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1. Interface

1.1. Ecran principal
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- Barre de statuts
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La barre d'outils est personnalisable, elle perameaccés rapide aux outils que vous utilisez Is.plu

La boite a outil regroupe les outils par catégalks permet d'accéder a la quasi-totalité desleti
un nombre de clic limité.

La barre de statuts donne des informations swadesns en cours.

Les volets donnent accés a des fonctions qui ptenate garder affichées certaines informations.

1.2. Repére machine
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Machine
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Le repére machine est trés important, il correspondaxes de la machine outil. Un repére est ptésen
en bas a gauche de I'écran pour définir I'orientatiles axes. L'origine piéce se situe a l'inteiisecties deux

axes affichés a I'’écran.
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1.3. Prise en main

Pour naviguer autour de la piéce, il existe tréigldcements :

- larotation : cliquez sur le bouton central dedarss et déplacez la.

- latranslation : appuyez sur la touche Ctrl + bowtentral de la souris et déplacez la.

- le zoom : appuyez sur la touche majuscule + ledyogentral de la souris et tirez la souris vers

vous pour dézoomer et poussez la pour zoomer
Des outils supplémentaires de navigation sont dishes dans la barre d’outils standard.

SQ+ Baaq

Lors de I'utilisation de certains outils, il voustelemandé de sélectionner des entités. Pour vakdie
sélection et/ou terminer l'utilisation de 'outaifes un clic droit.

1.4. Notion de plans

[

Pour choisir un plan, il faut ouvrir I'outil de piasitué dans la barre de stat Flan
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Plans @

g P e P d D
Plans enregistrés ;
Flan courant EO AD
¥ Default Plane B0 AD
YZ Plane 890 AS0
¥Z Plane E130 A90
Enregistrer
[ coordonnées dans le plan courant
o 7]
[of| Afficher le plan actif Fermer

A partir de cette fenétre, il est possible de créeplan. Le plan ainsi créé devient le plan atitiést
alors possible de créer de la géométrie 2D, deef@ofles entités géométriques dans ce plan...

Le coté positif du plan est représenté en verpté négatif en rouge.

1.5. Notion de calques

i Calques

P9 w2 O
r!

O| Calquel
Calque?
Les calques vont permettre d'isoler des entitésutes par rapport aux autres. Le calque actif est en

surbrillance dans la fenétre des calques et @shéftlans la barre de statuts.

Toutes les entités créées apparaitront dans leealctif.

Il est possible d’afficher ou de cacher les élémelin calque en cliquant sur I'ceil en face du rchm
calque. Un ceil vert signifie que les entités dgegalsont visibles. Un ceil rouge que certaineséntiti calque
sont cachées. Un ceil fermé que les entités duealgot cachées. Une croix grise que le calquedsst v
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2. Fonctions de base

2.1. Sélection d’éléments

2.1.1. Sélection simple

u+
Pour sélectionner un élément géométrique utiliadoriction « sélectionneld0 et cliquez ensuite sur

I'élément que vous voulez sélectionner. Une folec®dnné I'élément change de couleur et passewger Pour
le désélectionner cliquez a nouveau dessus.

2.1.2. Sélection d’'un chainage
Vous avez la possibilité de sélectionner plusietlésnents contigus. Pour cela utilisez la fonction

« sélectionner un chaTnagf}) Cliquez ensuite sur le premier élément, choigideesens de parcours puis
cliquez sur le dernier élément. Validez par unidtoit ».

2.1.3. Tout désélectionner
Lorsque vous avez plusieurs éléments sélectionngsesvous souhaitez tout désélectionner, cliquez

oo
sur 0O

2.2. Extraire une aréte
£

Pour extraire une aréte, sélectionnez I'outil «axt une aréte . Puis sélectionnez les arétes a

extraire. Une fois celles-ci sélectionnées, faiteglic droit pour valider.

2.3. Projeter un élément géométrique

Il est possible de projeter des éléments géomeéisigRour cela sélectionnez les éléments géomédrique

que vous voulez projeter puis cliquez sur I'outprejection » Q‘
Projection =X

ok B anmier

Cet outil vous permet de projeter les élémentiélanés soit sur le plan courant, sur une surfaca
une position Z donnée.
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2.4. Déplacer le modéle

Une fois I'outil « déplacer % sélectionné, il vous est demandé de choisir late référence pour
le déplacement et ensuite le point d’'arrivé.

Pour déplacer la piéce sur I'origine, il faut dartectionner le point correspondant et le déplanex
0,YOetZO.

2.5. Faire tourner le modele

Une fois I'outil « rotation » A sélectionné il vous est demandé de choisir lereald rotation soit en
cliguant sur un point ou en entrant les coordonnées

Coord Abs
Coord X -320
Coord Y -420
Coord Z 0
ok

Il faut ensuite entrer la valeur de rotation ques/désirez en face de I'axe autour duquel vousezoul
faire tourner votre piéce. puis valider par « Emtsé
Rotation £ 0
Rotation X
Faotation

3. Préparation du modéle

La premiere chose a faire lors de l'ouverture dnodele est de placer ce dernier correctement dans
I'espace. Il faut orienter la piece correctement qg@port a sa position sur la machine et posigoria point
d’origine au bon endroit. Pour se faire, il fautisgr les outils de translation et de rotation.afv d'utiliser ces
outils, il faut toujours sélectionner les élémentdplacer.

GP Software
75 bis rue Trarieux, 69003 Lyon

Tél:04 72333874 -Fax:04 72914292 - gps@gpsoftware.fr
Sarl 7.622€ RCS LYON - SIREN : 409 870 649 - APE : 5829C - TVA : FR92409870649 - NDA : 82 69 05332 69




GP SOFTWARE

Vous allez aimer usiner
\/

4. Usinage 2D

L'usinage 2D se fait exclusivement sur de la géomeD dans le plan XY.

Poche UGY % Assistant percage
@ Poche circulaire L'..l Pergage simple
E Surfagage } {Tanaudage

E Contoumage L Rainure 20
Trallags J Rainure 30

B Chanfrein UU Rainure tout 2D
[} Congs UV Rainure tout 30

Lorsque vous choisissez un cycle d’'usinage 2Drémjere chose qui vous est demandée est de choisir
la géomeétrie sur laquelle usiner. Vous arriver éassur la définition du cycle en lui méme

4.1. Exemple : cycle de contournage

Pour naviguer dans la définition du cycle utiligez boutons « précédent » et « suivant » en basit d
de la fenétre.

4.1.1. Définition de I'outil

Choisir un outil

N.de pat [1
Cor. Longueur (] 1

Cor. Diamétre 1

Vitesse broche 1193

# Control davance

Fplongée (81

Magasin doutis @

Pote Outl 20 MM ER COLLET CHUCK

il 16 MM HSS END MILL
P ]

| Longueurde cope [ [22 |

J“ Damére 16|

Matidre d bt Aminium Aloys Notes

> Suvant X Annuler

Dans cette premiére fenétre, vous pouvez choidiyde d'outil que vous voulez utiliser ainsi que le
numéro de pot et les conditions d'usinage.
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4.1.2. Parametres du cycle

Ubrairies Paramatres d'ébauche i Paramétres de finition

Feton: | Aueune

sssssss

< Pricidert > Suvart X fersier < Pricédert > Suvart X Aener

Ces quatre fenétres permettent de régler les @iftémparametres du cycle tel que le Z de déplademen
rapide, le Z de plongé, les profondeurs de passéeaet radiale, les parametres de finitions...

4.1.3. Entrée et Sortie

Contournage x

Librairies : Entrée et sortie pour finition

Favoris

Historique
16 MM HSS END MILL

12 MM CARBIDE END MILL
20 MM CARBIDE END MILL Dégagement | Ligne-Arc -
16MM END MILL

Engagement | Ligne-Arc -

Chevauchement [] 0

L

Param. d'ertrée Param. de sortie

Angle
Distance

Angle
Distance
Angle

EEEE
Sfo|[g]e

< Précédent  of Fin 3 Amnuer

Cette fenétre permet de définir la facon dont lowd entrer et sortir de la matiére. Il s’agit fsgaent
de la derniére fenétre de parameétre. Pour ternanééfinition de I'opération il suffit de cliqueus« Fin ». Le
cycle est alors calculé.
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4.1.4. Modification d’'une opération
Pour modifier une opération, double cliquez surisom dans la gamme d’usinage située dans le volet
droit
Neouveau fichier
B - Gamme d'usinage #1 Defaut post Actif
[A 1:Contournage Actif

Une nouvelle fenétre s’ouvre, cliquez sur modifiegpération

NC Processing ===
Opération Simple. | Muti-piece
© Smion dusivage Pk ] e
Générer 150

Status 1 @ Actif

5] Fiehe de travai B ot

Vi les traectoires outl
Descrption : [ IEETNEERE

[ smuistion parcours
Num. Prog. ;0000

@3 Smustion repids b

Auteur: Default User

Origine : |X0.000, Y0000, Z0.000 @ Modie
Mot iicsies Table Load Move : |None @ Modfie
Netes - Auoun

Tool Notes

ok B aruer
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4.2. Usinage 3D @

L'usinage 3D se fait sur les modeéles 3D créés qoiés dans OneCNC.

= Plan paraliéle

'i\ Copiage

.—.""" Copiage {8} Usinage de zones
i Plan paralléle complet

W Treflage

e Surfagage

. Radial L. Contre dépoville
. Décalage constant
@ Spiral @ g

l@ Décalage de passe
E Personnalise 1 Reprise de congés

3 Radal

@ Spiral

c Personnalisé

5 Plan paralléle

i Planar steep wall
i Planar shallow

4.2.1. Frontiere d’'usinage

Ebauche par plan parallle X

Librairies : Frontiéres d'usinage

Type de limitation | Chainage >

10 MM HSS END MILL
8MM ZR BULLNOSE
20MM BALL MILL

Postion de I'outil | Aucun w

6MM END MILL

J

Z Automatique [ [1
Zmad 1

Zmini | -76

<< Précédent ~f Fin ¥ Annuler

Lorsque vous utilisez les cycles 3D vous pouveiregglre la zone d'usinage a l'aide de « frontiéres
d’'usinage ». Cela signifie que I'outil ne franchiras la zone que vous aurez définie. Cette franpeut soit étre
calculée automatiquement par le systeme (Boiteobagite) soit étre définie a I'aide d’un chainage.

Pour définir une frontiére d’usinage, il faut resiee les régles suivantes :

- les éléments géométriques composant le chair@gerd tous étre dans le méme plan XY

- le chainage doit étre fermé
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5. Génération de programme ISO

Pour la génération de programme ISO, vous pouvédzgsmérer une seule opération soit toute la

gamme.
Pour générer le programme d’une seule opératiobldaliquez sur le nom de I'opération puis dans la
fenétre qui s’affiche choisissez votre post-proeesguis cliquez sur générer 1SO.
Pour générer toute la gamme double cliquez suofe de la gamme puis dans la fenétre qui s'affiche
choisissez votre post-processeur puis cliquez éuémgr 1SO.
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