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:—4

Choix du processus

@

M]f=1%

me

) EFICN SW 2.24 - Initialisation P

8!

» compléter le bandeau supérieur

20-TOURNAGE

Phases

Ensemb). STREET CARVER
Piece IELETTE
Référence

Dpérateur loran

[v]

Nombre de Piéces 4

., 2 B S8

.| |10_TOURNAGE
20_TOURNAGE

i, I‘

» choisir le processus d’usinage

Fagor 800 T

Fagor 8055 T

Fanuc_OT

Gildemeister 4 axes
ho_lathe

LEADER CNC LTC-10AP
NUM 1060 T

NUM 720 T
P100-NUM720

[~]
|

™

Composants

axe_bielette_config-1

| Alliages d'alumini

Nota : la machine et le numéro de

renseigner la partie matériaux

|2017 - Al Cud Mg Si

ureté HB 105

programme ne sont pas nécessaires a “‘;'fo Y [ 20
cette étape de 1’étude. ('(7;”1,
(&0
[ 0K ] [ Annuler ] wéw
o
II. Mise en place de I’origine programme OP @ O Pioce o

> sélectionner une aréte de cercle

» sélectionner la face de la piéce dont I’axe Z
sera la normale. Attention au sens du vecteur Z+

III. Gestion des outils

ﬁ_@ <1 @axe_bi}}comgq ;\
~—__—

0K | Annuler |

11 s’agit de choisir vos outils de coupe dans une base de données et de leurs attribuer des numéros
d’outils, de correcteurs et des conditions de coupe. Nous geérerons aussi la lubrification, les sens de

rotation broche, les vitesses de coupe ou fréquences de broche
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OUTIL D’EBAUCHE

La gestion des outils s’opére en plusieurs étapes.
1. Sélection de I’outil
1. choix dans la bibliotheque

2. choix ¢g la famille d’outil

# EFICN SW2 - Gestion des Outils

@ Phase 10- TOURNAG

|Alesoirs Titex

Outils Tournants SAFETY
Outils Tournants SANDVI
Outils Tournants STELLRA

ous les Outils de Tournage Extél
Outil a Charioter
Outil a Dresser

Dutil & Charioter-Dresser
Outil & Contourner

Outil & Profiler Neutre
Outil a Fileter

Outil 3 Gorge Frontale
Outil 2 Gorge Radiale
Outil de Profilage de Gorge

3. choix de la sou@
famille

a Gorge de Forme

( Désignation Référence

Outil & charioter-dresser d'extérieur
Outil & charioter-dresser d'extérieur
Outil & charioter-dresser d'extérieur
Outil & charioter-dress ieur
Outil & charioter-dresser d'extérieur
Outil & charioter-dresser d'extérieur
Outil & charioter-dresser d'extérieur

Type M-MwWLN 2020-08
Type M-MWLN 2525M08
Type M-MWLN 3232P08
P SAF Type P-PCLN 1616H03
P SAF Type P-PCLN 1616H12M
P SAF Type P-PCLN 2020K03
P SAF Type P-PCLN 2020K12

4. Désignation de
I’outil (optionnel)

5. Etape suivante ...

2. Définition de outil

# EFICN SW2 - Gestion des Outils

@ Phase 10- TOURNAGE
B T1 - Outil & charioter chesser diextérieur

3. Ajouter I’outil ou
enregistrer vos modifications

Désignation Référence Diaf Longueur
ter-dresser d'extérieur P SAF Type P-PCLN 1616H03 9 A

Outil & charioter-dresser d'extérieur P SAF Type P-PCLN 1616H12M 12
Outil & charioter-dresser d'extérieur

Outil & charioter-dresser d'extérieur

P SAF Type P-PCLN 2020K03 El
P SAF Type P-PCLN 2020K12 12

Outil & ch: resser dextérieur P SAF Type P-PCLN 2525M03 3
il & r-dresser d'extérieur P SAF Type P-PCLN 2525M12 12
Ouypfcharioter-dresser d'extérieur P SAF Type P-PCLN 2525M16 16 v

[0util & charioter-d dextérieur |

e

1. Choisir Poutil. | |

Ve mfmin [150 |

s 1] (o]
L
- !

b |

P fmmytr (0,14
" =R

Fichier Outil pour Simulation [ TECDC

Profondeur de Passe maxi

.

D éfinition Outil

2. Compléter les n°

d’outil, de correcteur ;
/@ les conditions de coupe
et la lubrification.
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4. Valider vos choix ou
revenir a onglet
sélection afin de définir
les outils suivant.
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OUTIL DE FINITION

| EFICN'SW2 - Gestion des Outils

7 Phase 10- TOURNAGE
@ Phase 20 TOURNAGE
T1- Duil  charioter dresser destériour
T3 Ouil & contoumer dlextérieur
T5 - Duti de gorge extérieur
T7 - Duil & fleter extérieur [pas 0.5-3)

Alesoirs Titex

Foret TITEX

Fraises TITEX

LORAN POMPE COEUR
Outils Tournants SAFETY
Outils Tournants SANDVIK
Outils Tournants STELLRAM
Tarauds TITEX

Tounage SAFETY

Sélection

D

Toumage STELLRAM
Tous les Outils de Tournage Extérieur 1 B
Outil & Cha
Outl & e -
0 '3 7 Phase 10- TOURNAGE
o @ Phase 20 - TOURNAGE
o T1 - Dulil & charioter dresser dextérieur
0 T3 - Dutl & contoumer dextérieur
Outil a Gorge Radiale T5 - Outlde gorge extérieur
Outil de Profilage de Gorge T7 - Dutl & fleter extérieur (pas 0.5-3)
Outil 3 Gorge de Forme
Outil & Trongonner Définition Outil
67 outls touvés
Désignation Référence Plaguette J(_Rayon Bec
Oull 3 contourner dextérieur TMAX P-PDIN_ 1616HTT 11 08 - 5 — =
° e - Désignation FRéférence Diamelie Longuewr ]
Outd & contourner destérieur T MAX P-PDIN_ 202011 " 08 Outl 3 contouner derieur T MBX P-PDJN_ T6TEHTT il 5 A
Outil 3 contourner dextérieur T MAX P-PDIN_ 2525M11 11 08 Dl 3 contouner den T MAX PPOIN. 2020KT1 11 08
Outl 3 contoutner destérieur T MAX P-PDIN_ 3225P11 11 08 is ) C
- Outil 3 contoumer dextéy T MAX P-PDJN_ 2525M11 11 08
[l A cartourner diextériur T MAX P.PDIN_2020K15 I b Dutl > cantoume oo T MAX PPDJN_ 3225P11 11 08
Outl 3 contourner detérieur T MAX P-PDIN_ 2525M15 15 08 | Dutl 3 contoumer destérionr T MEXPPOIN. 2020K15 5 08
Outl & contourner destérieur T MAX P-PDIN_ 3225P15 15 08 v i " T M&X PPDIN 2525M15 15 08
Outl 3 contoumer destérieur T MAX P-PDJN_ 3225P15 15 08
Désignation | Qutil & contourner d'extérieur | Référence | T MAX P-PDJN_ 1616H11
Numéro d'outil 3 (7{‘1;3 (
y
e I~
Broche Sens Trigo
b [
il . =
o] Ve m/min 200 ] Vitesss de Coupe constante
7___ 3 = fmm/te 0,12 P g,l
= =R B0 | Bitosage 2 Ouven
Fichier Outl pour Simulation  [TECOD N,
Fréquence masi i/min 3000
O [" TIL s ; G O Il GE Profondeu de Passe masi | Avance mas mm/min [ o
212
n des Out
, Phase 10- TOURNAGE & i
@ Phase 20 - TOURNAGE SBlection
T1 - Dutil & charioter-dresser d'extérieur
T3 0wl 3 contouner dextéiew %
Alesoirs Titex LA I
t TITEX m
Fuaises TITEX 2 \
LORAN POMPE COEUR " i
Outils Tournants SAFETY B
Outils Tournants SANDVIK &
Outils Tournants STELLRAM
Tarauds TITEX m
Toumage SAFETY 21
Tournage STELLRAM
Tous les Outis de Toumage Extérieur
Outil & ter
r
& Charioter-Dresser '
er
& Profiler Neutre:
o Q ' des Outis B
Gorge Frontale
Outil de Profilage de Gorge # Phase 10- TOURNAGE
Outil 3 Gorge de Forme @ Phase 20 - TOURNAGE
Oulil d Trongonner T1- Out & charioterdresser dextérieur
e T3 Outl & contourner dextérieur
Désignation GEEETY Plaguetle [_AayonBec
Outil de gorge extérieur T MAX-154.91-1616-3110 11 o E
Outil de gorge extérieur T MAX-154.81-1616-3130 13 0
Outi de gorge extérieur T MAX-154.91-1616-3 160 16 0 Définition Outil
Ouil de gorge extéizur T MEK154 9116163185 185 0
Outil de gorge extérieur T MAX-154.81-1616-3 215 215 0
Outil de gorge extérieur T MAX-154.91-1616-3 265 265 0
uil de gorge extéizur T Me154 9116163300 3 o vl
isignation I Référence. J(Diametie ) Longuew ]
T

ST
R
N

Désignation | Qutil de gorge extérieur Référence |T MAX-154.91-1616-3 110

Numéro d'outil |5 I//Tia

pa

Comecteur1 25 | <« -
Comectewr2 0 | < Brache Sens Trigo
b Y, N
A Yo

\/_

% %
Vitesse de Coupe constante

_
L (4 ] Ve m/min
’—J# ' i ; fmmte i .y /,]

s =B Antosage 2 Duvert

Fichier Dutl pour Simulation  [TEGRP N
Fréquence masi t/min |3000

Profondeur de Passe maxi

(-

Avance masimn/min [o | 0
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OUTIL A FILETER

/) EFICN SW2 - Gestion des Outils i

# Phase 10- TOURNAGE
D Phase 20- TOURNAGE
T3 Dutl 3 contouner destérieut
T3 Dutl & contourner destérieut
T5 - Dutl de gorge extérieut
7 - Dutil & fleter extérieut (pas 0.5:3)

Sélection

Alesoirs Titex n
EPB 1/
Foret TITEX
Fraises TITEX 2
LORAN POMPE COEUR ¥

T

utils Tournants STELLRAM
Tarauds TITEX .
oumage SAFETY ngl Outils &
Tourage SANDVIK =
T STELLRAM
ounage ous les Outils de Tournage Extérieur # Phase 10- TOURNAGE
util & Charioter - 2 Phase 20 - TOURNAGE
A e Dressor T1 - 0ull 3 charioer dresser detéiew
util 3 Contourner A T3 Outl & contoutner destéreur
util  Profiler Neutre ’ - érie
utl 2 Profile \} 75 - utl de gorge extéieur
util 3 Gorge Frontale T7 - 0t & fleter extérieu (pas 053) Y
util 3 Gorge Radiale
util de Profilage de Gorge Définition Outil
a Gorge de Forme
util 3 Trongonner
12 outils trouvés
Désignation Réféence Flaquetie )_ayonBec = .
0l 3 leter extérieut [pas 053] TMAX U Lock 166 0FA-2020-16 8 0 It Référence i e )
Outil 3 fileter extérieur (pas 0.5-3) T MA&X U Lock-166.0FA-2525-16 16 0
Outil & fileter extérieur (pas 0.5-3) T M&X U Lock-166.0FG-1616-16 16 0
Outil & fileter extérieur (pas 0.5-3) T MAX U Lock-166.0FG-2020-16 16 0
Ol & fleter evtérieur pas 0.53) T MAX U Lock166.0FG-252516 16 0
Ol & fleter evtérieur pas 053) T MAX U Lock 166 0FG-322516 16 0
Ot 3 fleter et pas 356) T MEX U Lock 166.0F6- 252522 |22 o vl

Désignation | Qutil a fileter extérieur (pas 0.5-3) Référence | T MAX U Lock-166.0FA-2020-16

Numéro d'outil |7
\

2 L | Correcteur |27 -
o l / Broche Sens Trigo
1 o
% X
| \.J e [ Ve m/mir . -
5 © m/min |80 Vitesse de Coupe constante

i 4

Arrosage Fermé

fmm/c (125 |

Fichier il pour Simation [ TEFI ~ N
Fréquence maxi ti/min g

Profondeu de Passe mai g Avance masi mm/min o ]

IV. Entités d’usinage

» PROFIL EXTERIEUR

1- sélectionner le profil a usiner.

2- propager les
surfaces a 1’aide des

Profil

3- cocher la case &SP I

X

« supprimer gorge »
4-ok. [
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V. choix des opérations d’usinage

» EBAUCHER le profil

Ol @ Profil Extérieur
g = m—rry
Désgnation o Touele 5 oo o oo
P B oo i 05
Pote 5|

Dpérations possibles
Ebaucher

Lid VI. paramétres d’usinage
|
. @ Profi Extérieur

=1 Outil & charioter-dresser dextérieur
dd ../ — ) Ebsucher

=1 Outil 2 contoumer d'extérieur
) Finic
[ Outil de gorge extérieur
M Outil 3 fileter estérieur (pas 0,5-3)

I | S

VII. opérations suivantes

» sélectionner 1’outil de finition puis ’opération FINIR le profil

m @ Profil Extérieur
= Outl a charioter-dresser dextérieur
Désignation outi Tourele 5 B Ebsu
Outil contoumer dextéreur Namodosi [3 | © 1 Ouil do gorge et
T MAX P-PDIN_ 1616H11 Plaquette &) Défoncer Gorge de Forme Radidle
. = [ Outil & fileter extériew (pas 05-3)

& Fieter

Opérations possibles

ProfiExéiew
goige e = 2mm
Filetage M8 1.25.

) 1Pra02-Tounage ... | ) Document1 - rosc...
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USINER GORGE

» sélectionner 1’outil a gorge puis nouvelle entité d’usinage

) EFICN SW : Tournage

B[=1%

Outil

Désignation outil
Outil de gorge extérieur

T M&X-154.91-1616-3 110

Opérations possibles

Tourelle | arigre
Numéro d'outil 5

Plaquette |2

Défoncer Gorge de Forme Radiale
Défoncer Gorge Radiale

Q) Profil Extérieur

@ [ Outil 3 charioter-dresser destérieur
£ B Outil & contourner d'extérieur

ﬂ Outil de gorge extérieur

ﬂ Outil & fileter extérieur (pas 0,5-3)

FILETER

_ =

Profil Extérieur
Profil Extérieur

Sélectionner les faces de la gorge
puis valider par OK.

Sélectionner a nouveau 1’outil a
gorge, double-cliquer I’opération

« Défoncer gorge de forme »
(I’épaisseur de 1’outil = epaisseur de
la gorge).

Compléter les parametres d’usinage

nouvelle entité
d’usinage

» sélectionner 1’outil a fileter puis nouvelle entité d’usinage

) EFICN SW : Tournage

B=X]

Outl

Désignation outil
Outl & fileter extériew (pas 0.5-3)

Touelle | Aigre

Numéro doutl |7

@ Profil Extérieur
Outil 3 charioter-dresser d'extérieur

g
A 0util 3 contoumer

® @ Outl de gorge extérieur
B

0ut & fleter extérieur pas 053]

OK.

T MAX U Lock-166.0FA-202016 Plaqueti 15 B Fieter
Opérations possibles
e
Profil Extérieur
Profil E stérieur
Profi Extéiieur
Sl

| B TPFAC2-Tournage - ...

| @) ocuments - wicrosof..

§ Edition d'éducation d...

nouvelle entité
d’usinage

Sélectionner la surface du filetage puis valider par

Sélectionner a nouveau I’outil a fileter, double-
cliquer I’opération FILETER.

Compléter les parametres d’usinage

8=/

FILET TS0 Metrique @ Profi Extérieut

&3 Outl 3 charioter-dresser diextérieur
Filet 8 GAUCHE - Vg wr | @ 0ull 3 contouner destérieur

«l <
@ Outilde gorge extérieur
= [ Outi a fleter extériewr (pas 0.5-3)
Fieter
(v
0.767

8

Profl Extérieur

Profl Extérieur
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VIII. RENOMMER LES ENTITES D’USINAGE

Il est trés important de renommer les entités d’usinage afin de ne pas se « perdre » dans des noms d’entités

insignifiants. Donner des noms d’entités reconnaissables tel que filetage, gorge, alésage dia ...
Attention ne pas confondre entité et usinage !

Une entité comporte plusieurs opérations :
Exemple :
= Entités : alésage dia 10 H7
= Opérations : pointer, percer DIA 9.7, aléser dia 10 H7

’@ Edition d" de Soli - Usage éd| if - [axe biell fao ph20 *]
@ Fichier Edtion Affichage Insertion Qutls Fepétre 7 EFICN SW
DPEHES 23 RrE 8 EE -5 &2
W | o) I o) S
Assemblages | 7| Esquisse T Insérer des Aucune Contrainte  Déplacerle  Rotation du Smart Wue éclatée Détection
[ composants référence e... composant  composant  Fasteners dinverféren...

¥ QR CH+B- OFIIIEN || SHIHNIFEEIDS |

EANED
[ Z) TOURNAGE (Phase 20)
=g Origines
e OP ph20 (Mise en position 1)
= T1 - Outil & charioter-dresser d'extérieur
) Ebaucher Profil Extérieur  (OP ph2
=] ﬂ T3 - Outil & contourner d'extérieur
3 Finir Profil Extérieur  (OP ph20)
=] ﬂ T5 - Outil de gorge extérieur
.@J Défoncer Gorge de Forme Radiale g
= 17 - Outl & fileter extérie
il e M3 x

Clic droit sur ’entité a
renommer

Entités d'usinage
@ Profil Extérieur
@@ gorge e =2mm
@@ Filetage M3 x 1.25

EFICN SW 1%
EEIXLTE

) EFICN SW : Tournage

B=X]

Eniité dUsinage,
. | @ goigee=2mm
& orge e = 2mm H =1 Outi & charioter-dresser d'extérieur
greees & Ebaucher

= Outil 3 contourner dextérieur
 —— & Firie

Renommer ’entité

= Outi de gorge extérieur
) Défoncer Gorge de Forme Radiale
= 1 Outil 3 fileter extérieur (pas 0,5-3)

& Fileter
Enités dlUsinage de la phase courante
Profil Extérieur
Fiotnge e 25
Profil Extérieur

e | gorge e =
MAx 1.25 Filetage M8 x 1.25

OK

Page 8 de 10 TP FAO sw2 init TR



FOULAYRONNES|

TP EFICN « FAO »

EFICN SW |

POPLAVED

IX. GENERATION DU PROGRAMME

@

» sélectionner la machine (vous sélectionnez un post-processeur), renseigner la case numéro
du programme (sans le %) puis coder.

&) EFICN SW 2.24 - Initialisation Programme

coder le programme

Composants

axe_bielette_config-1

Ensemble  STREET CARVER Opérateur [joran v
Piece BIELETTE
Référence
20-TOURNAGE @ ‘ g}‘ @ &
Phases Machine I
10_TOURNAGE Fagor 800 T [a]
20_TOURNAGE Fagor 8055 T -
Fanuc_OT
Gildemeister 4 axes ’ = ‘
ho_lathe —
L TC-10AP
~ UM 1060 T
NUM 720 T
P100-NUM720 v)
~————

[v]
[v]

l Alliages d'aluminium

2017 - Al Cu4 Mg Si

i~ —
) EFICN_SW?2 - Programme CN (X:\ETGM1\productique\STREET CARVER FAO\AXES BIE... |- |03

o

X. Génération de la fiche temps

%2007

( BIELETTE )

( 0270572007 )

(LORAN )

N10 GO G40 G80 G0 GI5

N20 G92 52000

N30 GO G52 X0 Z0

( EBAUCHER PROFIL EXTERIEUR )
N40 G79 N140

N50 G1 X-2Z2 F0.16

N60 Z0

N70 X7

N80 X8 Z-0.5

N90 Z-37

N100 X10.5

N110 X11 Z-37.25

N120 Z-41

N130 G1 X16 Z-41

( EBAUCHER PROFIL EXTERIEUR )
( OUTIL A CHARIOTER-DRESSER D'EXTERIEUR )
N140 T1 D21 ME

N150 GO X1 (@ EFICN_SW2 - Programme CN (X:\ETGM1\productique\STREET CARVER FAOM... |[=)]

N160 GI6 S

=

PHASE

Machine

Numéro de Programme
Nombre d'Outils

i ged s
N190 G1 X1
N200 G1 X-Z
N210 G77 N
( FINIR PRO
(OUTILAC
N220 T3 D2| |c,

N230 GO X0| |c: -
N240Z1.1 Vitesse de Coupe Cafistante m/min

Avance mm/t ~ 016
Temps | uctif min 0.2
Tem e Coupe min 0.42

ouTIL

]

éro d'Outil
1

0OUTIL Outil 3 d'extéri
Réfé T MAX P-PDJN_ 1616H11
Pl D 1
éro d'Outil 3
C 1 23
C 2 0
Vitesse de Coupe Constante m/min __ 200
Avance mm/tr 0.12
Temps | ductif min 0.2
Temps de Coupe min 0.14

OUTIL Outil de gorge extérieur

Réfé T MAX-154.91-1616-3 110
éro d'Outil 5

[ 1 25

Correcteur 2 0
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XI. PRODOC, fiche temps

PRODOC

/

7
- Ini n Programme
y.4
Ensemble  |STREET CARVER | Opééteur  [loran [v]
Piéce IBIELETTE I Nombre de Piéces D
Référence | J_ Numéro du Programme 2007
20-TOURNAGE @ &8
Phases Machine |
10_TOURNAGE Fagor 800 T~ ~
20_TOURNAGE Fagor 8055 T
Fanuc_OT

P100-NUM720

Gildemeister 4 axes

ho_lathe

LEADER CNC LTC-10AP
0T

B
4

Fiche Outil

)

/5

2

Ecriture

% Phase 10
% Phase 20

- TOURNAGE
- TOURNAGE

Eichier Edition Affichage Insertion Outils Fenétre 2

DPEHE® 39 ¢ Rre 0 BE =5 EQ|$ aQAQCHB- D

| o¥=mh
Misesen |7 | Esquisse 7 Annotations ~ Yue du
plan modéle

@EE&«@@>@@@M

HT® BN §

7 >
axe biellette Fao ph20
#-[&) Blocs
=] O Classeur de conception
Journal de conception.do
Annotations
Feuille1
= [ Fiche Outil 1
Fond de plan1

Fond de plan4

Yue de mise en plan2
Yue de mise en plan3
Yue de mise en plan4

Feuillel

] &
s = -1
Yue projetée Yue auriliaire Yue en

coupe aplatie

“
Vue en
coupe

(w:]
3 vues
standard

Yue de détail

Coupe locale

Cassure
verticale

FICHE OUTIL
Phase 20

TOURNAGE

P100-NUM? 20

oun
Ol chs aerrArassar Awreiir

Oudi A qoras seermir

Cvaemaene

Fiche Outil 1 / Phase 20

R

-39.7mm

82.78mm  Omm Sous-contrainte |
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