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Présentation des modules FAO de CATIA */*°

Y CATIA V5 - [Machining Assembly.CATProduct]
BT ENOVIAVS VPM  Fichier  Edition
'nfrastructure L

LConception Mécanique L4

Affichage Insertion Qutils An

Forme L4

Analyse & Simulaticn L4

Censtruction d'usine

Maquette Mumérique

Equipements & Systemes

Procedé Numérique de Fabrication

Simulation d'usinage

Conception et Analyse Ergonomiques

Gestion des connaissances

kg
a
8,
b-
L2
&
&
=
3
&

£ CATIA VS - [Machining Assembly. CATProduct]
n ENCVIAVS VPM  Fichier  Edition

.Infra:trur:tur\e L

Conception Mécanigue ¥

Affichage  Insertion  Outils  Analy

Eome ¥
Analyse & Simulstion ¥

Cgnstruction d'usine k

Lsage ' ISHAY BB ®? HOIEZeN wImisQARST0EE F 2
'ﬂaqucttl: MNuménique ¥ o —— ——|

Equipements 8 Systemes b

Procede Numéngque de Fabrication k

Simulation d'usinage [ ¢ f

Conception et Analyse Ergonomigques r =

Gestion des connaissances k



Présentation des modules FAO de CATIA */*°

Mom | Medifié le | Type * | Taille |
Démarrer EMOVIAVS VPM  Fichier  Edition Affichage  Insertion Qutils @ Machining Assembly.CATProduct 02/11/2004 00:27 Produit CATIA 62 Ko |
@ Fixture Assembly, CATProduct 01/11/2004 23:18 Produit CATLA 51 Ko
ﬁ Process1 CATProcess 14/10/2012 14:05 Processus CATIA 1547 Ko
| Vice.CATPart 01/11/2004 23:13 Piece CATIA 283 Ko
&) Vice Jaw.CATPart 01/11/2004 23:13 Piece CATIA 295 Ko
@ Table.CATPart 01/11/2004 23:18 Piéce CATIA 37 Ko
4| Blade.CATPart 14/10/2012 14:05 Pigce CATIA 578 Ko
@ Blade surface.CATPart 21/03/2001 21:42 Piece CATIA 55 Ko

Gamme de fabrication
Changement outil. 2 T1 Fraize hemi sphérigue D10 Chang_ d’out” et

A '!’ Jalavage suivant isoparamétrigues.1 (Rézolue) 4 H H
‘f’;B”"ﬂ-‘-’” sulvent soparametrigues. £ (fesolue opérations d’usinage

|
[ Trajectoire outil

HHE
L B Liste des procédés.1

Productlist

'7'; Blade Machining i(Bla Aachining. 1) 4 4 H
: Wac g (Blade Machining.1)
5 Géométrie

Opération d’usinage

0 T
#.2 Elade (Blade) -
b Pieces et
%2 Table (Table)
~ s;;‘ Fixture Assembly (Fixture s by Asse m b I ag es

Contraintes

~~7"| ResourcesList

Ressources
Machines et
outils




Présentation des modules FAO de CATIA */*°

m Exemple pour 'opération de ‘Surfacage’

2=

Surfacage. 1

ire: | Aucune Description
VG | S | A5 | A0 |

ptscez la souris sur une zone en couleur de limage

Mode d'usinage:

ISpiraIE vers ['intérieur "l

Stratégie | Radiale I Axiale I Finition I e | Stratégle d’us|nage

Sens d'usinage:

IEn avalant

Précision bridage: |D, 1mm

=
Tolérance d'usinage: ID’ imm E ?

=)

=l

Contournement arétes vives: [ ;
Circulaire

Compensation : I 1 j




Présentation des modules FAO de CATIA °/*°

w Exemple pour 'opération de ‘Surfacage’

21|

Surfacage.1

MNom: Surfacage. 1
ire: | Auoyne Description

il ) |(¥68: )| S8 | A | SR |

szone en couleur de limage

N
\\
Géométries a usiner

/ Stratégie d'usinage

Surep. sur contour ; Omm
Surép. sur fond : Omm

[ surfacage du rectangle d'encombrement du contour

Contréle collision... I




Présentation des modules FAO de CATIA °/*°

m Exemple pour 'opération de ‘Surfacage’

Surfacage.1 el

Surfacage. 1

) b) 1 | 1 |

[J outil & bout sphérique

Outil et parametres de coupe
Geéométries a usiner

Vi

v i Stratégie d'usinage




Présentation des modules FAO de CATIA '/*°

m Exemple pour 'opération de ‘Surfacage’

Surfacage.l il EI

Surfacage. 1

e: ucuna\Desgription

". iy

g )|\easl) \8d /| 262 |
—Avance
4 Caleul automWéﬁnies rla vite l'outillage

Approche: | 300mm_mn

Usinage: | 1000rmrm_rmn

Retrait: I 1mm_mn

|Cl. imm_mn R @

[ Transition : ILlsinage

Finition:

Parametres opératoires

| 5000mm_mn ER

nite:

L4 g L
////

Outil et parametres de coupe

ILinéaire

—Vitesse de broche

Géomeétries a usiner

 Caloul automatique & partir des valeurs définies pour la vitesse de [outillage

4 Unité de sortie

Usinage: | FOturn_mn @

Unite: I.ﬁ.ngulaire j

e IEbaLIEhE j Calculer I

Stratégie d'usinage




Présentation des modules FAO de CATIA ®/°°

m Exemple pour 'opération de ‘Surfacage’

Surfagage.1

Mom:

Surfacage. 1

21|

Approche
Refrait
Garde horizontale
Limison Retfrait
Ligison Approche

()
(h
()
()
()
( )

Ligizon sur passe de finiti..

@I%

Liaison sur un niveau Ret...
Liaison sur un niveau App...

INm

-5.|:||:|rn:.“n: 1 Cons trult parl...

Liaison. 1
Liaison. 1
Liaison sur un nive...
Liaison sur un nive,..

Ligison sur passe ...  Construitpar ...

T

—Macro en cours

Définition | Options |

10

x |sealot |l

Mode: ICDnstruit par lutiisateur

le de pent

Al l=0nr | 21«19

///

Trajectoires d’approche, de
retrait, de dégagement....

Parametres opératoires
Outil et parametres de coupe
Geéométries a usiner

Stratégie d'usinage



Stratégies pour 'UGV

Trajectoires

Les trajectoires doivent garantir le plus possible une évolution continue des
sollicitations mécaniques (effort de coupe — ébauche — ou effet dynamique —finition).

= Pas de changement de direction brutal, entrée dans la matieére de maniere continue, ..

9/36

U | e | A | AR |

O[]

Déplacez la sauris sur une zone caoloridge de limage

Stratégie dusinage I Axial | Zone | (=1 |

[JUsinage & grande vitesse 7

Ravon des coins: |1mm

- configuration de la FAO CATIA -

1, | S | A5 | 462 |

=]
.

Déplacez la souris sur une zone colariée de limage

Stratégie d'usinage | Auial | Zone | I |

J ilsinage & grande vitesse i 2

Rayan des coins: I 1mm

s




Type d’usinage

Mode de balayage

- configuration de la FAO CATIA -

Mode de balayvage:

[ Balayage distinct dans les poches

Tolérance d'usinage:
Sens d'usinage:

Progression hélicaidale:

10/ 36

Usiner en avalant

Avalant Opposition
(down milling)  (up milling)
(climb milling)  (conv. mill.)

D U
Vr | V¢
@ ¢

Heélicoidal

Aller+retour
Aller simple

Spirale
Suivank conktour
Concentrique
Helicoidal

Par surépaisseur sur la pigce en aller simple

- configuration de la FAO CATIA -

Sens dusinage: En awvalant ;I

e T c- e —

Par surépaisseur sur la pigce en Fig-Zag
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Discrétisation de la trajectoire

Les trajectoires créées par la FAO sont liées aux surfaces (arétes ou points) du modele
numérique de la piece. Mais, sauf cas particulier, les trajectoires sont discrétisé en
segments de droite (code GO1).

=> Erreur de corde

- configuration de la FAO CATIA -

Tolérance d'usinage: 0, 03w E ]




Morn:

Discrétisation de la trajectoire

Plans paralléles.1

Flans paralléles, 1

Commenkaire: | Aucune Description

s

Stratégie d'usinage | Radial | Axial I Zone I flots I (et I

Mode d'usinage:

Tolérance d'usinage:

G | SeB | A | BFC |

Déplacez la souris sur une zone colorigée de limage

2l x|

IZig—zag

||:|,|:|3mm

L Trajet d'outil irverse 2.

o Discrétisation Max 2

Pas:

Mode de Diskribution:

Mode de plongée;

12 /36

Aligné

=> Facettisation de la surface

Décalé

=> Hauteur de crétes plus importante
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Stratégies en ébauche



Stratégies en ébauche 10738

Stratégie : balayage dans des plans a altitude constante.

- configuration de la FAO CATIA -

- Travail par zone : évite des va-et-vient entre

Hom: | Ebauche. 1
Carmrmen Laire: IA uuuuu Descripkion o ,
g o8 | 9 | S | A | 82 | les différentes zones

¥ IDépIacez la souris

zone coloriée de limage

i

1
|

|

- Travail par plan : équilibre les déformations de
la piece (paroi mince)

Stratégie d'usinage | Radial | Axial | Zone | Fond de poche | LGy | Sortie I

Mode d'usinage : IPar Zone jIExtérieur et poches j ?
Mode de balayvage:

-
[ Balayage distinct dans les poches IHéliCD'I'da| j
Tolérance d'usinage: 3mm 2
Sens d'usinage: IEn avalant ﬂ 2
Progression hélicoidale: IMixte j ?

[ rester surlsfond 2

o Contournage 2

Gestion pleine matigre: IAucun 'l ?

[ Conver tisseur 3-5 axes
< <Mains

----nﬂ

w® +

@ oK l Apercu l aAnnuIerl
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Stratégies en ébauche

Stratégie pour I’'entrée et sortie de la matiére

Pour garantir la continuité des sollicitations mécaniques appliquées a l'outil, il faut
utiliser une stratégie d’entrée en pleine matiere en « colimagon » (spirale) ou en
« feuille morte » (ramping).

nFz*Z(D-D1)

Vi =

D

Entrée en spirale




Stratégies en ébauche
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Stratégie pour I’'entrée et sortie de la matiére

Usinage de poche.2

Marn:
Zommentaire:

Usinage de poche.2

—Gestion des macros

Aucune Description

76, | Seh | A | BRC |

- configuration de la FAO CATIA -

2]

Macro

Axial

Construit par ['utilisateur
Horizonkal hovizontal axial

En pente (Rampe)

| Approche, 1 Construit par ...

() Retrait Retrait, 1 Construit par ...

() Garde horizontale Garde.1 Jusqu'd un pla...
‘ () Liaison Fetrait Ligison, 1 Canstruit par ...
i () Liaison Approche Ligison, 1 Canstruit par ...

() Ligison sur un niveau Ret...  Liaison sur unnive...  Construit parl...
| () Liaison sur un niveau App...  Liaison sur unnive...  Construit parl...

() Ligison sur passe de finiti...  Liaison sur passe ... Construit par l... j
| 9B

—Macro en cours
Defirition | Optians |
Mode: [ onstrut par l'utilisateur j
Aucun

i A AR B

= e A ]
%553
wil| o

@ oK J Apercu J ‘AnnulerJ

Attention : il faut activer la Macro pour gu’elle soit
prise en compte.

Approche

(1 Retrait

() Garde harizontale Sauvegarder
( ) Liaison Retraik NEERN!
() Ligison dpproche Liaison, 1




Stratégies en ébauche 19738

Stratégie pour l'ouverture d’une poche

Une autre stratégie permet une entrée dans la matiere et une ébauche de la
poche de facon tres efficace : Le tréflage (plunge milling)

Bl % [ 5 e [ S p

A

& "

3

o .

B

4.

B =

=

L+ A

L1

Trés grand débit de matiére ® o

L l-r

o

¥ g

At

-

Sollicitation de l'outil sur I'axe Z & 1
(trés rigide) L:
r




Stratégies en ébauche
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Stratégie pour l'ouverture d’une poche

- configuration de la FAO CATIA -

Fraisage en plongée.1

2l

Tom; Fraisage en plongée, 1

Maorm:

Commentaire;:

Aucune

SUrépaisseUrs:

Zone! Mouvelle zane

a

Fraisage en plongée.1

Commentaire:

2%

Fraisage en plongée, 1

Aucune Description

¥ | SeB | A | B¢ |

Déplacez la souris sur une zone coloriée de limage

:

d:1imm

r¢paisscursurlcf?a Jm
n - mm

repajsseur sur les

[=f =i =]

repaisseur de l'obstacle : Omm

Recalculer I

Twpe de grille:

Usinage | Axiale | Grille I

Tolérance dusinage:

Longueur de plongée minimale:

Déplacez la souris sur une zone coloriée de limage

<+

Pirection longitudinale

20

[

IRectanguIaire

oX-o)

@ ok |

B

Apercu J iAnnuIerJ

L]

@ oK J Apercy J ﬂAnnuIerJ
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Stratégies en ébauche

Usinage trochoidal

L'usinage trochoidal permet :
- d’éviter de trop engager 'outil (UGV, matériaux durs)
- avoir un engagement constant dans les coins
- avoir une entrée et une sortie de l'outil en douceur

Fig. 3 - Un exemple de
balayage concentri-
que "pur" avec recou-
vrement réglable des
passes de loutil tra-
vaillant en bout.

Doc.Delcam

Fig. 4 - Méme piéce, mais
cette fois en trochoidal
"pur”. Dans la réalité, il
faudra mixer les deux ty-
pes de parcours. Le tra-
vail de calcul a grande
vitesse pour la CNC n’est

K g ) M :
pas du tout le méme, sur | £ ‘ |

tout en avance optimisée.
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Stratégies en ébauche

Usinage trochoidal

T Ebauche. 1
Cornmentaire: | Aucune Descripkion

o | 9 | Seb | A | AR |

Déplacez la souris sur une zone colorige de limage

Doc.Delcam

Stratégie dusinage | Radial I Aoial | Fone I Fond de poche | gy I

Made dusinage : IPar Zone ﬂIEXtéI’iEUI’ et paches ¥| 2.
Maode de balayage: IHéIicon al j
[ Balayage distinct: dans les poches IHéIicD'I'dal o
Tolérance d'usinage: ||:|J 1rm E i
sens dusinage: IE” avalant j 2
Progression hélicoidale: IMixte j o
[ Rester surle fond 2.

)
Geskion pleine matiére: ITrDchn’l’dal j 2
Rayon trochaidal minimurn: I 1mm E 7.

- configuration de la FAO CATIA -
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Stratégies en finition
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Pas de balayage

Choix du pas de balayage

I
chn:mn'n |,
200 '
tool dizmigisi O n}m | |
160 F LAY, Rih
D || —L '
120 |Rth = == ,.r""'_"'

desired contour

line trave

OWET Measure

] 0 1 p 3 4 line travel real contour
line travel br {rom) CONY. of— e HSC
2 2
D D b')" br
2 D 4D

—> La diminution de la hauteur des crétes est une fonction carrée du pas de balayage



Pas de balayage

Choix du pas de balayage

25 /36

Prise de passe:
Passe maxirmuam

Passe minimur:

Hauteur de créte;

Stratégie d'usinage | Axial | Zone | (el |

- configuration de la FAO CATIA -

Hauteur de créte

Constank
Distance sur conkour

|1mm

P

=l
||:|,25mm & 2

Attention :

La hauteur de créte est respectée que si la
passe reste entre les deux valeurs extrémes
(maximum et minimum).

Passe maxirmum

Passe minimur:

Hauteur de créte;

|1mm

|1mm

| 0,05mm

kb B EB




Stratégies en finition

Amélioration de I'état de surface dans les coins

26 /36

L_—@
Variation de la section du copeau au niveau des arcs de

raccordement.
=> Choc, vibration

Solution
=> Diminution de I’'avance dans les angles

Stock
to
remove

26

A - Décélération
B - Avance lente I

- configuration de la FAO CATIA -

C - Accélération

Taux de réduction :
Angle minimal ;

Rayon maximal :

—RE&duction de vitesse dans les cains

Distance avant le cain

Distance aprés e coin

(b D] kbl (] [
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Génération du code CN



Ecriture du programme CN 28136

Langage CATIA

PROGRAMME CATIA
H

Traduction dans CATIA

Format neutre au standard APT
FEDRATf 1000, 0000 ,MMPM
GOTO [/ 29.57462, 3. B9485, 0.50028,
GOTO /  32.69592, 5.66495, 0.50028,
GOTO [/ 35.85733, 7.21086, 0.50028,
APT SO u rce GoTo /  38.95174, 8.46326, 0.50028,
GOTO [/ 41.61099, 9, 32679, 0.50028,
GoTO [/ 44.31773, 10. 00665, 0.50028,
/ 0.50028

. GTo / 46.55351, 10.41741,

POST PROCESSEUR

Format iso ou autre
N16 GO Z3.3 '

N17 GO Z1.7

Programme CN (langage machine) | N3 5223 3%
N20 G3 X26.192 v1.741 I125.548 12.753

P T T Lo T e T A R

Pas de modification « au pied de la machine »



Ecriture du programme CN

APT Source

MSYS, 0.83717, 0.54694, 0.00000, 1091.36447,
0. 00000, 0.00000, 1.00000, -756.89991,%
0.54694, -0.83717, 0.00000, -564.15320

$SCATIAV5-5GPOST. pptable- (NCSOFT)

PPRINT Phase d'usinage.l

PARTNO Programme de fabrication.1

$$ OPERATION NAME : Changement outil.l

$$ Début de génération de: Changement outil.l
MULTAX,/ON

% TOOLCHANGEBEGINNING

CUTTER,/ 28.000000, 0.000000, 14.000000, 0.000000,
0.000000, 50.000000

MODE /MILL

TPRINT/T1 Fraise 2 tailles D28

LOADTL /2

$$ TOOLCHANGEEND
$$ Fin de génération de: Changement outil.l
OPTYPE/3AXES_Contournage niveaux Z

PPRINT Contournage niveaux Z.1

$£$ OPERATION NAME : Contournage niveaux Z.1
$% Début de génération de:

0. 0000, RPM ,CLW

$

0.000000,%

. 90375, . 30028, 0.000000,
RAFITF
24903775, , 0. 000000,
EDRAT/ 300.0000,MMPM
GUOTD L4 QnITE 0. 50028, 0.000000,
GOTO  / 24.53534, 2 10902, 0.50028, 0.000000,
INTOL / 0.03000
ouTTOL / 0. 00000
AUTOPS
;gg;ﬂu&--u:zﬂr 7, -0.84354, 0. 00000
N, GOFWD, (CIRCLE/ 25.54759, 2.75350,
1.20000),0N, (LINE/ 25.54759, 2.75350,
26.19207, 1.74125, 0.50
FEDRAT, ILUUUCrOSaphiRhl__
GOTO [/ 29.57462, 3.89485, 0.50028, 0.000000, 0.000000,
GOTD [/ 32.69592, 5.66495, 0. 50028, 0.000000, 0.000000,
GOTO  / 35.85733, 7.21086, 0.50028, 0.000000, 0.000000,
GOTO  / 36.495174, B.46326, 0.50028, 0.000000, 0.000000,
GOTO  / 41.61099, 9, 32679, 0.50028, 0.000000, 0.000000,
GOTO [/ 44, 31773, 10. 00665, 0.50028, 0.000000, 0.000000,
GOTO [/ 46.35351, 10.41741, 0.50028, 0.000000, 0.000000,
GOTO [/ 49,13488, 10.730253, 0. 50028, 0.000000, 0.000000,
GoOTO  / 52.13315, 10. 88408, 0.50028, 0.000000, 0.000000,
GOTO  / 55. 33895, 10. 81488, 0.50028, 0.000000, 0.000000,
GOTO  / 58. 85936, 10.48475, 0.50028, 0.000000, 0.000000,
GOTO [/ 6l. 96674, 9,99450, 0.50028, 0.000000, 0.000000,
GOTO [/ 65.41061, 9,25747, 0.50028, 0.000000, 0.000000,
GOTO  / 68. 83897, §.33173, 0.50028, 0.000000, 0.000000,
GoOTO  / 70.85900, 7.63799, 0.50028, 0.000000, 0.000000,
GOTO  / 71.98863, 7.11840, 0.50028, 0.000000, 0.000000,
GOTO [/ 73.31569, 6.33349, 0.50028, 0.000000, 0.000000,
GOTO [/ 74.59268, 5. 40897, 0.50028, 0.000000, 0.000000,
GOTO [/ 75.90653, 4.180669, 0. 50028, 0.000000, 0.000000,
GOTO  / 77.09247, 2.77441, 0.50028, 0.000000, 0.000000,
GOTO  / 78&.03877, 1.31423, 0.50028, 0.000000, 0.000000,
GOTO  / 78.79521, -0.23309, 0.50028, 0.000000, 0.000000,

0.50028,
0.50028,%

FHEHEEPEPREEERERERPERPERERRER

. 000000, 1.000000

. 000000, 1.000000
. 000000, 1.000000

. 000000
. 000000
. 000000
. 000000
. 000000
. 000000
. 000000
. 000000
. 000000
. 000000
. 000000
. 000000
. 000000
. 000000
. 000000
. 000000
. 000000
. 000000
. 000000
. 000000
. 000000
. 000000

N4

N7

N1l

N12
N13
N14
N15

N17

GEO

29 /36

Langage I1SO

GO Z450 M9l

ps Processl_Programme_de_fabrication_1 a7l
N1 G30 G17 X-10.226 Y-43.489 Z-85.058

N2 G90 G31 x80.321 ¥11.488 Z0.5

N3 GEO AQ CO

N5;T2 T1 Fraise 2 tailles D28
NG;T3 T1 Fraise hemi sphérique D10
; Phase d usinage.1

NE GO AD CO M91 mM94
NS ; T1 Fraise

ontournage niveaux Z.1

M3

G80 AQ CO
GO AQ12

X68.
X70.

w7

22 MY4

x24.90¢ v2.769 > Langage Heidenhain

0 BEGIN PGM processl_programme_de_fabrication_1 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X-10.226 ¥-43.489 Z-85.058

2 BLK FORM 0.2 X+80.321 y+11.488 Z+0.5

3; Programme de fabrication.1

CYCL DEF 19.0 PLAN D'USINAGE

CYCL DEF 19.1 A+0 ¢+0

CYCL DEF 19.0 PLAN D’ USINAGE

CYCL DEF 19.1

LR W

#* -Phase d usinage.l
8 L X+450 FMAX M91
9 L A+0 C+0 FMAX MI1

10 m94

11% -T1 Fraise J es D28

12 TOOL CALL 2 2

13 TOOL DEF 3

* —Contournage niveaux Z.1

14 L M3

15 CYCL DEF 19.0 PLAN D'USIMAGE
16 CYCL DEF 19.1 A+0 C+0
7

L X+24.904 ¥+3.769 RO FMAX

= T T 1. T
e

20 L Z+1.7
21 L Z+0. §
AT+

25 L X+29. ?5 Y+3.895 F1000
26 L X+32.696 Y+5.665

7L X+35.857 v+7.211

28 L X+3B.952 v+8.463

29 L X+41.611 v+9.327

30 L X+44.318 ¥+10.007

31 L X+46.554 ¥+10.417

32 L X+49.135 v+10.73

33 L X+52.133 v+10. 884

34 L X+55.339 v+10.815

35 L X+58.859 ¥v+10.485

36 L X+61.967 ¥v+9.995




Conclusion 30736

La FAO permet :

* De calculer les trajectoires des outils

* De vérifier I'accessibilité des outils/surfaces

» D’éviter les collisions outil/piéce, outil/montage, outil/machine
* De vérifier si la géomeétrie de la piece usinée est correcte

* De connaitre les temps d’usinage

e D’écrire le programme CN (via le postprocesseur)

Mais ne permet pas :

* De prédire I’état de surface

* De prévoir les phénomeénes vibratoires (outil, machine, piece)

* Le prise en compte de la déformation de la piéce/effort de coupe
* De valider les parametres de coupe (ap, f, Vc)
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Une optimisation des stratégies en
FAO est impérative pour une obtenir
une haute qualité d’usinage et
permettre d’obtenir un niveau élevé
de productivité.

vl
" .

Mais il ne faut pas négliger pour
autant le choix des outils et des
parametres opératoires (démarche
COM).
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Les opérations d’usinage disponibles sous CATIA sont généralement utilisées étre utilisées

comme suit :

Axes Type d’op.
Nom Logo Remarques
2,5 3 +3 Eb. Fi

Ebauche prismatique T X X
Fraisage en plongée @Pﬂ' X X Tréflage. Icone lié a Ebauche
Usinage de poche X X | X
Surfagage I—_ll X X X
Contournage @ X X X
Suivi de courbes & X X
Rainurage £/ X X | X
Point a point ﬂ X X
Us. de poche 4 axes g X | X | X | Position de I'axe automatique
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Nom

Axes

Type d’op.

2,5

+3

Remarques

Power machinig

QBT HEREARS AN

4 <

Percage, alésage...

Ebauche

Eb. par copiage

X | X | X | X

Icéne lié a Ebauche

Plans paralleles

Us. Suivant tube
mutiaxes

Icone lié a Plans paralleles

Balayage suivant
courbes

Bal. suivant courbes
isoparamétriques

Icone lié a Balayage suivant courbes

Contour par guidage
multiaxes

X | X | X | X | X

Icone lié a Balayage suivant courbes
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Nom

Logo

Axes

Type d’op.

2,5

Eb. Fi.

Remarques

Surfacage en spirale

Surfacage de toutes les surface planes

Surfagage en spirale
multiaxes

1“ 4u ]

Suivi de courbes
multiaxes

L

Icéne lié a Contournage

Contournage multiaxes

&

Icéne lié a Contournage

Balayage 4 axes le long
d’une courbe

12-

X | X | X | X

Icéne lié a Plans paralléles

Trajet bitangent

Contou. niveau Z

Us. hélicoidal
multiaxes

& &

X | X [ X | X [ X| X | X |X
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Gamme Opérations Outils Remarques
Ebauche Ebauche Fraise 2 tailles | Profondeur de passe importante
Fraise Ap moins important (suppression des
% Finition Ebauche hémisphérique |, P , P PP
. marches’)
ou torique

Plans paralleles
ou
Contournage en Z +
Surfacage en spirale

Fraise
hémisphérique | Définir un hauteur de créte a respecter

Finition ) ou torique
Balayage suivant
courbes...
+ Trajet bitangent Fraise

Finition des congés de raccordement

hémisphérigue




