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Téléchargez le Fichier CAO sur ce lien et ouvrez le sur Fusion 360.
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https://nouvelleecole.club/wp-content/uploads/2024/06/Etude-de-cas.zip

Allez dans I'espace de travail “FABRICATION” et Cliquez sur “Posage”
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La

Définissez 'opération sur “Fraisage” et l'orientation sur “Sélectionner I'axe/le plan Z et I'axe X"
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La

Pour I'axe Z, sélectionnez I'axe vertical de la zone de travail. Puis pour “Point sur brut”, sélectionnez I'extrémité en haut a
gauche sur la face supérieure.
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Allez maintenant dans la section 2D et sélectionnez “Face”
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La

Sélectionnez I'outil suivant, aprés avoir coché “Fraise a Surfacer”. Le logiciel va automatiquement s’'occuper du
déplacement et des autres propriétés de l'outil.
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Validez.
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Allez dans la section 3D et sélectionnez “Evidement adaptif”
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Pour I'outil, sélectionnez “Fraise Deux tailles” puis “12mm”
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La

Dans Passes, définissez la direction a “Avalant”, avec une profondeur de passe de 10.16mm
Et dans surépaisseur, mettez une valeur de 0.5 mm pour la surépaisseur radiale et 0 pour axiale.
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Validez et cliquez sur I'icone de simulation.
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Simulez pour voir si tout se passe comme prévu.
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Si votre parcours rencontre des collisions comme celle-ci, il faut ajuster la taille de I'outil.
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La

Quittez la simulation et sélectionnez la derniére opération dans lI'arborescence a droite.
Faites un clic droit et choisissez “Editer I'outil”. Définissez la longueur sous le porte outil a 36mm.

G B~ v A

x + & © £ @ vr)

iy Etude de cas vi* b4 & Sans nom
FRAISAGE TOURNAGE ADDITIF CONTROLE FABRICATION UTILITAIRES
T r---1
woncon - £ [2] o @ < L B | A G 5] Tem PR e |
— B cditer routi O
POSAGE ~ 2o
4 NAVIGATELR e Etude de cas wl[1] / ‘ 2 - @12mm (12mm Flat Endmill)
4 © (5 RacineFa0 Géneral Coupant  Corpsdoutil | Porte-outil | Données de coupe | Post-processeur n,‘-i_'f":’;/:?
= \ H
[ unités: mm "MRLIERE Iﬁ"‘hﬂf
. , I
> W Vues nommeées Type Fraise deux tailles - “\../
> <= pll Origine
b @[5 wodees Unité Millimétres v
© Posages .
4 I—?’g Broche sens horaire
PRFEPT rosao-2 [0 f
. | .
D & @ @ [M]Face? 4 Mombre de dents 3 v
. — . _3___)_.,-' ,
DR & [72] Adaptatif1 [ | Matiére Non spécifié - =
-'E,J_'.--""f : — ~
~T { i
"X : Géométrie \
: Diamétre 12mm
- «-».--"'"f/ R
| f Diamétre du corps 12 mm Fi
Longueur totale 76 mm
Longueur sous le porte-outil 36 mm
' Long. épaulement 23 mm
Longueur de dent 25 mm
: Assemblage d'outil
{ Longueur de jauge 98.8396 mm Fi
S mm
nccepter Annuler
_ _ _ _ _ ~ S— _ _ ~ _ R S —
./-
\ COMMENTARES e ) b - Mo G- e O @@ §roar Adaptatift | Durée d'usinage: 0:06:49 /) J
Ecole
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Si vous faites une simulation, il ne devrait plus y avoir de collision.

e =
fi: B~ LR i Etude de cas v1* b & Sans nom x + & © £ @ )
SIMULATION
FABRICATION = ? L g Q Vérification terminée
[ “ Aucun probléme n'a été détecté.
OUTIL AFFICHER ~ INFORMATIONS ~ INSPECTER ™ QUITTER LA SIMULATION *
. NAVIGATEUR @
A ©® (5 RacneFao "if“:“m.rh’:?
L | &
[ unités: mm "I“F‘MEF{EWL‘ 7
> BM Vues nommées L_‘_Y.%.M
> < gl Origine
D © (5 Moddles © SIMULER AVEC UNE MACHINE "»
A T Posages ,;__,_.. ""'----;‘-_',,;________ @ Afficher | @ Infos | 4 Statistiques
A Es @' o sy ¥ [Z) Outil
s -~ — .
b @ [T1] Face2
= uti orte-outi -
- - Outi Porte-outil
> =] [T2] Adaptatif1 ,,»-” .
“Tzr ' Transpe.. ()
— / —
el Pointpri... )
"-{--/ -
,F'” ¥ [# Trajectoire d'outil
= Afficher.. @)
Afficher.. @)
Afficher.. )
Affiche... ()
Mode E A rarrigre de la traject... =
¥ [ Brut
Colorati.. L. Opération v
Matiére Plastigue vinyle -
Précizion *
Tranzpe... I:I
Reégéné.. [LJ
Arétse.
/ w Afficher
o Point de... [F5 Modéls -
y Afficher.. ([
ichet...
/ K od <t [> > Do DI
e
O Cuitter la simulation
-
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Recliquez sur évidement adaptif, avec le méme outil. Dans “passes” décochez surépaisseur et redéfinissez la valeur de la
profondeur de passe a 10.16 mm puis validez. Cela affinera les détails du fraisage.

__ __ __
Y P
fai: W LA M C A i Etude de cas v1* x & Sans nom x + & ©@ £ @ M)
FRAISAGE TOURNAGE ADDIMIF CONTROLE FABRICATION UTILITAIRES
= ¥, r——-1
. G i > B, |61 | |_ .
FABRICATION = Q @ @ i E = | G2 } H-J =R s L
POSAGE = 2nr 0T PERCAGE ~ ACTIONS = GERER ™ INSPECTER ™ SELECTIONMER ™
4 NAVIGATEUR ]
) ADAPTATIF : ADAPTATIF2 P
4 ® @ Racine FAD N -,X____.--—-__________E:_: @ ADAPTATIF : ADAPTATIFZ T /::I
. P = "l _ Outil Géomeétrie Hauteurs | [=]] Passes | Cid Liaison ! ;
Q Unités: mm ) :/__f T _ ? @ 5 '."-HRL'ERE Iﬁdl“w_'
> B8 Vues nommées ,fl-" __"z‘:-—--_____:,f-f- ¥ Passes L""-n.._‘L/}
D B Oirigi _ _--_"";'5?;-__ .. .
> < pll Origine i —F Tolérance 0.1 mm
[ @ (b5 Modées S = o
4 ® [3 Posages ,_.--"" ""'-=f‘-".'______ lsinage zones planes (]
@ g T
4 @ Fa = "'/r = Charge optimale 4.8 mm
—— 2l Z —
D & @ € [Face2 Bidirectionnel w
.-;:_:_."". o
(2 2] Adaptatifi
D = @ [T2] Adaptati v, Rayon minimum de la trajectoire d'outil 1.2 mm
b ® ® [T2] Adaptatif2 _
- - Usinage de creux ) T &
- p e
«"'; » ! Utilizer lévidement de rainure l:l
2 ~
Iy Direction “F Avalant T
-.‘.\_‘.'--"'f i . -
,.--"" , Profondeur de passe maximum d'ébauche | 10.16
Py
Pas en Z fin 1.016 mm
Détection de zone plane A
Pas en £ minimum 0.0001 mm
Engagement axial minimal 0 mm
Profondeurs dans Fordre l:l
Tri par zone I:I
(L) surépaisseur
(L) congeés
D Lissage
(L) optimisation d'avance
Iy
Py
Py
#
~
Ve
y (i ] OK Annuler
\_CCHMENTARES 0 R o M - A
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Revérifiez avec une simulation si cette derniere opération enleve effectivement de la matiére.
T A i Etude de cas v1* x & Sans nom x + 6 ©® £ © v\

H
SIMULATION
. -~ =
FABRICATION ~ ' a E O xs HH i] o
(A L
OuTIL * AFFICHER ™ INFORMATIONS ~ INSPECTER ~ QUMTER LA SIMULATION *
- MNAVIGATEUR -]
_,_.,—'—"\.\
4 ® [}5 RacineFa0 h :
@ . Flll _,_-'—‘:f
Unites: mm 5 .l
Itwhm;“:rl:'ﬁf.l
[> B8 ‘uesnommées b
[> < @Ml Origine - —~—
D ® [}5 Modékes \\ @ SIMULER AVEC UNE MACHINE "
4 |-._,¢ Posages \\I Gy Afficher ﬁ Infos ./I\/II Statistigues
1
PRy rosage2 [O) v @ outi
@ [T1] Facez o
) @ Outil T Porte-outi -
) (® [72) Adaptatif1
PRREAN [ | [T12] Adaptatif2 | Transpe.. (D
hY
T—— Point pri... )
b @ Trajectoire d'outil
Affiche... BA
Affiche... )
kY
S Affiche... )
Affiche... [
Affiche... [
Mode j A rarrigre de la traject... «
A @ Brut
Colorati... Llopérﬂtiun -
Matiére Plastigue vinyle -
Précizion ﬂ—
Transpe... D
Régéné... IJ
) Arétse.
w Afficher
Pointde... [ Modéle -
K od <o [|] o> Do DI
) ———— F
' O Quitter la simulation
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Quittez la simulation et dans “3D" sélectionnez “Créte constante”.

d e @ Racine FAD

Q Unités: mm

Bl Vues nommées

<& gl Origine

@ [} Modéles

@ [ Posages

4d o 4 REEEAC
D ® @ @ MmiFace2
D @® [T2] Adaptatif1
D ® @ ® mndepeic o 0 o ————
[> & & & [T2]Créte constante1

/

//

e

b =7 227

<

k COMMENTAIRES L+

aY 2T 8 i Etude de cas v1* x & Sans nom
FRAISAGE TOURNAGE ADDITIF CONTROLE FABRICATION UTILITAIRES
= = T, r——-1
G i 7S B, |61 i r !
e 3T B0 85 0B b (5] B T @ = L
POSAGE ™ mr o PERCAGE ~ ACTIONS * GERER * INSPECTER™  SELECTIONNER ™
1 MNAVIGATEUR -] Créte constante

¥ Qutil

Qutil

Lubrifiant

¥ Avance et vitesse
Préréglage
—_— Vitesse de broche
Vitezse de coupe
Vitezse de broche en rampe
Avance de coupe
Avance par dent
Avance d'entrée
Avance de sortie
Avance de transition
Avance en rampe
Avance de plongée

Avance de plongée par tour

$ B8O B EHE S e T

x + 6 © £ @

@ CRETE CONSTANTE : CRETE CONSTANTET

%) Outil @ Géométrie G Hauteurs Passes Liaison

Selectionner...

#2 - B12mm plat (12mm Flat Endmilly

O et -

Default preset A
S000 rpm
188.496 m/min
5000 rpm
1000 mm/min
0.0666657 mm
1000 mm/min
1000 mmimin
1000 mmimin
333.333 mmimin
333.333 mmimin

0.0665867 mm

l:l Corps d'outil et porte-outil

OK Annuler

MR )

ottty
|
| AVANT [ x

2}«-__1’
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Sélectionnez une fraise a bout sphérique de 6mm

fiz -

avr oy oa i Etude de cas v1* X & Sans nom x + & © £ @
FRAISAGE TOURMNAGE ADDITIF CONTROLE FABRICATION UTILITAIRES
FABRICATION = 6 A /B [e] [= (= [ [T PR —
B sélectionner I'outil O >
Effacer les filtres i c
—— Filtres  Infos (7]
Ravon de bout . N Longueur de Longueur . @ CRETE CONSTANTE : CRETE CONSTANTE1 PPty |
A © Q ~ Tout ﬁ Nom - d't}‘j:.lﬂl Diamétre ﬂEI'If tDtEl?.E‘ Type ~ Catégorie d'outil {){_’] = — —TII
- LQ Dl @ Géométrie 5 Hauteurs Passes Liaison I J
0 ~ Documents . . e O Fraisage | |II
D il Etude de casvi[1] w Outils de fraisage (Métrique) Percage e je—
w Fi
b & ' @3mm (3mm Ball Endmill) 3 mm 12 mm 63 mm Fraise & bout . Tournage ] o
Posage2 DéEDLIpE Crutil Selectionner...
L ® ) ' @&Emm (4mm Ball Endmill) & mm 14 mm 63 mm Fraise & bout. Palpeur _
4 e Etude de cas vi ) o Porte-outils #2 - @12mm plat (12mm Flat Endmill)
' @5mm (Smm Ball Endmill) 5 mm 20 mm 63 mm Fraise & bout . .
A ~ Local . o . o Lubrifiant o Jet
' @amm (6mm Ball Endmill) 6 mm 20 mm 63 mm Fraise a bout. RRES &)
[ Library .
[ ' Z8mm [(8mm Ball Endmill) 8 mm 20 mm 63 mm Fraise & bout. ' Fraise & bout ¥ Avance et vitesse
« Bibliothéque Fusion . .
) ' Z10mm [(10mm Ball Endmill) 10 mm 25 mm 70 mm Fraise a bout. ' Fraise torigue Default preset
Outils de coupe (Métrique) l ; :
[ l @12mm (12mm Ball Endmill) 12 mm 25 mm 76 mm Fraise a bout . Fraise deux fai 5000 rpm
Outils de coupe [Pouce) ) o E Fraise 3 surfac
' Z1&mm (14mm Ball Endmill) 14 mm 32 mm 89 mm Fraise a bout . 128 495 mimin
Outils de création de percages (Métrigue) . o i Fraise conique o
l @16mm (16mm Ball Endmill) 16 mm 32 mm 89 mm Fraise & bout . broche en rampe 5000 rpm Y
Outils de création de percages (Pouce) u Fraise & rayonner
(] i 1 5
. . - ' Z18mm {18mm Ball Endmill) 18 mm 38 mm 100 mm Fraise a bout. - o . 1000 mmimin
Outils de fraisage (Métrigue) Fraise a chanfrein...
l @20mm (20mm Ball Endmill) 20 mm 38 mm 100 mm Fraise & bout. ; o .
). Dutils de fraisage (Pouce) ﬂ Fraise & queue d'a... Avance par dent 00886867 mm
-~ l @25mm (25mm Ball Endmill) 25 mm 38 mm 100 mm Fraise & bout . u Eraise lollino - _
outils de tournage (Métrigue) pop Avance d'entrée 1000 mm/min
, Fraise a rainurer ) i
Dutils de tournage [Pouce) i Awance de sortie 1000 mmimin
. ) o o u Fraise 3 tarauder
Outils du didacticiel (Métrigue) Avance de transition 1000 mmimin
J-_l Fraise de forme
Dutils du didacticiel (Pouce) I . o Avance en rampe 333.333 mm/min
oret & pointer
Palpeurs g_ Fraisure Avance de plongée 333.333 mmémin
Porte-outils - Effilement standard Avance de plongée par tour | 0,0868667 mm
b Unité
Porte-outils (Métrigue)
i U corps d'outil et porte-outil
Porte-outils (Pouce) Données de coupe b Diametre it o P
OK Annuler
¥ Longueur de dent °
- . . » Longueur totale
Sélectionner un outil
* Rayon de bout d’outil
Telécharger les bibliothéques de fournisseurs
Annuler
= ——
\ COMMENTARES o e g Q-0 @ G2 O @@ § oA y

M ?\
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Définissez la limite d'usinage a sélection, et sélectionnez le contour vert en surbrillance sur I'image.

- 8 <~ &

FRAISAGE TOURNAGE
FABRICATION ~ Ea Q @
POSAGE * PR
«t NAVIGATEUR )
4 © @ R.a.lcine FAQ

Q Unités: mm
L Vuesnum@
[ <= Ml oOrigine .
D @ (b Modes \.\\"\\.
A4 © [ Posages
4 © 4 REEEAC
D & @ € [MlFace2
e ® [T2] Adaptatift
D e v [T2] Adaptatif2
|> <& @ & [T3] Créte constantel

k COMMENTAIRES (]

ADDITI

F
1

CONTROLE

i Etude de cas v1*

FABRICATION

CEY P

UTILITAIRES
G1 s P
@& &EE haR = Ly
PERCAGE ¥ ACTIONS * GERER * INSPECTER *  SELECTIOMMER *
\ X . . / A
@ CRETE CONSTANTE : CRETE CONSTANTE1 e ™
. "<~\ (=2 /-H
‘al Outil @ Géométrie ﬁ Hauteurs | Passes | Liaizon ‘ l”n‘\\r_f _.;r"
)‘s\h“'f /J‘L}(
¥ Géométrie LN

R

Limite d'usinage E‘ Sélection b

Sélection de limite d'usinage k. Sélectionner [k

(=) Chaine fermée 1

GO & ~ x &

Zone de limitation de l'outil .? Outil centré sur la limite v
Décalage supplémentaire 0 mm

Limite de point de contact (]

Contact uniguement Q

Usinage de zones en utilizant des limites Q

Chevauchement au niveau de la limite 0.5 mm

D Inclinaison

D Usinage matiére restante

@ Orientation d'outi

) Modéle

D Eviteriusiner les surfaces

i ] OK | | Annuler

iy,

B8 @G e O @7
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La

Dans “Hauteurs”, définissez la hauteur sur le fond en une sélection.
Et sélectionnez la face en bleu ci dessous. Puis ajoutez un décalage de - 5 mm

4 ® @ Racine FADQ
Q Unités: mm
> B Vues nommées
[> < @l Origine
A ® [ Posages
PI- I By Posage2 [O]
D ® @ @& MiFace2
D ®&@® [T2] Adaptatif1
D @ % [T2] Adaptatit2
[> <& (& # [T3] Créte constante1

k COMMENTAIRES L+ /

-8 VOG- @G 8 C-emira

g
-

@ CRETE CONSTANTE : CRETE CONSTANTE1

E) Ohutil 5 Géométrie 5 Hauteurs Passes Liaigon

¥ Hauteur de degagement
Depuis =|l Hauteur de retrait -
Décalage 10 mm

¥ Hauteur de retrait

Depuis ﬁ' Dessus du brut -

Décalage 5 mm

¥ Hauteur sur le dessus

Depuis ﬁ' Deszus du brut -

Décalage 0 mm

¥ Hauteur sur le fond

Depuiz C;‘ Sélection -
Référence inférieure x
Deécalage -5 mm

[ ] 0K Annuler

1 Face | Aire : T68.77 mm*~2

-

r’:g‘b?-/“‘_?

U

iy iA~X

Y . =
fi: B AN cA N i@ Etude de casv1* X & Sans nom x + O © £ @ )
FRAISAGE TOURNAGE ADDITIF CONTROLE FABRICATION UTILTAIRES
S —)
o = e . . =~ == | o ormmm
| ) B G1 I |_ 1 1
— L 80 BSHBS & GEE HWABD =
POSAGE ¥ m 30 PERCAGE ¥ ACTIONS ~ GERER INSPECTER™  SELECTIONNER ~
A
4 NAVIGATEUR )

7

Ecole
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Dans “Passes”, définissez la valeur de recouvrement a 0.635 mm et validez.

Y -
i - av o - i Etude de cas v1* X & © £ @
FRAISAGE TOURNAGE ADDITIF CONTROLE FABRICATICN UTILITAIRES
r-———1
G | G1 El' |_ 1 1
- (A5 @O B 5 HBM & & i =
POSAGE ~ 20~ 30~ PERCAGE ~ ACTIONS ~ GERER ™ INSPECTER ™ SELECTIONNER *
1 NAVIGATEUR -]
- . - -
4 ® @ Racine FAD @ CRETE CONSTANTE : CRETE CONSTANTEA ﬁ;/ ,9#0:7_ ;T
[ unités: mm fg Outi (P Géométrie | 5 Hauteurs Passes Ligison '.;'“-.h]/:;i
; By B
= Ny 1P X
(> B8 ‘ues nommées ¥ Passes f}h““xx[,ff
> = -
D & & origne Tolérance 0.01 mm
D ® (b Modks
Connexion de lintérieur vers lextérieur (L)
4 © B3 Posages
4 @ -‘ Es_‘.'a @ Direction intérieur/extérigur Distance d'usinage la plus cou... =
b & @ & [1]Face2 Limite du nombre de recouvrements (]
Ty = Adi tifl
I> & @ [T2] Adaptat > Recouvrement 0635
b @ @ [T2] Adaptatif2 by
Direction Bidirectionnel
> < (& # [T3] Créte constantet <
: Fraizage vers le haut/bas 0 Les deux -
) surépaisseur
L] congés
D Lissage
D Optimisation d'avance
i ] 0K | | Annuler
\ COMMENTARES ° eV OO G 8 C-e-E Fra [y

La Ecole




La

Refaites une simulation pour voir si le fraisage est correct.
@ B 8§ « o &

UTILITAIRES
FABRICATION ~ G (I @ G1 'i'l ||__ s
e G2 ? 55 e h_
POSAGE ¥ 20~ v PERCAGE ¥ ACTIONS ¥ GERER ™ INSPECTER™  SELECTIONNER ™
« NAVIGATEUR ®

4 ® [} RacineFan
Q‘ Unités: mm
[ B ‘ues nommées
[+ <= @Ml Origine
[ ® [5 Modéles
d © 3, Posages,,
VI - D) Fosagez [O]
D @& @ @ [TM]Face2
b ®@® [T2] Adaptatif1
b & @ [T2] Adaptatif2
(PRl .  [T3] Créte constant...

\ COMMENTARES [+ /

P BB E G e C e P

FRAISAGE TOURNAGE ADDITIF CONTROLE FABRICATION

Ecole

Créte constante1 | Durée d'usinage: 0:06:25 &J
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Vous devriez obtenir ceci :
f:: - avY e . i@ Etude de cas v1* X B Sans nom x + & @ £ @ v\

SIMULATION
FABRICATION ? g O '_HH ij o
7 I
ouTIL™ AFFICHER ™ INFORMATIONS *  INSPECTER ™ QUITTER LA SIMULATION *
« NAVIGATEUR e
4 © [}5 RacineFa0 T:‘H -y
e s -
Q Unités: mm . P \‘*-q:k— *k\r‘\k:rp,t"ﬁ NT
[ B ‘ues nommées B o e \/ -
[> < @l Origine o : ~ Z
D © (15 Modéks P s ;:“x © SIMULER AVEC UNE MACHINE ”»
A B Posages ____.---""'_- © Afficher | () Infos | 4 Statistiques
4 45 @ _— v @ Out
() [T1] Face?
b E Q Outi ¥ Porte-oL.. v
D ® (® [m21Adaptatift
| D’ J @ [T2] Adaptatif2 Transparent D
PRl < [T3] Créte constante Point programmé =

» [ Trajectoire d'outil

hd @ Brut

Coloration L. Opération *
Matigre Plastique vi... *
Précizion q‘;\—
Transparent D

Régénérer au rembob... )

Arrét sur collision (]

¥ Afficher

Point de vue By vodele -

Afficher la direction d... [

¥ Modéele
Opacité rﬂ

Quitter la simulation

K od <o [> m> Do DI
O_.

COMMENTAIRES o 15];. - @ Lk Q - @' ﬁv @' ' A
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Allez maintenant dans I'espace CAO, ou vous allez créer une esquisse de lighe comme ceci, des deux cotés du modele.
f:: K- a2 a8 i Etude de cas v1* X & Sans nom x + B © £ @ M)

SOLIDE SURFACIQUE MAILLAGE TOLERIE PLASTIQUE UTILITAIRES ESQUISSE

IO NAH T YENV L] O=7XBA0Y0HIN (22 = HE 4 v

CREER ™ MODIFIER ~ CONTRAINTES ™ CONFIGURER INSPECTER ™ INSERER * SELECTIONNER = TERMINER L'ESQUISSE *

CONCEPTION -

4 MNAVIGATEUR @
Li
PRCN @ Etude de cas vi [O) 7:11['-']
A %+ Paramétres du document || AVANT H
Q Unités: cm EJ-—_,J;
[ B8 Vuesnommées
D < Ml Origine © PALETTE DESQUISSES "
4d ® mll Comps ¥ Options
@ (J compst Type de ligne < 03
A @ @l Esquisses )
- Regarder
o ] .
& | g4 Esquisse2
& I__E'I Ezquizzed Grille d'esquisse A
(& I__I:'I Esquizzed Accrochage [ ]
o '_'!' . : P
(E .|-|:| Esquizses Section e
& i Esquissed
s Profi (7]
© | g4 Esquissed
Points lZl
Cotes A
Contraintes @
Géométries projetées A
Géométries de construction @)
— Ezquizze 3D @
(Vi) T - —— .
P I-l'
! Terminer I'esguisse
COMMENTAIRES ) Hrm W OB - B 0\
-
u <« p >y BNE&DODODOENNDDEEDDD:EEAA T -ﬂi)

Ecole
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La

Revenez dans I'espace de travail fabrication et repositionnez I'axe Z

i W~ AR

POSAGE =
Changer d'espace de travail

4d © [ RacineFao

+ NAVIGATEUR

i Etude de cas v1* X
FRAISAGE TOURNAGE ADDMF CONTRALE FABRICATION UTILMAIRES
G B, |61 ’ |_
- (1] @@ B s & 2 M @ [ =
154 D PERCAGE ~ ACTIONS ~ GERER INSPECTER ¥

& 5ans nom
r===1
L
| E—
SELECTIONNER ™

@ POSAGE : POSAGEZ

= : e W
[ unités: mm o \ (P Posage [y Brut | [ Postraiter "W"'JtHTIpRﬂ'T'E"
= - - A -
[» B® ‘Vuesnommées — = w Machine ‘x\L;" A
> < pll Origine o — \
o _ Machine Sélectionner...
> © (b we S
A © B3 Posages =
¥ Posage
4 o 4 B IEENE
D‘ i @ Q =t 7 Type d'opération i Fraizage -
RN CY
' w Systéme d'axes de travail (WCS)
@@ [T2] Adaptatif2
|} & @ @  [T3) Créte constante Orientation T__ Selectionner laxelle plan Z et Maxe
Axe Z by X
Inverser laxe Z |:|
Axe X k. Sélectionner
__l,---"' Inwerser laxe X (]
e QOrigine (& Point sur le brut
Paint sur brut [} Paint de bloc
Analyse de raccessibiité )
¥ Modele
Modéle [} Sélectionner
¥ Bridage
Bridage [} Sélectionner
Attache du bridage Qn Sélectionner
\ COMMENTARES o F-avg Q-O-FH-G-28- o @-= §F-a- iy

x + 6 © £ @ )

— -

ot
I e T

Ecole
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Sélectionnez ensuite Contours 2D et sélectionnez le méme outil qu’au début.

i B~ Y 2T N i Etude de cas v1* b & sans nom x + O © £ @ )
FRAIZAGE TOURNAGE ADDITIF CONTROLE FABRICATION UTILITAIRES
FABRICATION = G a2 WP & = i & b A /B [a1] [= T I = [ N [ Y - —
B sélectionner I'outil O Ed
- e Jf FD Effacer les filtres Filtres  Infos (7]
4 ® Q ~ Tout -l:} Nom ~ Rayon de bout Diamétre Longueur de Longueur Type Bibliothéque Fusion > [ CONTONRID : CONTOUR 203 F:# h:"?
d'outil dent totale R
Q + Documents Outils de fraisage (Meétrique) LQ @ 5 2 W 0L L]
a n = s ;- Ny | pf* g il
Dl . w Qutils de fraisage (Meétrique) @12mm [12mm Flat v Outil 3
~ Etude de cas v1[1] ) ol
D @ i @3mm (3mm Flat Endmill) 3 mm 12 mm 63 mm Fraise deux t..  Endmill) . S
Ut EleClonner...
Posagez2
b e ) d i @4mm (4mm Flat Endmill) & mm 14 mm 63 mm Fraise deux t.. ] )
4 © Etude de cas vi #3 - B6mm bille (Smm Ball Endmill}
i @5mm (Smm Flat Endmill) Smm 20 mm 63 mm Fraise deux t... X
A ~ Local Lubrifiant & Jet -
i @6emm (6mm Flat Endmill) 6 mm 20 mm 63 mm Fraise deux t..
[ Library
i @amm (8mm Flat Endmill) 8 mm 20 mm 63 mm Fraise deux t... ¥ Avance etvitesse
| ~ Bibliothéque Fusion o
) i @10mm (10mm Flat Endmill) 10 mm 25 mm 70 mm Fraise deux t... Fréréglage Default preset -
Dutils de coupe [ME&trigue) . .
I B @12mm (12mm Flat Endmill) 12 mm 25 mm 76 mm Fraise deux t.. Vitesse de broche S000 rpm
Outils de coupe [Pouce)
[ . i @1&mm (14mm Flat Endmill) mm 32 mm 89 mm Fraise deux f.. Vitesse de coupe 94 2478 mimin
Dutils de création de pergages (Métrique)
i @16mm (16mm Flat Endmill) 1 32 mm 89 mm Fraise deux t.. Vitesse de broche en rampe | 5000 rpm
Outils de création de pergages (Pouce)
i @18mm (18mm Flat Endmill) 18 mm 38 mm 100 mm Fraise deux t.. T 1000 mmimin
Outils de fraisage (Métrigue] ?
i @20mm (20mm Flat Endmill) 20 mm 38 mm 100 mm Fraise deux t..
Outils de fraisage (Pouce) Avance par dent 0.0656657 mm
R @25mm [(25mm Flat Endmill) 25 mm 38 mm 100 mm Fraise deux t.. o )
Dutils de tournage (Mé&trique) Avance dentrée 1000 mm/min
Outils de tournage (Pouce) Description lgzng:-:iﬁlat Avance de sortie 1000 mm‘min
Outils du didacticiel (Métrique) Distributeur Avance de transition 1000 mm/min
Dutils du didacticiel (Pouce) ID produit Avance en rampe 323.333 mm/min
N Lien vers le
Palpeurs produit Avance de plongée 333.333 mm/min
Porte-outils - Effilement standard j FD Diameétre 12 mm Avance de plongée par tour | 0.0655667 mm
Porte-outils (Métrique) Diamétre du 12 mm
o . Vitesse de Vitesse de Avance de Avance par Avance Avz Lorps
Porte-outils [Pouce) Données de coupe P ‘ = L 76
broche coupe coupe dent d'entrée sor ongueur mm oK Anntile
totale o Annuier
Default preset 5000 trfmin 188.49556 m/.. 1000 mm/min  0.06667 mm 1000 mm/min 1 Longueur 275 mm
i . . . sous le
Aluminum - Slotting 8085 tr/min 304.8 m/min 3202.56 mm/.. 013204 mm 3202.56 mm/.. 3 porte-outil
Aluminum - Roughing 8085 tr/min 304.8 m/min 3202.56 mm/.. 0.13204 mm 320256 mm/.. 3 Long. 23 mm
Epaulement
Telécharger les bibliothéques de fournisseurs . P o
Sélectionner Annuler
\_ COMMENTARES o g Qg Q-0 G2 O @@ oA 'y
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La

Validez et entrez dans la section géométrie, puis sélectionnez, avec les contours qu’on a créé, la boucle

ﬁ! ‘v Y S “~

FRAISAGE

FABRICATION ~ o 5

POSAGE *
1 NAVIGATEUR

d & Racine FAD
Q‘ Unités: mm
> B ‘uesnommées
> < gl Origine
D @ [5 wWodées
A © £ Posages
PR QW ] Posage2 [O
D @ ® & [MFace2

N RP R

k COMMENTAIRES

® @ [T2] Adaptatifi

& ® [T2] Adaptatif2

{&» (& & [T3]Créte constante
& (& &2 [T4] Contour 2D3

I Etude de cas v1* X
TOURNAGE ADDITIF CONTROLE FABRICATION UTILITAIRES
— 7. ===
| = G1 [ ||__ 1 1
sl ®smes & G4HE H@ALD = [
2D DT PERCAGE ~ ACTIONS ™ GERER ™ INSPECTER ™ SELECTIONNER
]

o #rma WO e C-e-m P

& Sans nom

x + & @ £ @ )

. A
@ CONTOUR 2D : CONTOUR 203 N Y
¢ 05 H & e

¥ Geometrie

Sélection de contour LSRN X

ﬂ Chaine ouverte 1
B Chaine fermée 2
ﬂ Chaine ouverte 3

ﬂ Chaine fermée 4

DO& v x &

I:l Onglets
I:l Usinage matiére restante
I:l Contours de brut

@ Orientation doutil

(i ] oK Annuler

Ecole
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Validez puis simulez. S’il y a des collisions, allongez la longeur de I'outil
(0 Editer l'outil O )

Etude de cas wl[1] / l 4 - Z12mm (12mm Flat Endmill)

Général Coupant Corpsdioutil | Porte-outil | Données de coupe | Post-processeur

Type Fraise deux tailles v

Unité Millimétres -

Broche sens horaire

Nombre de dents 3 >

Matiére Non spécifié \d

Géométrie L

Diamétre 12 mm [ . :
Diamétre du corps 12 mm fx |
Longueur totale 76 mm

Longueur sous le porte-outil 33 mm =

Long. épaulement 25 mim

Longueur de dent 25 mm

Assemblage d'outil

Longueur de jauge 97.8396 mm Fe

L i5mm

. poner |




Pour les trous, cliquez sur percage.

(i W~ a r""- i Etude de casv1* X & © £ @ '
FRAISAGE TOURNAGE ADDITF CONTROLE FABRICATION UTILTARES
. G
- G B0 BSWes B AEE HERD = O

POSAGE ™ 20 30 LONS ™ GERER ™ INSPECTER ™ SELECTIONMER ¥
A .
- NAVIGATEUR -] ]
—— -
4 © [}5 RacineFa0 ©® roRerroREn f—/;ﬂwy"" :\’_T
a i E) Dutil 5 Géométrie G Hauteurs Cycle lﬁlil : s
: IARR] REV
> B ‘uesnommées w Qutil e
% il Origi :
D @ Tigine: Crutil Selectionner...

P @ (5 Wodees
A © B3 Posages '
40 4 R

#4 - &12mm plat (12mm Flat Endmilly

Lubrifiant O et -

P ® ® & [M)Face2
¥ Avance et vitesse
P®® [T2] Adaptatif1
D & @ [T2] Adaptatif2 Freréglage Default preset -
[>_ 8y @ & [T3] Créte constante Vitesse de broche 5000 rpm
D & @ Q T4 CDntDI_JFZDS Vitezsse de coupe 188.498 m/min
D @ € & [4Forett [Sortier..
Avance de plongée 333.333 mm/min

Avance de plongée par tour | 0.0866667 mm

o OK | | Annuler

\_ COUMENTARES 0 drE QB E G e O 7D )

La Ecole




Sélectionnez I'outil suivant:

x + 6 © £ @ VR

I ] [+ Etude de cas v1* X & Sans nom
FRAISAGE TOURNAGE ADDITIF CONTROLE FABRICATION UTILITAIRES
FABRICATION = G ww Gi| |& (e (E [T [ [P —
B sélectionner I'outil O >
; — j FD Effacer les filtres Filtres Infos Q . w
40 @ -rou £ Noma Rayon de bout Diamitre Longueur de Longueur T Bibliothéque Fusion » @ FORET: FORET1 ﬁ_/ ¥ T
" ' = 1
0 Documente i d'outil dent totale Qutils de création de percages fg Outi (P Géométrie | /5 Hauteurs Cycle [l h{;»';
LT lEpe k
= . et _ 3 E}
D + Etude de cas v1[1] H ©6.8mm 118° (Foret) 6.8 mm 63 mm 73.08 mm Foret [(Metrique] ¥ Qutil —
o
D @ | ocommuse (Foret) 6.9 mm 69 mm 74.08 mm Foret ©7.9mm 118° (Foret) Outi Sélectionner...
b @ Posage?
7y Etude de cas vl H @7mm 118° (Foret) 7 mm 70 mm 75.08 mm Foret #4 - @12mm plat (12mm Flat Endmill)
4 - Local H ©7.1mm 118° (Foret) 7.1 mm 71 mm 76.08 mm Foret a— o st .
%) o
) Library H @7.2mm 118° [Foret) 2 mm 72 mm 77.08 mm Foret _
@73mm 118" (Foret) 7.3 mm 73 mm 78.08 mm Foret [7 Avance el vileace
I ~ Bibliothéque Fusion H - : :
Fréréglage Default prezet A
(5] o
[ Outils de coupe (Métrique) H @7.4mm 118% (Foret) 4 mm T4 mm 79.08 mm Foret
[ - o Vitesse de broche 5000 rpm
[ Outils de coupe (Pouce) H @7.5mm 118" (Foret) 3 mm 75 mm 20.08 mm Foret
P o Vitesse de coupe 188.4%6 m/min
[ Outils de création de percages (Métrigue) H @7.6mm 118" (Foret) 6 mm 76 mm 8108 mm Foret
@ o Avance de plongée 333.333 mm/min
Outils de création de percages (Pouce) H @¥.7mm 118" (Foret) 7.7 mm 77 mm 82.08 mm Foret _‘;_ plong
Outils de fraisage (Métrigue) H @7.8mm 118° (Foret) 7.8 mm 78 mm 83.08 mm Foret | Avance de plongée par tour | 0.0886887 mm
/| o
utils de fraisage (Pouce) ©7.9mm 118° (Foret) 79 mm 84.08 mm Foret
p Il
: . E ©@8mm 118° (Foret) 80 mm 85.08 mm Foret e
Outils de tournage (Métrique) I i ] oK Annuler
(%] Gl P
Outils de tournage (Pouce) H @8.1mm 118° (Foret) 21 mm 86.08 mm Foret Description
@ a Distributeur
Outils du didacticiel (Métrigue) H ©8.2mm 118° (Foret) 82 mm &7.08 mm Foret
o ID produit
)
Dutils du didacticiel (Pouce) H ©8.3mm 118° (Foret) 83mm 88.08 mm Foret l
Lien vers le
5] o
Palpeurs H @8.4mm 118° (Foret) 84 mm 89.08 mm Foret produit
Porte-outils - Effilement standard Diametre 7.9 mm
_ _ PZal I Diamétre du 7.9 mm
Porte-outils (Métrigue) corps
Vitesse de Vitesse de Avance de Avance de 2
Porte-outils (Pouce) Données de coupe ) plongée par Lubrifiant Angle de 118 degres
broche coupe plongéee tour pointe
Default preset 5000 tr/min  124.00291m/.. 1000 mm/min 0.2 mm Jet :;’:ﬁ:eur 84.08 mm
Aluminum - Drilling 3684 tr/min 9144 m/min £36.59 mm/... 0.1185 mm Jet Longueur 81.54 mm
sous le
Brass - Drilling 2456 tr/min 60.96 m/min 291.06 mm/m.. 0.1185 mm Jet porte-outil
Télecharger les bibliothéques de fournisseurs Copper - Drilling 3684 tr/min 01446 m/min 43659 mm/.  0.1185mm Jet Long. 7% mm
\ COMMENTAIRES e b o QO G2 O @ mr 7o 'y
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Dans “géométrie”, sélectionnez les 4 trous.

G - 8 < o &

FRAISAGE TOURNAGE ADDITIF CONTROLE

i Etude de cas v1*

FABRICATION UTILITAIRES

- r-———1
G G1 I:l' |_ 1 1
- B @0 BN H CEE HARDR =
POSAGE ™ 20 3o PERCAGE * ACTIONS * GERER ™ INSPECTER ¥ SELECTIONNER ™
« NAVIGATEUR U -
~ z _ A
A o @ Racine FAQ -\\\\. ‘ @ FORET : FORET1 -}_l‘ _._g.‘?? .
[Y uniés: mm al § Outi (P Géométrie | /) Hauteurs Cycle S 11.5'
; . A !
. 4y pBe
> Bl ‘uesnommées ) - - ‘"‘-‘ ¥ Géomeétrie a e X
.\,\. ‘."” oot
T Orii \'.._‘ B
D < M Origne e i Mode de sélection .Facessélectiunnées v
D © [L, Modees,
) = Faces des percages
A @ B3 Posages S percag
d o 4 EE;(E} \\‘\. Sélectionner diamétre identique
P @ & & [11]Facez Fusionner automatiguement les segments d...
5 = i
|> & @ [T2] Adaptatif1 Profendeurs dans lordre
b ® ® [T2] Adaptatif2
Ordre Optimization de lordre
[ & (& ® [T3] Créte constante d% P
D’ & @ @ [T4] Contour 2D5 Inverser lordre D
D @ ® 4 14 Foret1[Sortie r...
& Orientation doutil
(i ] oK | | Annuler
"'f e
"'-d u,
~ ~
~
e -
"'-) ) ",
\_ COMMENTARES o FP-EMQOQ-O-F-ag-e - = Fo- . Percages lisses: 4 @

® © £ @ )
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Allez dans “hauteurs” et cochez “pointe de foret débouchante.
définissez ensuite la profondeur de percage a 5.08 mm.

(= W~ aT Y oM i Etude de cas v1* x & Sans nom x + & ©@ £ @ wr)

FRAISAGE TOURNAGE ADDITIF CONTROLE FABRICATION UTILITAIRES
=—%T - B r : —
sancwron - ETE o B5Wes B A0 WERR =
s o B5 md <& & HaElly = 4
POSAGE = 2o or PERCAGE ~ ACTIONS = GERER ™ INSPECTER ™ SELECTIONNER =
<4 NAVIGATEUR @
4 © [5 RacineFao @ FORET: FORET2 e
. i3 |
Q, Unités: mm lﬁ) Outil @ Géométrie ﬁ Hauteurs Cycle 'II‘RMERElGﬁ-U{HE{
- | z
> B ‘uesnommées ¥ Hauteur de dégagement
D B igi
D’ = mll Origine Depuis =|].Hauteurderetrait v
D @ [5 wWodées
Décalage 10 mm
4 © B3 Posages I
4d © 4 E’?’@ ¥ Hauteur de retrait
b @® [T1] Face2 [ - —
® N e : e ST Depuis [0J Dessus du brut v
D @ @ @ [21Adaptatif ——— e
D @ ® @ [2adaptaticz _J_‘L_____———“—‘_____ = = Décalage 5 mm
b & ® @ [13]Créte constante] ——— ~ : ——
I —“—\__\ : ¥ Hauteur d'avance
& @ & [T4Contour 205
e f:a? [T5] Foret2 [Sortie ... i Jepus EUIHEUEUFSUHEMSSUS . ]
: Décalage 5 mm
——

¥ Hauteur sur le dessus

Depuis = Haut du trou -

Décalage 0 mm

¥ Hauteur sur le fond

Depuis 2 Bas du trou A
Décalage 0 mm

Pointe du foret débouchante )

Profondeur de percage 5.08

OK Annuler

\ COMMENTARES e + - QOB e ccrée o F-a

La Ecole




Simulez une derniére fois et vous avez votre piece finale préte a étre fabriquée.

s -
= b~ AN A i@ Etude de cas v1* X
SIMULATION
o e
FABRICATION ~ 5 O HH E o
? % L
OUTIL > AFFICHER * INFORMATIONS *  INSPECTER ™ QUITTER LA SIMULATION *
«« NAVIGATEUR )

-
4 © [}5 RacineFAD
Q Unités: mm
[ B8 Wuesnommées
[ \ Bl Crigine
/// .
’-#/"'/JD @ (5 Modées
£ [4 Posages

d 4 BIEEEEG

& Sans nom

x + 6 ©@ £ @ )

= I
— :2
S
! ~'-\. . *\-]-’ :‘_.1_.:'--—.
'-'"““.E_H.'ER IE_)"
Sy = E|
@ SIMULER AVEC UNE MACHINE L

v .
& Afficher '0' Infos il Statistiques

* [#) outil

[» [T1] Face2
@ Outil ¥ Pore-oL.. v

L ® [T2) Adaptatif1

D @ [T2] Adaptatif2 Transparent Wl

[» & T3] Créte constantel Point programmé (W]

L &% [T4] Contour 2D5
» () Trajectoire d'outil

(PJRN 45F  [T5] Foret? [Sortie rapide] -
v 7] Brut
Coloration L. Opération =
Matigre Plastigue vi... =
Précizion ] p—
Transparent D
Régénérer au rembob... (L)
Arrét sur collision (W]
w Afficher
Paint de vue B Modele -
Afficher la direction d... [
¥ Modéle
Opacite ﬂ,

Quitter la simulation
K o < [> > Po DI
F Y
A
& COMMENTAIRES [+] ';H’ T @ O«i Q T Igl' E' @' @
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VOUS AVEZ CREE UN
PARCOURS FAO POUR

DU FRAISAGE CNC




