PROCEDURE D'USINAGE D'UNE Stéphane
PIECE AVEC CAMWORKS ET W | commr

Solidwforks 2001

JEULIN 600CE Patrice

Académie d’Amiens BEAUBE

Dessiner la piéce avec SolidWorks

Créer une esquisse sous la piéce (qui aura les dimensions de la piece brute)

1 - Sélection de la fraiseuse

En bas de I’arbre de création, dans [\% , cliquer sur E (Arbre des formes

de CAMWorks)

Cliquer (bouton droit) sur la fraiseuse sélectionnée

estonnaire NC ‘

..... FRFFAISELISE LIPA MICR
e '@ Corbeille

Cliquer sur Parametres...

Proprigtés. .. ‘
TT

Cliquer sur FRAISEUSE JEULIN
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Machine

Configuration deme ane

tMachine Groupe d'outils

| BEme axe I

Contrdleur | Parameétres

— Machines disponibles

FR&ISEUSE ACTIA
FRAISELISE ISEL
FRAISELSE CHARLY ROB

FRAISEUSE ISTI
FR&ISEUSE ELS
FRAISEUSE SIGEAYISIO [=]

Sélectionner

Infarmation actuele ;

2 — Définition du brut

Wom machine FRAISELISE JEULIM

Cliquer (bouton droit) sur Brut

a Gestionnaire HC

! B F
g

Paramétres...

Fropriétés...

Insérer configuration pigce. ..

Editer la définition...

Définir le brut

‘ — ‘ e
Cliquer sur =250t o is sur ok |

Cliquer sur Editer la définition

i E3

— Définition du brut par

" Baite englobante ' Esquizse

= Barte englobatte:

eralage IDmm i’

Esquisse

E=quizze : I Ezquizzed 7 l
Hautewur : |5 :I

I~ Inverser direction

— Point de référence [0

S

R

oK | Annuler |

bide |

Résultat :

Cocher Esquisse
Sélectionner ’esquisse (ici Esquisse3)
Donner la Hauteur (épaisseur du brut) (ici Smm)

Cliquer sur

3 — Traitement des informations pour la F. A. O.

Dans la barre d’outils de CamWorks

les formes usinables)

& = = oo iR

, cliquer sur & (Extraire
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”E'zlu,zaﬁgmagi@ Il

Dans la barre d’outils de CamWorks , cliquer sur

(Générer plan d’opération)

”E%l&@ﬁgmagﬂ

Dans la barre d’outils de CamWorks
le parcours d’outil)

, cliquer sur Uz (Générer

Résultat :

2 Gestionnaire NC
] Brut

------ i, FRAISELISE JEULIM

EI <£\\> Cu:unflguratlu:un pigcel

i -- Foche rectangulaired [fraize de 3]

@ Foche rectangulaire tModéle3 [fraize de 3]
------ @ Corbeille

“E'zl[l_,@ﬁ':—."ma%'}%

Dans la barre d’outils de CamWorks , cliquer sur & (Simuler

le parcours d’outil)

Simuler parcours outils EE3
T =S |l

o| v| @ & &l ]

Cliquer sur (Exécuter)

Résultat :

Probléme : le détourage de la piéce n’a pas
été détecté par CamWorks

4 — Prise en compte du détourage

Cliquer (bouton droit) sur Configuration piécel

E Gestionnaine MC

..... El Erut

------ b W FFE.-’-‘-.ISELISE JELILIN

F‘arametres...

L P':_ Générer plan d'opération Cliquer sur Insérer forme 21/2D...
""" & Corbei Propriétés...

Inzérer configuration pigce. ..

In=érer forme 21720...

In=érer forme 30...
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Assistant forme 21/2D : Définition de forme et de coupe latérale

Foime

Type : IBossage 'l " Unique

& Multiple

:h‘

Sélection des faces : Sélection des arétes :

IEontour exbérieur

[

I Contrdle tarauds et rapons de raccord

IEonversion £h cohtour

Ezquisses disponibles : Entitéz zélectionnées :

[

E zquizeel
E zquissel
E zquizzel

Aide

4 Brecedent] || SLvant s TErmmiter,

Dans cette fenétre, sélectionner Bossage
Forrme

Type

Cliquer sur la face a contourner

Résultat :

Agzzigtant forme 21/2D : Définition de forme et de coupe latérale

Farme

Type IBossage 'l  Unique

& Multiple

:k‘

Sélection des faces : Sélection des arétes :

Il:ontour extérieur

[

I Cantréle tarauds et rayons de raccord

IConversion &n contour

[

Esquisses disponibles :

E zquizse2
E zquizzel
E zquizse3

Entités sélectionnées :

Face <1>

Aide

<o Brepedent]  Suiant > TEmmier,

Assistant forme 21/2D : Conditions de fin

r~ Condition de fin

Tupe : [

-

Profondeur : |1 [ :I IV Inwerser direction

— Attribut

Attributs : Ifraise de 3 'I

I¥ | Wkiliz=res extersiors. dutrt
= e prafillest desale
= et ouEtant

r— Parais latérales 2,50

[~ Taraudage

[etection automatlguel Angle taraud : I—j

= i arau irenenr

£ ) Tjaraud exterieur

= | Editerles prafils des fomies

Aide | Annulerl << Elécédentl St | Terminer

Cliquer sur ml

Cliquer sur 4|5uwant s

- Cotdition de fin

, . Type : [{ppls
Sélectionner

Indiquer la profondeur du brut

Frofondeur : IEmn“ ﬂ

(5mm dans notre cas)

Irwverser direchior

Ne pas cocher Inversion direction
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Aszistant forme 21/2D : Définition de forme et de coupe latérale

"FGHHG
Type : IBossage VI © Unique & Multiple =k-

Sélection des faces Sélection des arétes :

IEontour extérnieur j IEonversion & conkour j

[~ Contréle tarauds et rayons de raccord

E zquizzes disponibles Entités sélectionnées :
Ezquizse?
Ezquizzel
Esquizzel
Aide << Frecedent] | Suivant > TErminer

Cliquer sur

JJE Lz 8= 61 cL (5 ¥

Dans la barre d’outils de CamWorks
plan d’opération)

, cliquer sur

Générer plan d'opération 7| x|

En ce qui concerne lalles] farme(s] sélectionnée(z], souhaitez-vous mettre
& jour la liste d'opérations pour les formes gang aucune opération ou
suUpprimer et recréer toutes les opérations 7

Becréer Annuler Aide

Cliquer sur

”E'zlﬂ,z;ﬁ%ma%%

Dans la barre d’outils de CamWorks , cliquer sur Uz (Générer

le parcours d’outil)

“E'zlﬂ;z;ﬁ_:—."ma%'}?

Dans la barre d’outils de CamWorks , cliquer sur 8 (Simuler

le parcours d’outil)

Iﬁ i 1" - il Cliquer sur (Exécuter)
@| v £l

Résultat :
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L’arbre des formes de CAMWorks devient :

E Gestionnaire NC

-] Brut

----- i, FRAISEUSE JEULIM

[—]@ Configuration pigcel

----- [0 Boszage imégulierd [fraise de 3]
Poche rectangulaired [fraize de 3]

@ Poche rectangulaire Modéle3 [fraise de 3]

----- &ff Corbeille

5 - Choix des outils et des parameétres de coupe

En bas de I’arbre de création, dans [\% , cliquer sur i (Arbre

d’opérations de CAMWorks)

Cliquer (bouton droit) sur la Fraisage d’ébauchel

Gestionnaire NC

- FRAISEUSE JEULIN

E@ Configuration pigcel [Groupez]
% Fraizage de fir
-y Fraisage de fir " aegndrer jes parcours d'outils

Parametres...

Cliquer sur Parametres...

Simuler parcours outil. ..

Pazzer par tout le parcours...

La fenétre suivante apparait :

UUU'[%I Ehauchagal NC | Options fnrmEl Endagel Slalisliquesl
Outl fraisage IPDrte-fraisal Tnure\lel

Huméra d'outil : I —Apergu

Utilis ation outil :

Type outil : IBoul plat vl

Sous-type : Ebauche et Finit

Diaméatre de coupe [D1] : |3mm il Ly

Diametre partie non —
coupante [D2] : IEDF"m II T—
Bayon final () IUmm j L 2 /
Longueur de coupe =
effective [L2) |25mm j __¢_
LongueLr totale [L1)] |45mm j 4)| b |(7
= 1

Saillie [L3) Igumm j
MNombre de dents |2

Matiérs outil: HSS Sens d= coupe
% Droite  Gauche
ID TechDE : 17

LCommentaire IFHAISE DE 3BOUT PLAT

Dans cette fenétre, modifier, si nécessaire le diamétre de coupe de la fraise

Diamétre de coupe [01] ISmm j

Modifier, si nécessaire, le Commentaire

Commentaire : IFH.&ISE DE IBOUT PLAT
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Modifier :

Premiére coupe : 2mm
Prof. Coupe max : 2mm

=

E

ol Ll el el

- Modifier :

[ET-
ETR-
[200 D0/ = Avance Z : 40.00mm/min
05 Avance entrée : 600.00mm/min
: Avance XY : 600.00mm/min
Vitesse rotation : 6000.00tr/min

200/ =r
2 O0mm/min =
S00.00mmAmin <

4000w miry o | =
B0, 00 min o |

£00.00mm/min 6000, 00tw/mir] =

Comme la fenétre n’apparait pas complétement a I’écran, appuyer sur la touche Entrée du clavier.
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Si le diameétre de la fraise a été modifié, la fenétre suivante apparait :

Avertissement CAMWorks 2001 B

Paramétres outil modifiés. Ajouter un nouvel outl ? Si vous choisizzez MOM, 'outil
changera dans toutes les opérations concernées.

Cliquer sur
uniquement pour cette opération

Cliquer sur &l pour changer 1’outil

pour toutes les autres opérations

Ensuite,

Faire de méme pour Fraisage de finition1

Faire de méme pour Fraisage de finition2

6 - Choix de ’origine piece

Cliquer (bouton droit) sur la Configuration piécel

E Gestionnaire NC

i, FRAISELISE JELLIM

¥ 4 Configuration piscel f=
+ Fraizage d'ébauc
\\. Fraizage de finitic
\\. Fraizage de finitic

Paramétres ...

Générer les parcours d'outils

Simulet parcours autil...

La fenétre suivante apparait :

Origine IAHE I Décalagel Hotatlonl Slatlsllquesl Flanz NEI

— Origine:

He |52mm - i’ Z: |5mm i’

= Werten

" Centre d'aic
) Esquisse

" Sommet du but

/_;\

& -
Ny
\(‘(:/(‘

=h, l ag I Annuler Sppliguer Aide

Cliquer sur Paramétres...

pour changer 1’outil
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Cliquer sur Sommet du brut

% Sommet du brut

Mo ceororoomasoecnsseeomosecos oo

//r Placer le point pour sélectionner 1’origine du brut :

Remarque : Il sera peut-étre
nécessaire de déplacer la fenétre
pour voir la piece.

sur le brut, en bas a gauche

Cliquer sur

La fenétre suivante apparait :

Avertissement CAMWorks 2001 B

La direction d'usinage ou de l'origine a été modifige, les parcours d'outils doivent &tre
recalculés.

Recréer les parcours outl maintenant 7

Non Cliquer sur L

“E'zl[l_,@ﬁ':—."ma%'}%

Dans la barre d’outils de CamWorks , cliquer sur & (Simuler

le parcours d’outil)

Simuler parcours outils EE3

Iﬁ . I@ e M !I Cliquer sur (Exécuter)
o| 1|8 & & A

Résultat :

Sauvegarder le fichier
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7 - Création du fichier en code ISO (.fab)

Dans la barre d’outils de CamWorks

(Post processus du parcours d’outils)

La fenétre suivante apparait :

“E'zlﬂ;z;ﬁ_:—."ma%'}?

. G1
, cliquer sur

Donner un nom au fichier (exemple : Support.fab)
Dans: | Fab -l =1 1l est nécessaire d’ajouter .f@b au nom du fichier
et de I’enregistrer dans le sous-répertoire Fab se
trouvant dans le répertoire Isopilot
Pour le type, choisir None
Mam : ISuppDrt.faI:u
Mom : ISupport.fab
Tope: INDne d Annuler | Tupe: INDI"IE j
4

La fenétre suivante apparait :

Sortie post-pre Eur
Affichage——————————
B 2 I= i
e [™ Ligne centrale
Sortie code machine : ¥ Cade machine

Contrdleur : C:\Program Files\Cahw ork 2001 \posts"WJEULIMN. ctl

Paramétre Valeur =
Type de Machine FRAISEUSE 3 AXES JEULIN
Type Langage
Posttion £ 505.00000mm
i - Prre— =

ok | Arer | dide |

La fenétre suivante apparait :

Sortie post-processeur

Affichage———
-|II|P|I"‘.“‘| I Outil
™ Ligne centrale

W Code machine

MB35 MO2 =
[PART NAME=Suppart

[ PROGRAM NUMBER=0001)

[ MACHINE=FRAISEUSE 3 AXES JEULIN )

[CMN.=]

[ESTIMATED MACHINE TIME=0HRS. 3 MIN. 45 SEC. |

[STATION TOOL TYPE DIAMETER CORMER RADIUS DESCRIF

ENDMILL

AEENNNNNNNNENNNRERENDN
Sortie code machine :

{001 i FRAISE DE 3 BOUT |

Contrdleur : C:\Program Files\Cahw ork 2001 \posts"WJEULIMN. ctl

Paramétre Valeur =
Type de Machine FRAISEUSE 3 AXES JEULIN
Type Langage
Posttion £ 505.00000mm
i - Prre— =

Annuler | Aide |

Deux fichiers ont été créés dans le sous-répertoire Fab du répertoire Isopilot.

Suppart.fah
Support.zet

Quitter SolidWorks

Cliquer sur

Cliquer sur
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8 — Usinage de la piéce avec le module ISO PILOTE

Fixer le brut sur la fraiseuse Jeulin 600CE et mettre la machine en marche

Lancer Iso pilote en cliquant sur I’icone & , la fraiseuse se met sur son origine machine.

Sélectionner le fichier support dans la fenétre

Quitter  Programme  Mode  Aide

ISQ PILOTE

La pigéce en mémoire s'appelle support
VYoulez-vous la sélectionner.

Hon

La piéce en mémoire s'appelle support
Youlez-vous la zélectionner.

Hon

JEULIN

cliquer sur

w |50 PILOTE

Piece support

9 voulez-vous usiner volre piece ou simuler le programme?

Usiner T Eimuler Retour

Dans la fenétre qui apparait

w150 PILOTE

Piece support

9 La piéce brute est-elle correctement bridée sur la table?

Dans la fenétre qui apparait

w. Ongine Piece
La poszition de l'origine. par rapport au centre fraise.
se trouve a:

242 94 mm sur X
145,83 mm sur Y
57 47 mm sur Z

Werifier a I'aide d'un reglet que cette origine correspond
a celle choizie pour le programme support

Elle comespond. Oui |

Elle ne correspond pas régler la nouvelle origine |

Dans la fenétre qui apparait cliquer sur

. Usiner |
cliquer sur

. Oui |
cliquer sur

régler la nouvelle origine
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w. Mode Manuel [Réglage origine piéce) E

Entrer le rayon de la Fraise - 3,00

Amener le centre outil sur l'origine désirée, suivant I'axe des =
a ['aide du mode manuel

Le centre outil se trouve sur ['origine X ‘Axe suivant:

[ fres

wad o usl | | -
cliquer sur I

_al4
< Tkl

Z
broche en marche, a 1’aide des icones de déplacement ..D des icones vitesse rapide * et

vitesse lente des icones de déplacement continu ou par pas —| —ﬂl ll amener I’axe

Axe suivant

pour mettre la

Dans la fenétre qui apparait

de la fraise au droit de 1’aréte du brut en X, cliquer sur Qu et
w. Mode Manuel (Réglage origine piéce) x|
Entrer le rayon de la fraise : 300

Amener le centre outil sur l'origine désirée, suivant I'axe des v
a ['aide du mode manuel

Le centre outil se biouve sur 'origine ¥ iAxe suivant

[ Awes

_ald
< T
FI=_]

wal 89 % sl |

Dans la fenétre qui apparait a I’aide des icones de

a4
< ¥k

déplacement ..D des icones vitesse rapide & et vitesse lente S des icones de
déplacement continu ou par pas J ﬂ ﬂ amener I’axe de la fraise au droit de I’aréte

(111} | Axe suivant

du brut en Y, cliquer sur
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Dans la fenétre qui apparait

a4
< 7|kl

w. Mode Manuel [Réglage origine piéce) E

Entrer le rayon de la fraise : 300

Amener le centre outil sur l'origine désirée, suivant I'axe des 2
a ['aide du mode manuel

Le centre outil se trouve sur lorigine £ i

[ Awes

Al
EH
Pl

wal 6.1 1ls

Retour |

a l’aide des icones de

i | |
déplacement D des icOnes vitesse rapide & et vitesse lente £ des icones de

déplacement continu ou par pas @I —ﬂl il

fixée la piece, cliquer sur

Oui B etour |
et

Dans la fenétre qui apparait

Dans la fenétre qui apparait

. Origine Piéce

La position de l'origine. par rapport au centre fraise,
se trouve a:

-4.43 mm sur X

0,00 mm sur. Y

000 mm sur 2

Wérifier a I'aide d'un reglet que cette origine correspond
a celle choizie pour le programme support

Elle comezpond. Oui |

Elle ne correspond pas |:régler la nouvelle oligineEI

Retour |

m. Exec Programme

‘ Programme :  support

cliquer sur

I [=] S

| Fermer |

&3 . \
tangenter la fraise sur le martyr ou se trouve

Rotation
’V'I[I[II]I] tmn
Avance |
{ 500/ mm/mn

[ Point Courant |
X 000,00

oY 000,00
Z: noo.on

| Point Cible

®: 000,00
L 000,00
Fe 000,00

]

os g | |

cliquer sur gj pour lancer

I’usinage. Surveiller I’usinage (si un probléme survient, cliquer sur w pour arréter [’usinage.
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