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Quelques productions GPSoftware...

Les logiciels

= XCAP FAO fraisage / tournage :
Permet la conception d’'une piece : du dessin jusqu’a la création du programme

de commande numérique.
= XCAP Gestion des programmes :

C’est le complément de XCAP FAO pour :
Editer, organiser et transmettre les programmes CN.

Les différents manuels

» [nitiation a I'informatique pour XCAP FAO
= XCAP FAO fraisage : 2 manuels :

1 : Ala découverte de XCAP FAO
Objectif :
Prise en main du logiciel

Méthode :
Découverte des outils élémentaires permettant la réalisation pas

a pas d’'une piece simple

Ce guide posséde également un index pratique pour retrouver facilement
comment effectuer une opération précise (tracer un segment, définir un
usinage...)

2 : Manuel de référence : pour apprendre l'utilisaton de chaque outil.

® NOTE : ces guides sont en cours de conception ®

Bien que celui-ci soit déja a un stade avancé de conception, il peut cependant rester
des imperfections.

Vous trouverez les anciens manuels sous forme informatique avec le logiciel mais la
formation reste pour le moment assuré directement par le personnel de
GP Software.

GP Software

75 bis, rue Trarieux
69003 Lyon

Tel : 04.72.33.38.74

Mail : info@gpsoftware.fr
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Introduction

Ce manuel référence tous les cycles de fraisage standard utilisables dans XCAP
FAO.

XCAP FAO permet de concevoir facilement des programmes ISO pour fraiseuses a
commandes numériques.

Si vous n'avez (presque) jamais utilisé un ordinateur, il est fortement conseillé de lire

le Guide d'initiation a I'informatique qui présente quelques notions clés pour
I'utilisation de XCAP FAO.

Objectif :

L’objectif est de vous permettre d’utiliser et de comprendre les cycles disponibles
dans XCAP FAO.

Méthode :
Ce manuel décrit les cycles ainsi que les parametres a renseigner pour chacun. Un
exemple vous est proposé pour tous les cycles.

Pour chaque cycle vous trouverez également un exemple dans le dossier ...

Comment utiliser ce quide :

Lisez attentivement et effectuez les actions proposées au fur et a mesure.

Pour faciliter la lecture nous adopterons la mise en page suivante :

Résultat recherché

|Action a réaliser]

Si malgré tout le soin apporté a la rédaction de ce manuel vous constatez des erreurs ou éprouvez des
difficultés : contactez GPSoftware.
gps@gpsoftware.fr / tel : 04 72 33 38 74 / fax : 04 72 91 42 92 / 75 bis rue Trarieux 69003 Lyon
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1. Cycles sur masque

1.1. Pointer
Ce cycle est utilisé avant un percage, il permet d’effectuer un centrage pour le futur
percage.
xg POINTAGE v1.0 Matiere:110 KG POINTAGE v1.0 Matiere:110 KG | < |

Outil Conditions de

e Caracteristiques du cycle

Support d'uzinage

Caractenstiques du

Support dusinage cycle

Outil Conditions de coupe

Dico
ST FORET & POINTER D..
Taurels
T N* Cor. |1 -

@ Outil |5 Angle Cane |30 -

Yit, de Ratation |1300 ® tr/mn ) mmn
F Travail |1 ® mmr O mmdmn

Arosage (O Sans ® Externe (O Central O Souffletts

o

Z Dep Rapide Cote sur |50 Dist. de Secute |5
Profondeur |0 Tempo |0

B Pointage |3

&

Outils et Conditions de coupe

Caractéristiques du cycle
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1.1.1. Outils et conditions de coupe
Parametre Définition [llustration
Ref. Outil Référence de I'outil
T Numéro de pot de I'outil
N° Cor. Numéro du,cor(ecteur pour
I'outil
,,,,,,,,,,,,,, e
[] Outil Diametre de I'outil
d\amefrei outil
Angle Coéne Angle du bout de I'outil e |

rotation de la broche

Vit. De rotation Vitesse de rotation de la

broche
F Travalil Avance travail pour l'usinage ‘
Ftravail
Arrosage Type d’'arrosage

Page 9
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1.1.2. Caractéristiques du cycle

& Afiniti - Parametre
Parametre Définition Illustration ,
calculé

Cote Z pour les
déplacements rapides
en GO entre les points

du masque

Z Dep. Rapide

Z Dep. Rapide

CotesurZ

Cote de début

Cote sur Z d’usinage par rapport
a l'origine piece

Distance sur Z a partir
de laquelle on active
'avance travail. Elle
est définie a partir de

la cote sur Z

Dist. de
sécurité

dsfance de securte

Diametre final du .

. Oui

pointage

Profondeur du .

. Oui
pointage

Temporisation avant

la remontée de I'outil

[ Pointage

Profondeur

Tempo
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1.1.3. Exemple

ICréez un masque et nommez le “pointer|
Si vous ne savez pas comment créer un masque reportez-vous au manuel « A la
découverte de XCAP FAO » paragraphe : « 3. Créer les masques d’usinage »

Définir un cycle de pointage :

clic h et Sélectionnez Pointer|

Choisissez le masque “pointer” comme support d’'usinage.

Pour passer au paramétre suivant pensez a appuyer sur la touche “Entrée*

IRenseignez les différents paramétres|

Page 11
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1.2. Percer

Ce cycle est utilisé pour réaliser un percage sur la piece.

xg PERCAGE v2.1 Matiere:110 KG xg PERCAGE v2.1 Matiere:110 KG EX |
Support d'usinage Uuti Egzﬂ::::ns de Caracteristiques du cycle Support d'usinage Outl Conditions de coupe Calacte;;s[::gues dis
Dico Z Dep Rapide |25 Cote sur 2 Dist. de Securte
Ref. Outi
Tourelle Profondeur Methode |E1EEE Paintage [
T M* Car. BD
lere Pazze Autre Passe Fetrait
@ Ol Angle Cone [120 | HE. Inactive Tempo

'it. de Ratation (® trérn O memn
F Travai (@ mmtr ) pmdmn

Amosage () Sans @ Externe () Central () Soufflette

Outils et Conditions de coupe Caractéristiques du cycle
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1.2.1. Outils et conditions de coupe
Parametre Définition [llustr ation
Ref. Outil Référence de l'outil
T Numéro de pot de I'outil
o Numéro du correcteur
N° Cor. .
pour I'outil
______________
O] Outil Diametre de I'outil

diametre: outil

Angle Cone Angle du bout de I'outil .
Haufeur
- Hauteur de la partie DGCTW@
Ht. Inactive : : 1
inactive du foret

rotation de |a broche

Vitesse de rotation de la

Vit. De rotation broche
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E Travail Avanc,e t.ravall pour ‘
'usinage
Ftravail
Arrosage Type d’arrosage
1.2.2. Caractéristiques du cycle
Parametre Définition lllustration Parame:[re
calculé

= : $ .........

Cote Z pour les ;&

. déplacements rapides en g

Z Dep Rapide GO entre les points du a

masque
CatesrZ
) I /
Cote sur Z Cote de de\bl’,lt d usinage
par rapport a I'origine piece

Distance sur Z a partir de 2
Dist. de laguelle on active I'avance f
securite travail. Elle est définie a f
partir de la cote sur Z u
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ALK

Profondeur Profondeur du percage

profondedr percage |
i

—p

profondeur premere passe;

|
—

Profondeur de percage
pour la premiére descente

1€ passe

Profondeur de percage

Autre passe :
pour les passes suivantes

profondeur passe

Distance de remontée en Z

Retrait
entre chaque passe
Temporisation en fond de
Tempo trou avant la remontée de

I'outil
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1.2.3. Méthode

Méthode Description lllustration

—]

Standard Percage en une seule
passe

Ure passe |
i

Percage avec remontée
Brise copeaux du retrait entre chaque
passe

-

Percage avec
Débourrage dégagement total de I'outil
entre chaque passe

deégagement outili

1.2.4. Exemple

|Créez un masque et nommez le “percer“|

Si vous ne savez pas comment créer un masque reportez-vous au manuel « A la
découverte de XCAP FAO » paragraphe : « 3. Créer les masques d’usinage »

Définir un cycle de percage :

clic h et |Sélectionnez Percer]

Choisissez le masque “percer* comme support d'usinage.

Pour passer au paramétre suivant pensez a appuyer sur la touche “Entrée*

IRenseignez les différents paramétres|
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1.3. Tarauder

Ce cycle permet de réaliser un trou fileté dans une piece :

e TARAUDAGE v1.1 Matiere:XC48 (=) 2 TARAUDAGE v1.1 Matiere:XC48 [
Support d'usinage Qutil Eg:ﬂ::::ns de Caractenistigues du cycle Support dusinage Outil Conditions de coupe Ealacle;;'sé:gues du
Dico Z Dep Rapide Cote sur 2 Digt. de Securite
Ref. Outil —_—
. Profondevr
N Cor. ED
@ Outil Ht. Inactive Rigide [*
Pas (@ 14100 ) MNbFilet /Pouce & gauche [
it de Rotation (@ trdmn O mdmin
Anosage (O Sans @ Externe (O Central () Ext+Central
Outils et conditions de coupe Caractéristique du cycle
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1.3.1. Outils et conditions de coupe
Parameétre Définition [llustration
Ref. Ouitil Référence de I'outil
T Numéro de pot de I'outil
o Numéro du correcteur de
N° Cor. .
I'outil
______________
D Outil Diamétre de I'outil

Hauteur de la partie

Ht. Inactive inactive du taraud

Hauteur
inactive

Permet de I'utilisation
Rigide d’attachement rigide ou
avec compensateur
Pas du filet en centieme
ou en pouce

A gauche Sens du pas

Pas

rotation de |a broche

Vitesse de rotation de la

Vit. De Rotation broche

Arrosage Type d’arrosage
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1.3.2.

Caractéristiques du cycle

Parametre

Définition

lllustration

Parameétre
calculé

Z Dep Rapide

Cote Z pour les
déplacements
rapides en GO
entre les points
du masque

Z Dep. Rapide

Cote sur Z

Cote du début
d’'usinage par
rapport a 'origine
piéce

CotesurZ

Dist. de Sécurité

Distance sur Z a
partir de laquelle
on active 'avance
travail. Elle est
définie a partir de
la cote sur Z

dsfance de secuté

Profondeur

Profondeur du
taraudage

S S

profonder taraudage |
i
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1.3.3. Exemple

ICréez un masque et nommez le “Tarauder|
Si vous ne savez pas comment créer un masque reportez-vous au manuel « A la
découverte de XCAP FAO » paragraphe : « 3. Créer les masques d’'usinage »

Définir un cycle de taraudage :

clic h et [Sélectionnez Tarauder|

Choisissez le masque “Tarauder* comme support d’'usinage.

Pour passer au parametre suivant pensez a appuyer sur la touche “Entrée*

IRenseignez les différents paramétres|
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1.4. Chanfreiner

Ce cycle permet de faire des chanfreins soit de type percage soit de type
contournage :

r r
X CHANFREINER ALESAGE v15 MatiereXC 48 X CHANFREINER ALESAGE v15 MatiereXC 48 [

Support duzinage LT ngﬂ:::ms de Caracteristiques du cycle Support duzinage

Outil Conditions de coupe\{ Laractenshques du

cycle
! Dico Z Dep Rapide ,ﬁ‘_ Cote surZ l_ Dist. de Securite ]_
AR = Tourele B Alesage ,_ Largeur ,_
i ,-2_‘ s [_ BD Profondeur |_ Cebordement |_
DOuwi [ AngeCone [0 <] @Ouilinf| Methode [Fercage =] [T 6417642 Tempa [
He Tailee |
Pos Car ]Grand Diametre _~| @ Reference I—

Wit. de Fotation ) tr/mn O mdmn
F Trawail ® mmdtr 0 mmdmn

F Flongee @ mmtr O mmdmn O Cosf % O Rapide

Prof. Pazze au Rayon SurZ l

Arozage () Sans @ Exteme (O Central (1 Ext+Central

|

Outils et conditions de coupe Caractéristique du cycle
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1.4.1.

Outils et conditions de coupe

Parametre

Définition

[llustration

Parametre
calculé

Ref. Outil

Référence de
I'outil

T

Numeéro de pot de
I'outil

N° Cor.

Numéro du
correcteur pour
I'outil

D Outil

Diametre de I'outil

Diamétre de
l'outil

Angle Cbne

Angle du cone de
I'outil

Angle du cone de l'outil

D Outil Inf.

Diametre de I'outil
inférieur

Diametre de
l'outil inférieur

Ht. Taillée

Hauteur de la
partie de I'outil qui
sert pour
'usinage

Hauteur taillée

Oui
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Pos. Cor:

Définition de
I'endroit ou
s’applique le
correcteur de
rayon. Trois choix
sont possibles

- Grand Diametre

Le plus grand
Diametre
d’'usinage choisi

Grand Diamétre

- Petit Diamétre

Le plus petit
diamétre
d’usinage choisi

Petit diamétre

- D Référence

Diamétre
d’usinage choisi

Diamétre référence

Vit. De Rotation

Vitesse de
rotation de la
broche

Vitesse de
rotation
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. Avance travail
F Travail T
pour l'usinage

Avance Travail

Avance spécifique

F plongée a partir de la
distance de
sécurité
Avance plongée
Prof. Passe au Profondeur de Q
Rayon passe radiale
Profondeur de passe au
rayon
mi
i i
PI’OfOﬂdeUI’ de |a : rise de passe
Prof. Passe Sur Z . | oz P
passe axiale S
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1.4.2. Caractéristiques du cycle
Parametre Définition Illustration Parame;re
calculé
- : $ ........

Cote Z pour les
déplacements
Z Dep. Rapide rapides en GO
entre les points
du masque

Z Dep. Rapide

CotesurZ

Cote du début
d’'usinage par
rapport a 'origine
piéce

Cote sur Z

Distance sur Z a S G, A
partir de laquelle
on active I'avance
travail. Elle est
définie a partir de
la cote sur Z

Dist. de Sécurité

dsfance de securte

Diameétre du trou
sur lequel on va
réaliser le
chanfrein

D Alésage

diamet { e desage
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Largeur chanfrein

1T

Largeur du

chanfrein Oui

Largeur

Profondeur chanfrein
A2

|
N

Profondeur Profondeu_r du ! Oui
chanfrein

Temporisation
Tempo avant la remontée
de I'outil
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1.4.3. Méthode
Parametre Définition [llustration
Percage Un seul mouvement axial
¢ag est effectué
Un mouvement circulaire
Contournage .
est effectué
Un mouvement en spiral
Spirale est effectué a une hauteur
fixe.
. Un mouvement hélicoidal
En hélice .
est effectué
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1.4.4. Exemple

ICréez un masque et nommez le “Chanfrein‘
Si vous ne savez pas comment créer un masque reportez-vous au manuel « A la
découverte de XCAP FAO » paragraphe : « 3. Créer les masques d’'usinage »

Définir un cycle de chanfreinage :

clic h et [Sélectionnez Chanfreiner]

Choisissez le masque “Chanfrein“ comme support d’'usinage.

Pour passer au parametre suivant pensez a appuyer sur la touche “Entrée*

IRenseignez les différents paramétres|
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1.5. Chanfreiner sur cylindre

Ce cycle permet de réaliser des chanfreins sur un arbre :
& CHANFREINER ALESAGE / CYLINDRE v1.0 Matiere:XC... [23]

Outil Conditions de coupe | Caracteristiques du cucle

fMazgue Indexation -
A Piece Section Piece | ﬂ

Support d'usinage

%% CHANFREINER ALESAGE / CYLINDRE v1.0 Matiere:XC... 23] % CHANFREINER ALESAGE / CYLINDRE v1.0 Matiere:XC... [23]
Suppart d'uzinage putil Eg:ﬁg:ns e Caracteristiques du cycle Support dusinage Outil Conditions de coupe Caracte(;ivs;:gues du

Dico Z Dep Rapide Dist. de Securite
B Alezage Largeur Profondeur
Methode |Percage | [T G41/G42  Increment

SISV F P& SE CONIGLE D
T M* Cor. -
0 Qut Angle Cone B Outil Inf

Ht. Taillez Ht. Inactive
Pos.Cor v | B Reference

it de Fotation ® tr/mn 0 mémn

F Travail ® mmtr C mmémn

F Plongee ® mmstr O mmdmn O Coef % () Rapide

Prof. Passe au Rayon SwrZ

Amosage () Sans (8 Externe () Central () Ext+Central

Outil Conditions de coupe Caractéristique du cycle
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1.5.1. Support d’'usinage
Parameétre Définition lllustration
Masque Indexation Masque utilisé pour cette
opération
D piece Diametre de la piece
Section piece On choisit la section de
piece qui définira le
diamétre
1.5.2. Outils et conditions de coupe
Parameétre Définition lllustration
Ref. Outil Référence de I'outil
T Numéro de pot de I'outil
N° Cor Numéro du’correcteur pour
I'outil
D Ouitil Diametre de I'outil
Diamétre de
l'outil
Angle Cbne Angle du cone de I'outil
Angle du cone de l'outil
D Outil inférieur Diametre inférieur de I'outil
Diamétre de
l'outil inférieur

Page 30



GP SOFTWARE

ﬁ Vous allez aimer usiner

Ht Taillée Hauteur de la zone usinage

de I'outil
Haut;rlaillée
Ht. Inactive Hauteur de Ia,par'tle inactive
de I'outil
Définition de I'endroit ou
Pos. Cor s’applique le correcteur de

rayon. Trois choix sont
possibles

Vitesse de rotation de la

Vit. De Rotation broche

Vitesse de
rotation

Avance travail pour

F Travall o
'usinage

Avance Travail

Avance travail pour

F Plongée e ,
'usinage sur I'axe Z

Avance plongée
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Profondeur passe au Profondeur de passe radiale Q
Rayon

Profondeur de passe au
rayon

=i

Profondeur passe sur Z Profondeur_de la passe prsede passe
axiale i
e Q,, .
Arrosage Type d’arrosage
1.5.3. Caractéristique du cycle
Paramétre Définition lllustration Parameétre calculé
= : $ .........

Cote Z pour les

déplacements

Z Dep Rapide rapides en GO

entre les points du
masque

Z Dep. Rapide

Distance sur Z a B B
partir de laquelle
on active I'avance
travail. Elle est
définie a partir de
la cote sur Z

Dist. de Sécurité

dsfance de secuté
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. Diamétre de
D Alesage 'Alésage
diam eﬁ‘%e desage
Largeur Largeur du
9 chanfrein
Profondeur Profondeu_r du
chanfrein
1.5.4. Méthode
Parametre Définition lllustration
On réalise I'opération de
Percage la méme facon qu’un
percage
L'usinage se fait sur les
XYZ trois axes X, Y, Z en
simultanés
L'usinage se fait sur les
XYZ Hélice trois axes X, Y, Z en
simultanés en hélice
L’'usinage se fait avec les
Axe rotatif axes X et Z pour I'outil et
Y pour la piece

1.5.5. Exemple

ICréez un masque et nommez le “Chanfrein‘|

Si vous ne savez pas comment créer un masque reportez-vous au manuel « A la
découverte de XCAP FAO » paragraphe : « 3. Créer les masques d’'usinage »

Définir un cycle de chanfreinage :

clic 8/““2’ et [Sélectionnez Chanfreiner/cylindre|

Choisissez le masque “Chanfrein“ comme support d’'usinage.

Pour passer au paramétre suivant pensez a appuyer sur la touche “Entrée*

IRenseignez les différents paramétres|
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1.6. Lamer

Ce cycle permet de réaliser un lamage qui sert en général a cacher les tétes de vis.

E LAMAGE v1.1 Matiere:XC48 sl | LAMAGE v1.1 Matiere:XC48 ==
Support d'uginage Do Egzﬂ::::ns de Caracteristiques du cycle Support d'uginage Outil Conditions de coupe Calacle[;st::gues du
Dico Z Dep Rapide Cote zur 2 l_ Dist. de Secunte l_

Fef. Outl |[EEE b S =

B Alesage [~ G#1/G42  Profondeur Tempo

T I_ H* Car. ,_ ED
pouwi [
Vit deRotation | @ t/mn O mémn
F Travail l— @ mmdtr ) mm/mn
F Plonges l— ® st O mmdmn O Coef % O Rapide

Anosage () Sans @ Externe () Central () Ext+Central

Outils et conditions de coupe Caractéristique du cycle
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1.6.1. Outils et conditions de coupe
Parametre Définition [llustration
Ref. Outil Référence de l'outil
T Numéro de pot de I'outil
o Numéro du correcteur
N° Cor. .
pour I'outil
D Outil Diamétre de I'outil s

d\amefr:e outil

rotation de la broche

Vitesse de rotation de la

Vit. De Rotation broche

Avance travail pour

L]

F Travall o
l'usinage j
F Triavail
B
] Avance spécifique & partir {
F Plongée . e ‘
g de la distance de sécurité L]
FPla;wgée
Arrosage Type d'arrosage
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1.6.2. Caractéristiques du cycle

Parametre Définition lllustration Parameétre
calculé

Cote Z pour B I

les
déplacements
rapides en GO
entre les
points du
masque

Z Dep. Rapide

Z Dep
Rapide

CatesrZ

Cote du début /
d’'usinage par
rapport a
I'origine piece

Cote sur Z

Distance sur Z .
a partir de e S
laquelle on

Dist. de active 'avance

Sécurité travail. Elle est

définie a partir

de la cote sur
Z

dsfance de secuté

Diametre du

D Lamage |
amage

diamefre LAMAGE
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Choisir de

G41/GA42 travailler avec
ou sans

correcteur

Profondeur du
lamage

Profondeur

L]

Profondeur Lamage

Temporisation
avant la
remonté de
I'outil

Tempo

1.6.3. Exemple

ICréez un masque et nommez le “lamage|

Si vous ne savez pas comment créer un masque reportez-vous au manuel « A la
découverte de XCAP FAO » paragraphe : « 3. Créer les masques d’'usinage »

Définir un cycle de lamage :

clic h et [Sélectionnez Lamer|

Choisissez le masque “lamage” comme support d’usinage.

Pour passer au paramétre suivant pensez a appuyer sur la touche “Entrée*

IRenseignez les différents paramétres|
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1.7. Aléser Alésoir

Ce cycle permet de réaliser un alésage avec un alésoir :

x5 ALESER ALESOIR v1.0 Matiere:XC48 Es | [ ALESER ALESOIR v1.0 Matiere:XC48 EX=)
. . " A Caracteristiques d
Suppart d'usinags gutil Eg:ﬂ::lgns de Caracteristiques du cycls Support d'uzinage Okl Conditions de coups arac Eéfc:gues u
Dico Z Dep Rapide |24 Cote sur 2 Dist. de Securite

Ref. Clutil

Frofondeur Tempo

T l_ M* Car. ’_ T
gowl [

it de Ratation (@ tr/mn 0 e
F Trawvai ® mmr ) mmdmn
F Retour C mmdte O mmdmn (O Coef % (8 Rapide

Anosage () Sans @) Externe () Central () Ext+Central

Outils et conditions de coupe Caractéristique du cycle
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1.7.1. Outils et conditions de coupe
Parametre Définition [llustration
Ref. Outil Référence de l'outil
T Numéro de pot de I'outil
o Numéro de correcteur
N° Cor. .
pour I'outil
______________
D Ouitil Diametre de I'outil

d\amefref outil

rotation de la broche

Vitesse de rotation de la

Vit. de Rotation broche

. Avance travail de !
F Travalil g
'usinage
Ftravail
Avance travail lors du
F Retour .
retour de l'usinage

F Hejtn:nur

Arrosage Type d'arrosage
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1.7.2.

Caractéristiques du cycle

Parametre

Définition

lllustration

Parameétre
calculé

Z Dep Rapide

Cote Z pour les
déplacements
rapides en GO
entre les points
du masque

Z Dep. Rapide

Cote sur Z

Cote du début
d’'usinage par
rapport a 'origine
piéce

CotesurZ

Dist. de Sécurité

Distance sur Z a
partir de laquelle
on active I'avance
travail. Elle est
définie a partir de
la cote sur Z

dsfance de securte

Profondeur de

Profondeur 14
'alésage
Frofondeur alezage
Temporisation
Tempo avant la remonté

de l'outil
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1.7.3. Exemple

ICréez un masque et nommez le “alésage’|

Si vous ne savez pas comment créer un masque reportez-vous au manuel « A la
découverte de XCAP FAO » paragraphe : « 3. Créer les masques d’'usinage »

Définir un cycle d’alésage :

clic h et [Sélectionnez Aleser alésoir

Choisissez le masque “alésage“ comme support d’usinage.

Pour passer au parametre suivant pensez a appuyer sur la touche “Entrée*

IRenseignez les différents paramétres|
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1.8. Aléser Barre

Ce cycle permet de réaliser un alésage ou un arbre avec une barre a aléser :

s ALESER BARRE v1.2 Matiere:XC48 s | % ALESER BARRE v1.2 Matiere:XC48 =%
Support d'usinage Quti Eg:::::ns o Caracteristigues du cpele Support dusinage Cutil Conditions de coupe Caracteé;i::gues du
Dico 7 Dep Rapide B4 Cote sur £ Dist. de Securite

AT BARRE REGLEE A D

Prafondeur Methade |Haut en Bas -
Indewation® angle [ Retait |

T ’_ N Cor. ,_ BD
ooui |
Wit. de Ratation l— @ tr/mn ) mdnin
F Trawail ,_ ® e ) mmdn
F Fietaur I_ Crmmdtr O mmdmn ) Coef % (8 Rapide

Amozage (O Sans ) Externe (O Central () Ext+Central

Outil Conditions de coupe Caractéristique du cycle

Page 42



GP SOFTWARE

f Vous allez aimer usiner

1.8.1. Outils et conditions de coupe
Parametre Définition [llustration
Ref. Outil Référence de l'outil
T Numéro de pot de I'outil
o Numéro du correcteur
N° Cor. .
pour I'outil
D Ouitil Diametre de I'outil

Diamétre de coupe

Vit. de Rotation

Vitesse de rotation de la
broche

rotation de |a broche

Avance travail de

F Travail .
'usinage
Ftravail
Choix de 'avance lors de ‘
F retour , L
la remonté de I'outil

F Hejh:uur

Arrosage Type d’arrosage

Page 43




GP SOFTWARE

f Vous allez aimer usiner

1.8.2. Caractéristiques du cycle
Parameétre Définition . Parameétre
[llustration ,
calculé
- : $ .........

Cote Z pour les
déplacements
Z Dep Rapide rapides en GO
entre les points
du masque

Z Dep. Rapide

CotesurZ

Cote du début
d’'usinage par
rapport a 'origine
piéce

Cote sur Z

Distance sur Z a
partir de laquelle
on active
Dist. de Sécurité | I'avance travail.
Elle est définie a
partir de la cote
surZ

dstance de securté

Profondeur de

Profondeur ) 12
'alésage

Frofondewur alezage

Indexation pour
'usinage
(dépend de
I'alésoir)

Indexation
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Angle
d’'indexation pour
Angle |1arrét de |a Ang indexation
broche.
Décalage de
Retrait I'alésoir avant la
remontée
1.8.3. Méthode
Parameétre Définition [llustration
s
l Il
Haut en bas Alesage du haut vers le \7
bas
I e
Bas en haut Alésage du bas ver le haut

i
|
|
‘
|
|
;
sens usinage
|

Arbre haut en bas

haut en bas

Usinage d'un arbre de

sens sinage
i
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Arbre bas en haut Usinage d'unarbre | = rrrrrr

sens Usinage
]

1.8.4. Exemple

ICréez un masque et nommez le “alésage*

Si vous ne savez pas comment créer un masque reportez-vous au manuel « A la
découverte de XCAP FAO » paragraphe : « 3. Créer les masques d’usinage »

Définir un cycle d’alésage :

clic h et |Sélectionnez Aléser barre]

Choisissez le masque “alésage” comme support d’'usinage.

Pour passer au paramétre suivant pensez a appuyer sur la touche “Entrée*

IRenseignez les différents paramétres|
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1.9. Aléser fraise ébauche

Ce cycle permet de réaliser une ébauche + finition d’alésage avec une fraise :

2 ALESER FRAISE EBAUCHE v1.1 Matiere:XC48 == 18 ALESER FRAISE EBAUCHE v1.1 Matiere:XC48 ==
Support duzinage Huts Cg:ﬂ::i:ns i Caracteristigues du cycle Support dusinage Outil Conditions de coupe Ca'adeé;s;::ues du
Dico Z Dep Rapide |23 Cote sur 2 Dist. de Securite

ETI FRAISE CYLINDRIGUE D

Frofondeur B Superieur @ Interieur

Methode |Concentriqus - Dépouille
8 Outi Ray.Bout Surep. Finition [

it. de Rotation ® tr/mn ) mdmn

T N* Car. l_ BD

F Travail ® mmdtr O mmdrn

F Plongee ® mmstr O mmdmn O Coef % (O Rapide

Prof. Passe au Rayan SwrZ

Arozage () San: @ Externe ) Central ) Ewt+Central

Outils et conditions de coupe Caractéristique du cycle
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1.9.1. Outils et conditions de coupe
Parametre Définition [llustration
Ref. outil Référence de I'outil
T Numéro du pot de I'outil
o Numéro du correcteur
N° Cor. .
pour I'outil
______________
D Ouitil Diametre de I'outil
d\amewe; outil
Ray. Bout Rayon du bout de I'outil Rayon bout doutl

rotation de la broche

Vitesse de rotation de la

Vit. de Rotation broche

Avance travail de

usinage R

F Travall
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. Avance travail sur |
F Plongée o ) 1
'usinage sur I'axe Z B S— FR—
F Pongee
Profondeur de passe B
Prof. Passe au rayon .
radiale
Profondeur de passe ;u
rayon
Prof. Passe sur Z Profondeur de la passe
. N— |
axiale
Profondeur de
passeenZ
Arrosage Type d'arrosage
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1.9.2. Caractéristiques du cycle

Parametre Définition . Parametre
lllustration ,
calculé

Cote Z pour les

déplacements rapides en

GO entre les points du
masque

Z Dep. Rapide

Z Dep Rapide

CatesrZ

Cote du début d’'usinage /

Cote sur Z par rapport a I'origine
piece

Distance sur Z a partir de
laquelle on active
'avance travail. Elle est
définie a partir de la cote
sur Z

Dist. de
Sécurité

dsfance de secuté

Profondeur Profondeur de l'alésage

Profondeur alezage

Diameétre nominal de
I'alésage
Diametre de 'avant trou.
D Intérieur Donne I'épaisseur de

matiere a enlever

D Supérieur
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L Valeur de la dépouille
Dépouille -
choisie
Surépaisseur de matiere }
SUI’ep BN - e e a.repasseu‘iﬂnmom
a laisser pour une finition 1
o Passe de finition avec le
Finition " .
méme outil
1.9.3. Méthode
Parametre Définition [llustration
Les prise de passes sont
) une succession de cercles
Concentrique

jusqu’a obtention du
diametre.

Chaque prise de passe
est une spirale pilotée par
le centre outil jusqu'a
obtention du diamétre.

Spirale Centre Ouitil

Chaque prise de passe
est une spirale jusqu'a
Spirale Correcteur obtention du diametre.
L’outil est piloté avec son
correcteur.
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L’'usinage se fait en hélice

En Hélice (mouvement hélicoidale)

La prise de passe axiale
se fait en hélice et ensuite
la prise de passe radiale
pour I'obtention du
diametre s’effectue en
spirale

Plg Hélice + Spirale

1.9.4. Exemple

ICréez un masque et nommez le “alésage*

Si vous ne savez pas comment créer un masque reportez-vous au manuel « A la
découverte de XCAP FAO » paragraphe : « 3. Créer les masques d’usinage »

Définir un cycle d’alésage :

clic 8/““2’ et|Sélectionnez Aleser fraise ebauche]

Choisissez le masque “alésage” comme support d’'usinage.

Pour passer au paramétre suivant pensez a appuyer sur la touche “Entrée*

IRenseignez les différents paramétres|
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1.10. Aléser fraise finition

Ce cycle permet de réaliser un alésage avec une fraise finition :

= ALESER FRAISE FINITION v1.2 Matiere:XC48 ==

3£ ALESER FRAISE FINITION v1.2 Matiere:XC48 [l

Outil Conditions de

Suppart d'uzinage coupe

Caracteristiquas du cycle

Caracteristiques du

Support dusinage cycle

Outil Conditions de coupe

Dico

Ref. Outil CYLINDRIGUE D..

T M* Car. ’_ ED
B Ol Fiay.Bout

Wit. de Rotation @ tr/rr O mdrmn

F Travail @ ot 1 mmdn
F Plongee @® e O mmdmn O Coef %2 () Rapide

Amozage () Sang (@ Externe () Central () Ext+Central

Z Dep Rapide Cote sur 2 l_ Dist. de Securite l_
B Superigur I_ Profondeur l_ Prof. Passe l_
Dépouile | Methode |2 Constant -
Mb Pasze ’_ Demiere Passe ’_
Eng. ,WI R apon I_
Deg. ’W Faypon l_

Outils et conditions de coupe

Caractéristique du cycle
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1.10.1. Outils et conditions de coupe
Parametre Définition [llustration
Ref. Outil Référence de I'outil
T Numéro du pot de I'outil
N° Cor. Numéro c’orre'cteur pour
I'outil
,,,,,,,,,,,,,,, é,,,,,
D ouitil Diametre de I'outil
d\amefreé outil
Ray. Bout Rayon du bout de I'outil S——e

rotation de |a broche

Vitesse de rotation de la

Vit de Rotation broche

Avance travail de

usinage R

F Travail
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Avance travail de

F Plongée e ) ;
'usinage sur I'axe Z B —— L —
F Ptqmgee
Arrosage Type d’arrosage
1.10.2. Caractéristiques du cycle
Parameétre Définition . Parameétre
lllustration .
calculé
- : } ,,,,,,,,,
Cote Z pour les 5
. déplacements rapides en g
Z Dep Rapide GO entre les points du N
masque
CotesurZ
Cote du début d’'usinage
Cote sur Z par rapport a l'origine
piéce
Distance sur Z apartirde | | | | o
Dist. de , laquelle on active ;
L 'avance travail. Elle est g
Sécurité e e . o
définie a partir de la cote |2
surZ ®
L. Diametre nominal de
D supérieur 1z
'alésage
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Profondeur Profondeur de l'alésage
Frofondeur alezage
Prof. Passe | Profondeur de passe en Z
Frofondeur alezage
Dépouille Angle de dépouille voulue
Nombre de passe pour ;
Nb Passe , , P . P Nambreide passe
I'opération f
Derniere Profondeur de la derniére ‘ y
Passe passe 3 Derniére passe
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1.10.3. Méthode
Parametre Définition lllustration
7 Constant L'usinage se faita Z
constant
. L’'usinage se fait en Hélice
Hélice P
(mouvement hélicoidale)
Avalant + Opposition Sens de l'usinage
1.10.4. Engagement / Dégagement
Paramétre Définition lllustration
L’outil engage ou se
1/8 de Tour dégage a 1/8 de tour du

point sélectionné
L'outil engage ou se
Rayon dégage en arc de cercle
avec un rayon choisi
L’outil engage ou se
dégage
Perpendiculaire perpendiculairement a la
piece avec une distance
choisie
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1.10.5. Exemple

ICréez un masque et nommez le « alésage »|

Si vous ne savez pas comment créer un masque reportez-vous au manuel « A la
découverte de XCAP FAO » paragraphe : « 3. Créer les masques d’'usinage »

Définir un cycle d’alésage :

clic h et [Sélectionnez Aleser fraise finition|

Choisissez le masque « alésage » comme support d’usinage.

Pour passer au parametre suivant pensez a appuyer sur la touche « Entrée »

IRenseignez les différents paramétres|
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1.11. Fileter fraise

Ce cycle permet de réaliser un filetage avec une fraise a grain ou a peigne :

X8 FILETER FRAISE v1.1 Matiere:XC48 = x5 FILETER FRAISE v1.1 Matiere:XC48 (mEm]
Support dusinage Uil Cg:ﬂi::ms de Caracteristiques du cycle Support duzsinage Outil Conditions de coupe Ealacle(;;s(::gues du
Dico Z Dep Rapide |25 Cate surZ Digt. de Securite
Fief. Outil AFILETER D _—
@ Interiewr ) Exterieur (U Haut=»Bas  Bas =rHaut @
T W* Car. ED
PEEia— B Faond de Filet Prafondeur Dépauill
(& Tt I Vel Mb Passe Methode |Continu -
Paz ® 1/100 O Nb.Filet / Pouce Eng. |Peerdiculare | Dist [
it de Rotation @ tr/mn O mémn Deq. |Perpendiculaiie v | Dist
F Travail ® mmsr O mmdmn
Amozage () Sans @ Externe (O Central () Ext+Central
Outils et condition de coupe Caractéristique du cycle
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1.11.1. Outils et conditions de coupe
Paramétre Définition lllustration
Ref. outil Référence de I'outil
T Numéro de pot de I'outil
o Numeéro du correcteur
N° Cor. -
pour I'outil
D Quitil Diametre de I'outil

Diamétre de l'outil

Hauteur de la partie
d’usinage de l'outil

Ht. Taillee

Pas Pas du filet

rotation de la broche

Vitesse de rotation de la

Vit. de Rotation broche

Avance travail de

usinage R

F Travall

Arrosage Type d'arrosage
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1.11.2.

Caractéristiques du cycle

Parametre

Définition

Illustration

Parametre
calculé

Z Dep Rapide

Cote Z pour les
déplacements
rapides en GO
entre les points
du masque

Z Dep. Rapide

Cote sur Z

Cote du début
d’'usinage par
rapport a
I'origine piece

CotesurZ

Dist. de Sécurité

Distance sur Z a
partir de laquelle
on active
'avance travail.
Elle est définie a
partir de la cote
surZ

dsfance de securte

Filetage d’'une

Intérieur/Extérieur . T
vis ou d’'un écrou
Sens de
Haut>Bas/Bas>Haut I'opération
d’'usinage

D fond de filet

Diametre du fond
de filet

i
Diamétreifond de filet
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Profondeur Hauteur du | E
filetage =
Dépouille . Ange de
dépouille voulue
Nombre de
Nb passe passe radiale
pour I'opération
1.11.3. Méthode
Parameétre Définition lllustration
. L’'usinage se fait en
Continu . oL .
continu (outil a 1 grain)
Dans le cas des peignes
Saut et 1 tour XCAP se calle sur le
dernier filet.
Dans le cas des peignes
Saut et 2 tours XCAP se calle sur les
deux derniers filets
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1.11.4. Engagement/dégagement

Parameétre Définition lllustration
L’outil engage ou se
dégage
Perpendiculaire perpendiculairement a la
piece avec une distance
choisie
L'outil engage ou se
1/8 de tour dégage a 1/8 de tour du
point sélectionné
L’outil engage ou se
Hélice 1/8 de tour dégage a 1/8 de tour du
point sélectionné en hélice
L'outil engage ou se
Hélice 1/4 de tour dégage a 1/4 de tour du
point sélectionné en hélice
L'outil engage ou se
Def point plongée dégage au point de
plongée sélectionnée

1.11.5. Exemple

ICréez un masque et nommez le “filetage?

Si vous ne savez pas comment créer un masque reportez-vous au manuel « A la
découverte de XCAP FAO » paragraphe : « 3. Créer les masques d’'usinage »

Définir un cycle de filetage :

clic h et [Sélectionnez Fileter fraise]

Choisissez le masque “filetage” comme support d’usinage.

Pour passer au parametre suivant pensez a appuyer sur la touche “Entrée*

IRenseignez les différents paramétres|
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1.12. Gorge

Ce cycle permet de réaliser une gorge dans un alésage :

i GORGE v1.0 Matiere:XC48 IEI 5 GORGE v1.0 Matiere:XC48 IEI
Support d'usinage util ngﬂ::i;ms de Caracternistiques du cycle Suppart d'usinage Outil Conditions de coupe [Zalacle;;s;:gues du
Aot Oul Dico Z Dep Rapide Cote sur 2 I_ Dist. de Securite l_
ef. Outi —_—
(@ Interiewr () Exterieur Z Inf Gorged Cz [+/-] l_
T ’_ M* Car. ’_ BD
_— @ Alesage l_ Profondeur l_ Hautewr l_
B0 '_ s ez '_ Ebauche [®  Surep. Ray. l_ Surep.Face l_
Wit. de R otation ’— ® tr/mn ) mdmn Methade ,m‘ Finition
F Travail l_ ® mmdtr ) mmdmn Eng. IW Dist. l_
Prof. Passe au Rayon l_ Surg l_ Deq. ’W Diist. l_

Arozage (O Sans (@ Exterme ) Central () Ext+Central

Outils et conditions de coupe Caractéristique du cycle
1.12.1. Outils et conditions de coupe
Paramétre Définition lllustration
Ref. Outil Référence de I'outil
T Numéro de pot de I'outil
o Numéro du correcteur
N° Cor. -
pour I'outil
D Quitil Diametre de I'outil
Ht taillée Hauteur de |<’fl partie taillée
de I'outil
: Hauteur taillée
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Vit. de Rotation

Vitesse de rotation de la
broche

rotation de la broche

F Travall

Avance travail de
'usinage

]
= Tﬂavau

Prof. Passe au Rayon

Profondeur de passe
radiale

fof

Profondeur de passe au
rayon

Prof. Passe sur Z

Profondeur de la passe
axiale

i
'Prise de passe
Eaxiale

Ha@euv

Arrosage

Type d’arrosage
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1.12.2. Caractéristiques du cycle
Parametre Définition lllustration Parame;re
calculé
Cote Z pour p P
les

déplacements

Z Dep Rapide rapides en

GO entre les
points du
masque

Z Dep. Rapide

COte du CotesurZ
début
Cote sur Z d’usinage par
rapport a
I'origine piece

Distance sur
Z a partir de
laquelle on
active
Dist. de Sécurité 'avance
travail. Elle
est définie a
partir de la
cote sur Z
Gorge
Intérieur/Extérieur | intérieur ou
extérieur

dsfance de securte

Distance Z
inférieur de la 1

gorge par %(ZJ{}[])fGorge/Cz

rapport a la :

cote sur Z

Z Inf Gorge/ Cz
(+/-)
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D Alésage

Diamétre
Alésage

i
Diametre:alésage

Profondeur

Profondeur
de la gorge

Hauteur

Hauteur de la
gorge

Hameur

Ebauche

Ebauche de
I'opération

Surep. Ray

Surépaisseur
rayon pour la
finition

Surep. Face

Surépaisseur
face pour la
finition

Finition

Réaliser la
finition avec
le méme outil
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1.12.3.

Méthode

Parametre

Définition

lllustration

Concentrique

Les prise de passes
sont une succession
de cercles jusqu’a
obtention du
diametre.

En Spirale

Chaque prise de
passe est une spirale
pilotée par le centre
outil jusqu'a obtention
du diamétre.

Hélice bas haut

L'usinage se fait en
hélice (mouvement
hélicoidale) de bas en
haut

Hélice haut bas

L’'usinage se fait en

hélice (mouvement

hélicoidale) de haut
en bas

Hélice aller/retour

L'usinage se fait en
hélice en faisant un
aller-retour
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1.12.4. Engagement/Dégagement

Parametre Définition lllustration
L'outil engage ou se
dégage
Perpendiculaire perpendiculairement a la
piece avec une distance
choisie
L’outil engage ou se
1/8 de Tour dégage a 1/8 de tour du
point sélectionné

1.12.5. Exemple

ICréez un masque et nommez le “gorge*

Si vous ne savez pas comment créer un masque reportez-vous au manuel « A la
découverte de XCAP FAO » paragraphe : « 3. Créer les masques d’usinage »

Définir un cycle de gorge :

clic 8/““2’ et|Sélectionnez Gorgel

Choisissez le masque “gorge” comme support d’usinage.

Pour passer au paramétre suivant pensez a appuyer sur la touche “Entrée*

IRenseignez les différents paramétres|
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2. Cycle sur contours

2.1. Surfacer

Permet d’avoir une surface plane a la hauteur Z voulue.

xg SURFACER v1.4 Matiere:110 KG xg SURFACER v1.4 Matiere:110 KG
Support duzinage Do Ezgﬂ::::ns de Caracteristiques du cycle Support duzinage Outil Conditions de coupe [:araclet:;'st::gues du
Dico Z Dep Rapide Cate zurZ |10 Dhigt. de Securite |10
Ref. Dutil
Tourelle Hauteur |2 Mb Passe |6 Derniere Pazse |0
T [e N Car. |B - :

Methode |Degagement Dt j
@ Outil |20 Debordement Debordement Inf Debord Lat |0

Wit de Ratation |800 @ tr/mn O mdmn Direction |90 Aller-Retour B

F Travail |01 (® ot O mdmin Eng. |Extremite -

F Plangee |01 ® rarmdte 0 morndmn ) Coef % () Rapide
Prof. Pazse au Rayan |10 SwZ |0.32

Armozage () Sans ) Externe () Central () Soufflette

&

&

Outils et Conditions de coupe Caractéristiques du cycle
2.1.1. Outils et conditions de coupe
Parameétre Définition lllustration
Ref. Ouitil Référence de I'outil
T Numéro de pot de I'outil
o Numéro du correcteur
N° Cor. -
pour I'outil

[J Outil Diametre de I'outil

.— Diametre de l'outil
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Vit. De rotation

Vitesse de rotation de la
broche

F Travall

Avance travail pour
'usinage

F travail

F Plongée

Avance travail pour
'usinage sur I'axe Z

F plongée

Profondeur de
passe au
rayon

Profondeur de passe
radiale

—
[

Profondeur de passe au
rayon

Profondeur de
passe sur Z

Profondeur de la passe
axiale

Profondeur de
passeenZ

Arrosage

Type d’arrosage
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2.1.2. Caractéristiques du cycle
Paramétre Définition Illustration Parame:[re
calculé
. : 1 ,,,,,,,,,

Cote Z pour les
déplacements
rapides en GO entre
les prises de passe

Z Dep. Rapide

Z Dep Rapide

CatesrZ

Cote de début y

Cote sur Z | d’'usinage par rapport
a l'origine piece

Distance sur Z & S S
partir de laquelle on
Dist. de active 'avance
Sécurité travail. Elle est
définie a partir de la

cote sur Z

dsfance de secuté

S

Epaisseur de matiere

hauteLr

Hauteur X
a enlever
Nombre de passes a
effectuer pour _
Nb Passe p ou
enlever la hauteur de

matiere souhaitée
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Derniére
Passe

Valeur de la derniére
prise de passe axiale
(O si elle n’est pas
nécessaire)

Oui

Débordement

Décalage de l'outil
sur sa premiere
passe. Par défaut
I'outil se décale pour
prendre la valeur de
sa prise radiale

Débardement

G

\

Débordement
inf.

Débordement de
I'outil sur sa derniere
passe. Par défaut
I'outil reste a
I'intérieur du contour

Débordement inférieur

|

v

Débordement
latérale

Débordement de
I'outil dans la
direction d’'usinage

Déboardement latéral

=10

Direction

Angle pour indiquer
la direction d’usinage

! Direction d'usinage
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Usinage aller - retour
Usinage avalant puis opposition

L'usinage est @Ej { @
Aller-Retour effectué en aller-

retour

2.1.3. Méthodes

Méthode Description lllustration

Dégagerment Outil

-
Dégagement L’outil se dégage de la @ ‘ @

Outil valeur de son diamétre.
Dégagement mini
, . .| Loutil est dégagé de la =)
Degagement Mini 9ag = =
valeur de son rayon. -/ Ny

Intérieur

Intérieur L’outil reste & I'intérieur du - )
contour
4
Rectangle capable de la
forme
Usinage du rectangle AN 7 N
Rectangle + Dir capable de la surface a N/ P
surfacer W
\
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2.1.4. Engagement / Dégagement

2.1.5. Exemple

Surfacer un contour

Créer un contour (fermé pour surfacer que l'intérieur de ce contour ou un contour]
ouvert pour tous surfacer) et nommez le “surfacer’

Si vous ne savez pas comment créer un contour reportez-vous au manuel « A la
découverte de XCAP FAO » paragraphe : « 2. Créer le contour a usiner »

clc ] 2| etSurtacer

Choisissez le Contour "surfacer" dans le support d’'usinage

Pour passer au paramétre suivant pensez a appuyer sur la touche “Entrée*

IRenseignez les différents paramétres|
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2.2. Rainurer

Permet de réaliser une rainure de profondeur Z voulue.

Outil Conditions de Caracteristiques du

Support d'usinage Caracteristigues du cycle Support d'uzinage Outil Conditions de coupe

coupe cycle
Dica Z Dep Rapide Cote surZ Dist. de Securte
=TT I FF A SE CYLIMDRIGUE D
Tourelle Profondeur Frof. Pasze Mb Passe
T MN* Car. ED
Derniere Passe Methode |£ Caonstant -
@ Outi Aller-Retour X Remantée 2 [X
Wit de Rotation (@ tr/mn ) mdmn Eng. [Extremite =
F Travail @ mmAr O mmdmn Deqg. |Extremite -

F Plotges ® mrndte O mmdmn O Coef 2 () Flapide

Arrosage () Sans (@ Externe () Central (O Ext+Central

Outil conditions de coupe Caractéristique du cycle
2.2.1. Outils et conditions de coupe
Parameétre Définition lllustration
Ref. Outil Référence de I'outil
T Numéro de pot de I'outil

Numéro du correcteur

N° Cor. A
pour I'outil

D Outil Diametre outil

.— Diametre de l'outil

Vitesse de rotation de

Vit. De Rotation .
I'outil
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) Avance travail pour
F Travail . P
usinage F travail
. Avance travail pour
F Plongée Fusi t P 7
usinage sur l'axe F pi6iigds
Définition du type
Arrosage , P
d’arrosage
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2.2.2. Caractéristiques du cycle

Parameétre Définition lllustration

Cote Z pour les
déplacements
rapides en GO entre
les prise de passe

Z Dep. Rapide

Z Dep Rapide

CatesrZ

Cote du début
d’usinage par i
rapport a l'origine
piece

Cote sur Z

Distance sur Z a P L
partir de laquelle on
active 'avance
travail. Elle est
définie a partir de la
cote sur Z

Dist. De Sécurité

dsfance de secuté

Profondeur de la rainure

Profondeur de la

Profondeur ; T ;
rainure a usiner B R S

Profondeur de T
Prof. Passe matiére usinée par passeene
passe
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Nombre de passe :
Nb Passe pour realiser N
l'usinage

Valeur de la derniére

. rise de passe
Derniere Passe _p - P )
axiale (O si elle n'est

pas nécessaire)

Usinage aller - retour
Usinage avalant puis opposition

Usinage effectué en

aller-retour soit une @@ | @
Aller-Retour passe en avalant
puis une passe en
opposition

Remontée a la cote

. Z déplacement
Remontee Z :
rapide entre chaque
passe
2.2.3. Méthode
Parameétre Définition lllustration
L’outil usine toujours a la
Z constant A
méme hauteur Z
‘j contour de \aDramure l
L’outil prend la prise de
passe en pente sur la
Rampe
longueur du contour avec
I'angle calculer ——————
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2.2.4. Engagement/Dégagement

Paramétre Définition lllustration
L’outil engage ou se
dégage tangent a la piece
L’outil engage ou se
Tangent dégage tangent a la piece
avec une distance choisie
L’outil engage ou se
dégage a I'extrémité avec

Extrémité

Ext axe +/- ) .
une distance positive ou
négative choisie
L’outil engage ou se
Perp droite degage

perpendiculairement a
droite du contour
L’outil engage ou se
dégage
perpendiculairement a
gauche du contour
L'outil vient en arc de
cercle (style pivot) sur le

Perp Gauche

En pivot point d’engagement
sélectionné
Pour engagement
seulement :
L’outil engage en faisant
Zig Zag un Zigzag (petit aller

retour) avant réaliser
l'usinage

Pour désengagement
seulement :

L'outil se dégage en
revenant a son point de
départ en suivant la méme
trajectoire

Retour / Pt départ
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2.2.5. Exemple

Rainurer un contour

ICréer un contour et nommez le “rainure*

Si vous ne savez pas comment créer un contour reportez-vous au manuel « A la
découverte de XCAP FAO » paragraphe : « 2. Créer le contour a usiner »

Clic % et fainure

Choisissez le Contour “rainure” dans le support d’'usinage

Pour passer au parametre suivant pensez a appuyer sur la touche “Entrée*

IRenseignez les différents paramétres|
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2.3. Rainurer Axe + Largeur / Oblong

Ce cycle permet de réaliser un oblong en prenant en parametre une profondeur et
une largeur pour la rainure :

X% RAINURER Larg+Prof - OBLONG v1.2 Matiere:XC48  [s23m] %% RAINURER Larg+Prof - OBLONG v1.2 Matiere:XC48  [w23a]
Support d'usinage Outil Cg:::::ns de Caracteriztiques du cpcle Support d'uzinage Outil Conditions de coupe Ealacle;;e:';:gues du
Dico Z Dep Rapide Cote surZ Dist. de Securite

(ST FRAISE CYLINDRIGUE D

Largeur Profondeur Rayon

UEE e 8o Methode [EnBoulPasse  w| [ G41/G42  AllerRetour X
ooui [ Ebauche % Surep. | Finian [
it de Rotation l— ® tr/mn O mémn Ena. ’W‘
Flaval | @ mmtr O mmdrn Deg. |Extremie -

F Finition ® mmdtr ) mmdmn
F Plongee ® mmAr O mmdmn O Coef % () Rapide

Prof. Passe au Raypon SurZ

Amozage () Sans (@ Externe () Central ) Ext+Central

Outils et condition de coupe Caractéristique du cycle
2.3.1. Outils et conditions de coupe
Parametre Définition [llustration
Ref. Outil Référence de I'outil
T Numéro du pot de I'outil

Numéro du correcteur

N° Cor. o
pour I'outil

D Outil Diametre de I'outil

Vitesse de rotation de la

Vit de Rotation broche

i/ Diameétre de l'outil
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) Avance travail de
F Travail Pusi
usinage F travail
o Avance travail de
F Finition , . L
I'usinage lors de la finition
, Avance travail de
F Plongée Pusi I 7
usinage sur I'axe .
Profondeur de passe
Prof. Passe au Rayon . P :
radiale
Profondeur de passe au
rayon
N — |
Profondeur de la passe Profondeur de
Prof. Passe sur Z . P passeenZ
axiale
Arrosage Type d’arrosage
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2.3.2. Caractéristiques du cycle

Parametre Définition . Parametre
[llustration .
calculé

Cote Z pour DU

es | 1 [ &

déplacements

rapides en GO
entre les
points du
masque

Z Dep
Rapide

Z Dep. Rapide

Cote du début ColesirZ
d’'usinage par
rapport a
I'origine piece

Cote sur Z

Distance sur Z <
a partir de S G E—
laquelle on
Dist. de active l'avance
Sécurité travail. Elle est
définie a partir
de la cote sur
Z

dsfance de secuté

Largeur de la

L arg e u r i Lagaurfanue
rainure 4’
Profondeur de la rainure
Profondeur de ;
Profondeur ) ‘
la rainure T 4’ N
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Rayon en bout

Rayon de rainure
Choisir de
G41/G42 travailler avec
ou sans
correcteur

Usinage aller - retour
Usinage awvalant puis opposition

Usinage @_ |
oS | -
Aller/Retour | Pidirectionnel /@
ou dans un

seul sens

Opération
d'ébauche
Surépaisseur
de matiére a
laisser pour la
finition
Réaliser une
finition de

Finition lopération
avec le méme
outil

Ebauche

Surep.
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2.3.3.

Méthode

Parametre

Définition

[llustration

Aucune Ebauche

Une passe en correction
de rayon est executée

Aucune Ebauche : Une seul passe avec correcteur de rayon

Centrale Pleine Passe

Une passe au centre de
I'oblong est exécutée puis
des passes paralleles a la
géométrie sont effectuées

Premiére passe au centre de la rainure
Passes suivantes paralelles a la géométrie de I'oblong

[ ——

C—),

Centrale ¥ Passe Z

Une passe au centre de
I'oblong est exécutée sur
le moitié de la profondeur
de passe en Z en avalant

Centrale Y2 Passe Z A/R

Une passe au centre de
I'oblong est exécutée sur
le moitié de la profondeur
de passe en Z en
Aller/retour

Centrale 2 F

Une passe au centre de
I'oblong est exécutée avec
la moitié de I'avance
travail

En Rampe

Une passe au centre de
I'oblong est exécutée en
pente sur la longueur du
contour avec l'angle
calculer

‘j contour de la rainure
[~ &
=

Rampe calculée ﬁL

Profondeur|passe

En trochoide

La prise de passe est
effectuée en trochoide

Au Plus Vite
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2.3.4. Engagement/Dégagement
Parametre Définition lllustration
Extrémité ) L’outil engage ou se
dégage tangent a la piece
L'outil engage en faisant
Zig Zag des zigs zag (petit aller

retour) avant d’attaquer la
piece
L’outil engage dans le
percage existant

Dans percage

2.3.5. Exemple

Rainurer un contour

ICréer un contour et nommez le “rainure*

Si vous ne savez pas comment créer un contour reportez-vous au manuel « A la
découverte de XCAP FAO » paragraphe : « 2. Créer le contour a usiner »

Clic ﬁ et [rainurer axe+Igr|

Choisissez le Contour “rainure” dans le support d’usinage

Pour passer au parametre suivant pensez a appuyer sur la touche “Entrée*

IRenseignez les différents paramétres|
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2.4. Rainurer Axe + Largeur / demi débouchant

Ce cycle permet de réaliser un oblong en prenant en parametre une profondeur et
une largeur pour la rainure :

- X F— x
& RAINURER Larg+Prof - OBLONG v1.2 MatiereXC48 [ X2 RAINURER - ENTREE_OUVERTE v1.0 Matiere:110 KG  BE
Suppart d'usinage il Cg:::::ns de Caracteristiques du cucle Support dusinage Outil Conditions de coupe Calacle(;-:’sé:gues du
Dice) Z Dep Rapide |20 Cote surZ |0 Dizt. de Securite ’5_
ST P A SE CYLINDRIGUE D
sl : Largeuwr |24 Frofondeur |2 Rayon ’T
T .
b Gm BD Methode |En Trochoide »| [ G41/G42
@ Outil Surep. |0 Finition [~
Wit de Rotation ® trémn O mdmn Eng. |Extremite -
Extremit
F Travail ® st O mmdron Deg |Extremite -

F Finition ® mmdtr ) mmdmn
F Plongee ® mmAr O mmdmn O Coef % () Rapide

Prof. Passe au Raypon SurZ

Amozage () Sans (@ Externe () Central ) Ext+Central

Outils et condition de coupe Caractéristique du cycle
2.4.1. Outils et conditions de coupe
Parametre Définition [llustrati on
Ref. Outil Référence de I'outil
T Numéro du pot de I'outil

Numéro du correcteur

N° Cor. o
pour I'outil

D Outil Diametre de I'outil

Vitesse de rotation de la

Vit de Rotation broche

i/ Diameétre de l'outil
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) Avance travail de
F Travail Pusi
usinage F travail
o Avance travail de
F Finition , . L
I'usinage lors de la finition
, Avance travail de
F Plongée Pusi I 7
usinage sur I'axe .
Profondeur de passe
Prof. Passe au Rayon . P :
radiale
Profondeur de passe au
rayon
N — |
Profondeur de la passe Profondeur de
Prof. Passe sur Z . P passeenZ
axiale
Arrosage Type d’arrosage
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2.4.2. Caractéristiques du cycle

Parameétre Définition . Parametre
[llustration ,
calculé

Cote Z pour D

les
déplacements
rapides en GO
entre les
points du
masque

Z Dep. Rapide

Z Dep
Rapide

Cote du début ColesrZ
d’'usinage par
rapport a
I'origine piece

Cote sur Z

Distance sur Z i _
a partir de S SR S—
laquelle on

Dist. de active l'avance

Sécurité travail. Elle est

définie a partir

de la cote sur
Z

dsfance de securte

Largeur de la

Largeur ; .
9 rainure B G
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Profandeur de la rainure

Profondeur de ;
la rainure SR S

Profondeur

Rayon en bout

Rayon :
y de rainure

Travail avec
_~ correcteur

Choisir de

G41/G42 travailler avec
ou sans

correcteur

Travail sans correcteur

Usinage aller - retour
Usinage avalant puis opposition

Usinage @-j E 2
Aller/Retour bidirectionnel

ou dans un
seul sens

Surépaisseur
de matiére a
laisser pour la
finition
Réaliser une
finition de

Finition I'opération
avec le méme
outil

Surep.
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2.4.3.

Méthode

Parametre

Définition

[llustration

Aucune Ebauche

Une passe en correction
de rayon est exécutée

Aucune Ebauche : Une seul passe avec correcteur de rayon

i —

Centrale Pleine Passe

Une passe au centre de
I'oblong est exécutée puis
des passes paralleles a la
géométrie sont effectuées

Premiére passe au centre de la rainure
Passes suivantes paralelles a la géométrie de I'oblong

el ——)

&

Centrale ¥ Passe Z

Une passe au centre de
I'oblong est exécutée sur
le moitié de la profondeur
de passe en Z en avalant

Centrale Y2 Passe Z A/R

Une passe au centre de
I'oblong est exécutée sur
le moitié de la profondeur
de passe en Z en
Aller/retour

Centrale 2 F

Une passe au centre de
I'oblong est exécutée avec
la moitié de I'avance
travail

En Rampe

Une passe au centre de
I'oblong est exécutée en
pente sur la longueur du
contour avec I'angle
calculer

5

contour de |

o

rainure
&

V%

Rampe calculée ﬁL

Profondeur|passe
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Pr_ise de passe lrorfho’ldale :_Ia valeur de
z:::::‘sassa radiale est lai
La prise de passe est
En trochoide effectuée en trochoide
(cercle)
Au Plus Vite
2.4.4. Engagement/Dégagement
Parameétre Définition [llustra tion
N L’outil engage ou se
Extremité 9ag

dégage tangent a la piece
L'outil engage ou se

Tangent dégage tangent avec une

distance choisie

Pivot

2.4.5. Exemple

Rainurer un contour

ICréer un contour et nommez le “rainure*

Si vous ne savez pas comment créer un contour reportez-vous au manuel « A la
découverte de XCAP FAO » paragraphe : « 2. Créer le contour a usiner »

Clic ﬁ et [rainurer axe+Igr|

Choisissez le Contour “rainure” dans le support d’usinage

Pour passer au parametre suivant pensez a appuyer sur la touche “Entrée*

IRenseignez les différents paramétres|
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2.5. Rainurer Axe + Largeur / traversante

Ce cycle permet de réaliser une rainure débouchante en prenant en paramétre une
profondeur et une largeur pour la rainure :

X RAINURER Larg+Prof - OBLONG v1.2 MatiereXC48 (i) Xf  RAINURER - TRAVERSANTE v1.0 Matiere:110 KG
Support dusinage il Cg:ﬂ::ieons de Caracteristiques du cycle Support dusinage Outil Conditions de coupe Ealacle&s{:igues du
Dico Z Dep Rapide |25 Cote surZ |0 Dist. de Securite ,5_
RE= [T F R SE CYLINDRIGLUE D..
‘ g Largewr |24 Profondeur |2 Rayon |12
T .
RP G BD Methade |[Aucune Ebauche ~| [ G41/G42
@ Outil Surep, Firition [
Wit de Ratation ® tr/mn O mlmn Eng. |Extiemite hd
Extramit -
F Travail ® mmdtr ) mmdmn Deg. [Extemia

F Finition @ e ) mmdmn

F Plongee ® mmAr O mmdmn O Coef % () Rapide

Prof. Passe au Rayon SurZ

Amozage () Sans ® Exteme () Central () Ext+Central

Outils et condition de coupe Caractéristique du cycle
2.5.1. Outils et conditions de coupe
Paramétre Définition lllustration
Ref. Outil Référence de I'outil
T Numéro du pot de I'outil
o Numéro du correcteur
pour I'outil
D Ouitil Diametre de I'outil

.— Diameétre de l'outil

Vitesse de rotation de la

Vit de Rotation broche
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) Avance travail de
F Travail Pusi
usinage F travail
o Avance travail de
F Finition , . L
I'usinage lors de la finition
, Avance travail de
F Plongée Pusi I 7
usinage sur I'axe .
Profondeur de passe
Prof. Passe au Rayon . P :
radiale
Profondeur de passe au
rayon
N — |
Profondeur de la passe Profondeur de
Prof. Passe sur Z . P passeenZ
axiale
Arrosage Type d’arrosage
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2.5.2. Caractéristiques du cycle

Parameétre Définition . Parametre
[llustration ,
calculé

Cote Z pour D

les
déplacements
rapides en GO
entre les
points du
masque

Z Dep. Rapide

Z Dep
Rapide

Cote du début ColesrZ
d’'usinage par
rapport a
I'origine piece

Cote sur Z

Distance sur Z i _
a partir de S SR S—
laquelle on

Dist. de active l'avance

Sécurité travail. Elle est

définie a partir

de la cote sur
Z

dsfance de securte

Largeur de la

Largeur ; .
9 rainure B G
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Profandeur de la rainure

Profondeur de ;
la rainure SR S

Profondeur

Rayon en bout

Rayon :
y de rainure

Travail avec
_~ correcteur

Choisir de

G41/G42 travailler avec
ou sans

correcteur

Travail sans correcteur

Usinage aller - retour
Usinage avalant puis opposition

Usinage @-j E 2
Aller/Retour bidirectionnel

ou dans un
seul sens

Surépaisseur
de matiére a
laisser pour la
finition
Réaliser une
finition de

Finition I'opération
avec le méme
outil

Surep.

Page 97



GP SOFTWARE

Vous allez aimer usiner

2.5.3.

Méthode

Parametre

Définition

[llustration

Aucune Ebauche

Une passe en correction
de rayon est exécutée

Aucune Ebauche : Une seul passe avec correcteur de rayon

Centrale Pleine Passe

Une passe au centre de
I'oblong est exécutée puis
des passes paralleles a la
géométrie sont effectuées

Premiére passe au centre de la rainure
Passes suivantes paralelles a la géométrie de I'oblong

el ——)

Centrale ¥ Passe Z

Une passe au centre de
I'oblong est exécutée sur
le moitié de la profondeur
de passe en Z en avalant

Centrale Y2 Passe Z A/R

Une passe au centre de
I'oblong est exécutée sur
le moitié de la profondeur
de passe en Z en
Aller/retour

Centrale 2 F

Une passe au centre de
I'oblong est exécutée avec
la moitié de I'avance
travail

En Rampe

Une passe au centre de
I'oblong est exécutée en
pente sur la longueur du
contour avec I'angle
calculer

o

rainure

‘j contour de &
&
Rampe calculée ﬁL

Profondeur|passe

V%
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Prise de passe trochoidale : la valeur de
prise de passe radiale estfaible et
constante [ -

_ CAL
La prise de passe est loZk
En trochoide effectuée en trochoide
(cercle)
Au Plus Vite
2.5.4. Engagement/Dégagement
Parameétre Définition lllustration
Extrémité ] L’outil engage ou se
dégage tangent a la piece
L’outil engage ou se
Tangent dégage tangent avec une
distance choisie
Pivot
2.5.5. Exemple

Rainurer un contour

ICréer un contour et nommez le “rainure*

Si vous ne savez pas comment créer un contour reportez-vous au manuel « A la
découverte de XCAP FAO » paragraphe : « 2. Créer le contour a usiner »

Clic ﬁ et [rainurer axe+Igr|

Choisissez le Contour “rainure” dans le support d’'usinage

Pour passer au paramétre suivant pensez a appuyer sur la touche “Entrée*

IRenseignez les différents paramétres|
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2.6. Rainurer Axe + Largeur / Boucle

Ce cycle permet de réaliser une rainure sur un contour fermé en prenant en
parametre une profondeur et une largeur pour la rainure :

- X F— x
%% RAINURER Larg+Prof - OBLONG v12 Matiere:XC48 (s3] % PEALYIUGER = (HOLCUE 0 e Y e N
Suppart d'usinage il Cg:::::ns de Caracteristiques du cucle Support dusinage Outil Conditions de coupe Calacle(;-:’sé:gues du
Dice) Z Dep Rapide Cate surZ |0 Dist. de Securite ’5_
ST P A SE CYLINDRIGUE D
sl : Largew |12 Frofondeur |2 Rayon ’B_
T .
b Gm BD Methode |Certrale Pleine Passe | [ G41/G42
@ Outil Surep. |0 Finition [~
Wit de Rotation ® trémn O mdmn Eng. |Extremite -

F Travail ® e O mmdmn
F Finition ® mmdtr ) mmdmn
F Plongee ® mmAr O mmdmn O Coef % () Rapide

Prof. Passe au Raypon SurZ

Amozage () Sans (@ Externe () Central ) Ext+Central

=
Outils et condition de coupe Caractéristique du cycle
2.6.1. Outils et conditions de coupe
Parametre Définition [llustration
Ref. Outil Référence de I'outil
T Numéro du pot de I'outil

Numéro du correcteur

N° Cor. o
pour I'outil

D Outil Diametre de I'outil

Vitesse de rotation de la

Vit de Rotation broche

i/ Diameétre de l'outil
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) Avance travail de
F Travail Pusi
usinage F travail
o Avance travail de
F Finition , . L
I'usinage lors de la finition
, Avance travail de
F Plongée Pusi I 7
usinage sur I'axe .
Profondeur de passe
Prof. Passe au Rayon . P :
radiale
Profondeur de passe au
rayon
N — |
Profondeur de la passe Profondeur de
Prof. Passe sur Z . P passeenZ
axiale
Arrosage Type d’arrosage

Page 101



GP SOFTWARE

f Vous allez aimer usiner

2.6.2. Caractéristiques du cycle

Parametre Définition . Parametre
[llustration .
calculé

Cote Z pour DU

es | 1 [ &

déplacements

rapides en GO
entre les
points du
masque

Z Dep
Rapide

Z Dep. Rapide

Cote du début ColesirZ
d’'usinage par
rapport a
I'origine piece

Cote sur Z

Distance sur Z <
a partir de S G E—
laquelle on
Dist. de active l'avance
Sécurité travail. Elle est
définie a partir
de la cote sur
Z

dsfance de secuté

Largeur de la

L arg e u r i Lagaurfanue
rainure 4’
Profondeur de la rainure
Profondeur de ;
Profondeur ) ‘
la rainure T 4’ N
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Rayon de la rainure

Rayon en bout
de rainure

Rayon

Choisir de
travailler avec
ou sans
correcteur

G41/G42

Surépaisseur

de matiére a

laisser pour la

finition

Réaliser une
finition de

Finition I'opération

avec le méme

outil

Surep.
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2.6.3.

Méthode

Parametre

Définition

[llustration

Aucune Ebauche

Une passe en correction
de rayon est exécutée

Aucune Ebauche : Une seul passe avec correcteur de rayon

Centrale Pleine Passe

Une passe au centre de
I'oblong est exécutée puis
des passes paralleles a la
géométrie sont effectuées

Premiére passe au centre de la rainure
Passes suivantes paralelles a la géométrie de I'oblong

feis——

Centrale ¥ Passe Z

Une passe au centre de
I'oblong est exécutée sur
le moitié de la profondeur
de passe en Z en avalant

Centrale Y2 Passe Z A/IR

Une passe au centre de
I'oblong est exécutée sur
le moitié de la profondeur
de passe en Z en
Aller/retour

Centrale 2 F

Une passe au centre de
I'oblong est exécutée avec
la moitié de I'avance
travail

En Rampe

Une passe au centre de
I'oblong est exécutée en
pente sur la longueur du
contour avec l'angle
calculer

5

conttour de la rainure

&

—
Rarmpe calculée

Profondeur|

Trajectoire outi

———

H

lpasse
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_ CAL
La prise de passe est loZk
En trochoide effectuée en trochoide
(cercle)
Au Plus Vite
2.6.4. Engagement/Dégagement
Parameétre Définition lllustration
Extrémité ] L’outil engage ou se
dégage tangent a la piece
L’outil engage en faisant
Zig Zag des zigs zag (petit aller

retour) avant d’attaquer la
piece
L’outil engage dans le
percage existant

Dans percage

2.6.5. Exemple

Rainurer un contour

ICréer un contour et nommez le “rainure*

Si vous ne savez pas comment créer un contour reportez-vous au manuel « A la
découverte de XCAP FAO » paragraphe : « 2. Créer le contour a usiner »

Clic % et [rainurer axe+lgr|

Choisissez le Contour “rainure” dans le support d’'usinage

Pour passer au paramétre suivant pensez a appuyer sur la touche “Entrée*

IRenseignez les différents paramétres|
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2.7. Rainurer 3D

Ce cycle permet de réaliser une rainure en 3 dimensions :

x5 RAINURER 3D v2.1 Matiere:XC48 (3w

Outil Conditions de coupe | Caracteristiques du cycle

Piece | ﬂ Type |Pl0f=f[><] j
Crit Prof. | ﬂ
Z Depart Z fin Fleche M,

Support d'usinage

@ RAINURER 3D v2.1 Matiere:XC48 == | % RAINURER 3D v2.1 Matiere:XC48 =
Suppart d'usinage Butil Eg:ﬂ::i:ns de Caracteristiques du cycle Suppart duzsinage Outil Conditions de coupe Calacte[:;'s[::gues du
Dico Z Dep Rapide Cate sur £ Dist. de Securte

S A nIY R FFAISE CrLINDRIGLE D..

Ebauche X Surep. Firition [
T N* Car. ED

Methode |Z Canstant | Aller-Retowr X Remontée Z X
@ Outil Fap.Bout Eng. |Extremite -
Wit. de Rotation @ te/mn O mmn Deg. |Estremite -

F Travail ® w0 mmdmn

F Plongee ® w0 mmdmn O Cosf % () Rapide

Prof. Pazze au Rayon Sursd

Amosage () Sans 8 Externe () Central () Ext+Cenbral

Outils et conditions de coupe Caractéristique du cycle
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2.7.1. Support d’'usinage
Parameétre Définition lllustration
Piece Définir la piece choisie
Type
Cnt Prof.
Z départ Hauteur de départ
Z fin Hauteur de fin
Fleche MAX Distance des’ segments
pour l'arc
2.7.2. Outils et conditions de coupe
Parameétre Définition lllustration
Ref. Outil Référence de I'outil
T Numéro de pot de I'outil
o Numéro du correcteur
N° Cor. o
pour I'outil
D Quitil Diametre de I'outil
.— Diamétre de l'outil
Ray. Bout Rayon du bout de I'outil Rayon bout dout
Vit de Rotation Vitesse de rotation de la
broche

Page 107




GP SOFTWARE

ﬁ Vous allez aimer usiner

F Travail

Avance travail de
l'usinage

F travail

F Plongée

Avance travail de
'usinage sur I'axe Z

F plongée

Prof. Passe au Rayon

Profondeur de passe
radiale

—
[

Profondeur de passe au
rayon

Prof. Passe sur Z

Profondeur de la passe
axiale

Profondeur de
passeenZ

Arrosage

Type d’arrosage
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2.7.3. Caractéristiques du cycle

Parametre Définition lllustration

Cote Z pour les
déplacements
rapides en GO entre
les points du masque

Z Dep. Rapide

Z Dep Rapide

CatesrZ

Cote du début /

Cote sur Z d’usinage par rapport
a l'origine piece

Distance sur Z a S G I
partir de laquelle on
active 'avance
travail. Elle est définie
a partir de la cote sur
Z

Dist. de Sécurité

dstance de securté

Opération en
ébauche
Surépaisseur de
Surep. matiere a laisser pour
une finition
Réaliser une finition
Finition de I'opération avec le
méme outil

Ebauche

i fracé dusnage der refour

Usinage | E

bidirectionnel ou non

Aller-Retour

Remontée a la cote Z
Remontée Z déplacement rapide
entre chaque passe
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2.7.4. Méthode
Parameétre Définition lllustration
L’'usinage se fait avec une
Z constant
hauteur constante
// Eond L usinage se fait
parallélement au fond
2.7.5. Engagement/Dégagement
Parameétre Définition lllustration
Extrémité . Loutil engage et €
dégage tangent a la piece
L'outil engage et se
Tangent dégage tangent avec une

distance choisie
L’outil engage ou se
Ext axe +/- dégagg a I’extrémi_t(_é avec
une distance positive et
négative choisie
L’outil engage ou se

Perp. droite d_egage
perpendiculairement a
droite
L’outil engage ou se
dégage
Perp. gauche perpendiculairement a
gauche
Pour Engagement
seulement :
L’outil engage en faisant
, des zigs zag (petit aller
219 zag retour) avant d’attaquer la

piece
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2.7.6. Exemple

Rainurer un contour

Créer un contour et nommez le “rainure”
Crée un contour pour le profil de la rainure |

Si vous ne savez pas comment créer un contour reportez-vous au manuel « A la
découverte de XCAP FAO » paragraphe : « 2. Créer le contour a usiner »

clc ] | etfainurer 3

Choisissez le Contour “rainure” dans le support d’'usinage

Pour passer au paramétre suivant pensez a appuyer sur la touche “Entrée*

IRenseignez les différents paramétres|
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2.8. Contourner

Ce cycle permet de réaliser un contour de la piéce :

x4 CONTOURNER v1.1 Matiere:XC48 | | (<2 CONTOURNER v1.1 Matiere:XC48 ]

QutilEondition=lde Caracteriztigues du cycle Support d'uzinage Outil Conditions de coupe BRI e G

Suppaort dusinage coupe cycle

Dico Z Dep Rapide |24 Cate zur 2 Dist. de Securite
=ETu I FEAISE CYLIMDRIGUE D
T I_ ,_ () A Dmoite (@ A Gauche Methode |Z Constant -
M* Car.
ﬁ Profondeur Frof. Pazze Wb Pasze
@ Outil Demiere Passe Remontée Z [X
Vit. de Rotation ® tr/mn ) mémn Swep. | Finition [
F Travvail @ mmr ) mmdmn Eng. |Extremite -
F Plonges ® mmtr O mmdmn O Coet % () Rapide Deg. |Extremite hd

Arrozage () Sans @ Externe () Certral ) Ext+Central

Outils et conditions de coupe Caractéristique du cycle
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2.8.1. Outils et conditions de coupe
Parametre Définition [llustration
Ref. Outil Référence de l'outil
T Numéro du pot de I'outil
o Numéro du correcteur
N° Cor. .
pour I'outil
D Ouitil Diametre de I'outil

.— Diametre de l'outil

Vitesse de Rotation de la

Vit. de Rotation broche

Avance travail de

F Travall Pusi
usinage F travail
Avance travail de
F Plongee Pusi I 7
usinage sur l'axe & ifatints
Arrosage Type d'arrosage
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2.8.2.

Caractéristiques du cycle

Parametre

Définition

[llustration

Parameétre
calculé

Z Dep Rapide

Cote Z pour les
déplacements
rapides en GO
entre les points
du masque

Z Dep. Rapide

Cote sur Z

Cote du début
d’'usinage par
rapport a 'origine
piéce

CotesurZ

Dist. de Sécurité

Distance sur Z a
partir de laquelle
on active I'avance
travail. Elle est
définie a partir de
la cote sur Z

dsfance de securte

A Droite/ A
Gauche

Sens du décalage
par rapport au
contour

Décalage a gauche du contour
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Profondeur

Profondeur du

contournage
Profondeur des Profondeur de
Prof. Passe e
passes
7 Nombre de passe
1
Nombres de ?
Nb Passe
passes

Derniere Passe

Profondeur de la
derniere passe

v

7'y
Dernigre passe

Remontée Z

Remontée a la
cote Z
déplacement
rapide entre
chaque passe
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Surépaisseur de
Surep. matiére a laisser
pour une finition

Surépaisseur

Réaliser une
I finition de
Finition . .
'opération avec le
méme outil
2.8.3. Méthode
Parametre Définition lllustration
L’'usinage se fait avec une
Z Constant 9
hauteur constante
‘j coniouvd§ l
L’outil prend la prise de
passe en pente sur la
Rampe
longueur du contour avec
I'angle calculer ——————
Ebauche SECO-GPS
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2.8.4. Engagement/Dégagement
Parameétre Définition lllustration
Extrémité ] L’outil engage ou se
dégage tangent a la piece
L’outil engage ou se
Tangent dégage tangent a la piece

avec une distance choisie

Perpendiculaire

L'outil engage ou se
dégage
perpendiculairement a la
piece avec une distance
choisie

Rayon

dégage la piéce en arc de

L’outil engage ou se

cercle avec un rayon
choisi

Ray Angle Dist

dégage avec I'association
d’'un angle + une distance

L'outil engage ou se

et d’'un rayon

Ext axe +/-

dégage a I'extrémité avec

L'outil engage ou se

une distance positive ou
négative choisie

En Rampe

L'outil engage ou se
dégage en bougeant sur
l'axe X, Y et Z en méme

temps

Hélice

L'outil engage en faisant
une hélice

Dans percage

L'outil engage ou se
dégage dans un percage

Pivot

L’outil vient en arc de
cercle (style pivot) sur le
point d’engagement
sélectionné
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2.8.5. Exemple

Contourner un contour

ICréer un contour et nommez le “Contournage’|

Si vous ne savez pas comment créer un contour reportez-vous au manuel « A la
découverte de XCAP FAO » paragraphe : « 2. Créer le contour a usiner »

cic | 2| et[Cortourne

Choisissez le Contour “Contournage” dans le support d’'usinage

Pour passer au paramétre suivant pensez a appuyer sur la touche “Entrée*

IRenseignez les différents paramétres|
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2.9. Contourner ébauche

Ce cycle permet de réaliser un contour en ébauche :

X% EBAUCHER CONTOURNER v3.3 Matiere:XC48 [l £ EBAUCHER CONTOURNER v33 MatiereXC48 (25w

Outil Conditions de Caracteristiques du

Support d'usinage S Caracteristiques du cycle Support dusinage Outil Conditions de coupe e
Dica Z Dep Rapide Cote sur £ Dist. de Securite
Ref. Outil 14ISE CYLINDRIQUE D.. _
Largeur (& Droite (@) 4 Gauche [T G41/G542
T W* Car. BD
Profondeur Methode |EnBout -
D Remontée Z[®  Surep. Firition [
Wit. de Ratation @ trémn ) mmn B IW‘
F Travail ® mmAtr ) mmdmn Deg, |Extremite =

Prof. Passe au Rayvon SurZ

F Plangee @ mmstr ) mmdmn ) Coef % ) Rapide
F Finitian ® rmAr O mmdmn O H Crete

Amosage () San: @ Externe () Central () Ext+Central

Outils et conditions de coupe Caractéristique du cycle
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2.9.1. Outils et conditions de coupe
Parametre Définition [llustration
Ref. Outil Référence de I'outil
T Numéro du pot de I'outil
o Numéro du correcteur
N° Cor. .
pour I'outil

D Outil Diametre de I'outil

.— Diametre de l'outil

Vitesse de rotation de la

Vit. de Rotation broche

Avance travail de

F Travail e
l usmage F travail
Prof. Passe au Rayon Profondeur de passe O
radiale

Profondeur de passe au
rayon
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Profondeur de

Profondeur de la passe
Prof. Passe sur Z . P passe enZ
axiale

Avance travail de
F Plongee Iusi I'axe 7
usinage sur I'axe F plongée

F Finition Avance finition
Arrosage Type d'arrosage
2.9.2. Caractéristiques du cycle
Parameétre Définition . Parameétre
[llustration .
calculé
- : $ .........

Cote Z pour les
déplacements
rZaDigg rapides en GO
P entre les points
du masque

Z Dep. Rapide

CotesurZ

Cote du début
d’'usinage par
rapport a
I'origine piece

Cote sur Z
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Dist. de
Sécurité

Distance sur Z
a partir de
laquelle on
active 'avance
travail. Elle est
définie a partir
de la cote sur
Z

dstance de securté

Largeur

Epaisseur a
enlever par
rapport au
contour
sélectionné

Largeur & usiner

o=

A Droite/ A
Gauche

Sens du
décalage par
rapport au
contour

Décalage & gauche du contour

ol

Décalage a droite du contour

G41/G42

Travail avec ou
sans
correcteur

Travail avec
_~ correcteur

Travail sans correcteur

Profondeur

Profondeur du
contournage

Remontée
Z

Remontée a la
cote Z
déplacement

rapide entre
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chaque passe

Surépaisseur

Surep de mat|ére é Surépaisseur
' laisser pour
une finition

Réaliser une
passe
supplémentaire
Finition pour enlever la
surépaisseur
(ou une passe
a vide)

2.9.3. Méthode

Définition lllustration
C’est la partit inférieur de
En Bout I'outil qui travaille

principalement
En Roulant C'est I_e flan_c d_e I'outil qui
travaille principalement

On réalise le contournage
Tréflage en réalisant des percages
successifs

Parametre

2.9.4. Engagement/Dégagement

Parametre Définition [llustration

f s L'outil engage ou se
Extrémite . R T
dégage tangent a la piece

L'outil engage ou se
Tangent dégage tangent avec un

décalage prédéfini

L’outil engage ou se
dégage perpendiculaire
Perpendiculaire avec une certaine
distance par rapport a la

piece

L'outil engage ou se
Rayon dégage en faisant un arc
de cercle prédéfini
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2.9.5. Exemple

Contourner un contour

ICréer un contour et nommez le “Contournage’|

Si vous ne savez pas comment créer un contour reportez-vous au manuel « A la
découverte de XCAP FAO » paragraphe : « 2. Créer le contour a usiner »

Clic ﬁ et [Contourner Ebauchg]

Choisissez le Contour “Contournage” dans le support d’'usinage

Pour passer au paramétre suivant pensez a appuyer sur la touche “Entrée*

IRenseignez les différents paramétres|
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2.10. Chanfreiner

Ce cycle permet de réaliser des chanfreins sur la piece :

% CHANFREINER CONTOUR v4.4 Matiere:XC48 ==| | =2 CHANFREINER CONTOUR v4.4 Matiere:XC48 (=]

Outil Conditions de Caracteristiques du

Support duzinage coupe Caracteristigues du cycle Support dusinage Outil Conditions de coupe cycle

IR FFi<E & CHANFREINER D _ D% | Chpliz ol Moo | MRlebocri]l
i ()
T wea [ - O ADote @ AGauche [ G41/G42
—_ Largewr l_ Profondeur l_
Doui [ angeCone [ @owilnf[ Erg [Eomte =]
HiTallee| Htlactve |  PosCor [Grand8  ~] Deg [Ertemte <]

Vit. de Rotation @ tr/rn ) mémn
F Trawai @ ot 1 mmdmn

F Plongee @ mmr ' mmdmn O Coef % ) Rapide

Prof. Passe au Rapon SwZ

Arosage () Sang @ Externe () Central () Ext+Central

Outils et conditions de coupe Caractéristique du cycle
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2.10.1. Outils et conditions de coupe
Parametre Définition [llustration
Ref. Outil Référence de I'outil
T Numéro du pot de I'outil
o Numéro du correcteur
N° Cor. .
pour I'outil
D Ouitil Diametre de I'outil
Diamétre de
l'outil
Angle cone Angle du cone de I'outil

Angle du cone de l'outil

Diametre inférieur de

D Outil Inf o
I'outil

Petit diametre

Hauteur de la partie

Ht. Taillee d’usinage de l'outil

Hauteur taillée
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Haufeur
Nacive

Ht. Inactive Hauteur inactive de I'outil

Définition de I'endroit ou
s’applique le correcteur de
rayon. Trois choix sont
possibles

Pos. Cor.

Vitesse de rotation de la
Vitesse de

Vit. de Rotation broche reation

Avance travail de

F Travail .
l'usinage
Avance Travail
, Avance travail de
F Plongée e ,
'usinage sur I'axe Z
Avance plongée
Profondeur de passe
Prof. Passe au Rayon : P “
radiale

Profondeur de passe au
rayon
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Prof. Passe sur Z

Profondeur de la passe
axiale

prise de passe
enZ

Arrosage

Type d’arrosage

2.10.2.

Caractéristiques du cycle

Parametre Définition

[llustration

Parametre
calculé

Cote Z pour
les
déplacements
rapides en
GO entre les
points du
masque

Z Dep
Rapide

Z Dep. Rapide

Cote de
début
Cote sur Z | d’'usinage par
rapport a
I'origine piece

CatesrZ

Distance sur
Z a partir de
laquelle on
active
'avance
travail. Elle
est définie a
partir de la

Dist. de
Sécurité

cote sur Z

dsfance de secuté
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Décalage a gauche du contour

Sens du

A Droite/ A | décalage par
Gauche rapport au

contour DA D

Travail avec
G41/G42 ou sans
correcteur

1T

Largeur du

Largeur chanfrein

Profondeur chanfrein
Vi

|
T~

Profondeur

Profondeur du chanfrein
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2.10.3. Engagement/Dégagement
Parameétre Définition lllustration
Extrémité ) L’outil engage ou se
dégage tangent a la piece
L'outil engage ou se
Tangent dégage tangent a la piece

avec un décalage voulue

Perpendiculaire

L’outil engage ou se
dégage perpendiculaire a
la piece avec une distance

voulue

Rayon

L’outil engage ou se
dégage en faisant un arc
de cercle avec un rayon

choisi

Dans Engagement
seulement :

-Dans percage

L’outil engage dans un
percage

2.10.4.

Contourner un contour

Exemple

ICréer un contour fermé et nommez le “Contournage"

Si vous ne savez pas comment créer un contour reportez-vous au manuel « A la

découverte de XCAP FAO » paragraphe : « 2. Créer le contour a usiner »

clc {2 etchanieine

Choisissez le Contour “Contournage” dans le support d’'usinage

Pour passer au paramétre suivant pensez a appuyer sur la touche “Entrée*

IRenseignez les différents paramétres|
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2.11. Poche

Ce cycle permet de réaliser une poche dans la piéce :

]

b POCHE v2.3 Matiere:XC48

5 POCHE v2.3 Matiere:XC48

=

Outil Conditions de

O Caracternistiques du cycle

Support duzsinage

Caractenistiques du

Support d'uginage cycle

Outil Conditions de coupe

Dico
L nlv I (FRAISE CLINDRIGUE D..
T I_ M* Car. ’_ T
ooui [
Wit. de Fatation I— (@ trfmn O mdmin
Fliaval | @ mmétr O mmémn
F Plongee l_ @ mmdr O ommdmn O Coef % O Rapide

Fraof. Pazze au Rayon SwrZ

F Finition @ mmdr O mmdmn O H Crate

Arozage () Sans (@ Externe () Central (O Ext+Central

Z Dep Rapide Cote sur 2 Dist. de Securite

Prafardeur MNb Passe Dermiere Passe
Methode |Escargot ~ | Direction
Surep. Finition [

Eng. |Automatique -

Outils et conditions de coupe

Caractéristique du cycle
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2.11.1. Outils et conditions de coupe
Parameétre Définition [llustration
Ref. Outil Référence de I'outil
T Numéro du pot de I'outil
o Numéro du correcteur de
N° Cor. .
I'outil
D Outil Diamétre de I'outil

.— Diametre de l'outil

Vitesse de rotation de la

Vit. de Rotation broche

Avance travail de

F Travail .
'usinage

F travail

Avance travail de

F Plongée e )
'usinage sur I'axe Z

F plongée
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Prof. Passe au Rayon

Profondeur de passe
radiale

()

Profondeur de passe au

rayon

Prof. Passe sur Z

Profondeur de la passe
axiale

Profondeur de
passeenZ

F Finition

Avance de la finition

Arrosage

Type d'arrosage
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2.11.2.

Caractéristiques du cycle

Parametre

Définition

lllustration

Parametre
calculé

Z Dep
Rapide

Cote Z pour les
déplacements
rapides en GO
entre les points
du masque

Z Dep. Rapide

Cote sur Z

Cote de début
d’usinage par
rapport a
I'origine piece

CatesrZ

Dist. de
Sécurité

Distance sur Z
a partir de
laquelle on

active l'avance

travail. Elle est

définie a partir

de la cote sur
Z

dsfance de secuté

Profondeur

Profondeur de
la poche

Nb Passe

Nombres de
passes
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N Profondeur de
Derniere - v
la derniére ‘

Passe ¥
paSSG Demigre passe

Surépaisseur I

de matlél’e é. Surépaisseur
laisser pour -
une finition

Surep.

Réaliser une
passe
supplémentaire
Finition pour enlever la
surépaisseur
(ou une passe
a vide)

Angle pour
indiquer la
direction
d’usinage

Direction

! Direction d'usinage
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2.11.3. Méthode
Parametre Définition [llustration
Réalise la poche en
Escargot commencant au centre et

en finissant sur le coté

Balayage A/R + Cnt

Poche évidée en aller-
retour puis la derniere
passe suit le contour

Cnt + Balayage A/R

Inverse de la méthode
Balayage A/R + Cnt

Balayage 1 sens +Cnt

Poche évidée en avalant
puis la derniére passe suit
le contour

Cnt + Balayage 1 sens

Inverse de la méthode Cnt
+ Balayage 1 sens

Spirale Poche réaliser en spirale
Poche réaliser en spirale
Spirale UGV pour Usinage a grande

vitesse
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2.11.4. Engagement

Parameétre Définition [llustration
Automatique

L'outil engage la piéce en

Zig Zag effectuant un zigzag (petit
aller-retour)

L’outil engage dans un

percage

Dans percage

2.11.5. Exemple

Réaliser une poche avec un contour

ICréer un contour fermé et nommez le “Poche’|

Si vous ne savez pas comment créer un contour reportez-vous au manuel « A la
découverte de XCAP FAO » paragraphe : « 2. Créer le contour a usiner »

Clic ﬁ et[Pochd

Choisissez le Contour “Poche” dans le support d’'usinage

Pour passer au parametre suivant pensez a appuyer sur la touche “Entrée*

IRenseignez les différents paramétres|
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2.12. Poche 3D

Ce cycle permet de réaliser une poche avec le flanc lié a un contour :

x5 POCHE ESCARGOT 3D v1.1 Matiere:XC48 [=] | =& POCHE ESCARGOT 3D v1.1 Matiere:XC48 ==
Support d'uzinage Outil ngﬂi::ms de Caracternistiques du cycle Support d'uzinage Outil Conditions de coupe Calacteé-ivs[::gues du
Dica Z Dep Rapide Cote sur 2 Digt. de Securite
Ref. Outil |FF|AISE CyLINDRIGUE D.. j _—
Profondeur Prof. Pazse Mb Passe
T M* Car.
BD Dermiere Pazze Recouvrament Surep.
A Ol Fay.Bout Eng. |Autornatique -

'it. de Flotation @ tr/mn ) mdmn
F Trawall ® w0 mmdmn
F Flongee @ mmdtr O mmdron ) Coef 2

Arozage () Sans @ Externe () Central (O Ext+Central

Outils et conditions de coupe Caractéristique du cycle
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2.12.1. Outils et conditions de coupe
Parametre Définition [llustration
Ref. Outil Référence de l'outil
T Numéro du pot de I'outil
o Numéro du correcteur
N° Cor. o
pour I'outil
D Ouitil Diameétre de I'outil

.— Diameétre de l'outil

Ray. Bout Rayon du bout de I'outil D&Raymmm

Vitesse de rotation de la

Vit. de Rotation broche

Avance travail de

F Travall g
l'usinage

F travail
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. Avance travail de
F Plongée e ,
I'usinage sur I'axe Z —

Arrosage Type d'arrosage
2.12.2. Caractéristiques du cycle
Parameétre Définition . Paramétre
[llustration ,
calculé
. : T ,,,,,,,,

Cote Z pour les
déplacements

Z Dep Rapide rapides en GO
entre les points du
masque

Z Dep. Rapide

CotesurZ

Cote de début
d’'usinage par
rapport a l'origine
piece

Cote sur Z

Distance sur Z a I S
partir de laquelle
Dist. de Sécurité on actiye lavance

travail. Elle est
définie a partir de
la cote sur Z

dstance de securté

Définit par le

Profondeur ,
contour latéral
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Profondeur des S e
Prof. Passe . passe en Z
passes axiales

Nombre de passe

1
Nombre de passe 2
Nb Passe dep
axiale
. Profondeur de la '
Derniere Passe s i
derniére passe .
Brniere passe
Distance de la
Recouvrement passe réutilisée :
pour la prochaine

Profondeur de passe au
rayon

Surépaisseur de
Surep matiére a laisser
pour une finition

Surépaisseur
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2.12.3. Engagement
Parametre Définition lllustration
Automatique

L'outil engage la piéce en

Zig Zag effectuant un zig zag (petit
aller retour)

L’outil engage dans un

percage

Dans percage

2.12.4. Exemple

Réaliser une poche 3D avec un contour

Créer un contour fermé et nommez le “Poche"
Créer un contour pour le profil de la poche |

Si vous ne savez pas comment créer un contour reportez-vous au manuel « A la
découverte de XCAP FAO » paragraphe : « 2. Créer le contour a usiner »

cic | etfoche D

Choisissez le Contour “Poche” dans le support d’usinage

Pour passer au paramétre suivant pensez a appuyer sur la touche “Entrée*

IRenseignez les différents paramétres|
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2.13. Trefler Rainure

Ce cycle permet de réaliser une rainure avec la technique du tréflage, cette
technigue consiste a réaliser des percages successifs en suivant I'axe de la rainure :

2 TREFLAGE AXE v1.1 Matiere:XC48 (== 2 TREFLAGE AXE v1.1 Matiere:XC48 ==
Support dusinage Outil Cg:ﬂ::i:lns de Caracteristiques du cycle Support d'usinage Outil Conditions de coupe Calaclet;;sc::gues du
[N FFAISE & TREFLERD.. L & Dep fispide Eote’i[z [ [’m_desecwite [
Proforndeur Retrait
T I_ N* Car. ’_ BD =
Eng. |Extremite -
aoui [ Deg [Estiemte |
“it. de Rotation ® tr/mn ) mmn
F Travail l_ @ mmtr ) mmdmn
Paz l_ Ht Crete l_
Amosage () San: @ Externe () Central () Ext+Central
Outils et conditions de coupe Caractéristique du cycle
2.13.1. Outils et conditions de coupe
Parametre Définition . Parametre
lllustration .
calculé
Ref. Outil Référence de I'outil
Numeéro de pot de
T .
I'outil
Numéro du
N° Cor. correcteur pour
I'outil
D Ouitil Diameétre de I'outil
.— Diametre de l'outil
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Vit. de Rotation Vitesse de rotation
de la broche
E Travalil Avan’ce_travall de
IUSInage F Travail
oui
Pas
Décalage entre
Pas ,
chaque plongée
oui
Ht Créte Hauteur de la Créte
Hauteur de céte
Arrosage Type d'arrosage
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2.13.2. Caractéristiques du cycle
Paramétre Définition . Parameétre
[llustration ,
calculé
- : T .........

Cote Z pour les

déplacements

Z Dep Rapide rapides en GO

entre les points du
masque

Z Dep. Rapide

CotesurZ

Cote de début
d’'usinage par
rapport a l'origine
piece

Cote sur Z

Distance sur Z a S G I
partir de laquelle
on active l'avance
travail. Elle est
définie a partir de
la cote sur Z

Dist. de Sécurité

dstance de securté

Profondeur du

Profondeur ,
tréflage
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valeur du
dégagement de
I'outil avant la
Retrait rem ontee E’OUF
eviter que l'outil
« traine » sur la
matiére. Il se fait Distance de retrait
sur XY et Z avant remonté en Z
2.13.3. Engagement/Dégagement
Parameétre Définition [llustration

L’outil engage ou se
dégage tangent a la piece
L’outil engage ou se
Tangent dégage tangent avec une
distance choisie
L'outil engage ou se
dégage tangent avec une

Extrémité

Ext +/- distance choisie
positivement ou
négativement
2.13.4. Exemple

Réaliser un tréflage avec un contour

ICréer un contour et nommez le “tréflage*

Si vous ne savez pas comment créer un contour reportez-vous au manuel « A la
découverte de XCAP FAO » paragraphe : « 2. Créer le contour a usiner »

Clic ﬁ et [Trefler Rainure]

Choisissez le Contour “tréflage” dans le support d’'usinage

Pour passer au parameétre suivant pensez a appuyer sur la touche “Entrée*

IRenseignez les différents paramétres|
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2.14. Trefler Contour

Ce cycle permet de réaliser un contour en tréflagie technique consiste a usiné avec une
fraise en percant petit a petit le contour :

x5 TREFLAGE CONTOUR v1.0 Matiere:XC48 ==l| | x5 TREFLAGE CONTOUR v1.0 Matiere:XC48 ==
Support d'uzinage Outil ngﬂ:;::ms de Caracterniztigues du cycle Suppart dusinage Gntf] B e eaEe Ealacte;;i::gues du
Di i i i
NN (--i/\SE 4 TREFLER D, Ico Z Dep Rapide |23 Cote sur 2 Dist. de Securite
Tourelle ]
() & Droite (@ A Gauche
T N* Car. BD

Largeur Profondeur Surep.
Fietrait Aller-R atowr O

@ Ol

Wit. de: Rotation (@ tr/mn ) m/mn

F Trawail @ At O mimdmin

Prof. Passe au Rayon Paz Ht Crete

Amogage () Sans ™ Externe (O Central () Ext+Central

Outils et conditions de coupe Caractéristique du cycle
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2.14.1. Outils et conditions de coupe
Parameétre Définition . Parametre
lllustration ,
calculé
Ref. Outil Référence de I'outil
Numéro du pot de
T .
I'outil
N° Cor. Numéro du, _
correcteur de I'outil
D Outil Diamétre de I'outil

.— Diameétre de l'outil

Vitesse de rotation

Vit. de Rotation de la broche

Avance travail de

F Travall e
IUSInage F Travail
Prof. Passe au Profondeur de Q
Rayon passe radiale

Profondeur de passe au
rayon
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Pas
Pas Pas de l'outil oui
Ht Créte Hauteur de la Créte oui
Hauteur de céte
Arrosage Type d’arrosage
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2.14.2. Caractéristiques du cycle
Parametre Définition lllustration
= : T ,,,,,,,,,
Cote Z pour les g
. déplacements rapides en g
Z Dep Rapide GO entre les points du a
masque
CotesurZ
Cote de début d’'usinage
Cote sur Z par rapport a l'origine
piece
Distance sur Z a partir de g
Dist. de Seécurité Iaquell_e on active I,a_lvgnge ;
travail. Elle est definie a 5
partir de la cote sur Z L
A Droite/ A Gauche Sens du decalage par |
rapport au contour
Largeur Largeur du tréflage Laraeur & usiner
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Profondeur Profondeur du tréflage
Surépaisseur de matiere a Surépaisseur
Surep . o
laisser pour une finition
Retrait Retrait de I'outil aprés @ JL
chaque passe
Distance de retrait
avant remonté en Z
Aller-Retour Usinage bidirectionnel
2.14.3. Exemple

Réaliser un tréflage avec un contour

ICréer un contour et nommez le “tréflage*

Si vous ne savez pas comment créer un contour reportez-vous au manuel « A la
découverte de XCAP FAO » paragraphe : « 2. Créer le contour a usiner »

Clic ﬁ et [Trefler Contour|

Choisissez le Contour “tréflage” dans le support d’usinage

Pour passer au parametre suivant pensez a appuyer sur la touche “Entrée*

IRenseignez les différents paramétres|
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2.15. Reprise de contour

Ce cycle permet de faire une reprise d’'un contournage déja réalisé :

% REPRISE DE CONTOUR v2.0 Matiere:XC48 B | 5 REPRISE DE CONTOUR v2.0 Matiere:XC48 (sl
i iti - g - Caracteristiques du
Support d'usinage uti Cg:ﬂ::gms a= Caracteristiques du cycle Suppart d'usinage Outil Conditions de coupe c},c'g
Dico Z Dep Rapide |Ed Cate sur 2 Dist. de Securite
Ref. Outil SE CYLINDRIGUE D.. _—
Tourelle (0 A Draite @ A Gauche @ Outil Precedent
T W* Car, ED
Prafandeur Methode |Contoumage -
B Dl Remontée 2% Surep. Firition [
Wit. de Ratation ® tr/mn ) mdmin Eng |Extremite -
F Trawail @ mmdte ) mmdmin Deqg. |Extremite -
F Flongee ® mmstr ) mmdmn ) Coef % () Rapide
Praf. Pazse au Rayon SurZ Ht Crete
Armozage (O Sans ® Ewterne () Central () Ext+Central

Outils Conditions de coupe Caractéristique du cycle
2.15.1. Outils et conditions de coupe
Paramétre Définition lllustration
Ref. Outil Référence de I'outil
T Numéro du pot de I'outil
o Numéro du correcteur
pour I'outil

D Outil Diametre de I'outil

.— Diameétre de l'outil

Vitesse de rotation de la

Vit. de Rotation broche
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F Travail

Avance travail de
l'usinage

F travail

F Plongée

Avance travail de
'usinage sur I'axe Z

F plongée

Prof. Passe au Rayon

Profondeur de passe
radiale

—
[

Profondeur de passe au
rayon

Prof. Passe sur Z

Profondeur de la passe
axiale

Profondeur de
passeenZ

Ht Crete

Hauteur de la créte

Hauteur de céte

Arrosage

Type d’arrosage
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2.15.2. Caractéristiques du cycle
Paramétre Définition . Parameétre
[llustration ,
calculé
- : T .........

Cote Z pour les
déplacements

Z Dep Rapide rapides en GO
entre les points du
masque

Z Dep. Rapide

CotesurZ

Cote de début
d’'usinage par
rapport a l'origine
piece

Cote sur Z

Distance sur Z a S G I
partir de laquelle
on active l'avance
travail. Elle est
définie a partir de
la cote sur Z

Dist. de Sécurité

dstance de securté

Décalage a gauche du contour

. Sens du décalage

A Droite/ A
par rapport au %9_
Gauche contour i

Diametre de I'outil

D Outil Précédent du cycle
précéedant
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Profondeur

Profondeur du
contour

Remontée Z

Remontée a la
cote Z
déplacement
rapide entre
chague passe

Surep

Surépaisseur de
matiere a laisser
pour une finition

=

Surépaisseur

Finition

Réaliser une
finition de
I'opération avec le
méme outil
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2.15.3. Méthode

Parametre Définition lllustration

Contournage Réaliser en Contournage
Tréflage Réaliser en Tréflage
Poche Réaliser en Poche

2.15.4. Engagement/Dégagement

Parametre Définition lllustration

Extrémité L'outil engage et se

dégage tangent a la piece
L'outil engage et se
Tangent dégage tangent avec une
distance choisie
L'outil engage et se
dégage
perpendiculairement avec
une distance choisie
L'outil engage et se
dégage en faisant un arc
de cercle avec un rayon
choisi
L'outil engage et se
dégage avec I'association
d’'un angle, d’'un rayon et
d’une distance

Perpendiculaire

Rayon

Rayon Angle Dist

2.15.5. Exemple

Réaliser une reprise de contour avec un contour

ICréer un contour fermé et nommez le “reprise’|

Si vous ne savez pas comment créer un contour reportez-vous au manuel « A la
découverte de XCAP FAO » paragraphe : « 2. Créer le contour a usiner »

Clic ﬁ et Reprise de contour

Choisissez le Contour “reprise” dans le support d’usinage

Pour passer au parametre suivant pensez a appuyer sur la touche “Entrée*

IRenseignez les différents paramétres|
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2.16. Ebauche 3D sur profil

Ce cycle permet de réaliser une ébauche en 3 dimensions avec un contour qui
servira de profil :

w EBAUCHE 3D v1.2 Matiere:XC48 (=3

Support d'usinage Outil Conditions de coupe | Caracteristiques du cycle

[1] poche

Section Lat. |p0c:he ﬂ O ADroite @A

Section Brut | ﬂ

Support d’'usinage

7 EBAUCHE 3D v1.2 Matiere:XC48 (=] | =& EBAUCHE 3D v1.2 Matiere:XC48 (=

Outil Conditions de Caracteristiques du

Support d'usinage R Caracteristiques du cycle Support dusinage Outil Conditions de coupe il
Dico Z Dep Rapide |25 Cate sur £ Dizt. de Securite
Ref Ouil [FRAISE CYLNDRIOUED. v — —— PR
Tourelle ]
(& Draite (@ A Gauche Ray. Comstant [
T M* Cor. ED

Surep. Femaontée 2 [X

B Ol Faw. Bout -
- T Eng. |Extremite -
‘it. de Riotation ® tr/mn O mdmn Deg ,W‘

F Travweail ® mmAtr O moendmn

F Flongee @ mmtr O mmdmn O Coef % () Rapide

Prof. Passe au Rayon SurZ

Arosage () Sans @ Externe (O Central () Ext+Central

Outils et conditions de coupe Caractéristique du cycle
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2.16.1. Support d’'usinage
Parameétre Définition lllustration
9 \
Contour représentant le
Contour : L
profil de la piece = Contour profi
7O
&
/, \
Section Lat Section latérale du profil contour latéral

O

A Droite/ A Gauche

Sens du décalage par
rapport au contour

Décalage & gauche du contour

ol

Décalage a droite du contour

Section Brut

Contour représentant le
brut

9 \

Section Brut

/S

2.16.2. Outils et conditions de coupe
Parameétre Définition [llustration
Ref. Outil Référence de l'outil
T Numéro du pot de I'outil
o Numéro du correcteur
N° Cor.

pour I'outil
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D Outil

Diametre de I'outil

.— Diametre de l'outil

Ray. Bout

Rayon du bout de l'outil

Rayon bout d'outil

Vit. de Rotation

Vitesse de rotation de la
broche

F Travail

Avance travail de
l'usinage

F travail

F Plongée

Avance travail de
'usinage sur I'axe Z

F plongée
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Prof. passe au Rayon

Profondeur de passe
radiale

()

Profondeur de passe au

rayon

Prof. Passe sur I'axe Z

Profondeur de passe sur
'axe Z

Profondeur de
passeenZ

Arrosage

Type d’arrosage
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2.16.3. Caractéristiques du cycle
Parameétre Définition . Parameétre
[llustration ,
calculé
- : T .........

Cote Z pour les

déplacements

Z Dep Rapide rapides en GO

entre les points du
masque

Z Dep. Rapide

CotesurZ

Cote de début
d’'usinage par
rapport a I'origine
piéce

Cote sur Z

Distance sur Z a S G I
partir de laquelle
on active I'avance
travail. Elle est
définie a partir de
la cote sur Z

Dist. de Sécurité

dstance de securté

Décalage a gauche du contour

. Sens du décalage

A Droite/ A
par rapport au %9_
Gauche contour i
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Ray Constant

Choisir de mettre
un rayon constant
(décalage // du
contour)

Rayon constant

cnts]

Rayon non constant
o

Surépaisseur de

Surépaisseur

Surep matiére a laisser

pour une finition

. Remontée apres
Remonteéee Z P

chaque passe
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2.16.4. Engagement/Dégagement

Parametre Définition lllustration
L'outil engage ou se
dégage tangent a la piece
L'outil engage ou se
Tangent dégage tangent a la piece
avec une distance choisie
L’outil engage ou se
dégage
perpendiculairement avec
une distance choisie
L’outil engage ou se
Rayon dégage en arc de cercle
avec un rayon choisi
L'outil engage et se
dégage avec I'association
d’'un angle, d’'un rayon et
d’une distance

Extrémité

Perpendiculaire

Rayon Angle Dist

2.16.5. Exemple

Réaliser une ébauche 3D sur profil avec un contour

Créer un contour et nommez le “ébauche 3D"
Créer un second contour pour le profil |

Si vous ne savez pas comment créer un contour reportez-vous au manuel « A la
découverte de XCAP FAO » paragraphe : « 2. Créer le contour a usiner »

Clic ﬁ et Ebauche 3D sur profil

Choisissez le Contour “Ebauche 3D* dans le support d’'usinage

Pour passer au parametre suivant pensez a appuyer sur la touche “Entrée*

IRenseignez les différents paramétres|
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2.17. Finition 3D sur profil

Ce cycle permet de réaliser une finition en 3 dimensions avec un contour qui servira
pour le profil :
x4 FINITION 3D v2.4 Matiere:XC48 =

Support d'usinage! Cutl Conditionz de coupe | Caractenstigues du cycle

Section Lat. ﬂ (T & Droite () 4 Gauche

Support d’'usinage

7 FINITION 3D v2.4 Matiere:XC48 == x5 FINITION 2D v2.4 Matiere:XC48 ==
Support d'uzinage Dutil Cg:g::zms de Caracteristiques du cycle Support dusinage Outil Conditions de coupe Calaclet;;i::gues du
Dico Z Dep Rapide Cate surZ l_ Dist. de Securite l_
e s m ) ADroite @ A Gauche Ray. Constant [ Angles Vifs [
T ’_ W* Car. ’_ BD g ?
—_— Methode ’m Profondeur l_ Surep. l_
Doul '_ el '_ Aller-Fetour [ Remontée Z X
Wit. de Rotation ’— ® tr/mn ) mdmn Eng. ’W‘
Flaval [ @ mmtr O mmémn Deq. ’W‘
F Plangee l_ ® mmr O mmdmn O Coef % O Rapide
Paz l_ Ht Crete l_
Amosage () Sans @ Externe () Central () Ext+Central

Outils et conditions de coupe Caractéristique du cycle
2.17.1. Support d’'usinage
Parametre | Définition lllustration
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Contour représentant le

U@
/ \

pour la fonction

Contour . s
prOfll de la plece @i Contour profil
4D
=
Section Lat. Choisir la section de piece contour latéral

A Droite/ A Gauche

Sens du décalage par
rapport au contour

Décalage & gauche du contour

ol

Décalage a droite du contour
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2.17.2. Outils et conditions de coupe
Parameétre Définition . Parametre
[llustration ,
calculé
Ref. Outil Référence de I'outil
Numéro du pot de
T L
I'outil
Numéro du
N° Cor. correcteur pour
I'outil
D Ouitil Diametre de I'outil
.— Diamétre de l'outil
Ray. Bout Rayon du bout de —

I'outil

Vitesse de rotation

Vit. de Rotation de la broche

Avance travail de

F Travail .
'usinage

F travail
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Avance travail de
F Plongee 'usinage sur I'axe
Z F plongée
Pas
Pas Pas de I'outil oui
Ht. Crete Hauteur de la créte oui
Hauteur de céte
Arrosage Type d'arrosage
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2.17.3. Caractéristiques du cycle
Paramétre Définition . Parameétre
[llustration ,
calculé
- : T .........

Cote Z pour les

déplacements

Z Dep Rapide rapides en GO

entre les points du
masque

Z Dep. Rapide

CotesurZ

Cote de début
d’'usinage par
rapport a l'origine
piece

Cote sur Z

Distance sur Z a S G I
partir de laquelle
on active l'avance
travail. Elle est
définie a partir de
la cote sur Z

Dist. de Sécurité

dstance de securté

Décalage a gauche du contour

. Sens du décalage

A Droite/ A
par rapport au %9_
Gauche contour i
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Rayon constant

cnts]

Choisir de mettre
un rayon constant

Ray. constant

Rayon non constant
T

Ne tourne pas

Angles vifs autour de l'aréte
Profondeur
Profondeur donnee par la

section latérale
(informatif)

Surépaisseur de
Surep. matiére a laisser
pour une finition

Surépaisseur

Usinage
Aller-Retour bidirectionnel
Remontée aprés
chaque passe a la
Remontée Z cote Z
déplacement
rapide
2.17.4. Méthode
Parametre Définition lllustration
/l Guide Paralléle au guide
/I Section Latérale Paraliele a la section
latérale
Spirale // Guide Spirale paralléle au guide
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2.17.5. Engagement/Dégagement
Parametre Définition [llustration Parametre calculé
L'outil engage et se
Extrémité dégage tangent par

rapport a la piéce

L'outil engage et se
dégage tangent a la
piéce avec une
distance choisie

Tangent

L'outil engage et se
dégage
Perpendiculaire perpendiculairement
a la piece avec une
distance choisie

L'outil engage et se

dégage la piéce en

arc de cercle avec
un rayon choisi

Rayon

L’outil engage ou se
dégage avec
Rayon Angle Dist. I'association d’'un
angle + une
distance

L'outil engage et se
Dans percage dégage dans un

percage

2.17.6. Exemple

Réaliser une finition 3D sur profil avec un contour

ICréer un contour et nommez le “Finition 3D

Si vous ne savez pas comment créer un contour reportez-vous au manuel « A la
découverte de XCAP FAO » paragraphe : « 2. Créer le contour a usiner »

Clic % et [Finition 3D sur profil

Choisissez le Contour “Finition 3D* dans le support d’'usinage

Pour passer au parametre suivant pensez a appuyer sur la touche “Entrée*

IRenseignez les différents paramétres|
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2.18. Finition 3D filaire

X FINITION 3D FILAIRE v1.0 Matiere:XC48 [

Outil Conditions de coupe | Caractenzhiques du cycle

Cnt SUP | ~| Zontsup
Tt INF | ~| zZcntinf

Support d’'usinage

% FINITION 3D FILAIRE v1.0 Matiere:XC48 = | FINITION 3D FILAIRE v1.0 Matiere:XC48 ==
Support d'usinage Outil Egzﬂ::::ns de Caracterniztiques du cycle Support d'uzinage Cutil Conditions de coupe Ealacteé;'s;:gues du
Dico Z Dep Rapide |Ed Dist. de Securite
T IFRAISE EEINDRIGLIE [ —_—
Tourelle Methode |£ Constant - Praf. Pazze
T M* Cor. BD
Surep. Aller-Fetour X Remontée Z X

@ Oui Ray.Bout Eng. |Estremite -
it de Riatation (@ trrn 0 mdmn Deq ,W‘

F Trawai ® mmftr O mmdmn

Pas Ht Crete

Arozage () Sans (@ Exteme (O Central () Ext+Central

Outils et conditions de coupe Caractéristique du cycle
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2.18.1. Support d’'usinage
Parametre Définition [llustration
Cnt SUP Sélection 'dg contour
supérieur
Z Cnt Sup Plan supérieur du contour
Cnt INE Select'lon'ollu contour
inférieur
Z Cnt Inf Plan inférieur du contour
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2.18.2. Outils et conditions de coupe
Parameétre Définition [llustration
Ref. Outil Référence de I'outil
T Numéro de I'outil
o Numéro du correcteur
N° Cor. .
pour I'outil
D Outil Diamétre de I'outil

.— Diametre de l'outil

Ray. Bout D&F{ayon bout d'outil

Vitesse de rotation de la

Vit. de Rotation broche

Avance travail de

F Travall g
l'usinage

F travail
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Pas
Pas Pas de I'outil
Ht. Créte Hauteur de la créte
Hauteur de céte
Arrosage Type d’arrosage
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2.18.3. Caractéristiques du cycle
Parametre Définition [llustration Parameétre
calculé
- : T ,,,,,,,,,

Cote Z pour les
déplacements

Z Dep Rapide rapides en GO
entre les points du
masque

Z Dep. Rapide

Distance sur Z a S SR S——
partir de laquelle
on active I'avance
travail. Elle est
définie a partir de

Dist. de Sécurité

dstance de securté

la cote sur Z
Profondeur de Profondeur de
Prof. Passe pasce enz
passe

Surépaisseur de
Surep. matiére a laisser
pour une finition

Surépaisseur

Usinage
bidirectionnel
Remontée aprés
chaque passe a la

Remontée Z cote Z
déplacement
rapide

Aller-Retour
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2.18.4. Méthode
Parametre Définition [llustration
Z constant Finition avec le Z constant
Finition avec
Rampe déplacements sur X, Y et

Z en méme temps
Opération de tréflage pour

Tréflage

la finition
2.18.5. Engagement/Dégagement
Parametre Définition [llustration
Extremite L’outil engage et se

dégage tangent a la piece
L'outil engage et se
Tangent dégage tangent avec une
distance choisie
L'outil engage et se
dégage
perpendiculairement avec
une distance choisie
L'outil engage et se
Rayon dégage en arc de cercle
avec le rayon choisi
L'outil engage et se

Perpendiculaire

Dans percage dégage a partir d’'un
percage
L'outil engage ou se
Ray Angle Dist dégage avec I'association

d’'un angle + une distance

2.18.6. Exemple

Réaliser une finition 3D filaire avec un contour

ICréer un contour et nommez le “Finition 3D filaire"

Si vous ne savez pas comment créer un contour reportez-vous au manuel « A la
découverte de XCAP FAO » paragraphe : « 2. Créer le contour a usiner »

Clic ﬁ et [Finition 3D filaire]

Choisissez le Contour “Finition 3D filaire* dans le support d’'usinage

Pour passer au parameétre suivant pensez a appuyer sur la touche “Entrée*

IRenseignez les différents paramétres|
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