BTS
CPRP ‘a"l TUTO SOLIDCAM Fraisage Travaux

Jean Moulin Pratiques

Lycée Béziers

Objectif : Prise en main de SOLIDCAM FRAISAGE

Mise en situation :

DELCAMP est une entreprise qui congoit, met au point et réalise des solutions de suspension
destinées aux motos de compétition. La piéce proposée en étude est un composant d’'un amortisseur de
la roue arriére.

Série :
La production est une fabrication par lots mensuels de 20 pieces
renouvelables pendant l1an.

Matériau :
Alliage d’aluminium

Etude de la phase de tournage: PH30:
(Voir ANNEXE 1 et ANNEXE 2 pages 28 et pages 29)
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/

s Ouvrir I'assemblage:
% CHAPE znl?APEF%

Préparation du modele 3D:

% Dans l'arbre de construction de I'assemblage, rendre visible la piece CHAPE 2017 PH30 et
invisible toutes les autres.

(Clic droit sur la ligne concernée et clic gauche sur le symbole représenté par un ceil ® )

’1’$ ﬂ CHAPE 2017APEF (Défaut<Etat d'affichage-1=)
r Historique
Capteurs
r Annctaticns
N Plan de face
N Plan de dessus
N Plan de droite
L Origine
NI ﬁ’ (f) CHAPE 2017 <1> (Défaut« <Défaut> _Etat d'affichage1=)
NI ﬁ’ (f) [ CHAPE 2017 PHOO™CHAPE 2017APEF J<1> -=» (Défaut< < Défaut:

NI ﬁ' (-} CHAPE 2017 PH10CHAPE 2017APEF<1>-=7 (Défaut< < Defaut> _
w0, z

Sfaut> [
ﬁ' (-} CHAPE 2017 PH30~CHAPE 2017APEF<1> -» (Défaut<<Défaut> ,L>
Wm] Contraintes

Préparation de l'usinage en tournage

s Sélectionner I'onglet "Fraisage 2.5D":

AO | Fraisage 2.5D | Détectic
3

7

¢ Puis "Nouveau" et "Fraisage":
|D Mouveau -

| Q Fraisage . ‘

£ Fraisage-Tourn?ge
! L1 Toumage E
] sl:ﬂ Fraisage 5TL

=

Auto Parts Maker
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< Ouverture de la fenétre suivante:
Vérifier que soit coché "En externe" pour "Création de la piéce FAO" , "Utiliser le répertoire du

modeéle CAQ" pour le répertoire puis "métrique".

% Valider en cliquant sur la coche verte.
@ E R 4| €&

g: Nouvelle piece de fraisage @

Mom de Piéce FAD : ~

CHAPE 2017APEF-2

Répertoire :

Fa
C\Users\GILBER i| 201 7\TRAVAUX SOLIDW

Utiliser le répertoire du modéle CA0

Unités
@ Métrique

) Pouces

< Choisir une machine:
Dans notre cas, la fraiseuse 4 axes Haas VF1

Machine CN Ea

MT-XZC_Rosillio_Muml0&0
Défin Rosillio C1065H_Fanuclika_dx_Y
Rasillio_Fanuc_3x
T_¥Z_PINACHO _Fagor_B055T
T-¥Z_Rosillio_MNuml0ad

T-¥Z_Somab_MumlOad
1

% Situer 'origine programme:
Définir

M

Piece finie

« Choisir "Sélectionner une surface"
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Maode de définition ~

: Sélectionner une surface
], Définir manuellement

------ J-:.x Sélectionner un systéme de
b ]-. Z normal & la wue en cour
tro J= Par 3 points assodatifs

7

« Cliquer sur une portée cylindrique de la piéce usinée:
Un repére se positionne dans I'axe et au bout de la piéce:

« Faire tourner I'origine autour de X,Y ou Z jusqu'a obtenir le repére suivant:

Modification de I'origine par A
basculement

Tourner autour de
Xet¥

[Fuurner autour de :-]

[Fuurner autour de ‘i]

[Fuurner autour de E]

% Valider par la coche verte:

& Origine

%Lx

o OK

« Accepter les valeurs proposées par défaut du systeme de coordonnées et du gestionnaire
d'origines en cliquant a deux reprise sur la coche verte.

+ Dans lafenétre "Gestionnaire d'origines"”, cliquer sur "Ajouter"
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« Faire de méme pour avoir un second repere (1-2) suivant:

« A nouveau, ajouter un quatrieme repere: (1-4)

« Dans le gestionnaire d'origine, les quatre repéres doivent figurer:
é Gestionnaire d’origines
v

e Mac 1
Ol 1- Position
Ol 2- Position
[l 3- Position
4- Position

¢ Valider par la coche verte.

« Création de la piece brut: Cliquer sur le bouton "Piece brut"
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BTS a, _
CPRP " TUTO SOLIDCAM Fraisage

& Données de la piece de fraisa.. @

LY S 4
Machine CN ~
[Haas_vF1_ax_x -
Défimir ~
o
e
v Baaaau

% Définir la piéce brut par "Modéle 3D"
DEfinir par ~

[Erut prismatique englobant v]

Brut prismatique englobant
Limite 20 extrudée

Modéle 30
Mode Brut q.rlindrique globant

Fichier STL

% Cliguer sur le bouton "Sélectionner CAO"

Travaux
Pratiques

% Développer I'arbre de construction de I'assemblage qui s'affiche dans la zone

graphique puis cliquer sur la piéce "Chape 2017 ph20..."

v €9 (f) CHAPE 2017 <13 (Défaut< <Défaut>
&9 (f) CHAPE 2017 PHI0ACHAPE 2017APEF
&9 () CHAPE 2017 PH10~CHAPE 2017APEF
(8§ () CHAPE 2017 PH2{* CHAPE 2017APEF

v (8 (-) CHAPE 2017 PH30R CHARE 20174PEF

% Cliquer sur "Reprendre" puis valider par la coche verte deux fois.

< L'arbre de construction du processus d'usinage suivant s'affiche:

=M - -YPisce FAO (CHAPE 2017APEF-3)

...... g Machine (Haas VF1 4x )
...... & Gestionnaire d'origines

...... (B Pigce brute (Pigce brute)
------ (B Pigce finie (Pigce finie)

...... * @ Matigre restante

...... &5 Réglages

...... Table d'outils

...... Processus d'usinage (1)
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« S'assurer que les modeéles 3D de la piéce brut et de la piéce finie correspondent aux
géomeétries souhaitées.
Faire une clic droit sur Piéce Brut puis sur piéce finie en sélectionnant pour chacune I'action "Montrer
3DII

P LA S e g e |

Definir
MontrT;en an
Montrer'sur modéle

Veérifier la synchronisation

....... % Réglages
EI Table d'outils
=] Processus dusinane [

Créations d'une esquisse pour l'usinage de la poche
« Cliquer sur le volet "Arbre de création...", Cliquer sur Assemblage, Cliquer sur "Chape
2017 PH30 puis éditer le composant

%ﬁ[%%@ah

>
?v[ Arbre de création FeatureManager l
(§) " CHAPE 2017APEF-3 (Défaut<Display

k Historique

R/

« Puis I'esquisse suivante:

< Revenir a"l'arbre FAQO"

& >

| Arbre FAQ de SolidCAM |
I
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Creéation des séquences d'usinage:

7

% Dans l'onglet "Fraisage 2.5D", sélectionner "Contournage"

7

s Sélectionner larubrique "Géométrie", Cliquer sur:

/
Technologie Mom de 'opératjon Ter
Contournage Ebauche et finkion Plat1 - E
/
P |
..... Q m Geumetr}va
----- EE] Outil Indi

‘origine| | Mac 1 (1-Position) |

----- &} Technologie | @h t]E]
----- % Entrée / Sortie
~—

----- I(__)| Controle des mouvemn

----- gp Paramétres supplémen

Sélection de la géométrie

@) Général () Silhouette

7

« Décocher les trois options de sélection de chaine:

Chaine

Aﬁicher la chaine sur le plan
i@ Arréte

—1Jusqu’'a une
entité

— Propagation
tangente

— Propagation
dans le plan XY

Taolérance — Delta £ h

o

*

Sur le dessin, sélectionner I;aréte délimitant la limite du plat & usiner:

TP préparation de la production p.8
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¢ Puis valider par :

Liste des Chaines L

& Modifier géométrie
Iz‘ﬂxppliquer ) o

Contour

m

(351 [ X [

Puis: e

¢ Cliquer sur larubrique "Outils" et créer le premier outil:
"Outil " puis "Sélectionner"

% En bas a gauche de la fenétre, cliquer sur le bouton "Ajouter un outil de fraisage"

4

[
?\x“ﬂ

I_{ Ajouter un outil de fraisage ]‘ Fraise cylindrique
puis: i

% Renseigner les Onglets "Dimensions" et "Données" comme suit:

MNumeéro Tourelle EmplacementPosition Mo, ID
S Groche ~ 1(5taton_1 » A [0
Description Couleur
Fraise Deux tailles HSS D20 23 CarburmD . Montage == l
M Dimensions | Données' iData I Porte oLrtiI| Outil de formes | Lubriﬁcation' Outilz pré4 4

Paraméetres de l'outil

i

Mm @ Diamétre (D): @ AD

Pouc, () Diaméire de queus{AD): 20 I

TL
Longuewr
Mm @ Total {TL): 50
Pouc. () Extérieur (OHL): &0

Longueur d&paulement {SL): 30
Coupe (CL): 24

Longuewur H : [ | w00

[T]Ebauche Mombre de dents : @

TP préparation de la production p.9
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Muméro Tourelle Emplacement/Position Mo, ID
1 5 broce ~ 1(staton_ 1 » A& « [0
Description Couleur
Fraise Deux tailes H35 D20 23 Carbure monoblod] . Montage >

IF1 Dimensions Dnnnéesl iData I
@ Mm Pouce
Avance
Unités
) F {mm/min) @ FZ (mm/dents)
Avance XY :

fwance finition XY | 0.1
Avance £

[] Avance Z en plongées verticales uniquement

Ligison en % 200
Approche en % 100
Retrait en % : 100

Appliquer les vitesses & toutes les taches liges

Porte outil I

Outil de formes I Lubr'rﬁcatinnl Outils ¢

[ Conditions de coupe l
Ruotation
Unités de rotation
) 5 fr/min) @ V {m/min)
Tauwx de rotation :

Ruotation finition

Direction
@ Horsirs (7 Antihorairs
[ Comecteurs d'outil
Comecteur de rayon : 1
Comecteur de longueur : 1

« Dans larubrique "Niveaux", renseigner "plan sup. opération" et "Profondeur profil"
Cliquer sur "Profondeur profil puis sur la piece, cliquer sur la surface de plat & usiner et valider par la
coche verte"

Y Niveau S
NSNS o

i Technologie™ ~

i g ~ < ~ ~
% Entrée / Sortie N
I(:)| Contrale des mouvern I

gp Paramétres supplémen

Plan de départ 37

[F‘Ian de dégagement] 37

~
‘Elislﬁnce securité; 2

< S
Njveaux d'ushage
N S

\ \
\A
[Plan sﬁp(npéraﬁ:h] 22
1 b F‘roﬁ:ndeur\ \

|

] majf=n i
[ Profondeur prnfll ]_

on obtient:
TP préparation de la production p. 10
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% Renseigner larubrique "Technologie" de la maniére suivante: (a l'identique!)

Technologie | Avancé |

Modifier Surépaisseur
Cote doutil: Surépaisseur de paroi : ]
[Gauche v] [Gé""méme ] Surépaisseur de fond : ]
["|1gnorer les intersections de la géométrie )
- Pas en Z égal
["] compensation pour les passes d'ébauches 3
. - Ebauche
[7] compensation pour les passes de finitions Pas de descente max: 3
["| Compensation sur les passes latérales
Finition
Type d fond
4| LLlj 5 i Mombre de finitions : 1
[ ] [Cunsmnt - ) ) 0
=1 Extension de profil :
S - Pas de descente max: a
® Unidirectionnele Ridirectionnelle Combiner la finition de la paroi et du fond
. Type de coin extérieur ; i
Matiére restante Y Chanfrein ¥Pe dE coin ExtEnewr [Angle droit i
[Aucun - ] Passes latérales
=
[7] Ajouter des congés en finition Pas de coté : 15 %
Interne : o (@ Unidirectionnelle () Bidirectionnelle
Externe : 0 [ Trier par niveau Trier par chaines

..... S5 Géométrie Type de plongée Liens entre...
_____ : Liens entre passes
Outil [Tra'uail v]
..... _ﬁ Miveaus [Plan de dégagement v]

S Technologie

Liens entre chaines
----- % Entrée / Sortie

Plan de dégagement i
..... I%] Contréle des mouvem [ = ]

----- gp Paramétres supplémer

Type d'approche Type de retrait
[ 1dentique & l'approche

Linéaire - [Unéaire - ]
' 1 b
[ [9]
am Extension tangentielle ; 20 Extension tangentielle ; 11
— (% — (%
Longueur : ta 1 Longuewr : s 1
Connection des passes latérales : Linéaire

TP préparation de la production p. 11
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« Enregistrer et calculer:

=

B @ S

[ Enregistrer et Calculer r

De la méme maniere, réaliser I'usinage du deuxieme coté en prenant soin au préalable de
sélectionner le deuxiéme repére:
Indiquer 'origine || Mac 1 {1- Positi

Mac 1 {1- Position

Afficher Mac 1 (3- Position)

% Se placer sur "Opérations" faire un clic droit puis lancer la simulation par "vérification
solide"

Vérification rapide x3 | Vén
Viérfication mﬁ

Simulation Machine
Fiae | 2D | 3D | Matitre restarte

|8 (6T (B &) [E

[ vérification Solide

& Simuler R ]
' I

I

I

TP préparation de la production p. 12
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Vérfication solide rapide

Simuiation Machine
Flae| 2D | 3D | Matiére restante|
Vérfication rapide x3  Vésfication soide

[“]Montrer les données

[¥] Couleur unique
ey

Vitesse de simulation

> u o A

% Réaliser la poche en créant une fraise deux tailles @16mm carbure monobloc
Choisir les parametres de coupes et de trajectoires utilisées pour I'opération précédente

= £ & 2 i

senerer Simulation Fiche de | iMachining Surfacage Contournage | Poche | Percalge
gamme 2D

Fraisage 2.5D ))étecti_::n_l_ Eraicage 30 TFEis;g:S axes | TA{.III\EIQ Poche =
-’ ___| -
LTI I =

- e

Technologie
Poche P_Contour? - i

-

Mom de ['opération

Geometrie

Indiguer l'origine

Mac 1 {1- Position

.8 Technologi
echnologie Mac 1 (3- Position)

... 5% Entrée / Sortie

TP préparation de la production p. 13
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Travaux
Pratiques

F

& Choix de I'outil pour I'opération

[T) T | i

i -
Muméro d'outil - | C.. Mo.ID W+ | Numero Tourelle
= i Eroche(12/2) ' 2 S Grode
; Description

B L]
7O

— Niveaux de repositionnement
d -~

Plan de départ
~ an P

~ 3
Plan de dégad v‘ﬂ

Distance de sécuride;

T En ree / Sortie
|(__)| Contréle des mouvem

- dp Paramétres supplémen]

4 1 k
am
(B]5]
Pas en Z égal
ﬂ Pas de descente 2

TP préparation de la production p. 14
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Fraise deux tailes D16 23 carbure monobloc

Miveaux d'usinage V4

Emplacement/Position
1(5tation_1] = A

\onnées\l iData | Porte outil
i S
N
N\
Mm @ Diamétre (0):
Pouc, ) Diamétre de queus(AD):
4
Longueur

Mm@ Total (TL): 80
Pouc. ) Extérieur (OHL): 50

Longueur d&paulement {5L): 30

Coupe (CL): 24

Longueur H : [ | 100
[[|Ebauche MNombre de dents : 3

=3 EoH
b

I

Couleur

Outil de fnrrnesl Lubr'rficatinnl Cutils pré+ 4

Montage == l

i
AD
i
TL
OHI
L 1
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Technologie Mom de 'opération Template
Faoche P_Contour2 - H =
Technologie | Contuurnagel .ﬁ.uancél
Technologie S
[Cuntownage T]\}
Recouvrement min,
@) % du diamétre d'outil
() Valeur 0
[
& Opération de poche
Technologie Mom de 'opération Ten
Poche i =
@ Geométrie Technologie Contournagel Avanoél
8] Outil
. Commencer depuis
._Jg‘ Miveaux

T @ L'intérieur () L'extériel
E Entrée / Sortie I}
|(__)| Contrale des mouvem

- g Parameétres supplémer|

Rayon

[Aucl..ln

7]
Rayon de coin : E
CE

Rayon de coin mini. :

4 1 4
Direction
[
()] @ Avalant () Opposition

TP préparation de la production p. 15
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% Pointage des deux trous 10
e Par "fraisage 2.5D / Percage /

TUTO SOLIDCAM Fraisage

Travaux
Pratiques

o Changer d'origine entre les deux pointages

| echnologle

)

[ Percage 2D

5 Technologie

----- I(__)| Controle des mouvem

gp Paramétres supplémern

* |

I 3

ﬁ; Choix de I'outil pour I'opération

i
Muméro d'outil - | C". Mo.IDD T |

= #1Broche(1/6/6)

B =0 = )
) ) 5 ) T

Lo o R R

TP préparation de la production

Mom de Foperanon 1

Pointage

T | i

p.

Géometrie
Indiquer lorigine | [ Mac 1 (3-Position) |
== U

Modifier la géométrie

Mumerg Tourelle Emplacement
3 S Broche 1 (Station_1]
Description

Foret & pointer

M Dimensions | Données' iData I Porte outil I Cut
Paramétres de l'outil
Mm@ Diamétre (D): ]
Pouc,
Angle de cne (A): 90
Diamétre de queue (AD): 6
Longueur
Mm@ Total (TL): &0
Pauc. Extérieur (OHL): 40
Longueur d'épaulement (5L): 30
Coupe (CL): 3
Longueur H : 100
MNombre de dents : 1
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TUTO SOLIDCAM Fraisage

Travaux
Pratiques

& Opératicn de percage
Technologie Mom de 'opération
[ Percage 2D v] Pointage
----- -@- Géometrie
_____ Olutil Miveaux de repositionnement
..... _k M Plan de départ 47
""" Technolegie [F‘Ian de dégagement] 47
----- I5,] Contréle des mouvemn
-l . ) Distance de sécurité : 2
----- gp Paramétres supplémen
Miveaux d'usinage
[ Flan sup. opération ] 22
1 3

4 |

[ Profondeur percage ] 3

k Opération de pergage
Technologie Mom de ['opération Template
[ Percage 2D - Pointage - H E”
""" '@' Géomeétrie Technologie
..... Chutil
] Ordonnancement des percages

Technelogie

I(:)| Contréle des mouvern
ar Paramétres supplémer

=i

I

TP préparation de la production

(@) Par défaut
() Distance la plus courte

() Avancé

[ 1wverser

[ Afficher le résultat

p.17

Cyde de percage
Type de cyde

G381

Données

Utilizer le cyde
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% Percage des deux trous 9.8

Par "fraisage 2.5D / Pergage /

Changer d'origine entre les deux percages

h Opération de pergage

Technologie
[ Percage 2D v]
..... Ohutil

51 Technologie

----- |(:)| Contrale des mouvem

----- gr Paramétres supplémer

Mom de l'opération

D_Percage

Geéométrie

Indiguer l'origine [Mac 1 (3- Position) v]

2O ===

Modifier la géométrie

Travaux
Pratiques

Template

H =

L

& Choix de I'outil pour I'opération

[T) V.|

TP préparation de la production

p.18

oG
b

Numero dioutl > | C.. No.ID | Muméra Tourelle Emplacement,Position Mo. ID
= #iErode(16fE) ; 4 S [broce 1 (Station_1] ~ || A 0
i I 1 Iil Description Couleur
Montage =3 l
B> B [
N O , |
I M Dimensions | Données| iData | | | Poteoutl | | | Outildeformes | Lubfication | Outis préd|
: 5 I:‘ Parametres de ['outil
=
' Ii‘ Mm (@  Diamétre (D): 9.8
Pouc. [
Angle de cone (A): 118
Diamétre de gueue (AD): 10
Longueur
OHL
Mm@ Total (TL): 80
Pouc, Extérieur {OHL): &0
Longueur d'épaulement {5L): 30
Coupe (CL): 24
Longueur H : 100 ) L T 1
D
Ebauche Mombre de dents : 2 P
—
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h Opération de pergage

Technologie Mom de l'opération Template
[ Percage 2D v] D_Percage - E E"'
----- -@- Géométrie
_____ Chutil Miveaux de repositionnement
..... _+| m Plan de départ 47 Delta: ]

—

i Technologie |Plan de dégagement | 47 Delta: 0
----- I(:)I Contrile des mouvemn

----- ap Paramétres supplémer

Distance de sécurité : 2

Miveaux d'usinage

[ Plan sup. opération ] 22 Delta: i
4 | 1 b
[ [] [Prnﬁ:ndeur percage ] 24 Delta: a
] ]
Type de profondeur
@ Pointe

() Plein diamétre

o Diamétre 0
h Opération de percage
Technologie Mom de 'opération Template
[ Percage 200 v] D_Percage - (=] = E’-‘
""" '@' GEométrie Technologie
----- Qutil
] Ordonnancement des percages Cyde de pergage
----- _k Miveaux
----- Technologie (@) Par défaut Lype.sie cyde
----- Controle des mouvern B G311
() Distance la plus courte

(71 Avancé

|:| Inverser

S

L I

Données

[Afﬁ::her le résultat

Utiliser le cyde

TP préparation de la production p. 19
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ycee Beziers
% Alésage des deux trous J10H9
e Par "fraisage 2.5D / Percage /
e Changer d'origine entre les deux alésages
h Opération de pergage
Technologie Mom de ['opération Templat
[ Percage 200 v] D_alésage - (= G
-@- m E GEometrie
Outil Indiquer l'arigine lMac1{4—PasiﬁunJ v]
Miveaux
g: Technologie B = v Q
F:)l Contrdle des mouvem
+dp Paramétres supplémer Modifier la géométrie
' 1 F
am
am
& Choix de I'outil pour I'opération =N R
[T) T | di [ETRN
Numéro douti > | C..: MNo.ID | Muméro Tourelle Emplacement/Position MNo. ID
= FiBroce(1/6/6) 5 S |Broce 1 (Station_1] - || A 0
I 1 I:‘ Description Couleur — ]
: ontage
B O N
g 3 [
E 4 Ii‘ M Dimensions | Donnéesl iDatal Porte outil Ol defon'nesl Lubr'rﬁcaﬁonl Cutils pré4 ¢ |
_I:‘ Paramétres de ['outil
& '
I I Ii‘ Mm @ Diamétre (D): 10 AD
Pouc. Diamétre de queus (AD): 10 i
Diamétre de pointe (TD): 2
3
TL !
Longueur
Mm@ Total {TL): 75 OHL
Pouc. Exteérieur (OHL): 55 CL
Coupe (CL): 25 Ch.L
Longueur de chanfrein (Ch.L): |2 ' 1 I 4
Longueur H : 100
Mombre de dents : 6
< [l p
B B x| o | B B v 3 9
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Jean Moulin Pratiques

Lycée Béziers

& Opération de pergage

Technologie Mom de 'opération Template
[ Percage 2D v] D_alésage - n =
-@- GEéomeétrie

Ohutil Miveaux de repositionnement

_* m Plan de départ 47 Delta: a

&) Technologie [P'Ian de dégagement | 47 Delta: o
|(:)| Controle des mouvem

--gp  Paramétres supplémer

Distance de securité : 2

Miveaux d'usinage

[ Plan sup. opération ] 22 Delta: 1]
1| 1] [ 3
Bl [Pmﬁmdeur percage ] 44 Delta: )
(]

. h Opération de pergage |

Technologie Mam de l'opération Template

[ Percage 2D - D_alésage - (= = ] @-g E[:}

o -@- Géométrie Technologie

] Ordonnancement des percages Cydle de percage
_+| Miveausx

Technologie @ Par défaut Type de cyde

I(:)I Contrale des mouvem ) G31
() Distance la plus courte

------ gp Paramétres supplémer

() Avancé [ N
[ trverser
il il | r Données
an Afficher le résultat
] ]

Utiliser le cyde
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« Retrait du talon: Usinage des deux rainures de largeurs 8mm

e Par "fraisage 2.5D / Rainurage /
e Changer d'origine entre les deux rainures

h Opération de rainurage

Technologie Nom de ['opération Template
[ Constant v] 5_Rainure - B =
@ w E Géométrie

Outil Indiguer 'origine w
_+‘ Miveaux
L& Technologie Rainure vE]

=
I(:)l Contrale des mouvem

gp Paramétres supplémer

G0l GO@
GO0 GOO

i 'L S~

B &
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TUTO SOLIDCAM Fraisage

& Table d'outil de |a pigce

[T) Y. | &

[ r
Numéro d'outil - | C.. MNo.ID v | [TnETE Tourele
= #1Broche(1/6/8) [ S Broche -
I 1 I:‘ Description
g > (=
g s (
E 3 I:‘ M Dimensions I Donnéesl iData' Porte outil
E 5 I:| Paramétres de ['outil
B s [ i
Mm @ Diamétre (D): 8
Pouc. (0 Diamétre de queue(AD): 3
3
Longueur
Mm@ Total (TL): 80
Pouc, O Eytérieur (OHL): &0
Longueur d&paulement (SL): 30
Coupe {CL): 24
Longueur H : |:| 100
[C|Ebauche Mombre de dents : 3
<« [ k
B B x| v 9| B B
h Opération de rainurage
Technologie Mom de 'opération
[ Constant v] 5_Rainure

@ Géométnie
Outil

. [

il Technologie
I(:)l Contréle des mouvem

- aF Paramétres supplémen

TP préparation de la production

Miveaux de repositionnement

Plan de départ 47

Plan de dégagement | 47

Distance de sécurité 1 2

Miveaux d'usinage

| Plan supériewr | 22

Travaux
Pratiques

E=SEen
b

Emplacement/Position No. ID
1{5tation_1) v A

=

Couleur
. Montage ==

Coutil deforrnesl Lubriﬁcationl Cutils pré+| 4 | *

I

AD
i
i
T ),
" OHL
SL " a
LI “ 1
.o .
HE 3
Template

- H =

Delta: 0
Delta: 0
Delta: 0



BTS Travaux

CPRP " TUTO SOLIDCAM Fraisage Pratiques

Jean Moulin
Lycée Béziers

k Opération de rainurage

Technologie Mom de l'opération Template '
[ Constant v] 5_Rainure - H = E [
@ Geométrie Constantl .ﬁwanoél
Outil .
. echnologie Surépaisseurs
b, Niveaux C6té dloutl :

= [Droihe v] ’Géométrie ] f Surépaisseur de paroi : 0

F__,l Contrdle des mouvem

-~ dp Paramétres supplémer|

Direction de coupe Miveaux de la rainure
@) Avant ) AvantfArrig
@ Avan () AvantfArriére a
Pas de descente : 1.5

Extension de |a rainure

Distance : 0 Delta de profondeur : 0
] M b
|l [ Ajout de rayons en finition
(B[]
Interne : g [7] Compensation [ Trier par niveau
Externe : 0

‘GIHGD@ B 9

GO0 GO0

& Table d'outil de la pigce =0 [E=E 5

[T) | ()3 &

Numéro d'outi - | C..: No.ID ¥ | Mumeéro Tourelle Emplacement/Position Mo, ID
= #iBrothe(1/6/6) 6 S Broche > 1(Station 1) v A (D
' i |:| Description Couleur
ontage
B : = o
g s [
E 4 |:| I Dimensions Données | iData I Parte outil | Outil de formes | Lubriﬂcation' Outils pré-+) 4 |+
5
m D @ Mm Pouce [ Condtions de coupe ]
B s [
Avance Rotation
Unités Unités de rotation
@) F {mm/min) () FZ {mm/derts) () S tr/min) @ V {m./min)
» Avance XY : 1000 Tavx de rotation : 85
Avance finition XY 200 Rotation finition : 75
Avance £ : 300 o
Direction
[ Avance Z en plongées verticales uniquement @ Horaire 7 Antihoraire
Ligison en % : 200
Approche en % - 100 [] Comecteurs d'outil
Comecteur de mn: 6
Retrait en % : 100 e
= = = Comecteur de longueur : 6
[ Appliquer les vitesses a toutes les tiches liges ]
< [ b

B B x| v e | B B 88 3
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TUTO SOLIDCAM Fraisage

& Table d'outil de la pigce

[T) V|

Travaux
Pratiques

E=sEE
By

Numéra d'outi — | c Mol * | Muméro Tourelle Emplacement/Position Mo. ID
= #1Broche(1/6/6) i 6 S Eroce -+ 1ifstaton_ 1) v A =[O
' 1 |:| Description Couleur _
+ Montage >>
B2 B u
g L] . —— _ _ —
E 4 l:‘ M Dimensions | Dcnneesl |Data| Porte outil Outil de forrnesl Lubrrﬁcahonl Outils pré- + | *
m 5 |:| Paramétres de l'outil
: I
ERZRC e —
Mm @ Diamétre (0): 3 AD
Pouc, () Diamétre de queus{AD): 8 i
3
TL
Longueur OHL
Mm@  Total (TL): &0
Pouc. ©)  Extérieur (OHL): &0 CL
Longueur d&paulement (SL): 30
Coupe (CL): 24
r v 1
Longueur H : [ | 100
[[Ebauche Mombre de dents : 3
I |:| r
B B x|v o | B B He ¥
| /
& Table d'outil de la piéce =N =R
[T) T | i ETIGRN
Numéro d'outi - | c. Nom W | Numéro Tourelle Emplacement,/Position MNo. ID
] #1Broche(1/6/6) l 5 S bBrode ~ 1i{staton 1 + A [0
' 1 Ii‘ Description Couleur
: Montage =
g - . mo| e |
g 3 L]
E 4 I:‘ M Dimensions Donnéesl iDataI Porte m.rtiII Outil defcrrnesl Lubriﬁcationl Outils pré4 4 | *
5
Ei g % @ Mm Pouce l Condtions de coupe ]
Avance Ratation
Unités Unites de rotation

@ F {mm/min) () FZ {mm/dents)

Avance XY 1000

Awance finition XY : 800
Avance Z: 300

[7] Avance Z en plongées verticales uniquement

Ligison en % : 200
Approche en % 100
Retrait en % : 100

[ Appliquer les vitesses a toutes les taches liges ]

TP préparation de la production p. 25

()5 ¢rsmin)
Tawx de rotation :
Rotation finition :
Direction

@ Horaire

[ Comecteurs doutil
Comecteur de rayon :

Cormecteur de longueur :

@ V {m/min})

65

] |75

() Anti+oraire

=]

=]
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< Ensemble des trajectoires outils:
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% Réalisation de la simulation compléte:

Dans l'arbre de construction de la FAO, Cliquer sur "Opérations", Faire un clic droit puis "Simuler"

Choisir "Vérification solide"

FIN
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Annexe 1 — Dessin de définition

TP préparation de la production
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Annexe 2 — Processus

Travaux
Pratiques

PHASE 00
Débit
(@50 mm — longueur 126 mm

Scie aruban

PHASE 10

Chariotage

Tour CN

PHASE 20

Chariotage, cbne, filetage

Tour CN

PHASE 30

Surfagage, poche, percage-alésage

Centre d’usinage vertical axe A

PHASE 40

Retrait talon

Centre d’usinage vertical

7
&
" 4
"
-~
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