Formation CFAO TopSolidWoodCam
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Atelier : Usinage d’Lfno@ote de meuble de
télevision avec création d’un

procéedé d’usinage‘&%écifique
Q
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Formation CFAO TopSolidWoodCam

‘ USINAGE COTE MEUBLE I

1. Ouvrir le document CAO contenant le cote du meuble.

B
. T
2. Créer un nouveau document FAO. “""

On prendra comme modeéle de machine la BIESSE ROVER B (3 axes + rampes
percages).

3. Faites appara%’)%gfonctions usinages. E

O

Nous allons maintenant dé%n cycle de calibrage personnalisé de la piéce. Le cycle
sera constitué d’une phase d’ébauche efd’une phase de finition

Création de procédé | & |

4. Ouvrir la fenétre des procédésr% _
Q| [T y o
—D FHAISAGqE

g -] Classique
/@ FORME USINABLE

: DEFONCAGE

Procédé, Créer/Modifier

La fenétre des procédés « standards » du
logiciel apparait. Nous allons en créer un
nouveau en cliquant sur [

Clazsique

B Ky

S
X, ®
O//

[ ~

PR
A

La fenétre ci-dessous apparait. 1l faut renseigner le nom et surtout le type d’usinage.

1
Création de procédé &J

@ Mouveau procéde () Mouveau dozsier

Mom : |Eali|:urage mevble tele >

Type > I fraizage > >

[ HE. ] l Arirler I

T} 4
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Formation CFAO TopSolidWoodCam

Le procédé a été crée et on peut le retrouver dans la catégorie fraisage.

Création de procédé Iﬁ

-1 PERCAGE
C @~ Classique

Apergu

I : €2y Calibrage meuble tele
-] FORME USINABLE

=-(] DEFONCAGE
- m- Classique

Oy Y1

TopSalid' WoodCam “

Nous allons maintenant choisir les usinages contenus dans ce cycle.
5. Modifier le cycle d’usinage ‘ a

La fenétre de sé@tion des usinages apparait. Cherchez dans le dossier « Forme »
I’onglet « Calibrage sélectionner le calibrage ébauche et le calibrage finition en

: ) -
cliquant sur le bouton Irkgye ngraveau =2

Modification '6) [ =

- S ,
Opérations de baze / Calibrage meuhble tele
-1 Forme g} [B] Calibrage ébauche

.-[B] Bloc machine direct —} [B] Calibrage finition
=-[B] Calibrage O "

- [B] ébauche @

[B] denmi firition £ wersle Aad " |

[B] finiion .
& [B] Calibrage hélicoidal V)
E]—--E Cassage d'angles T ‘Q
r-[B] Chanfreinage O
-[B] Contournage A
E:I---@ Contournage en tirant
(#-[B] Contounage hélicaidal @
F#-[B] Contounage multiple — O
EJ---E Contournage par tréflage
(#-[B] Découpe
EJ---E Découpe de la pigce L
E-{B] Découpe d'une attache &
(-[B] Détourage
r-[B] Feuillure =
----- [B] Forction G - bLEE)

Pl — i | *»
(1] 4 ][ Apnuler

Valider par [ 8] Une fendtre s’ouvre avec les parametres d’usinages de vos
cycles (voir page suivante).
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6. Paramétrer votre cycle d’usinage

Calibrage meuble tele &J
=-[B] 1: Calibrage ébauche -

-4y Procéds

-y Outl = Pour faciliter la lecture,

48y Conditions de coupe .

=6y Opération cochez la case «trier les
E@_ Activez ['approche perzonalizée paramé‘[res_ Cela a pour
-3 Activez le retrait personalisé . ’
B Alitude de dépar effet de trier dans I’ordre
23, Altitude de départ automatique alphabé‘“que IeS différents
3 Alttude de remontée entre-passes \
3, Alitude finale parametres.

-3 Angle d'attaque

@ Angle de descente dans matiére

E@- Angle de descente hélicoidale dans matigre
@ Angle de descente hélicoidale hors matigre
@ Angle de ente hors matiére

-2 Angle d a?{ie ['attache
-3, Angle de rébraghion

£33 Angle limite [mn@qtre 0 et 180)

@ approche
e A A—f >

Correction : ~ -

1] nioh

1 oui

\
[ hats clés ][ Appliquer ][Héduire I'arbre] bd cigtrer pnodifiés Trier les paramétres 4
Yaleur par défaut = 0 O
Mo de la varable = ComplexForm. 1.con_type Q‘
| Q
[ Me pas trier ; respecter l'ordre des opérations dans le procédé (/
[ 0k ][ Annuler ][ O pérationz ] &/\

‘ BZN

On peut alors modifier une multitude de parametre, n%ent I’envoi automatique du
correcteur d’outil et le mode de correction « corrigé ». P e faire, il faut aller dans
I’onglet « opeération » et trouver les lignes « envoi correcteur » Lque la ligne « type de
trajectoire ». On peut également définir par avance les conditi e coupe qui seront
utilisées lors des usinages.

Valider par
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On peut soit utiliser ce nouveau procédé en mode topologique

automatique.

7. Définir I’utilisation automatique

Procédeé, Associations

La fenétre des associations
s’ouvre. Il suffit alors d’aller
chercher dans I’onglet
« Normal » le calibrage et de
mettre en surbrillance la ligne

ou l’utiliser en mode

« Défaut : Contournage ».

On clique alors sur notre

nouveau cycle et celui-ci vient
remplacer le cycle par défaut.

o b |
Mise & jour des associations Iﬁ
Groupes de procédés Procédés dizponibles
[ D&faut ool Aucun
= Hormal || @0 PERCAGE
- fraisure a---[j FRAISAGE
-- lamage ﬁé} Calibrage meuble tele
-- trou D Classique
[ pache @ Contournage
=) calibrage = ; 4y Cortounage JP
i - Couleur de reconnaissance automatiqu : 4 Poche bois
| T | F'refme de reconhaizzance automatique [:l FORME USINABLE
= aut : Contournags - {1 DEFONCAGE
Imbncatlon Decoupe [imbric:ation) “-|_] FRAISAGE 3D
-- calibrage hélicaidal £
[+ ouverture
- ouverture hélicoidale
- rainure
- feuillure -
4 | ] i |
i @ (]9 ] [ Annuler
¢
YA
Mise & jour des assc'ciayns @
A\~
@v\ Groupes de procédés Procédés dizponibles
- Defaw o o8 Aucun
=1 Nnrmalo i l 1 PERCAGE v
fraisure A B- [:| FRAISAGE
- lamage i ] neuble tele
-- trau @ D Classmue
[ poche O : @ Contournage
E| caliblage | | . -4y Contoumage JP
Couleur de reconnaiszdhce rratigus 4% Pache bais
[W Préfise de reconnaissanc® aytomatique) || - D FORME USINABLE
» Défaut ; Calibrage meuble t - 1 DEFONCAGE
i Imbrication : Découpe [|mbr|cati@ ------ -] FRAISAGE 3D
; cal|blage hélicoidal £

Valider par ok
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Courant "

[+ ouverture

[ ouverture hélicoidale

- rainure

- feuillure -
4| ; m | b

Annuler

|
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Nous allons maintenant pouvoir usiner la piéce de c6té avec notre nouveau cycle
d’usinage.

8. Monter en broche les outils nécessaires a I’usinage de cette piéece.
Outillage, Outil, Monter les outils
On utilisera :

Une fraise 2T 16 (n=20000 trs/min, Vf=4000 mm/min, prise de passe axiale maxi= 10
mm) pour le calibrage extérieur du cote.

Une fraise 2T @16 (n=22000 trs/min, Vf=3800 mm/min, surépaisseur de finition : 3
mm) pour la finition du cote

Un foret fond plat 2‘2@15 (n=20000 trs/min, Vf=2500 mm/min, mm) pour I’usinage
des logements d’excentr @

Un foret fond plat &5 pIacé%; la rampe de percage (X ou Y suivant la position de la
piece),

N\
Un foret fond plat &8 (n=1800{ﬁ;r8min, Vf=1500 mm/min, pour l’usinage des
logements des tourillons. Q.
Q

Rq : pour les logements d’excentriques, ilAfaut prendre un foret car le procédé
d’assemblage par excentrique associe autom ement un percage a la réalisation
des logements. 7)

9. Positionner la piéce sur la machine. /55
Défoncgage, Positionnement, Positionner une piece %

10.Lancer I’analyse automatique des formes.

Défongage, Analyse des operations d’une piece.

11.Ajuster le cycle de calibrage en réalisant le calibrage de la piece en 3 passes
axiales en ébauche et une finition une passe avec 3 mm de surépaisseur radiale.

12.Simuler les usinages et générer le programme CN.
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