Procédure de simulation de fraisage CN
commande numeérique

FAO (Fabrication Assisté par Ordinateur

Reéalisation de premier coté :

Ouvrir le fichier « piece de

Post-processer D 2/ @ @ 2 @ sufacage & Filetage &) Horizontal € Créte & spirale . t
Fich e ' W S Bk b oo o @ smen (TAISAGE tYPE M.
Simulation [ Fiche technique Dossier Motif | Pergage | Adaptatif 2D Poche 2D Contour 2D e Circutaire Adaptative Poche =2 OO & Bi-Tangen Pme. Y
© Générer & Contour 30 [ Alésage M paralieie O Radial # Rampe
Parcours outil & q Fraisage 2D Fraisage 3D

Choisir I'onglet FAO
(possible uniguement en
inventor 2015)

Fooed size box. v
Width (): [100 mi} &
Model jon: .
. s Cliquer sur [SETUP]
Dapth (1): [80 man]$
Model postion:
T liquer sur I'onglet jaune
Model postion:

Offset from bottom (-7) v

définissant le brut de la
piece (remplir comme sur
cette copie d’écran).

Décalage: [10 mm]$:
Round up to nearest: |10 mm|$

Height (2):

liquer sur [OK]

FAO

Choisir maintenant le type
A B post-processer g7 =3 T & Spirsle , .
L i BPO B © @ & i B e @i d’Opération, on
' : ’ | - - @ Contour30 [ Asage | ! M0 psralicie O Radial  #8 Rampe
commencera par les 4
pergages.

© Genrer
Fraisage 20 Fraisage 10

'Em mrmple A | 10 twe coment... | 3 ¥ wortrar fos opét

+VEL AHSt Thah B

&‘Y:E ANSTTnch Tags Mumero Dinmd... Rayon...  Angle Type Oirbezaur D prov
/v 150 Dt L3307 pat x 18 pergage

o Chaisir I'outil, en prenant
e | [ ' le foret @10 dans la

VI sample Tools 99.404" pargage {Y) 400" . . \
A Seme Turnng 1 o3y prgag (222) s blb'lOtheq ue de percage.

1 w4 Tuearal (inch) U 00,413 pergage (7)
1115 Tutors Yaasmm parsage
Veama e broche ra... [5000rE H 022/64" percage (27/64)
0.6mm par
Averce e plongée:  [1000 ] 3 - 'y g:l iy W‘:.‘;f‘
! | W 07/15 pergaye (7116)
U o11.2mm pergage
|| Ueismm persage
| 02354 pergage (29764)
| Uoiamm percage
U o15/32" pergage (15/32)
U o12imm pergage 12mm
| Uonammperage 122
) oa...

Ll
Buses v

11) V1 semple Holdars ¢ =S
i+ VI Sernple Holders U 00397 oergage 00

Vhesse ce bioche: 5000 {8

Veesse ce cope: [ 15708 %

Averce per lour:

Auarce ce rétraction:

(
|| U ez smm pergage
| W oi3me pergage
1 933/64* percage (33/64)

o parte-ct Nowwsl cuth murr 1T Mol biblirhé | Editer

“ I'Ma page a'accuen | Piecen | piece de naisage. ipt & |



@ [ post-processer @D B 3/ ] @ <@ @ sufacage &5 Filetage @ @-Hmwnm O Créte

Fiche technique 2 Rainure Circulaire
o W | Setup Dossier Motif [Percage|| Adaptatif 2D Poche 20 Contour 2D i 6 Circlaire | . tative Poche

2 Générer @ Contour 30 [ Alésage Ymse ™ Radial

Simulation

Cliquer ensuite sur I'onglet

 spirale

& Conor 5 5 Tt géométrie, puis cliquer sur

8 Rompe

S D les 4 cylindres, la

& pergage : Pergagel

Sélectionner les faces v

Iz | Faces des percages. x

Sélectionner Gamétre identique
[ Fusionner automatiquement les +
(17 par profondeurs

] Optimisation do ordre

(71711 de Minter vers rexter

- 2 2 F rizontal € Cré
[ post-processer ‘2 D Ej o @ sufacage &5 Filetage A Horizontal Créte

e Fiche technique 2 Rainure Circulaire Contour
simulation B} W€ | Setup Dossier Motif \daptatif 2D Poche 2D Contour 2D e Adaptative Poche B
2 Générer @ Contour 30 {5 Alésage M paraliele @ Radial
Parcours outi Job Percage Fraisage 2D Fraisage 3D

© Pergage : Pergagel
¥\G o H

[ Houteur de sécurité

Sommet du brut v

Dicalage hauteur de rétracbon: 1L mm |
L

Haut du pergage v
Décalage dessus du brut: omm _|$

Bas du pergage Y.
Décalage sur profondewr d'usi... O mm | &
¥ Pergage débouchant

profondeur de pergage: 2mm ¢

= o [Piice1 ] piece de frasage..ipt &

4 Bi-Tangent € Spirale va

trajectoire jaune de I'outil
se créé au fur et a mesure.

Cliquer sur I'onglet suivant
et modifié la hauteur des
plans comme sur cette
copie d’écran.

@ Spirale

# Rampe

Ne pas oublier de valider
cet usinage en cliquant sur
[OK].

Référence sur profondeur d usinage

[ ] ‘7[o=‘_ﬂdxﬁ w3

E/ Sig ® & B sutacage

2 Rainure

@ [8 Post-processer B D B

“ [ Fiche technigye

& Contour & Bi-1

8 Circutaire

etup Dossier Motif | Percage | Adaptatif 2D Poche 2D Contour 20 Adaptative Poche

% Générer @ Contour 30 [ Alésage M paraticle @ Rac
Parcours outil Job percage Fraisage 20 Frais,
Simulation

% Afficher | 3, Info | s Statistiques.

¥ Montrer la queve
V] Affcher porte-outl
Montrer en transparence

"I montrer les points.
Mode parcours outi:
Tous les chemins d'outls

Mode:
Standard

Colorization:
Operation

VI Montrer en transparence
Stop sur colision

[ show part comparison

K OKL ((I}>)) 2

L'usinage est désormais créé et il
est possible a tout moment de
simuler un ou plusieurs usinage(s)
selon que les sélectionnent dans la
colonne de gauche. Cliquer

également sur la coche {brut} pour
avoir un apergu de l'usinage.

Vérifier qu’il n’y ait pas de collision
entre 'outil et la matiére.



Nous allons maintenant surfacer la partie supérieure de la piece :

hoisir Surfacage puis
= Horizontal € Créte ® Spirale J e . .
& conor o @wense  AEFiNir "outil.

v ®

Setup Dossier Motif |Percage | Adaptatif 2D Poche 2D Contour 20

@ [8 post-processer ED E‘?

[ Fiche technique

: nure Circulaire
Simulation =]

Adaptative Poche

2 Générer @ Contour 30 [ Alésage M9 paraliele O Radial # Rampe
Parcours outil Job Percage Fraisage 2D e

e sélectionner.

# Surfacage : Surfacage2 i
vigloHEls
= E3) Tous les outils.
£3 Porte-outi
£ 23 Par type
Lubrtfiant: i £ Par matére d'outil
L & & £ Par lubrfiont
) Mes bibliothéques

Vitesse d'Avance = £ sibhothaque d'exemple:
Vitesse de broche: 5000 rpm_|$ 4 Vi) ANs1 Inch Drills.

. == - ¥ VD) ANsTInch Teps
Vitesse de coupe: 157.08 min}$! i ¥ 150 onils %
Vaessa de broche rompa: 5000 rpm | « 5
Avance: [1000 mmjrf$
Avance par dent: | 0.0666667 |
Veesse dentrée: [1000 e/}
Vaesse de sortie: 1000wV}
Avance rampe: 333.333 i &
Avance de plongée: 333.333 mi| §)
Avance par tour: 0.0666667 |4

oK Cancel

piéce de fraisage..ipt &

T — P
o e ot 1 = Cliquer sur 'onglet
’ % @ v & Filetage @ @ & Horizontal € Créte & spirale

G & Comou Seemee SUIVANTE.
Setup Dossier Motif |Percage | Adaptatif 20 Pache 2D Contour 2D = 0" B Crovaire | ative Poche M Coniour piralevananle
> Générer @ Contour 30 [ Miésa M Paralicle @ Radial £ rampe

Parcours outil | Job percage Frais; Fraisage 3D

@ Post-pracesse

[ Fiche technique

Simulation

Cliquer sur les 3 plans
du dessus de la piece (le
plan médian indiquera
la hauteur de 'usinage,
les autres plans la
surface a usiner)

L'onglet suivant

@ Post-processer E D [ E/ @ @ & Filetage & Horizontal @ Créte & Spirale ) Projectis d f'
Simulation [ Fiche techniaue Setup Dossier Motif | Percage | Adaptatif 2D Poche 2 Contour 2D 2 Rainwe () Circulaire Adaptative Poche & Contour £ Bi-Tangent € Spirale variable permet € confirmer
2 Générer @ Contour 30 [ Alésage M paraliele O Radial # Rampe N
R T D D la hauteur du plan a

 surfagage : Surfagage3

surfacer (bleu
foncé). S’assurer
que celui-ci est bien
placé sur le dessus
de la piéce finie.

Haut du modéle v
Décalage sur profondeur dust..[0mm | &

Cliquer sur [OK] et
simuler I'usinage.

-



Résultat des usinages :

FAD

E D EF“ E/ Q‘; @ @ Surfacage & Filetage
& Rainure Circulaire & Contour Bi-Tangent & Spirale variable i Visibilité ~

Setup Dossier Motif | Percage | Adaptatif 2D Poche 20 Contour 20 i 8 Gira Adaptative Poche w8 9 ¥ el =

% Générer @ Contour 30 [ Alésage M paraticle @ Radial # Rampe [= options

Parcours outil Job

Post-processer A Horizontal € Créte & spirale & Projection | {§) Orientation ~

@ [ Fiche technique @

Aide/Tutorials

percage Fraisage 20

Fraisage 3D Gestion Aide

Voir parcours

FAO -
Simulation
% Afficher | Yy Info | e Statistiques

¥ Montrer la queve

V] Afficher porte-outil

Montrer en transparence

"I Montrer les points

Mode parcours outs:
Tous les chemias doutls v

Mode:

Standard v
Colorization:
Operation v

VI Montrer en transparence
Stop sur colision

Show part comparison

[ROR Q] B 50 o]

e S ~ S

[Pt | piece de fasage..ipt & ]

1105
27/01/2015

Pour réaliser les deux épaulements :
Choisir [contour 2D] et sélectnionner la méme fraise 2T @25.

@ Pour le premier onglet, cliquer sur les deux arétes au fond
L . .
® . ~. des épaulements (traits bleus).

Post- processer E D E 2‘ @
Fiche tech L
5] Fiche technique Setup Dossier Motif | Pergage | Adaptatif 2D Pache 20 |Cantour 20}

B cc
Parcours outil Job Percage Fraisage 2D

Simulation
© Generer

Pour le second onglet, il faut changer les options pour les
plans de définitions de brut et cliquer sur les surfaces
correspondantes :

4 Contour 20 ; Contour 202

AR

bz sdtections contours

dstance dextenson tangens.. L ]3]

[ separer les extensions tangentialles de sorti
Pour la hauteur dessus du brut par exemple, il faut cliquer
sur [sommet du brut] pour le remplacer par [sélection] puis

cliquer sur le dessus de la piéce.

@ [ Post-processer >
Fiche technique
Simulation B} W€ | Setup Dossier Motif | Percage | Adaptatif 2D Poche 20 [Contour 20)

> Générer

W Pour la profond "usinage, choisir également
. [sélection}puis cliquer sur le plan des épaulements.

& conu

Parcours outil Job Percage Fraisage 20
FAO~ )

< Contour 20 ; Contour 202

¥|lo o Hla

‘Sommet du brut v

Décalage dessus du bra: omm _|&

Contour(s) sélectionnés v
Décalage sur profondewr d'usi.[0mm |



Pour les deux derniers onglets, faire les modifications suivantes :

A0~
& Contou 20 Contour 201

Valider ensuite I'usinage par [OK], simuler I'usinage des trois

A Contour 20 : Contour 201

vlolo/wis EIECIE L.
Tolérance de lsage fiaton: [0 mm 18] | Joson entro ooases operatwns.
] Passes de finiton multples Mode UGV
Nombre de passes de finil 2 Conserve les mouvements rapides v
Passes: [25mm J& | Autoriser la rétraction rapide
[ Entrdelsortie sur toutes les posses & Oustonce de sécunté [1mem
Avance de fintion: 11000 mm/i$ ¥ Laisser outil baissé
Répéter la passe de finition Distance maximum out baissé: (30 mm |$
Entree/sortie fintion: omm I8 Mauteur lomm &
Oestance de sorbe: [omm __i$
Tronstion sairéeniiortus 4]
Mode coin extérieur:
Rouler autour des coins. v v Entrde
Oustance dextension de fra... [0 mm |9 Rayon dentrée horzontal:  [20mm |
Conserve lordre Angle rayon d'entrée. [s0deg |
2g2ag Distonce d'entrée Indoire;  [20mm @
Perpendiculoire
Rayon dentrée vericale:  [20mm &
Possa maximum: [smm_J& V) Sortse
Rayon foutl minmum: [0 mm 19 ) Ko entrée

Déviation de issage: (0.0 mm_
Nombre de passes de profo...[5

e < B>y e
—_—

Réaliser en toute autonomie I'opération de chanfreinage, en utilisant a nouveau Contour 2D et une
fraise a chanfreiner @10.

Vérifier I'usinage par simulation puis sans quitter le mode simulation, faire un clic droit sur I’écran et
choisir Brut, puis sauvegarder le brut. Faire cette sauvegarde dans votre espace disque.

Réalisation du second coté :

PR e - I R Créer une nouvelle

@ Post-processer E/ @ Sufacage &5 Filetage @ A Horizontal @ Créte @ spirale >, .. d' .
e Bran o [ = (| B O O e Bame B B o maenne  Série d’usinage en
2 Générer @ Contour 30 3 Alesage M0 paralicie €D Radial £ Rampe .
R cliquant sur [SETUP]

Parcours outil percage Fraisage 2D

Dans l'onglet modele,
hoisir {Sélectioner Z
axe/plan et axe x} pour
I'orientation.

I | Axe Z du systéme d'exes (WCS)

[ iverser ave 2 du systéme d'axes (WCS)

‘Sommet du brut

Foint sur brut
du cube capable:
Celre dessus du brut

L'axe Z sera déclaré
perpendiculaire au
plan qui sera cliqué
alors. (Pour mémoire,
I’axe Z est toujours
I’axe de rotation de la
fraise ou du foret). Cliquer ensuite sur la fleche axe X du systeme d’axe. L’axe X-sera déclaré
colinéaire au segment qui sera cliqué alors, on choisit ici I'axe le plus long de maniéere_ tout a fait
arbitraire. Cliquer enfin sur {point sur le brut} puis sur un des points qui est accessible (soit comme
I’exemple, soit a votre convenance).

Faire le surfagage du dessus de la piéce avec la fonction surface et la fraise @25 de la méme maniére
gue précédemment. Vérifier la simulation de I'usinage.



A I'aide du clic droit, choisir a nouveau brut,
Chargement du brut puis rappeler le produit
de la simulation passée. Le résultat de votre
simulation doit étre correct, c’est-a-dire que
les 4 trous doivent déboucher.

Faire un nouvel usinage avec contour 2D et
une fraise @6 pour la rainure centrale.

oo TMTTI,
L'usinage de la matiére excédentaire ne fera pas partie de cette
étude.

Optimisation :

Il est possible de changer I'ordre des opérations. On constate par
exemple que le percage n’est pas a sa place puisqu’il perce de la
matiere qui sera ensuite usinée, en cliquant sur l'usinage et en le
tirant plus bas on obtient I'ordre suivant :

@ pidce e fraisage type Optration(s)
S Setupt

i 4 Surfagage3

i Cantour 201

Fi o Contour 205

il & Percage1 [Sortie rapide]
=& Setup2

148 Surfageges

% Cantour 206



