEPST9.DAT, cliquez sur le bouton Aide (en
anglais) de la boite de dialogue UPDATEPST?9.

> Utilisation du C-Hook Updatepast9
1. Cliquez sur Utilitaires CN, Post proces, Mise jr PST.
ou
Appuyez sur [Alt+C]. La boite de dialogue d’entrée de nom de fichier s’ouvre.
Sélectionnez UPDATEPST9.DLL et cliquez sur Ouvrir.

2. La boite de dialogue de mise a jour s’affiche.

Définissez les paramétres de conversion et entrez le nom du fichier & mettre a jour
dans la boite de texte.

4. Cliquez sur Mise a jour du fichier ou du Répertoire. Le systéme affiche des messages
indiquant si les fichiers ont bien été convertis.
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Volume

Ce C-Hook calcule le volume du fichier NCI d'un chemin d'outil multi-surfaces et sauve les résultats dans un
fichier VOL dans le répertoire NCI par défaut. Il peut mesurer le volume en pouces/mm cubiques et en
litres/gallons.

Avant d'utiliser le C-Hook Volume, exécutez les étapes suivantes:

1. Créez une ou plusieurs surfaces dont le point le plus haut est a Z 0,0.

2. Créez un fichier NCI multi-surfaces au moyen de la méthode d'usinage
Unidirectionnelle, avec un angle de zéro degré.

3. Définissez les plans de garde, de Rétraction et de sécurité au-dessus de la surface.

> Pour utiliser le C-Hook Volume

1.  Appuyez sur [AIt+C]. La boite de dialogue d'entrée de Nom de Fichier apparait.

2. Sélectionnez VOLUME.DLL et cliquez sur Ouvrir. Le systéme vous demande
d'indiquer un fichier NCI a mesurer.

3. Sélectionnez le fichier NCI que vous voulez sectionner et cliquez sur Ouvrir. Le volume
calculé s'affiche en bas de I'écran, ainsi que le nom et le répertoire du fichier VOL
associé.

4. Appuyez sur [Entrée] pour revenir au systéme.
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B Raccourcis Clavier

Les raccourcis clavier vous permettent d’accéder rapidement a des fonctions souvent utilisées, sans passer par
les menus. Les raccourcis listés ci-dessous sont les affectations par défaut, mais vous pouvez les modifier si
vous le désirez. Pour cela, voir « Touches/boutons » dans le chapitre « Configuration » du manuel Mastercam
Design Version 9.

Note: La combinaison [Alt+F4] est une convention Windows® que vous ne pouvez pas modifier. Elle est
mentionnée dans la liste ci-dessous car c’est un moyen rapide de quitter Mastercam.

Fonction Raccourci
Définition de la profondeur de construction (Z) Alt+0
Définition de la couleur courante Alt +1
Définition de la couche courante Alt + 2
Définition des couches Alt +3
Définition du plan d’usinage (Plan U.) Alt+4
Définition du plan de construction (Plan C.) Alt +5
Définition de la vue graphique Alt + 6
Défaire derniere opération Alt + A
Barre d’outils visible/invisible Alt +B
Lancement d’'un C-hook Alt+C
Définition des paramétres de cotation Alt+D
Acces a la fonction d’invisibilité temporaire Alt + E
Sélection d’une nouvelle fonte de menu Alt+F
Accés aux parameétres de grille de sélection Alt+ G
Acces a l'aide en ligne Alt+H
Liste des fichiers ouverts Alt + 1
Acces aux paramétres de Configuration de Job Alt+J
Définition du style/ largeur de trait de ligne et de point Alt + L
Liste des allocations mémoire Alt +?
Edition des vues nommées

Acces au gestionnaire d’opérations Alt+ 0O
Zone des messages visible/invisible Alt + P
Sauvegarde automatique Alt+Q

B-1



Manuel d’utilisation de Mastercam Fraisage Version 9

Fonction Raccourci
Edition de la derniére opération Alt +R
Ombrage permanent Oui/Non Alt+S
Affichage des parcours d’outil Oui/Non Alt+T
Défaire la derniére action Alt+U
Affichage du numéro de version Mastercam et du numéro de clef HASP Alt+V
Définition des couches visibles Alt + W
Utilisation des attributs d’'une entité Alt + X
Définition de la configuration de multi-fenétrage Alt +Z
Creation de Cercle par deux points Alt + %
Echelle automatique de la géométrie a I'écran Alt + F1 ou
"Home”
Zoom arriére de 0.8 Alt + F2
Affichage des coordonnées du curseur Oui/Non Alt + F3
Sortie de Mastercam Alt + F4
Acces a la fonction d'effacement par fenétre Alt + F5
Acceés a la fonction « Cacher entités » Alt + F7
Acces a la boite de dialogue de configuration du systeme Alt + F8
Affichage des axes du repere absolu (au centre de I'écran), du Plan C. courant Alt + F9
(en bas a gauche), et du Plan U. courant (en bas a droite)
Liste de toutes les fonctions accessibles par des raccourcis clavier. Vous Alt + F10
pouvez aussi accéder a chaque fonction en cliquant dessus dans la liste.
Zoom F1 ou
Roulette
Souris
Zoom arriére F2 ou
Roulette
Souris
Retracé d’écran F3
Accés au menu Analyse F4
Acces au menu Effacer F5
Accés au menu Fichier F6
Accés au menu Modifier F7
Accés au menu Créer F8
Affichage des origines (systéme, construction, et usinage), si elles sont F9
définies, et propriétés du fichier courant
Liste de toutes les fonctions accessibles par des raccourcis clavier. Vous F10

pouvez aussi accéder a cette fonction en cliquant dessus dans la liste.
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C Glossaire Mastercam

2D (contour)
2D (contour ou plan)

3D (contour, plan ou
espace)

4-axes

5-axes

A

Absolu (coordonnée,

cotation, positionnement)

ACIS SAT

Affichage de caractére

Afficher, Configurer

Aide en ligne contextuelle

Ajouter

Alésage a la fraise

Allonger/restreindre
surface

Animé

APD

Aplatir spline
Arc

ASCII
Aspect de caractére

Association d'entité

Associativité (usinage,
cotation et solide)

Attributs
Auto Centrage

Auto Sauvegarde

Usinage en avance travail dans un plan (2 axes) dont I'altitude Z est définie.
Usinage ou géométrie qui se trouvent dans un seul plan.

Usinage ou géométrie définie selon les axes X, Y, et Z simultanément; consiste en lignes, arcs, splines paramétriques et
splines NURBS.

Usinages définis selon X, Y, et Z, mais avec un axe d'outil possédant un degré supplémentaire de liberté (exemple
typique : fraiseuse avec diviseur ou tour avec axe C).

Usinages définis selon X, Y, et Z, mais dont 'axe d'outil posseéde deux degrés supplémentaires de liberté, autorisant une
orientation de l'outil quelconque dans I'espace (exemple : usinage d’'une aube de turbine sur une fraiseuse).

Mesure a partir d'un point de référence fixe, habituellement 0,0,0.

Format de fichier utilisé par le modeleur ACIS pour la modélisation solide, développé par Spatial Technologies, Inc.
Permet de transférer des informations solides entre logiciels.

Facon dont les caractéres alphanumériques sont affichés dans les cotations. Comprend le rapport d'aspect de caractere,
I'angle de note, I'angle d'inclinaison du texte, la rotation de caractéres, I'espacement de caractéres, I'espacement de
lignes, le chemin de texte, I'axe du miroir, I'alignement horizontal, I'alignement vertical, le style d'espacement, la boite de
texte... C'est I'un des parameétres de cotation.

Menu permettant de définir les valeurs par défaut de Mastercam. Les fichiers de configuration par défaut sont
MILL9.CFG (unités Anglaises) et MILLOM.CFG (unités métriques).

Information utile affichée sur I'écran, correspondant a l'opération qui est exécutée. Appelée par la raccourci clavier Alt-H.

Sert a ajouter des fichiers MC7, MC8, MC9 ou GES3 au fichier de géométrie courant. Quelques-uns ou tous les fichiers
de configuration peuvent aussi étre combinés.

Usinage de cercles entiers automatiquement, avec un arc d'entrée, deux arcs de 180 degrés, et un arc de sortie.

Surface créée en limitant ou allongeant des surfaces existantes.

Pour superposer des images bitmap simulant un mouvement régulier.
Avance par dent.
Pour changer une spline 3D en 2D en plagant tous les nceuds a la méme profondeur Z.

Courbe plane ouverte ou fermée telle que toutes les positions sont situées a une distance fixe (rayon) du centre de la
courbe. Un cercle est un arc de 360 degrés.

Sigle pour American Standard Code for Information Interchange, format simple de communications.
La largeur de caractéere de texte est exprimé comme un pourcentage de la hauteur du texte.

Rapport de dépendance entre une entité et une deuxiéme entité ou groupe d'entités qui sont issues de la premiére entité
générée.

Rapport qui lie la géométrie et l'usinage, les outils, la matiere, et les paramétres technologiques servant a créer une
opération d'usinage compléte. Permet des modifications de la géométrie ou des parametres d'usinage pour régénérer
facilement une forme solide exacte et mise a jour des cotations et des usinages. C'est aussi le rapport entre la cotation et
sa géométrie.

Attributs d'entités: couche, couleur, style, largeur.

Option qui indique a Mastercam de centrer tous les textes de cotation sur la ligne de cote. C'est I'un des paramétres de
cotation.

Fonction de sauvegarde automatique de la géométrie courante et des opérations a un intervalle de temps régulier.
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Auto Surbrillance
AutoCurseur

Auto-intersection
(surface)

Avance travail

Axe A
Axe B
Axe C
Axe X

Axe Y

Axe Z

B

Baud
Bibliothéque de matiéres
Bibliothéque d'opérations

Bifurcation
BIN
Bitmap

Bits de données

BMP

Boite de dialogue
Bord

Bossage

Broche

Brut capable

B-spline

C

Cacher

Cadran

CAO
Carreau

Cartésien

Fonction qui accélére et simplifie la sélection d'une entité en mettant en valeur dynamiquement l'entité située sous le
curseur avant qu'elle ne soit sélectionnée réellement.

Fonction qui positionne automatiquement le curseur aux extrémités, milieux, intersections, centres, cadrans (secteurs
d'arc), et a l'origine quand la souris est proche d’un de ces points caractéristiques.

Créée quand une partie d'une surface restreinte se referme sur elle-méme et croise une autre partie de la méme surface
restreinte.

Vitesse de déplacement de I'outil de coupe dans la direction d'usinage; habituellement exprimé en mm par minute ou en
mm/dent ou en mm/tour.

Axe de mouvement circulaire autour de I'axe X; exprimé en degrés.
Axe de mouvement circulaire autour de l'axe Y; exprimé en degrés.
Axe de mouvement circulaire autour de I'axe Z; exprimé en degrés.

Axe horizontal relatif a 'origine de construction; la droite de l'origine est positive; la gauche de l'origine est négative. Voir
aussi Plan C.

Axe vertical relatif a l'origine de construction; la partie au dessus de l'origine est positive; la partie en dessous de l'origine
est négative. Voir aussi Plan C.

Axe perpendiculaire a 'axe X et Y a l'origine de construction; Voir aussi Plan C.

C'est une unité de communication qui définit la vitesse de transmission d'un programme CN depuis l'ordinateur. Ce doit
étre le méme pour le PC et 'armoire CN ou le périphérique.

Contient des informations sur les matiéres usinées pour définir les avances travail et la vitesse de coupe; utilise une
extension de fichier MT7, MT8 ou MT9.

Contient les parametres par défaut d'un usinage spécifique; peut étre appliquée a la géométrie courante; utilise
l'extension de fichier OP7, OP8 ou OP9.

C'est I'endroit d'une chaine ou les extrémités de trois ou plus entités sont connectées.
C'est un format de données 8 bits qui peut étre utilisé pour les communications série.
Image graphique composée de petits points. Les fichiers 'bitmap' utilisent en général I'extension BMP.

Parametre de communication qui définit le nombre de bits représentant un caractére; doit étre identique pour le PC et
I'armoire CN ou périphérique.

Extension des fichiers bitmap.

Fenétre affichée temporairement pour permettre a I'utilisateur d'entrer ou de confirmer des valeurs.
Elément topologique d'un modéle solide possédant une courbe sous-jacente.

En général, c'est une zone de matiére dépassant d'une face.

Mécanisme qui fait tourner la piéce (tournage) ou l'outil (fraisage/tournage) pendant l'usinage.

Fonction de la Configuration du Job utilisée pour calculer les dimensions du brut pour usiner une piéce.

Spline de base, représentation d'une courbe par une équation mathématique; peut étre rationnelle ou non-rationnelle.
Voir aussi spline NURBS.

Réduction de la complexité de la fenétre graphique en rendant invisibles temporairement une ou plusieurs entités. Elles
restent cachées jusqu'a ce que lutilisateur les resélectionne et les rende a nouveau visibles. Les entités cachées restent
dans la base de données et sont sauvées avec le fichier. Voir aussi ‘temporaire’.

Secteur angulaire: le cadran 1 est situé entre 0 et 90 degrés, le cadran 2 entre 90 et 180 degrés, le cadran 3 entre 180 et
270 degrés, et le cadran 4 entre 270 et 360 degrés.

Acronyme pour Conception Assistée par Ordinateur.
C'est une surface construite par lissage d'un maillage de courbes longitudinales et transversales.

Systéme de coordonnées qui utilisent les valeurs X, Y, et Z pour localiser un point dans I'espace.
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Case

CDL (CADL)
Cercle
CFAO

CFG

Chainage de carreau

Chaine

Chaine de base

Chaine de section

Chaine disjointe

Chaine fermée

Chaine imbriquée

Chaine ouverte

Chanfrein

Parcours d’outil

C-Hook

Circonférence
Clic-droit
CN

CNC
CNCEDIT
Code G

Coin de valise

Colinéaire

Collision

Communications (série)

Compensation dans
I'ordinateur

Compensation d'outil

Config Job
Congé
Congé surfacique

Contournage

C'est une fonction d'une boite de dialogue qui, quand elle est cochée, rend active l'option correspondante.

Format de géométrie 3D utilisé par CADKEY®. Mastercam peut lire et écrire des fichiers CADL.

C'est une courbe fermée plane dont toutes les positions sont situées a une distance fixe (rayon) du centre de la courbe.
Acronyme pour systéme intégré de Conception et de Fabrication Assistée par Ordinateur.

Extension de fichier de configuration Mastercam.

C'est une méthode pour identifier les courbes transversales et longitudinales définissant les limites d'un carreau, qui est
un type de surface.

Sélection d'une ou plusieurs courbes (lignes, arcs et/ou splines ) dont les extrémités sont contigués et forment souvent
des limites; peut étre ouverte ou fermée. Les entités point peuvent étre chainées par la méthode 'point’ pour les
mouvements rapides d'outil; les courbes et les points peuvent étre chainés.

Clest la chaine de courbes sélectionnées la plus a I'extérieur pour une opération d'Extrusion, Révolution ou Balayage. La
chaine de base définit la limite extérieure, ou section, du solide résultant.

Chaines de courbes, définissant les sections du solide résultant, positionnées le long de la chaine de trajectoire et
définissant un solide balayé,. Les chaines de section sont associatives; par conséquent, si les courbes qui définissent la
section chainée changent, les opérations associées sont régénérées.

Chaine de lignes, arcs et/ou splines qui se trouve complétement a l'extérieur d'une autre chaine. Voir aussi chaine
imbriquée.

Chaine dont le point de début et de fin sont identiques.

Chaine de lignes, arcs, et/ou splines qui se trouve compléetement a l'intérieur d'une autre chaine. Voir aussi chaine
disjointe.

Chaine dont la premiére et la demiére extrémités ne sont pas identiques, comme une ligne.

bord incliné consistant en une ligne qui limite deux lignes sécantes. Chaque extrémité du chanfrein est placée a une
distance définie de l'intersection des deux lignes sélectionnées. Dans les usinages de contour, un chanfrein est utilisé
pour casser les bords tranchants.

Trajectoire que le centre ou la pointe de l'outil définit en s'appuyant sur la piece.

Application ou programme Mastercam fait sur demande, créé en langage de programmation C ou C++. Les C-Hooks qui
sont installés automatiquement avec Mastercam apparaissent dans les menus suivis d'un astérisque (*) apres leur nom.

Matrice circulaire de points également espacés définie par le centre, rayon, et plusieurs points sur le cercle.
Cliquer sur quelque chose en utilisant le bouton droit de la souris; affiche les menus contextuels (clic-droit).

Abréviation de Commande Numérique, technique de pilotage des machines-outil, ou processus de commande par
instructions codées; c'est aussi 'extension du nom de fichier de sortie des post-processeurs Mastercam.

Systéme de Commande Numérique, ordinateur pilotant des machines outils.
Editeur fourni avec Mastercam qui procure aussi des possibilitts DNC et CNC.
C'est un code qui, en programmation CN, définit des fonctions de la machine outil.

Un ou plusieurs surfaces créées a partir de trois surfaces raccord sécantes. La géométrie sélectionnée détermine le
nombre de surfaces créées.

Propriété de se prolonger sur la méme ligne.
Résultat ou action d'un outil qui usine de la matiére qui n'aurait pas dd I'étre.

Transmission d'informations, bit par bit, sur une seule ligne a la fois, entre un PC et tous les périphériques qui lui sont
rattachés. Voir aussi les paramétres de communications.

Décalage du rayon d’outil pour a droite ou a gauche du profil usiné.

Compensation du rayon de l'outil de coupe. En analyse de contour et génération d'usinage, détermine de quel coté le
systéme positionne l'outil, en fonction de la direction de la chaine. Voir aussi la compensation dans l'ordinateur et la
compensation dans I'armoire.

Parametres d'usinage du job (tache), y-compris définition du brut, configuration NCI, et décalages de l'outil.
Arc tangent a deux courbes non-tangentes; coin arrondi.
C’est un raccord entre surfaces. Connexion réguliére entre surfaces.

Trajectoire décrite par deux ou plusieurs axes. Peut-étre appliqué au profil sélectionné ou au profil décalé, pour simuler la
création de l'usinage.
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Convertisseur
Copious data

Corps disjoint
Cotation ordonnée
Couche

Couleur

Courbe

Courbe composite
Courbes transversales
Courbe surfacique
Courbure

Curseur

D

Débourrage

Décalage d’usinage

Décalage de l'outil

Décalage

Défaire
Dérouler
Déviation cordale

DF9

Diameétre a fond de filet
Diamétre nominal
Diametre pilote requis

Direction de chainage

Directions de paramétre

constant
Distance longitudinale
Distance transversale

DNC

Dongle

Données de point
Double D

Dpi

Dynamique

Fonction qui importe ou exporte des fichiers de géométrie dans des formats autres que Mastercam et les traduit au
format Mastercam. Les formats qui peuvent étre traduits sont: ASCII, CADL, DWG, DXF, IGES, NFL, Parasolid, SAT,
STEP, STL, VDA, GEO, anciens GE3, et matiéres, outils et bibliotheques de parametres pre V7.

Type d'entité qui représente des éléments géométriques (points et lignes). Les copious data proviennent d'un fichier
IGES. Mastercam peut les convertir en points et lignes pendant la traduction. La fonction Modifier, Couper,
Cdatallignes peut aussi étre utilisée pour convertir les copious data en points et lignes.

Corps solide qui posséde des morceaux séparés ou déconnectés. Mastercam ne supporte pas les corps disjoints.
Cotation linéaire qui se référence par rapport a 2 axes X et Y.
Notion de calque, utilisée pour organiser le travail dans Mastercam.

Utilisée pour organiser le travail dans Mastercam en affichant visuellement les entités sélectionnées ou certaines
catégories d'entités dans des couleurs différentes.

Ligne, arc, spline, ou courbe surfacique.

Chaine de courbes qui sont connectées extrémité a extrémité.

Utilisé pour la création de carreaux, les courbes transversales étant perpendiculaires a la direction longitudinale.
Type d’entité surfacique qui s’appuie directement sur une surface.

Mesure de la courbure d’une courbe ou d’'une surface.

Repére géométrique déplacé par la souris, qui permet de repérer une position a I'écran.

En pergage, mouvement d’entrée/sortie du forét dans le trou pour dégager les copeaux..

Valeur qui décale l'origine et le systéme de coordonnées du plan d'usinage quand vous créez des usinages a des
emplacements différents (origines secondaires).

Distance entre la position sur la piéce et un point de référence de l'outil.

Déplacement d'une entité ou chaine d'une certaine distance dans une direction perpendiculaire par rapport au plan de
construction courant.

Annulation de la derniere action exécutée.
Pour dérouler une entité enroulée.

Distance maximum entre la trajectoire d'usinage et I'entité théorique, surface ou face solide.

Extension du mon de fichier de paramétres Mastercam par défaut pour la Version 9 (*.DF9); contient les valeurs par défaut

pour tous les types de l'usinage.

Diamétre en fond de filet pour un filetage extérieur, ou diamétre de I'alésage pour un filetage intérieur.
Diametre de référence d'un filetage sur une vis, écrou ou boulon.

Diametre minimum nécessaire pour qu'un outil puisse rentrer dans l'usinage.

C'est l'ordre de sélection des courbes dans une chaine du point de départ a son extrémité dans une chaine ouverte; dans
une chaine fermée, cela peut étre dans le sens horaire ou dans le sens trigonométrique.

Ce sont les deux directions selon lesquelles Mastercam crée une surface.

Pas de l'outil sur chacune des passes longitudinales pour les usinages Sections et Carreau.
Pas de l'outil sur chacune des passes transversales pour les usinages de Sections et Carreau.

Acronyme pour la communication en commande numérique directe. La communication DNC utilise un ordinateur pour
envoyer en continu un programme dans la mémoire de la machine-outil.

Autre nom de la clef de protection exigée pour lancer Mastercam.
Données consistant en points uniquement.

Forme composée de deux entités ligne et deux entités arc.
Points par pouce, mesure de résolution graphique.

Dans Mastercam, cette fonction permet de faire défiler les images réelles des fichiers de géométrie (MC9, MC8, MC7 ou
GES3) d'un répertoire sélectionné. Permet aussi de parcourir les noms de fichiers dans un répertoire.
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E

Ebauche
Echelle

Echelle automatique

EchelleXYZ
Editeur

Elimination des lignes

cachées

Eliminer les croisements

Ellipse
Entité

Entité cotation
Entité géométrique
Enrouler

Extrusion

F

Face

Facette

FAO

Fenétrage

Fenétre (sélection)

Fenétre graphique

H

Hachurage

Hachures

Hardcopie

HASP

Hauteur de corde
(tolérance)

Plan de sécurité

Enlévement de beaucoup de matiére aussi rapidement que possible.

Augmenter ou diminuer la dimension d'une entité d'un certain facteur, par rapport a l'origine de construction ou tout autre
point. Voir aussi EchelleXYZ.

Pour afficher toute la géométrie visible, et donc remplir au mieux la fenétre graphique; fonction Mastercam disponible
depuis le menu de clic-droit, de la barre d'outils, et en appuyant sur [Alt + F1].

Augmenter ou diminuer la dimension d'une entité indépendamment selon les directions X, Y, Z. Voir aussi Echelle.
Application de modification de fichiers de certains types. Voir aussi MCEDIT, PFEDIT32, CNCEDIT.

Processus d'élimination de I'affichage (et pas de la base de données), des lignes qui ne seraient pas vues, dans la vue
graphique courante.

En analyse de contour, sert a rechercher sur tout le contour d'éventuelles auto-intersections selon la distance de
décalage courante et la compensation de l'outil.

Spline NURBS de forme ovale, ou série de lignes connectées.

Elément de construction de base. Il y a des entités géométriques (points, lignes, arcs, splines, courbes, surfaces, solides,
copious data) et des entités cotation (ligne de rappel, ligne de cote, hachures, notes, cotes et labels).

C'est une entité utilisée dans la cotation: ligne de rappel, ligne de cote, cote, hachurage, labels, notes, ...
Points, lignes, arcs, splines, courbes surfaciques, surfaces, solides.
Enrouler une ligne, un arc ou une spline autour d'un cylindre.

Surface ou solide engendré par le déplacement suivant une direction et d’'une valeur donnée d'une section. La section
est composée d'une courbe ou chaine de courbes fermées.

Elément topologique d'un modéle solide qui posséde une surface sous-jacente.

Polygones a 3 ou 4 cbtés utilisés pour approximer des surfaces pendant l'ombrage de surfaces.
Acronyme pour Fabrication Assistée par Ordinateur.

Zone de la fenétre graphique qui affiche de la géométrie.

Polygone tracé autour d'entités pour les sélectionner.

Zone de travail dans Mastercam ou la géométrie s'affiche.

Fonction Mastercam qui crée une entité de hachurage dans une chaine.

Modele de lignes paralléles sécantes utilisées pour remplir un contour. Mastercam fournit plusieurs modéles standard
conformes aux normes IGES de copious data.

Copie papier de la géométrie visible dans la fenétre graphique.
Type de clef de protection utilisé par Mastercam depuis la version 7.

En général, distance autorisée entre un bord de surface réel et la géométrie théorique; détermine le degré de précision
avec lequel les bords de surfaces restreintes sont créés. Voir aussi tolérance de bord. C'est aussi la tolérance avec
laquelle Mastercam calcule 'ombrage de surfaces, indépendamment de I'échelle d'affichage courante.

Altitude a laquelle I'outil se positionne entre deux opérations d'usinage séparées.
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/

Icone

IGES

Informations sur la piéce

Interface

Isoparamétrique

J

Job

L

Long d'entité

Ligne

Limite

Limiter

Lissage cubique
Lissage linéaire
Lissage parabolique

Liste d'affichage

Long des courbes

Lumiére ambiante

M

Macro

Masque
Mastercam®
Mandrin

Mauvaise surface
MC8, MC7
MC9

MCEDIT

Petit symbole pour exécuter un programme ou une fonction; quelquefois aussi appelé un bouton.
Format neutre international de fichiers; permet de transférer des géométries d'un systéme de CAO a un autre.

Affiché quand l'opérateur appuie sur [F9]: nom du fichier et chemin d'acces, date et heure de derniére sauvegarde, taille
du fichier en octets, I'échelle d'affichage courante, positions relatives des origines de construction, d'usinage et du
systéme.

Fonction qui importe ou exporte des fichiers de géométrie d’autres formats que Mastercam et les traduit au format
Mastercam. Les formats qui peuvent étre traduits sont: ASCII, CADL, DWG, DXF, IGES, NFL, Parasolid, SAT, STEP,
STL, VDA, GEO, anciens GE3, et matieres, outils et bibliothéques de paramétres pre-version 7.

Multiples courbes le long d'une seule surface dans une direction de paramétre constant, c'est a dire une des directions a
partir desquelles le systéme a créé la surface.

Travail, Tache. Ensemble d'opérations.

Série de points également espacés le long d'une ligne, arc, ou spline.
Entité droite entre deux extrémités.

Bord, frontiere, ou limite; c'est une courbe ou chaine qui définit un bord.
Couper une entité ou une surface.

Utilisé pour les surfaces Carreaux avec une grande courbure. La méthode "Cubique avec lissage optimisé" est utilisée si
le raccord produit des zones planes.

Méthode de lissage utilisée pour les surfaces Carreau assez planes.
Méthode de lissage utilisé pour les surfaces Carreaux de grande courbure.

Fonction interne qui sauvegarde les données d'affichage de chaque entité; utilisé par Mastercam pour déterminer
quelles entités sont visibles sur I'écran et accélérer les retracés, changements de vue, et autres fonctions de I'écran.

Utilisé dans le chainage de Carreau et de courbes, c'est la direction paralléle a la marche. Voir aussi courbes
transversales.

Utilisé en ombrage pour représenter l'intensité de lumiére blanche entourant une surface ombrée.

Groupe de commandes et de directives qui peuvent étre stockées, rappelées, et exécutées pour réaliser une tache; peut
étre utilisée pour automatiser des taches répétitives.

Restreint la sélection d'entités a certains types ou couches. A ne pas confondre avec le Filtre.
Systéme intégré de CAO/FAOQ créé par CNC, Software, Inc.
Systeme qui maintient la piece en place pendant un usinage de tournage.

Une mauvaise surface est une surface dont le vecteur normal change brusquement de direction en un ou plusieurs
points.

Format de fichier Mastercam Version 8 (*.MC8) ou version 7 (*.MC7); contient les opérations, la géométrie, les
parametres d'usinage, la définition de matiére, les données NCI, et les informations d'outil.

Format de fichier Mastercam Version 9 (*.MC?9); contient les opérations, la géométrie, les paramétres d'usinage, la
définition de matiere, les données NCI, et les informations d'outil.

Editeur de texte Mastercam; procure des capacités CN, d'édition et de manipulation de fichier. Voir aussi PFE32 et
CNCEDIT.
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Menu de clic-droit

Menu principal

Modeéle (géométrie et

hachurage)

Modéle filaire
Moldplus

MT9
MTL

Multi-axes

N

NCI
Noeuds (spline)
Nombre entier

Nombre réel

Non linéaire

Normale (fleche)

Normale (surface)

NURBS (spline)

NURBS (surface)

O

Oblong
Ombrage

Ombrage permanent

OP9
OpenGL®

Opération (usinage et

solide)

Opération booléenne

Opération de base

Menu qui s'ouvre quand vous cliquez-droit avec la souris; donne un acces rapide a beaucoup de fonctions communes.

Présente les fonctions Mastercam fondamentales: Analyse, Créer, Fichier, Modifier, Transformer, Effacer, Afficher et
pour les produits de fabrication (Fraisage, Tournage et Fil) Usinages et Utilitaires CN. C'est le menu qui apparait au
lancement de Mastercam.

Fichier de géométrie. C'est aussi le style de hachurage appliqué a une entité par la fonction de hachurage.

Objet a trois dimensions composé d’entités filaires créant un modéle; ensemble complet de bords et de profils créant une
surface.

Ensemble de fonctions complémentaires a Mastercam, développé par Intercam SA. Particulierement utile pour les
moulistes.

Extension du nom de fichier de bibliothéque de matiéres Mastercam Version 9.
Extension du nom de fichier de bibliothéque d'outils Mastercam pour les versions antérieures a la Version 7 (*.MTL).

Utilisation de plusieurs axes; fait souvent référence a des usinages 4 ou 5 axes.

Abréviation pour Contréle Numérique Intermédiaire, le format de fichier d'usinage intermédiaire de Mastercam.
Points de passage particuliers d'une spline paramétrique.
Nombre entier tel que 3, 50, ou 764; utilisé comme un type de données pour le comptage ou la numérotation.

Nombre qui peut étre représenté par des chiffres dans un systtme de numérotation a base fixe, comme 0.5 ou 25.4;
utilisé pour stocker des dimensions et d'autres valeurs avec une certaine limite de précision.

Non situé sur une seule ligne.

Perpendiculaire. Il y a deux vecteurs normaux pour chaque chaine plane de courbes, qui pointent dans des directions
opposées.

Vecteur perpendiculaire au plan tangent d’une surface.

Abréviation pour b-spline rationnelle non uniforme; c'est une courbe a deux ou trois dimensions, définie par des noeuds
et des points de contrle.

Surface qui est définie comme des splines NURBS et dont la chaine de points de contrdle forme une grille.

Forme composée de deux entités ligne droites et deux entités arcs de 180°.
Représentation réaliste des surfaces ou des solides en utilisant un remplissage graphique simulant leur éclairage.

Ombrage de surface relativement simple, restant visible tant que l'ombrage est actif, pour faciliter la compréhension du
modele. Voir aussi Ombrage studio.

Format de fichier de bibliotheque d'opérations Mastercam Version 9.
Systéme autonome et indépendant d'affichage graphique.

Pour les usinages, une opération comprend : la géométrie, 'usinage (fichier NCI), la définition d'outil, la définition de
matiére, et les paramétres technologiques. L'ensemble des opérations compose un job ou un fichier MC9. Chaque
opération ne comporte qu'un seul usinage. Voir aussi Job et MC9.

Terme utilisé pour décrire 'ensemble de fonctions (Ajout, Enlévement, et Intersection) permettant une construction solide
au moyen de combinaisons de deux ou plus solides existants. Les solides peuvent étre ajoutés I'un a l'autre, enlevés
(soustraits) I'un de l'autre, et la partie de 'espace commune aux solides peut étre gardée alors que le reste est enlevé.
Pour chaque fonction booléenne, un corps cible et un ou plusieurs corps outil doivent étre sélectionnés. Le résultat d'une
opération booléenne est toujours un seul solide, quel que soit le nombre de corps outil sélectionnés.

C'est la premiére opération exécutée pour définir ou créer un solide; elle ne peut pas étre effacée parce qu'elle définit le
solide et parce que les autres opérations peuvent en dépendre. La seule fagon d'effacer une opération de base est
d'effacer le solide en entier. L'opération de base est illustrée dans la boite de dialogue du Gestionnaire des Solides
comme la premiére opération listée pour chaque solide.
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Opération non cohérente

Origine

Origine de construction

P

Pan (déplacement)

Panoplie
Parabole

Parameétres de
communication

Parameétres généraux

Parameétres généraux de
cotation

Parité
Parcours d’outil
Pas

Pas maximum sur courbe
Pas minimum sur courbe

Passe

Passes de profondeur
Pergage/Pointage

PFE32
Piéce

Plan de construction
(Plan C.)

Plan de sécurité
Plan d'occultation
Plan U.

Plan

Plaquette

Point (entité)
Point de référence

Polaire (coordonnée et
cotation)

Opération solide ou d'usinage qui a été modifiée d'une certaine fagon; par exemple, des paramétres ou de la géométrie.
Le systéeme marque les opérations impropres par un ‘X' rouge dans la boite de dialogue du Gestionnaire des Solides ou
dans le Gestionnaire d'opérations. Quand une opération est impropre, elle doit &tre régénérée pour que les parametres
prennent effet.

Point d'intersection des axes de coordonnées. Voir aussi Origine du systéme, Origine de construction, et Origine
d’usinage.

Point de référence (X0, Y0, Z0) de création de la géométrie; c'est la méme que l'origine du systéme, sauf si elle a été
déplacée par I'utilisateur.

Pour changer la position de la géométrie dans la fenétre graphique en la faisant glisser horizontalement ou verticalement
en utilisant les touches fléchées.

Répétition d'un usinage le long de I'axe X ou Y du plan de construction, d’'un pas spécifié.
Série de points situés dans un plan équidistant d'un point fixe (centre) et d'une ligne fixe (directrice).

Paramétres qui contrélent le transfert d'information entre un PC et les périphériques rattachés. Les paramétres sont le
format, port, vitesse en baud, parité, bits de données, bits de stop, émulation de terminal, retour chariot, retour ligne, délai
de fin de ligne, et mode de communications DOS. Les communications sont accessibles dans le menu Fichier.

Attributs de cotation appliqués a toutes les entités cotation; comprennent les symboles de cotation, formats de
coordonnées, tolérances, propriétés de texte, attributs de ligne de cote et de rappel.

Parametres qui personnalisent I'apparence des entités cotation. lls comprennent la hauteur de texte de note, la hauteur
de texte de cote (hauteur de texte de tolérance, hauteur de fleche, largeur de fleche), le nombre de décimales, la
tolérance linéaire, les types d'unités, le format des coordonnées, la direction des fléches, la tolérance angulaire, la police
de caracteéres, I'affichage des cotations, les tolérances, I'affichage de caractére, et I'affichage des lignes de rappel/cote.

Parametre de communications entre un PC et un périphérique.
Trajectoire que le centre ou la pointe de l'outil génere en s’appuyant sur la piece.
Distance entre deux gorges successives d'un filet de filetage.

Plus grande distance que Mastercam peut utiliser le long d'une courbe quand il crée des usinages, coupe des splines en
arcs, etc.,.

Plus petite distance que Mastercam peut utiliser le long d'une courbe quand il crée des usinages, coupe des splines en
arcs, etc.,.

Mouvements successifs d’enlevement de matiére.

Plongées successives en Z que l'outil fait en contournage, poche, surfagage, alésage a la fraise, ou surfacique pour
arriver a la derniére profondeur.

Usinage de pergage qui crée un trou de guidage pour des usinages ultérieurs. Utilisée souvent un outil court et une faible
profondeur.

Editeur de texte Mastercam; dispose de capacités de manipulation et d'édition.
Elément & usiner.

Plan dans lequel la géométrie est créée; peut étre différent de la vue graphique (Vue). Mastercam fournit plusieurs plans
de construction standard: 3D, dessus, face, arriére, dessous, coté gauche et coté droit, isométrique, et axonométrique.
Des plans supplémentaires peuvent étre créés.

Altitude a partir de laquelle I'outil passe d'avance rapide en avance de travail pour entrer dans la piece.
Plan utilisé pour limiter l'ombrage d'un modéle ombré.

Abréviation pour Plan d'Usinage; plan 2D qui représente les axes XY et l'origine de la machine CN.
Situé dans un seul plan géométrique.

Partie d'un outil de Tournage qui usine la matiére. La plupart des plaquettes sont constituées de carbure.
Entité qui repére une position dans l'espace 2D ou 3D, mais qui n'a pas de dimension.

Point vers lequel l'outil se déplace avant de re-entrer ou sortir d'un usinage.

Systeme de coordonnées qui utilise un point connu, une longueur (rayon), et un angle pour localiser un point dans
l'espace. L'angle est calculé dans le sens trigonométrique depuis I'axe horizontal positif passant par le point connu dans
le plan de construction courant.
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Poles

Police de caractéres

Polygone
Port

Position de changement
d'outil

Post-processeur

Primitive

Projection de surface

PRM
Profil de bord

Profondeur Z
Profondeurs critiques

PST

R

Raccourcis de sélection

RAM

RAM-saver
(Sauver RAM)

Rapport de couches
Rectangle
Réduction de spline

Régénérer

Relatif

Relative (coordonnée,
cotation, et position)
Repéres d'affichage
Repeéres d'axes XYZ
Repli de surface

Résultat

Retracé

Rétraction

Points qui définissent un spline NURBS; habituellement, ils ne sont pas situés sur la spline.

Style du texte. Les polices de caractéres Mastercam sont: Baton, Romain, Européen, Suisse, Hartford, ancien
Anglais, Palatino, et Dayville. Les polices de caractéres TrueType® Windows® sont aussi supportées.

Forme irréguliére fermée constituée d'au moins trois cétés droits. Dans Mastercam, peut étre créé comme une seule
spline NURBS ou comme une série de lignes individuelles.

Connexion physique sur un PC. Les ports série sont utilisés pour se connecter a I'armoire CN et sont identifiés COM1,
COM2, etc.,.

Position ou sont effectués les changements d'outil et ou 'outil se positionne a la fin du programme CN.

Programme qui traduit les données NCI en un langage utilisable par une machine CN, c'est a dire un programme CN ou
code G. C'est aussi le fichier d'adaptation de post-processeur (PST).

Surface ou solide de forme prédéfinie, comme un bloc ou une sphére. Les dimensions peuvent étre changées
interactivement, mais la forme originale est conservée. Une primitive de surface ou de solide n'est pas définie par une
géomeétrie courbe. Les primitives Mastercam sont les cylindres, cones, blocs, extrusions (surfaces seulement), sphéres,
et tores.

Création de points (ou de courbes) par projection des points (ou courbes) sélectionnés sur certaines surfaces
sélectionnées.

Format de fichier de paramétres Mastercam par défaut et extension de fichier pour les versions avant la Version 7.
Définit la forme des limites extérieures de la surface.

Profondeur de construction courante, c'est la profondeur du plan de construction actuellement défini (Plan C.) par rapport
a l'origine du systéme.

Altitudes d'usinage ou I'on force une passe méme si la profondeur ne correspond pas au pas d’usinage Z que 'on a
défini.

Fichier de post-processeur, et extension de fichier.

Dans Mastercam, fagon de collecter des données depuis la fenétre graphique; aussi appelés des raccourcis. Vous
permet de modifier des données récupérées dans la fenétre graphique en entrant des valeurs dans la zone d'entrée. Les
raccourcis apparaissent dans la zone d'entrée comme X, Y ,Z, R(ayon), D(iametre), longueur L(igne), di(S)tance entre
deux points, et A(ngle).

Mémoire a accés direct.

Option de compactage de la base de données du systéme qui libere la RAM disponible; peut exécuter aussi une
vérification d'efficacité et d'intégrité sur la base de données.

Rapport indiquant quelles entités existent sur chaque couche d'un fichier de géométrie.
Figure géométrique composée se joignant deux a deux a angle droit.
Réduit la quantité de données stocké pour une spline, ce qui améliore la vitesse d'affichage des splines.

En général, pour recalculer des solides, des entités cotation ou des usinages quand la géométrie ou les parametres
associés ont été modifiés. Pour reconstruire la liste d'affichage de la fenétre graphique et donc améliorer la vitesse et les
résultats. L'option Régénérer du Gestionnaire d'opérations recalcule un usinage quand la géométrie associée ou les
parameétres ont été modifiés.

Mesuré a partir du point précédent.

Distance mesurée depuis un point spécifique, pas nécessairement l'origine ou le point précédent.

Fonctions qui indiquent comment la géomeétrie est orientée dans la fenétre graphique: repéres d'axes XYZ, fleche
dynamique, affichage de l'arriere des surfaces.

Indique l'orientation des axes dans I'espace 3D; affiché dans le coin inférieur gauche de la fenétre graphique; mis a jour
selon la vue graphique courante.

Un repli de surface se produit quand une limite de la surface restreinte se recouvre elle-méme exactement ou dans une
certaine tolérance.

Apparence d'un groupe d'entités qui a été transformé; peut étre sélectionné pour une transformation supplémentaire. La
couleur par défaut d'un résultat est le violet.

Pour effacer puis re-afficher la géométrie visible dans la fenétre graphique afin de nettoyer l'affichage.

La distance dont le forét se rétracte apres chaque débourrage de percage.
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S

SAT
Saut

Sauver quelques

Section

Sections

Segment

Shell DOS

SIM
Simple D
Simulation

Solide impropre
Solide

Sommet
Source de lumiére
Spectral

Spline paramétrique
Spline
STL

Style de ligne
Sty

Surface B-spline

Format utilisé par le modeleur solide ACIS, développé par Spatial Technologies, Inc.

Permet a un outil d'étre décalé d'une certaine hauteur au-dessus du plan de garde entre points dans un usinage en point
a point.

Sauver seulement des entités sélectionnées dans un fichier MC9. Les usinages ne sont pas sauvés avec cette
méthode.

Section transversale plane a travers un solide ou des surfaces. Aussi utilisé dans les usinages de projection.

Processus de création de points a l'intersection entre un plan et des lignes, arcs, et splines, ou de création de courbes a
l'intersection entre un plan et des surfaces et des solides.

Section d'une spline entre deux nceuds

Retour au Systéme d'exploitation. Un shell DOS peut étre utilisé par la commande MS-DOS pendant I'utilisation de
Mastercam.

Clef de protection du logiciel quelquefois a appelé dongle; exigé pour lancer Mastercam.
Forme constituée d’'une entité ligne et d’'un arc.
Fonction qui affiche la trajectoire d'un outil pour usiner une piece.

Solide qui ne peut pas étre reconstruit suite a une modification du modéle. Quand un solide est régénéré et que le
systéme rencontre un probléme avec une opération, il revient au modele tel qu'il était avant régénération, et le signale
comme un solide impropre ainsi que les opérations correspondantes par un '?' rouge dans le Gestionnaire des Solides.

Représentation géométrique d’'un objet 3D. Dans Mastercam, un solide est une entité géométrique qui differe des autres
types de géométrie (lignes, arcs, splines) car chaque solide est aussi une entité topologique occupant un certain espace
et fermée par une ou plusieurs faces.

Extrémité d'un bord.
Utilisée pour 'ombrage des surfaces et des solides pour déterminer les zones qui doivent étre éclairées ou non.
Intensité de la lumiére reflétée par une surface texturée.

Courbe 2D ou 3D définie par un jeu de coefficients ou noeuds; mathématiquement équivalent a une spline Bézier non
rationnelle.

Courbe 2D ou 3D de forme quelconque contrélée par des points de passage appelés nceuds et des conditions aux
limites. Peut étre paramétrique ou NURBS.

Sigle pour StéreoLithographie, modele de fichier 3D développé par 3D Systems, Inc.; C'est aussi 'extension des noms
de fichier.

Type d'une ligne; peut étre en trait plein, pointillés, trait d'axe, ou mixte.

Surface composée d’'un ou plusieurs maillages de carreaux.
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Surface dépouille

Surface dérivée

Surface géométrique

Surface offset
Surface par sections

Surface paramétrique

Surface pilote
Surface congé
Surface réglée

Surface restreinte

Surface balayée
Sur-usinage

Synchronisation de
chainage

T

Table de filetage
Tangence

Temporaire (affichage)

Texte programmé

TL9
Tolérance de bord

Tolérance de chainage
Tolérance de linéarisation

Tolérance maximum sur
surface

Tolérance ou déviation
cordale

Tolérance
Topologie

Tore

Touches de fonction
TR/MN

Tracé

Trajectoire d'outil
Transformer
Translater

Trous de centrage

Types de surface

Surface inclinée d’'un certain angle, créée en extrudant une ou plusieurs chaines de courbes d'une longueur et d'un
angle donnés.

Surface générée a partir d'une surface existante: offset, restreinte, congé et surfaces raccord.

Surface qui compose des formes géométriques constantes: sphere, cone, cylindre, surface de dépouille, et surfaces de
révolution.

Surface paralléle créée par parallélisation d'une surface existante.
Surface créée en s’appuyant sur un ensemble de courbes de sections.

Surface composée de splines paramétriques ou chaque segment de courbe se développe dans une autre direction pour
former un maillage.

C'est une surface et/ou corps solide d’appui d’'une opération surfacique. Voir aussi surface de garde.
Encore appelée Congé surfacique. Surface générée par le déplacement d’arcs tangents a deux surfaces.
Surface générée par le déplacement de d’une ligne en appui sur deux ou plusieurs lignes ou courbes.

Surface bornée par un ensemble de bords; peut étre créée en appliquant une ou plusieurs restrictions, par exemple par
projection de courbes, intersection ou raccordement avec d'autres surfaces.

Surface 2D ou 3D obtenue par balayage d’une ou deux chaines de courbes le long d’'un profil.
Distance complémentaire d'usinage a la fin d'un filetage.

Utilisée pour scinder des chaines en sections séparées, chaque début et fin étant situé en un point spécifié, afin de
mettre en correspondance des points de chacune des chaines.

Combinaisons de Diamétre nominal, de Pas et de Formes de filetage fournies avec Mastercam Tournage.
Condition réalisée par deux courbes dont la pente est continue en direction au niveau de la position commune.

Pour rendre toutes les entités sauf celles sélectionnées invisibles temporairement, et donc simplifier la fenétre graphique.
Elles restent invisible jusqu'a ce qu'elles soient a nouveau rendues visibles, comme un groupe. Les entités ainsi cachées
ne sont pas sauvées avec le fichier.

Variables du post-processeur qui peuvent étre associées a des commandes spéciales, par exemple un arrét
automatique pour vérifier une piéce pendant 'usinage.

Extension des noms de fichier de bibliotheque d’outils Mastercam Version 9.
Degré de précision avec lequel les bords des surfaces restreintes sont créés.

Distance maximale entre deux extrémités d’entités géométriques filaires qui permet de les considérer comme bout a
bout et donc de les chainer.

Utilisé lors de la conversion d'arcs 3D et de splines 2D ou 3D de la géométrie chainée en lignes; représente la distance
maximale entre un arc ou spline et son approximation linéaire.

Distance maximum entre une surface et ses courbes génératrices ou entre des courbes et la surface a partir de laquelle
elles sont créées.

Distance maximale entre une courbe et un segment d’approximation que Mastercam utilise quand il crée des usinages,
coupe des splines en arcs, etc.,.

Précision avec laquelle une entité est considérée identique a une autre entité, ou déviation maximum admissible.
Rapport entre les faces et les bords d'un solide.

Solide ou Surface primitive en forme d'anneau obtenue en faisant tourner un cercle autour d'un axe.

Touches du clavier numérotées [F1] a [F10]; peuvent étre assignées aux fonctions, C-Hooks, et macros.

Tours par minute; mesure de la vitesse de broche.

Sortie du contenu de la fenétre graphique courante vers un traceur ou un fichier.

Trajectoire que le centre ou la pointe de l'outil génére en suivant la géométrie de la piece.

Fonction qui permet de déplacer, symétriser, tourner, mettre a I'échelle, décaler, étirer, et enrouler de la géométrie.
Déplacer ou copier de la géométrie ou des usinages a un autre point sans changer l'orientation. Voir Transformer.
Trous coniques percés afin de guider un forét, ou en tournage une contre pointe.

Mastercam supporte trois types de surfaces, basés sur des modéles mathématiques: paramétrique, NURBS et
dépendant. Les surfaces peuvent aussi étre classées par genre : sections, réglée, carreau, révolution, balayée,
dépouille, congé, offset, limitée/allongée, et raccord.
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