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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 l'informatique pour XCAP FAO
= XCAP FAO tournage : 2 manuels :

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

Méthode :
Découverte des outils élémentaires permettant la réalisation pas

a pas d’'une piece simple

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

2 : Manuel de référence : pour apprendre l'utilisat  ion 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

Page 2



GP

SOFTWARE

f Vous allez aimer usiner

Sommaire :

Introduction : Comment utiliser ce guide ? .......c.ooi it 6
L. CYCIE AXIAL. . 7
1.1. Pointer : cycle axial/POINTEr........ccoeviieiiiiiie e eeeeeanne 7
1.1.1. SUPPOIt USINAGE ..ceeeeiiiiiiieieee ettt e e e e e e et s e e e e e e eeeenees 7
1.1.2. Outils et coNditioNS 0€ COUPE ......uuuuuuiieeeeeiieeiiiiiie e e e e e e e e et e e e e eeeeeeaenes 8
1.1.3. Caractéristiques du CYCIE .......ccceiiiiiiieiiieii e 9
O I (=T o o] = SRR 10
1.2. Percer : cycle axial/PEerCer ... 11
1.2. 1. SUPPOIt USINAGE ...oevvieiiiieieeeeeeiieiiiiiie s e e e e e e eeettse e e e e e e e e eeeaanan s s e e eeaeeennnnns 11
1.2.2. Outil CoNditioNS 0€ COUPE .....cceeviiiuiiiieeeeeeeiiiiiiaae e e e e e e et e e e e e eeeaeees 12
1.2.3. Caracteristiques du CYCIe .........ouuuieiii e e e e e e eeaeees 13
I S | 1= i o o [ 14
T (=T o1 o] 1= SRRSO 15
1.3. Percer: cycle axial/percer déSaxXe.........ccceevuummmumummmiiiiiiiiiiininnnnnnnnnnnnnnnnnnne 16
1.3. 1. SUPPOIt USINAQGE ...cevveriiiee e eeeeeeeiiiiie e s e e e e e ettt s e e e e e e e eeeaannn s s e e eeaeeennnnes 16
1.3.2. Outil CoNditioNS 0€ COUPE ......ceeviiiiiiieeeeeeeeiiiiiiiee e e e e e et eeeeeeeeeees 17
1.3.3. Caracteristiques du CYCIe ..........euuuuiiiie e e e e e eeaeens 18
1.3.4, MEINOAE ... ..o s 19
R T T (=T o1 o] = SRS 20
1.4. Percer : cycle axial/percer + Ebauche Intérieure ... .......cccooevviiiiiiiiiiiiinnnnns 21
1.4.1. SUPPOIt USINAQGE ...eevveieiieeeeeeee it e e e e e e e eeettne s s e e e e e e e eeaanann s s e e eeaeeennnnes 21
1.4.2. Outil CoNditioNS 0€ COUPE .....cceeviuiiniieeeeeeeeiiiiiiiiae e e e e e e eeeeitia e e e e e eeeaeees 22
1.4.3. Caracteristiques du CYCIe .........ouuuiuiiiie e e e e e e eaaeees 23
144, EXEMPIE .t e e e aearea 24
1.5. Percer : cycle axial/reprise de PerCage.........ccceevvevereeiiiiiiee e eeeeeeeieee e e eeeea 25
1.5. 1. SUPPOIt USINAQE ...cevviiniiiieeeeieiieiiiiiie e e ettt e e e e e eeettaa e e e e e e eeenenes 25
1.5.2. Outil ConditioNS 0€ COUPE ......ceevrriiiiieeeeeeeeeiiiiiiie e e e e e e e e eeeatae e e e e e eeeennnns 26
1.5.3. Caractéristiques du CYCIE .......ccoeiiiiiiiiieiiieeeeeee e 28
R (=T o o] 1= SRS 29
1.6. Tarauder : cycle axial/tarauder ..............uuuiiiiiiiiiiiii e 30
1.6.1. SUPPOIt USINAQJE ...cevviveiieieeeeeeeieiiiiie e s e e e e e e eeetttns s e e e e e e e eeeaanannasaeeeaeeennnnns 30
1.6.2. Outils et coNditioNS A€ COUPE ......uuuuiiiiieiiiieiiiiiiiee et eeeeeees 31
1.6.3. Caracteristiques dU CYCIE .........oeuuiuiiiie e e e e e e eaaeees 32
1.6.4, EXEMPIE ..o aeanaa 33
1.7. Aléser : cycCle aXial/AlESEr........ccii i i 34
1.7. 1. SUPPOIt USINAGE ..cceveiiiiiiieeee et e e ettt e e e e e e e eeettaa s s e e e e e eeeeneees 34
1.7.2. Outils et coNditioNS € COUPE ......uuuuiiieeeeiieieiiiiiee e e e e e e e e e e e e eeeaeees 35
1.7.3. Caractéristiques du CYCIE .......ccoeeiiiiiiiiieeiee e 36
A (=T o1 o] 1= RPN 37
2. CYCIE SUI CONTOUIS. .. .iiiiiiieiieiiie e e ettt e e e e e e e e ettt e e e e e e e e e eeatab e e e e eeaeeenennns 38
2.1. Ebauche Paraxiale ..o 38
2.1.1. SUPPOIt USINAQE .ceveiiniieeeeeeeeeeitiiiaa e e e e e ettt s e e e e e e e eeeetnaa s e e e eaaeeeeeene 38
2.1.2. Outils et coNditioNS A€ COUPE .....uuuiiieeeeiiieeiiiiiee e e e e e e ee et e e e e e e eeeaaenns 39
2.1.3. Caractéristiques du CYCle..........ccooeiiiiiiiiiii 40



GP SOFTWARE

f Vous allez aimer usiner

2.1.4. MENOUES ... 41
2.0.5.  EXCMPIC et a e e e eearea 42
2.2. EDAUCNE COPIAgE ... ceeeeeiiiiie et e e e e e et e e e e e e e eenanae 43
2.2.1. SUPPOIt USINAGE ..eovveiniieeeeeieieeiiiiiaa e e e e ettt s e e e e e e eeeeetsnaa s s e e aaaeeeenene 43
2.2.2. Outils et coNditioNS € COUPE ....uvvuiiiieeeeiieeiiiiiee e e e e e e ee et e e e e e e eeeenenns 44
2.2.3. Caractéristiques du CYCle..........ccoeiiiiiiiiii 45
2.24. MENOUES ... 47
2.2.5.  EXCMPIC et eaearaa 48
FZC T O] o - T 1= SRS 49
2.3.1. SUPPOIt USINAQE .eoevuiiiieeeeeiiieeiiiiaaa e e e ettt s e e e e e e e eeaetaa s s e e e aaeeeenenes 49
2.3.2. Outils et coNditioNS dE COUPE ....uuuuiieieeeeiieeiiiiiiee e e e e e e e et e e e e e e eeeeannns 50
2.3.3. Caractéristiques du CYCle..........ccooeiiiiiiiii 51
2.3.4. FINION oo 53
2.3.5.  EXCMPIC e aearaa 54
2.4, FINITION . oo s 55
2.4.1. SUPPOIt USINAQE .covvuiniieeeeeeeeeiititiaaa e e e e ettt s e e e e e e eeeaetaaa s e e e eeaeeeenene 55
2.4.2. Outils et coNditioNS d€ COUPE .....uuuiiiieeeiieeeiiiiie e e e e e e et e e e e e eeeeannns 57
2.4.3. Caractéristiques du CYCle..........coooiiiiiiiiii 58
244, FINION (oot 61
2.4.5.  EXCMPIC ..ot aaeaaaraa 62

FZ S T (=1 o] 1 1 P USRPPPPRRR 63
2.5.1. SUPPOIt USINAQE ...ovvruuiiieieeiiieiiiitiaaa e e e e e eeetittaa s e e e e e e eeeeetnaa s e e e e aaeeeenene 63
2.5.2. Oultils et coNditioNS d€ COUPE .....uuuiiiieeeeiieeiiiiie e e e e e e e et e e e e e e e eeeannns 64
2.5.3. Caractéristiques du CYCle..........cooeiriiiiiiiii 65
254, MENOUE ..o 67
2.5.5.  EXCMPIC e e aaarea 67
3. Cycle ConVENLIONNEL ..o e e e eaenees 68
3.1, DIESSEI FACE. .. oo 68
311, SUPPOIT USINAGE ..euieieeeeeeeeiiiieee ettt ettt e e e e e e e e eeaann s 68
3.1.2. Outils et conditioNs de COUPE .....cceeeeiiieeiiiiii e e 69
3.1.3. Caracteristiques dU CYCIE ........cuuriiiiiiiiiiiieiiiiiieieeeeeeeeeeeeeee e eeeeeeeeees 70
3. 14, MELNOAE ..o 71
3.5, EXCMPIE e 71
3.2, Charioter — AlESEr @... .coooieieieee 72
3.2.1.  SUPPOIT USINAGE ...uiiieeeeiieeeiiiiee ettt e ettt e e e e e e e e eeenenn s 72
3.2.2. Outils et conditioNs de COUPE.....cceeeiiiieeiiiiiii e e 74
3.2.3. Caracteristiques dU CYCIE ........uuviiiiiiiiiiiiiieiiiieeeeeeeeeeeeeeeeee e eeeeeeeeees 75
.24, MELNOUE .....ciiiiiiiiiiiiiieeeeeeee et 76
.25, EXEIMPIE . 76
3.3. D etface aveC PIQUATE. .......coooeiiiiiieeeee e 77
3.3.1. SUPPOIT A USINAGE ... oottt e e e et e e e e e e eeeeena s 77
3.3.2. Outils et conditioNS d€ COUPE .....cceeeiivieeiiiiii e e 78
3.3.3. Caracteristiques dU CYCIE ........uuuiiiiiiiiiiiiiiiieiiiieeeeeeeeeeeeeeee e eeeeees 79
.34, MELNOAE ...t 80
.35, EXBIMPIE e 80
B S =T o (1Yo =T (0% o = TS 81
3. 4.1, SUPPOIT A USINAGE ... ettt e e e e e et e e e e e e e eeeeenn s 81
3.4.2. Outils et conditioNS de COUPE.....ccceeiivieiiiiiiiie e e 83
3.4.3. Caractéristiques dU CYCIE ........uuuiiiiiiiiiiiiiieiieiieeeeeeeeeeeeeeeee e eeeeeeeeees 85
344, MELNOUE .....ciiiiiiiiiiiiiieeeee e 86



GP

SOFTWARE

f Vous allez aimer usiner

4

345, EXCMPIE ... 86
TR T | 1] (= PP 87
G TR 700 I S 10 o] o o £ AU LS = Vo [ 87
3.5.2. Outils et conditioNS de COUPE .....ceeeiiiiiiiiiiiiie e 89
3.5.3. Caractéristiques du CYCle........ccooiiiiiiiieeciee e 90
R =Y 01T (= 11 o PP 91

G T T TR == 1 1] ] S 92
3.6, Fleter FOIMME ...t 93
G 7Tt I ST o] o Lo AU LS = Vo [ 93
3.6.2. Outils et conditioNS de COUPE .....ceeiiiiiiiiiiiiiiee e 95
3.6.3. Caractéristiques du CYCle........ccoviiieiiiieeccee e 96
TG R 1Y/ =11 0o To [ PR 98
3.6.5.  EXCIMPIE .. i 99

R €10 ] (o TP 100
4.1, Standard OU LArge..........ciiiieeiiiiieiiiieis e eee et s s e e e e e e e eaanaan s e e e e e e eeenannes 100
4.1.1. SUPPOIT USINAGE ..euuneieeeeeeiieeiiiiiiea e e e e e e e eeetttas e e e e e e e e e eeeeeeba s e e e aaaeeeesenes 100
4.1.2. Outils et conditioNs de COUPE ... ..oiiiieiiiiiieiiiiiee e eee e e e e e eeeeeens 102
4.1.3. Caracteristiques dU CYCIE .........uuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieieeeeeeeeeeeeeeee e 103
I Y/ 1= 1 g T To [P PPPPPPPPPPPPPPP 105
415, EXCMPIE .. e eearae 106
N € To] o [N Tod ] 1= SRRSO 107
4.2.1. SUPPOIT USINAGE ..euuuiieeeeeiiiiiiiiiiieaa e e e e e ettt e e e e e e e e e eeeettnaa s e e e e aaeeeesenes 107
4.2.2. Outils et conditioNs de COUPE ... ..oiiiieiiiiiiiiiiie e ee e e e e e eeenanns 108
4.2.3. Caractéristiques dU CYCIE.........uuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieieeeeeeeeeeeeeeee e 109
S Y/ 1= 1 0 To To [P P PP 112
A.2.5. EXCMPIE ... earae 112

7 J (0 (U =T PR SSUPPUPPPPRRN 113
4.3.1. SUPPOI A'USINAGE .. .ieeeeeeeeeeiiiiiieee e e e eeeeeeetttee e s e e e e e e e eeeesanaa s e eeaaaeeeennnns 113
4.3.2. Outils et conditioNS & COUPE ... ..oiiiiiiiiiiiiiiiiiiee e 115
4.3.3. Caractéristiques dU CYCle..........ieiiii i e e 116
A.3.4. EXCMPIE .. eeeaaae 117
S I (o aTodo] o] o =] PP 118
4.4.1. SUPPOI A'USINAGE .. .o eeeeeeeeeiiiiiae e e e e ettt e e e e e eeeerrba e e e e e aeeeeseee 118
4.4.2. Outils et conditioNs d€ COUPE ......oiiiieiiiieeeiiiiie e e ee e e e e e e eeaaeens 120
4.4.3. Caracteristiques dU CYCIE.........uuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeiieeeeeeeeeeeeeee e 121
Y11 g To To [P PPPPPPPPPPP 122
445, EXCMPIE .. e eeeaae 123
4.5, MOIAISEI ... ccoeiieeeee e 124
4.5.1. SUPPOIt A'USINAGE .. . iieeeeeeieeiiiiieee e e e e ettt e e e e e eeeeetba e e e e e aeeeeeeee 124
4.5.2. Outils et conditioNS de COUPE ......oiiiieiiiiieiiiiiie e e e e e eeaaeens 125
4.5.3. Caractéristiques dU CYCIE.........uuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeee e 125
454, MENOUE......oiiiiiiiiiiiiiiiiiiee ettt 126
A.5.5. EXCMPIE ... a e eaaaae 127

Page 5



GP SOFTWARE

f Vous allez aimer usiner

Introduction

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

XCAP FAO permet de concevoir facilement des programmes ISO pour tours 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. Cycle Axial

1.1. Pointer : cycle axial/pointer

g — (=

Ce cycle est utilisé pour réaliser un centrage dans I'axe de la piece.

X£ POINTAGE W1 Matiere:110 KG % X£ POINTAGE W1 Matiere:110 KG % X£ POINTAGE W1 Matiere:110 KG %
0utl Condiions de Coupe | Caracteristioues du Cycle Support Usinags Cu E“gﬂ::’"" 98 | Caacteiisigues du Cycle Support Ushage | Duid Consiions de Coupe | - C@ctelistiques du
CotesurZ |0
T Ref Ouil [FORET & POINTER D = jZL/ _—L__{F | ot deSecute 5
N Comscteur [~ Dismetre Pointsge | Profondeur Tempo

WUutlI’i AngIeEonem Lglnactlve’i ——L_-{/ jjl,_» hj zZ ’7 %] ’7

5 O tirmn Crmimn 8 Max
Vitesse dAvance Crmmstr O mm/mn

Anosage () Sans @ Exteme () Outil

151 151 151

Support Usinage Outils et Conditions de coupe Caractéristiques du cycle

1.1.1. Support Usinage

Parametre Définition lllustration
Cote sur Z Cote de début d’'usinage par

rapport a l'origine piéce L

Page 7
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1.1.2. Outils et conditions de coupe
Parameétre Définition lllustration
Ref. Outil Référence de I'outil
T Numéro de pot de I'outil
N° Correcteur. Numéro du’correcteur pour
I'outil
@ Outil Diametre de 'outil | = 7| B
A H : \An le Come
Angle Cbne Angle du bout de I'outil B o T
PO\

Longueur inactive de l'outil.
Elle est a renseigné si vous

Lg Inactive .
9 ne donnez pas l'angle du
cone.
Rotalion de Broche
Vitesse de rotation de la
S broche en tours/min. ou en
m/min.
Si la rotation est donnée en
S Max

m/min.

Page 8



GP SOFTWARE

f Vous allez aimer usiner

Vitesge d'Avance
Vitesse d’Avance | Avance travail pour l'usinage O 4 e |l
Arrosage Type d'arrosage
1.1.3. Caractéristiques du cycle
R e . Parameétre
Parametre Définition [llustration .
calculé

Type d’approche de la

— X | J| | tourelle a distance de

sécurité

de laquelle on active

Distance sur Z a partir L

Dist. de sécurité 'avance travail. Elle ;
est définie a partir de Distance deséuré |
la cote sur Z o L o
Diamétre Diamétre final du oui
Pointage pointage
Profondeur Profqndeur du Oui
pointage
Temporisation avant la
Tempo

remontée de I'outil

. Type de retour au

- |5 —,—TJ| point de rotation de

tourelle
7 Position en Z de la
tourelle
Position en X de la
(]
tourelle

Page 9
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1.1.4. Exemple

Définir un cycle de pointage :

Clic E et [Sélectionnez Pointer]

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

IRenseignez les différents paramétres|
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1.2. Percer : cycle axial/percer

E [

Ce cycle est utilisé pour réaliser un percage dans I'axe de la piéce.

X£ PERCAGEv14  Matierer110 KG x X£ PERCAGEv14  Matierer110 KG x X£ PERCAGEv14  Matierer110 KG x

Outil Conditions de Caracteristiques du
pe

Support Usinage. | Outl Conditions de Coupe | Caracteristiques du Cycle Support Usinage Carateristiques du Cycle Support Usinage Dutl Conditions de Caupe

CoteswZ
T Fef. Outil [FORET STANDARD D.. - j»_«l»/ ﬂ T Dist. de Securite |5

N Cometaur [ Profondeur Methode | Standard - Pointage [~

Degressive [ Passe 1 Demiere Passe
@ Outil Angle Cone [120 =| Lglnactive
Retrait Tempo

s[ Owm Ommn SMax| gﬁy‘mj Pl I

Vitesse diwance Crmmr O mmémn

Anozage () Sans @ Exteme O Outil

L+ 2|

Support Usinage Outils et Conditions de coupe Caractéristiques du cycle

1.2.1. Support Usinage

Parametre Définition [llustration

Cote de début d’'usinage par J

rapport a l'origine piece

Cote sur Z

Cote sur Z

B g
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1.2.2. Outil Conditions de coupe
Parameétre Définition [llustration
Ref. Ouitil Référence de I'outil
T Numéro de pot de I'outil
N° Cor. Numéro du ’correcteur pour
I'outil
@ Outil Diametre de 'outil | = 7| e
Angle Cone Angle du bout de I'outil i
/
Vitesse de rotation de la
broche en tours/min. ou en
S m/min.
Attention si vous renseigner
la vitesse en m/min. vous
devez renseigner le S Max
Vitesse d’Avance | Avance travail pour 'usinage | ||  / ,,‘T
Arrosage Type d’arrosage

Page 12
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1.2.3. Caractéristiques du cycle
Parametre Définition [llustration Parame'fre
calculé
Type d’approche de la
— X I % | tourelle a distance de
sécurité

Distance sur Z & partir
de laquelle on active
Dist. de sécurité 'avance travail. Elle

est définie a partir de Dircads ks
la cote sur Z |

e 6

Cote surZ

Profondeur Profondeur du percage NN 5N

profondeur percage |

Méthode Sélection du type de
percage
, Possibilité de faire un
Pointage

pointage au préalable
Passe dégressive

Dégressive oui/non suivant
méthode
Profondeur premiére QG E— i
Passe 1 P
passe
Profondeur premiere p:ss—j
N Profondeur derniére
Derniere Passe
passe
Retrait en relatif pour
. le brise copeau.
Retrait P

Retrait en absolu pour
le débourrage.

Page 13



GP SOFTWARE

f Vous allez aimer usiner

Temporisation avant la
remontée de I'outil
B Type de retour au
- £ j—rﬁ| point de rotation de
tourelle
Position en Z de la
tourelle
Position en X de la
tourelle

1.2.4. Méthode

Méthode Description lllustration

Percage enuneseule | | o q
passe

Standard

Une passe !
I

Percage avec remontée
du retrait entre chaque _ -
passe par rapport a la A v

derniere position de I'outil

i
|
i
2N
=N
@

Brise copeaux

Percageavec | | + 77777 ﬁﬂ
Débourrage dégagement total de I'outil

entre chaque passe

=
Retrait !
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1.25. Exemple

Définir un cycle de percage :

clic E et[Sélectionnez Percer]

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

IRenseignez les différents paramétres|
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1.3. Percer : cycle axial/percer désaxe

=

Ce cycle est utilisé pour réaliser un percage dans I'axe de la piéce avec un outil a

X PERCAGE DESAXE 1.1 Matiere:110 KG x X PERCAGE DESAXE V1.1 Matiere:110 KG x X PERCAGE DESAXE V1.1 Matiere:110 KG X
Support Usinage: | Oul Conditions de Coupe | Caracterisiques du Cycle Suppart Usinage Outil E““":g‘“‘ g8 | acteristiques du Cycle SupportUsinage | Oull Condions de Coupe | oractenistiauss du
CotesuZ
T[T Rei Oui [FORET APOINTER D2 - —L__L/ ,—L_f._ i | R
B Percage Profondeur Methods [Stanard -
W Conecteur [T o

Degiessive [ Passe 1 Derriere Passe
Fictiait Tempo

S 100 O u/mn @ m/mn $ Max [1200
- o el zm e
Vitesse diwance [01 ® it O mmdmn el | Ll

Armosage (O Sans @ Exteme O Outl

@ Outil |2

Support Usinage Outils et Conditions de coupe Caractéristiques du cycle

1.3.1. Support Usinage

Parameétre Définition [llustration

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

Cote sur Z

Cote sur Z

B .
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1.3.2. Outil Conditions de coupe
Paramétre Définition [llustration
Ref. Ouitil Référence de I'outil
T Numéro de pot de I'outil
=T — Sélection du point de pilotage

?‘f- ; de I'outil. Face diamétre ou

: d centre outil.

N° Cor. Numéro du’correcteur pour

I'outil
@ Outil Diametre de I'outil 77777777 G

Rotalicn de Broche

Vitesse de rotation de la

S broche en tours/min. ou en
m/min.
. . . Vitesge d'Avance
Vitesse d’Avance | Avance travail pour 'usinage | | _ dod e A
Arrosage Type d’arrosage
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1.3.3. Caractéristiques du cycle
Parametre Définition lllustration Parame'fre
calculé
Type d’approche de la
— X I % | tourelle a distance de
sécurité
Distance sur Z a partir L
de laquelle on active
Dist. de sécurité 'avance travail. Elle ;
est définie a partir de Dircads ks
la cote sur Z N >
@ Percage Diametre du percage
Profondeur Profondeur du percage
profondeur percage :
Méthode Sélection du type de
percage
Passe déegressive
Dégressive oui/non suivant
meéthode
Passe 1 Profondeur premiére e N — i
passe
. Profondeur derniere
Derniere Passe
passe
Retrait Retrait en relatif pour
le brise copeau.
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Retrait en absolu pour
le débourrage.
Temporisation avant la
remontée de I'outil

B Type de retour au
- £ j—rﬁ| point de rotation de
tourelle
Position en Z de la
tourelle
Position en X de la
tourelle

1.3.4. Méthode

Méthode Description lllustration

Percageenuneseule | | [ P
passe

Standard

Une passe !
I

Percage avec remontée
du retrait entre chaque _ -
passe par rapport a la [ v

derniere position de I'outil

Z;>
ZaN
@

Brise copeaux

Percageavec | | + 77777 ﬁﬂ
Débourrage dégagement total de I'outil

entre chaque passe

=
Retrait !
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1.35. Exemple

Définir un cycle de percage :

clic E et[Sélectionnez Percer]

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

IRenseignez les différents paramétres|
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1.4. Percer : cycle axial/percer + Ebauche Intérieure ...

g — [

Ce cycle est utilisé pour réaliser un percage dans I'axe de la piece puis une ébauche
par chariotage jusqu’a obtention du diameétre, une passe de finition est possible a la
fin de I'ébauche.

X¢ PERCAGE+EBAUCHE INTERIEURE V1.0  Matiere:110KG X X¢ PERCAGE+EBAUCHE INTERIEURE V1.0  Matiere:110KG X X¢ PERCAGE+EBAUCHE INTERIEURE V1.0  Matiere:110KG X

Caractenstiques du

Outil Conditions de

Suppnll ti‘sir‘i‘égé? Outil Conditions de Coupe | Caracteristiques du Cycle Suppart Uszinage Coupe Caracteristiques du Cycle Suppart Usinage Outil Conditions de Coups Cycle
Contour Piece B Cote Z Prof Chanfrein Angle Rayon A ] ]
! K Tz Ref. Outil [FORET PLAQUETTE D v| Touele —L_-L/ _—L—E_ _—L_-L’j Dist. de Secuite |5
Diametre: Cote surZ
. Prof. Passe Surep. Face Surep. Rayon
Profondeur Zfin BPEEEEE
Finition | Aucune hd
Chanfrein Angle Rayon @ Outil Ray Plaquette |04 =
Degagement Post Cycle |Chat Outil ~| ZFace

S Percage | Oitdon @ miwn O Horsire @ Trigo
— i =z e
F Percage ® mm/tr 0 mmAmn —- = ==

S Chariotage Cotmn O mimn S Man
F Chariotage O mmdtr @ mmdmn O Coef %
Wa Finition O mmtr @ mm/mn O Coef %

Amrosage (U Sans @ Exteme O Outil

& & &

Support Usinage Outils et Conditions de coupe Caractéristiques du cycle
1.4.1. Support Usinage
Paramétre Définition lllustration

Vous avez le choix entre
sélectionner un contour

Contour Piéce prédéfini ou donner les
caractéristiques

géomeétriques du trou

Diamétre Diamétre final du trou

Cote de début d’'usinage par ]

Cote sur Z N 1t Pt
rapport a I'origine piéce oo 2

. b

Profondeur de percage par
Profondeur rapport au Z0 ou au départ
du contour (valeur positive)
Valeur signée par rapport au

Z fin 20
. Valeur du chanfrein a I'entrée
Chanfrein
du percage
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Angle Angle du chanfrein
Rayon a I'entrée du percage
Rayon ou rayon de raccord sur le
chanfrein.
1.4.2. Outil Conditions de coupe
Parametre Définition lllustration
Ref. Outil Référence de I'outil
T Numéro de pot de I'outil

Sélection du point de pilotage
de l'outil. Face diametre ou

centre outil.
Numéro du correcteur pour
N° Cor. o P
I'outil
Diametre Outil :
@ Outil Diamétre de I'outil . e

Ray. Plaquette

Rayon de la plaguette

S percage
S chariotage

Vitesse de rotation de la
broche en tours/min. ou en
m/min.

Rotalicn de Broche

F pergage Vitesge d'Avance
F chariotage Avance travail pour 'usinage | | |/ ol
Va finition. ‘
Arrosage Type d'arrosage
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1.4.3. Caractéristiques du cycle

. A . Parametre
Parametre Définition lllustration ,
calculé

Type d’approche de la

— X 1 Jd| | tourelle & distance de

sécurité

Distance sur Z a partir
de laquelle on active

Cote surZ

Dist. de sécurité 'avance travail. Elle ;
est définie a partir de Dircads ks
la cote sur Z R o
Profondeur de passe
Prof. passe < :
de I'ébauche paraxiale
Surépaisseur laissée
Surep. Face b

sur les faces
Surépaisseur laissée
sur le rayon
Option permettant (ou
non) de faire une
passe de finition soit
suivant le contour soit
suivant en sens
inverse

Surep. Rayon

Finition

» Dégagement au
point de changement
outil

» Dégagement en Z

» Dégagement en Z
puis au point de
changement ouitil

Dégagement de I'outil
une fois le cycle fini.
Cela permet par

Degagement Post exemple de sortir I'outil

Cycle suivant une valeur z | - Loutil reste en
en dehors de posmor_l
Palésage » Retrait en absolu au
ge. point définit Z et @
Retrait en relatif des
valeurs dZ et dX
7 Valeur a renseigner en

fonction de I'option
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Dégagement post
cycle.
B Type de retour au XZ
-— |4 j—r»—+| point de rotation de X puis Z
tourelle Z puis X
Position en Z de la
tourelle
Position en X de la
tourelle

1.4.4. Exemple

Définir un cycle de percage + ébauche intérieure :

Clic E et |Sélectionnez Percer+ ébauche intérieur

Pour passer au parametre suivant pensez a appuyer sur la touche

IRenseigner les différents paramétres|
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1.5. Percer : cycle axial/reprise de percage

s ——— [

Ce cycle est utilisé pour réaliser un alésage en prenant en compte cone laisser par
I'opération de percage.

X& REPRISE PERCAGE V1.0 Matiere:110 KG X

l;g REPRISE PERCAGEv1.0 Matiere:110 KG X l;g REPRISE PERCAGEv1.0  Matiere:110 KG x
8 c q 3 DOutil Conditions de 3 c q Caracteristiques du
Support Usinage Outil Conditions de Coupe | Caracteristiques du Cycle Support Usinage 5 Caracteristiques du Cycle Support Usinage Outil Conditions de Coupe
B Percage 15 @ &l 20 .
ercage [fi lesage % 10 Dim Plauette [3 | X [ Dist, de Securite [5
Cote sz [0 Frofordew 15 Zfin [15 o [0 Py Pl [35 = 0 e Y o ) [ e
i Prof. Passe |1 Methode |Dressage B=>H hd
Angle Faret 118
Surep. [0 Finition [Aucuns -
Chanfrein Angle Rayon
Degsgement Post Cycle [Chat Outl +| ZFsce
T2 Ref. Outi [CNMG 03 02 08 NEZ:2 L -

R 2P or

N* Correcteur ]

S 120 O te/mn @ mfon SMax 1200 O Hosie @ Trign
Vitesse dAvance |0.05 @ mmstr O mm/mn

Ya Finition |0.05 ® mmitr O mmémn O Ra O Cosf %

#nosage (O Sans O Exteme () Outil

2 2 =l

Support Usinage Outils et Conditions de coupe Caractéristiques du cycle
1.5.1. Support Usinage
Parameétre Définition lllustration
Indiguer le diametre du foret
@ Percage Lo o
précédemment utilisé
@ Alésage Diametre de l'alésage

Cote sur Z Cote de dqbyt d'usinage par J
rapport a l'origine piéce ‘

Cote sur Z

,,,,,,,,,, . 4,
Profondeur Profondeur de percage par

rapport au Z0

~ fin Valeur S|gneez|(c))ar rapport au

Angle Foret Angle du foret' pr('ecedemment

utilisé
. Valeur du chanfrein a I'entrée
Chanfrein
du percage
Angle Angle du chanfrein
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Rayon a I'entrée du percage
Rayon ou rayon de raccord sur le
chanfrein.
1.5.2. Outil Conditions de coupe
Paramétre Définition lllustration
80° [C]55° [D]55° O Iﬂ
80° |C] <: > 7
<> Choix du type de plaquette <> 35° Wlso° D
ol
(©) Choix du type d’outil () @)

(=)
IQI

95° | = [/
rj7=—! Choix du porte outil ﬁﬂ;& H

Dim. Plaquette Taille de la plaquette
Ray. Plaquette Rayon de bec de la plaquette
Ref. Ouitil Référence de I'outil
T Numéro de pot de I'outil
Sélection du point de pilotage -
a5 de l'outil. Ici centre rayon de a2 fONO,
| \
plaquette.
N° Cor. Numéro du’correcteur pour
I'outil

Vitesse de rotation de la

S broche en tours/min. ou en
m/min. Si vous travaillez en
m/min vous devez indiquer la
vitesse maximum de rotation

Vitesse d’Avance : I Vs tavapce
L Avance travail pour l'usinage ]
Va finition.
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| Arrosage | Type d’arrosage
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1.5.3.

Caractéristiques du cycle

Parametre

Définition

lllustration

Parametre
calculé

o 2o

Type d’approche de la
tourelle a distance de
sécurité

Dist. de sécurité

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

la cote sur Z

Cote surZ

i
i
i
Distance de sécurité |
i

e 6

Prof. passe

Profondeur de passe
de I'ébauche paraxiale

Surep.

Surépaisseur laissée
sur le rayon

Finition

Option permettant (ou
non) de faire une
passe de finition soit
suivant le contour soit
suivant en sens
inverse

Dégagement Post
Cycle

Dégagement de I'outil
une fois le cycle fini.
Cela permet par
exemple de sortir I'outil
suivant une valeur Z
en dehors de
'alésage.

» Dégagement au
point de changement
outil

» Dégagement en Z

» Dégagement en Z
puis au point de
changement outil

* L’outil reste en
position

* Retrait en absolu au
point définit Z et @
Retrait en relatif des
valeurs dZ et dX

Z Face

Valeur a renseigner en
fonction de I'option
Dégagement post
cycle.
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B Type de retour au XZ
-— |4 j—r»—+| point de rotation de X puis Z
tourelle Z puis X
Position en Z de la
tourelle
Position en X de la
tourelle

1.5.4. Exemple

Définir un cycle de reprise de percage :

Clic E et [Sélectionnez Percer+ reprise de percagel

Pour passer au parametre suivant pensez a appuyer sur la touche

IRenseigner les différents paramétres|
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1.6. Tarauder : cycle axial/tarauder

= =

Ce cycle permet de réaliser un taraudage dans I'axe de la piece :

X£ TARAUDAGE V1D  Matiere:110 K5 % || %€ TARAUDAGEW1D  Matiere110KG % || |56 TARAUDAGE W10  Matiere110Ks x
e || Grilend s dtums || Erstito @R e il E“zﬂ::‘"" O | EeemmiiozedEs Suppart Usinage | Olutl Conditions de Coupe E“’““‘“";é',‘;"“ o
CotesuZ )
ST — jZL/ _—L__ll__‘_ T | Dt deseic
N* Correcteur Profondsur

o0ouwl | Lgnacive | Rigide j:l{‘/ ﬂ _-L_J:j Z [ @

5 Crdmn O mémn— 5 Max
Pas ® 1/100 () Filet par Pauce

Anosage (O Sans @ Extane O Outil
Eﬂ Eﬂ 4 * [

Support Usinage Outil Condition de Coupe Caractéristique du cycle

1.6.1. Support Usinage

Parameétre Définition [llustration

Cote sur Z Cote de de\bl,‘t d'usinage par J
rapport a l'origine piéce
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1.6.2. Outils et conditions de coupe
Parameétre Définition lllustration
Ref. Outil Référence de I'outil
T Numéro de pot de I'outil
o Numeéro du correcteur de
N° Cor. .
I'outil

@ Outil Diametre de I'outil

La. Inactive Hauteur de la partie
J inactive du taraud

Lonqueur inactive

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

Pas
ou en pouce

Rotalion de Broche

Vitesse de rotation de la
broche en tours/min. ou
en m/min. Si vous
S indiquer la valeur en
m/min vous devez
renseigner la valeur S
Max.

Arrosage Type d’arrosage
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1.6.3. Caractéristiques du cycle
Parametre Définition [llustration Paramefre
calculé
Type d’approche de la XZ
DU GEE pal tourelle a distance de Z puis X
sécurité X puis Z
Distance sur Z a partir de 1’7
laquelle on active
Dist. de sécurité | l'avance travail. Elle est 3
définie a partir de la cote Distance de sécuré |
surz &
Profondeur Profondeur du percage NN 1\
am
[ Type de retour au point XZ
| = : X puis Z
de rotation de tourelle .
Z puis X
Position en Z de la
Z
tourelle
Position en X de la
(0]
tourelle
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1.6.4. Exemple

Définir un cycle de taraudage :

clic E et [Sélectionnez Tarauder

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

IRenseignez les différents paramétres|
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1.7. Aléser : cycle axial/Aléser

s =

Ce cycle permet de réaliser un alésage avec un alésoir :

X8 ALESAGEw1.0 Matiere:110 KG

X ALESAGEV1.0  Matiere:110 KG

X ALESAGEVLD  Matiere 110 KG

Caracteristiques d

Support Usinage Outil Conditions de Coupe

Dutl Condiions d Caupe | Canacterisiues du Suppor Usinage Outil Conditions de | ¢, oiootiques du €
Cotesu?
T[E  Ret Oui [FLESORARS D B
M° Correcteur ,_

Outil La Inactive
5 ® te/mn O w5 Max
Vitesse d¥vance ® mmstr O mm/mn

Anrosage (0 Sans @ Extemne ) Outil

’?i@ Dist. de Securite [5

Profondzur

o B 2 e

&

Support Usinage

Outils et conditions de coupe

Caractéristique du cycle

1.7.1.

Support Usinage

Parameétre

Définition

[llustration

Cote sur Z

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

k

Cote sur Z

B .
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1.7.2. Outils et conditions de coupe
Parametre Définition lllustration
Ref. Outil Référence de I'outil
T Numéro de pot de I'outil
o Numéro de correcteur
N° Cor. o
pour I'outil
@ Outil Diametre de l'alésoir | = G
. Longueur du bout d’outil :
Lg Inactive ;
non coupant | -k
Vitesse de rotation de la
broche en tours/min. ou
en m/min.
S Attention si vous

renseigner la vitesse en
m/min. vous devez
renseigner le S Max

: , Avance travail de Vst dvgnce
Vitesse d’Avance e taval e 1 L I Pl
'usinage o
Arrosage Type d’arrosage
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1.7.3. Caractéristiques du cycle
Parametre Définition . Parameétre
[llustration .
calculé
Type d’approche de la XZ
DU GEE pal tourelle a distance de Z puis X
sécurité X puis Z
Distance sur Z a partir de 1’7
laquelle on active
Dist. de sécurité | l'avance travail. Elle est 3
définie a partir de la cote Distance de sécuré |
surz |\ 1 &
Profondeur Profondeur du percage NN 1\
am
Type de retour au point XZ
| D S . X puis Z
de rotation de tourelle .
Z puis X
Position en Z de la
Z
tourelle
Position en X de la
0]
tourelle
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1.7.4. Exemple

Définir un cycle d’alésage :

clic E et [Sélectionnez Aléser]

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

IRenseignez les différents paramétres|
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2. Cycle sur contours

2.1. Ebauche Paraxiale
Cycle permettant d’ébaucher un cylindre ou un alésage par succession de passe
paralléle.
¢ EBAUCHE PARAXIALE V30 Miatiere110KG X ¢ EBAUCHE PARAXIALE V30 Miatiere110KG ¢ EBAUCHE PARAXIALE V30 Miatiere110KG X
Dim. Plaquette [3 ~| ’hi/jjlf h‘j Dist. de Securte [5
o Ploaete pe =l Methods [Chariotags G=20_~| 1/2Finiion [4 Chague Passe ~]
T Ref Ouil [CNMG 030208 NEZ7 L | Touwele | T T ’7'
B oo — s 2 o o
$[ @wm Omm SMax| | OHowre ® Tigo
[ ®mr Omwr
=
=l =l =l
Support usinage Outils et Conditions de coupe | Caractéristiques du cycle
2.1.1. Support Usinage
Parametre Définition lllustration
Contour Piéce Contour du profil a obtenir

Contour définissant la
matiere a enlever. [ — !
Quatre choix sont proposes :
* Cylindre Automatique

* Cylindre + Diameétre du Brut
Contour Brut « Fermeture départ fin

* un contour (préalablement g
défini) T
A Les points de départ et de fin du - Q """

contour brut doivent coincider avec
ceux du contour piece.

Indiquer le diamétre du brut si
besoin

Diametre But
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Permet de tenir compte de
Détalonnage I'angle de la plaguette dans
les poches
2.1.2. Outils et conditions de coupe
Parameétre Définition lllustration
80° [C]55° [D]55° ‘ lel
80°
<{> Choix du type de plaquette <>

‘O\

Choix du type d’outil

T _ T W %
'j"r—! Choix du porte outil Mﬂ;g H

Dim. Plaquette Talille de la plaguette
Ray. Plaquette Rayon de bec de la plaquette
Ref. Ouitil Référence de I'outil
T Numéro de pot de I'outil
Sélection du point de pilotage
de I'outil. Ici centre rayon de £ (D | (e
plaquette.
N° Cor. Numeéro du’cor(ecteur pour
I'outil

Rotalicn de Broche

Vitesse de rotation de la
broche en tours/min. ou en
m/min. Si vous travaillez en

m/min vous devez indiquer la
vitesse maximum de rotation

Vitesse d’Avance | Avance travail pour I'ébauche
Avance travail lors des

F plongee plongées dans la poches

Va Finition Avance trava!l pour la passe
de finition

Arrosage Type d'arrosage
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2.1.3. Caractéristiques du cycle
Parametre Définition [llustration Paramefre
calculé
Type d’approche de la
—_ ¥ —I|= 4| | tourelle a distance de

sécurité

Distance sur Z a partir
de laquelle on active
Dist. de sécurité 'avance travail. Elle

est définie a partir de

la cote sur Z ;

A Lo @,

- Cote sur Z

Permet de faire une
passe de ¥ finition
pour casser les
escaliers laissés par
I'ébauche
Profondeur de passe Xcap recalcule
Prof. passe maximum de I'ébauche pour avoir des
paraxiale. passes égales.

Oblige Xcap a prendre

la profondeur de

Imposée passe. La derniere

passe peut étre de
quelques 1/10

Option utilisée avec les
Recouvrement
plaquettes de type G

1 Finition

Surépaisseur laisser
Surep. Face
sur les faces
Surépaisseur laissée
Surep. Rayon b

sur les rayon
Option permettant (ou
non) de faire une
- passe de finition soit
Finition . .
suivant le contour soit
suivant le sens inverse
Soit en poussant
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» Dégagement au
point de changement
outil
Dégagement de I'outil ) Dggagement enZ
: - » Dégagementen Z
une fois le cycle fini. . .
. Cela permet par puis au point de.
Dégagement Post ... | changement outil
exemple de sortir I'outil oo
Cycle : * L’outil reste en
suivant une valeur Z "
position
en dehors de . |
ralésage . Retral} en absolu au
' point définit Z et @
Retrait en relatif des
valeurs dZ et dX
Valeur a renseigner en
7 Eace fonction de I'option
Dégagement post
cycle.
B Type de retour au XZ
-— |4 j—r»—+| point de rotation de X puis Z
tourelle Z puis X
7 Position en Z de la
tourelle
o Position en X de la
tourelle
2.1.4. Méthodes

A Les méthodes proposées sont en relation avec le type de plaquette sélectionnée

Méthode Description lllustration
L'outil se déplace suivant
Chariotage 'axe Z avec le sens de

déplacement choisi.
L'outil se déplace suivant
Dressage I'axe X avec le sens de
déplacement choisi.
Les passes de I'ébauche
sont paralléles au contour
fini. Plus utilisé avec des
pieces de fonderies.
Option pour les plaquettes
Plongée de type G ou R. Ebauche
de poche par exemple.

Copiage
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2.1.5. Exemple

Ebauche paraxiale

ICréez un contour et nommez le “Contour Fini‘|

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 E] et [Ebauche Paraxiale]

Choisissez le Contour "Contour Fini" dans le support d’'usinage et comme contour
brut « cylindre automatique »

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

IRenseignez les différents paramétres|
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2.2. Ebauche Copiage ...

Cycle permettant d’ébaucher un cylindre ou un alésage par succession de passe
parallele au contour fini. Il peut étre utilisé avec des piéces issues de fonderie.

xg X¢ EBAUCHE PARALLELE 1.5  Matier:110 KG X¢ EBAUCHE PARALLELE 1.5  Matier:110 KG

Support Usinage Outil Conditions d= Coupe | Caracteristiques du Ce Support Usinage uti Eg::ﬂ::ns e Caracteristiques du C Support Usinage Outil Conditions de: Coupe: Caanteiilignss

Contour Piece [Profil Fini Ext 2| IG g )
L Dim. Plaguette |3 Dist. de Securite |5
7 - =l e ] o
Contou Brut [CONTOUR BRUT FONFDERIE - ) Fiap. Plaquetie [05
! = <O | € o Hauteur Prof. Passe [1 Np Passe
Dismstrs Brut “55°

Methode [Copiage /7 | Sens [SensCnt -
Suep.Face [0 Suiep. Rapen 07 Finlion [
Entres [Tangent - Dist i

Sortie | Tangent ~| Dist. 1

T2 Fef. Outil [CNMG 090208 NEZ7 L | Tourelll

N Conecteur  [3

Degagement Post Cycle |Chat Outil | ZFace

5 150 O u/mn @ m/mn S Max 9550 O Horare @ Triga H( ‘L—i_y + ZR @

Vitesse déwance [002 @ mmar O mmémn

Arosage @ Sans (O Exteme O Outil

B 2| | B 2| || B

Support usinage Outils et Conditions de coupe Caractéristiques du cycle
2.2.1. Support Usinage
Parametre Définition lllustration

Contour Piece Contour du profil & obtenir

Contour définissant la
matiere a enlever. Cing choix
sont proposeés :

* Cylindre Automatique

Contour Brut * Parallele + Hauteur

* Cylindre + Diameétre du Brut

» Fermeture départ fin

* un contour (préalablement

défini)

Indiquer le diamétre du brut si
besoin

Diametre But
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2.2.2.

Outils et conditions de coupe

Parametre

Définition

[llustration

<>°°°o

Choix du type de plaquette

o
80

&

[€]55° [0]55°
<:>qﬂ

Choix du type d’outil

Choix du porte outil

&

Dim. Plaquette

Taille de la plaquette

Ray. Plaquette

Rayon de bec de la plaquette

Ref. Outil Référence de I'outil
T Numéro de pot de I'outil
Sélection du point de pilotage -
{j: de l'outil. Ici centre rayon de safONe,
plaquette.
N° Cor. Numéro du’cor(ecteur pour
I'outil
Vitesse de rotation de la
S broche en tours/min. ou en

m/min. Si vous travaillez en
m/min vous devez indiquer la
vitesse maximum de rotation

Vitesse d’Avance

Avance travail pour I'ébauche

Arrosage

Type d'arrosage
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2.2.3. Caractéristiques du cycle

Parametre

Parametre Définition lllustration ,
calculé

Type d’approche de la

— X 1 Jd| | tourelle & distance de

sécurité

Distance sur Z a partir
de laquelle on active
Dist. de sécurité 'avance travail. Elle

est définie a partir de Dircads ks
la cote sur Z T o

Cote surZ

Epaisseur du brut
Hauteur paralléle au contour
fini
Profondeur de passe
Prof. passe maximum de I'ébauche Oui
copiage.
Nombre de passe a
effectuer
Sens de parcours de
I'ébauche par copiage.

* sens contour fini
Sens * sens inverse contour
fini.
* En poussant (utiliser
pour les poches)
Surépaisseur laissée
sur les faces
Surépaisseur laissée
sur les rayon
Option permettant (ou
Finition non) de faire une
passe de finition
* Tangent :
'engagement
s’effectue avec une
distance tangente au
premier élément du
contour.

Nb passe Oui

Surep. Face

Surep. Rayon

Entrée
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* Rayon :
'engagement
s'effectue a la distance
et sur le rayon indiqué.
 Perpendiculaire :
'engagement se fait
perpendiculairement
au premier élément du
contour.
Horizontal+distance :
'engagement
s’effectue sur un
déplacement
horizontal de la
distance indiquée.

* Vertical + distance :
'engagement
s’effectue sur un
déplacement vertical
de la distance
indiguée.

e Extrémité : la sortie
s’effectue sur
I'extrémité du dernier
élément du contour.

* Tangent : le
dégagement s’effectue
avec une distance
tangente au dernier
élément du contour.

* Rayon : le
dégagement s’effectue
a la distance et sur le
rayon indiqué.

» Perpendiculaire : le
dégagement se fait
perpendiculairement
au dernier élément du
contour.
Horizontal+distance :
le dégagement
s’effectue sur un
déplacement
horizontal de la
distance indiquée.

* Vertical + distance :
le dégagement
s’effectue sur un

Sortie
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déplacement vertical
de la distance indiquée
» Dégagement au
point de changement
outil
Dégagement de I'outil ) Dggagement enZ
: - » Dégagementen Z
une fois le cycle fini. . int d
. Cela permet par puis au point €
Dégagement Post -~ . | changement outil
exemple de sortir I'outil 2.
Cycle . * L’outil reste en
suivant une valeur Z "
position
en dehors de . |
ralésage . Retral} en absolu au
' point définit Z et @
Retrait en relatif des
valeurs dZ et dX
Valeur a renseigner en
fonction de I'option
z Face Dégagement post
cycle.
B Type de retour au XZ
-— |4 j—r»—+| point de rotation de X puis Z
tourelle Z puis X
7 Position en Z de la
tourelle
o Position en X de la
tourelle
2.2.4. Méthodes

A Les méthodes proposées sont en relation avec le type de plaquette sélectionnée

Méthode Description lllustration
Les passes sont calculées
avec des contours
décalés de la profondeur
de passes. Les poches
sont exécutées en
simultané
Les passes sont calculées
avec des contours
Copiage // décalés de la profondeur
régulier de passes. Les poches
sont effectuées a
postériori.

Les passes de I'ébauche
sont paralléles au contour

Copiage //

Copiage Trans. H
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fini. Suivant la direction
des Z.
Les passes de I'ébauche
sont paralléles au contour
fini. Suivant la direction

Copiage Trans. V

des X.
Les passes de I'ébauche
Copiage sont paralléles au contour
Trans.H&V fini. Suivant la direction
desZetX.a45°
Copiage
progressif

2.2.5. Exemple

Ebauche par copiage

ICréez un contour et nommez le “Contour Fini‘|

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 E} et Ebauche Copiage]

Choisissez le Contour "Contour Fini" dans le support d’'usinage et comme contour
brut « cylindre automatique »

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

IRenseignez les différents paramétres|
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2.3. Copiage...

Permet de réaliser un profil par copiage. C’est un cycle de finition ou de % finition.

X& COPIAGEV2.8  Matiere:110KG X COPIAGEv2E  Matiere110 KG X COPIAGEv2E  Matiere110 KG

Outil Conditions de
Coupe

Support Usinage Caracternistiques

Contour Piece |Profil Fini Ext x| B Dirn. Plaguetis m % In ’j
() tig
30

Dutil Conditions de Coupe | Caracteristiques du C: Suppott Usinage Caracteristiquss du Cf Suppott Usinage Outl Condiions de Coups

Ray. Plaquette [p4 +
Surep. Face |0 Surep. Rayon |0

[~ G#1/G42  Finitian |Sens Cnt/a Gauchn v| Garde

Entree |Tangent | Dist. |2

T Ref. Outl [DNMG 12104 04 MEZ21 H -|  Touele| Sorie [Tangert ol

Degagement Past Cycle |Chat Duti +| zFace

[ R 2 = o

N Conectewr  [7

S 1200 ® t/mn O mdmn ' Horaire @ Trign 5 Mar
Vitesse davance |0.05 ® mm/tr O mmémn ) Ra g

Arosage O Sans O Exteme O Outi

B 2]

Support usinage Outil conditions de coupe Caractéristique du cycle

2

2.3.1. Support Usinage

Parameétre Définition [llustration

Contour Piéce Contour du profil & obtenir
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2.3.2. Outils et conditions de coupe
Parameétre Définition IIIustration
80° [€]55°
80° <: >
<{> Choix du type de plaquette I
1@| o : =)
Choix du type d’outil (o) )
l@l o) | (o

ol
5& | Choix du porte outil

.
g,
f.

Dim. Plaquette Talille de la plaguette
Ray. Plaquette Rayon de bec de la plaquette
Ref. Ouitil Référence de I'outil
T Numéro de pot de I'outil
Sélection du point de pilotage
£ de l'outil. Ici centre rayon de ‘\i ), | £2)
plaquette.
N° Cor. Numéro du’correcteur pour
I'outil

Vitesse de rotation de la
broche en tours/min. ou en
m/min. Si vous travaillez en

m/min vous devez indiquer la
vitesse maximum de rotation

Avance travail en mm/tr
,mm/min ou Ra
Arrosage Type d'arrosage

Vitesse d’Avance
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2.3.3. Caractéristiques du cycle

Parametre

Parametre Définition lllustration ,
calculé

Type d’approche de la
— X I %] | tourelle a distance de
sécurité
Surépaisseur laissée
sur les faces
Surépaisseur laissée
sur les rayon
Permet de piloter I'outil
avec la correction de
rayon ou par le point
de pilotage
L‘usinage s’arréte
avant la fin de
I'élément.
Option disponible avec

Garde le type de finition :
» @ face
* Face @
*Queles @
* Que les faces
* Tangent :
'engagement
s’effectue avec une
distance tangente au
premier élément du
contour.
* Rayon :
'engagement
s’effectue a la distance
et sur le rayon indiqué.
« Perpendiculaire :
'engagement se fait
perpendiculairement
au premier élément du
contour.
Horizontal+distance :
'engagement
s’effectue sur un
déplacement
horizontal de la
distance indiquée.
* Vertical + distance :
'engagement
s’effectue sur un
déplacement vertical

Surep. Face

Surep. Rayon

G41/G42

Entrée
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de la distance
indiguée.

* Dir Abs + Dist :
'engagement
s’effectue suivant
'angle indiqué par
rapport a I'axe Z et de
la distance renseignée.
* Bi Tangence :

» Extrémité : la sortie
s’effectue sur
I'extrémité du dernier
élément du contour.

* Tangent : le
dégagement s’effectue
avec une distance
tangente au dernier
élément du contour.

* Rayon : le
dégagement s’effectue
a la distance et sur le
rayon indiqué.

» Perpendiculaire : le
dégagement se fait
perpendiculairement
au dernier élément du
contour.

Sortie .

Horizontal+distance :
le dégagement
s’effectue sur un
déplacement
horizontal de la
distance indiquée.

* Vertical + distance :
le dégagement
s’effectue sur un
déplacement vertical
de la distance indiquée
* Dir Abs + Dist :
'engagement
s’effectue suivant
'angle indiqué par
rapport a 'axe Z et de
la distance renseignée.
* Bi Tangence :
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» Dégagement au
point de changement
outil
Dégagement de I'outil ) Dggagement enZ
: - » Dégagementen Z
une fois le cycle fini. . .
puis au point de
. Cela permet par .
Dégagement Post ... | changement outil
exemple de sortir I'outil oo
Cycle : * L’outil reste en
suivant une valeur Z "
position
en dehors de .
lalésage . R'etral,t en absolu au
' point définit Z et @
Retrait en relatif des
valeurs dZ et dX
B Type de retour au XZ
-— |4 j—r»—+| point de rotation de X puis Z
tourelle Z puis X
Position en Z de la
Z
tourelle
Position en X de la
]
tourelle
2.3.4. Finition
Parametre Définition lllustration
Sens Cnt La direction d’'usinage suit
le sens du contour.
La direction d’'usinage suit
Sens inverse le sens inverse du
contour.
La direction d’'usinage suit
En poussant le sens grand diametre
vers petit diametre.
Usine d’'abord les
@ et faces diamétres puis les faces
inclinées.
Usine d'abord les faces
Faces et @ inclinées puis les
diametres.
Queles @ Usine que les diameétres.
Que les Faces Usine que les faces.
Sens Cnt & droite For\ce Ia.posmon de I'outil
a droite du contour.
Sens Cnt & gauche Fo‘rce la position de I'outil
a gauche du contour.
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2.3.5. Exemple

Copier un contour

ICréer un contour et nommez le “Contour fini“

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 E] et |copiage...
Choisissez le Contour { Contour fini “ 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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2.4. Finition...

Permet de réaliser la finition d’'un profil. On peut intégrer des chanfreins ou rayons
sur les angles vifs et angles rentrants.

X£ COPIAGE FINITION 23 Matiere110 K3 x| %€ coPIAGEFINITION 28 Matiere110KG | |%£ COPIAGEFINITION 28 Matiere110KG X
s || e deEons || ErsuttpEdn SormEnlitiess rE) E“zﬂ:‘:"" O3 || sz du@e Srpmlise || OuiEmeesGams E“'““"’é'}fé‘,‘;““ g
Rertou Plece | El o Dim Plaquette [3 = _L__L/ —L_f_ —L_ﬁj
ANGLES SORTANTS Chanfein Rayon = Ray Planuete [75 <] ——————
e 367 Surep. Face Surep. Rayon [~ G41/G42
ANGLES RENTRANTS Charfrein Rayon b
Finiion [Sens Crt <] Gerde
Ditection Element Frecedent Ditection Element Suivant
Enies [Tangent _+] Dist
T Ref. Duti [CHHME 03 02 08 NEZ7 L = | [Tk P e
Degagement Post Cycle |Chat Outil »| ZFace
N Corectew [

RS 2 o

s @ uwmn Omimn O Hoaie ® Tigo  SMax [
Vitesse diévance ® mm/tr O mmdmn O Ra y

Anosage O Sans (O Externe O Outil

2 & &

Support usinage Outil conditions de coupe Caractéristique du cycle

2.4.1. Support Usinage

Parametre Définition [llustration

Contour Piéce Contour du profil a obtenir

Angles Sortants Angle crée sur les arrétes
Chanfrein sortantes. .
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Angles Sortants
Rayon

Rayon créé sur les arrétes
sortantes

l i
i

Rayon créé i

i

i

§

Angles Rentrants
Chanfrein

Chanfrein créé sur les arrétes
rentrantes

Angles Rentrants
Rayon

Rayon créé sur les arrétes
rentrantes

Direction Elément
précéedent

Permet de créer un rayon ou
un chanfrein sur I'élément de
départ.

Rayon en entré suivant 1Ny
la direction indiquée T
i

Direction Elément
suivant

Permet de créer un rayon ou
un chanfrein sur le dernier
élément.
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2.4.2. Outils et conditions de coupe
Parametre Définition lllustration
80° Choix du type de
<{> plaquette
Choix du type d’outil
- 95° I
sb ' Choix du porte ouitil
Dim. Plaquette Taille de la plaquette
Ray. Plaquette Rayon de bec de la
plaquette
Ref. Ouitil Référence de I'outil
T Numéro de pot de I'outil
Selection du point de -
£ pilotage de l'outil. Ici B LD, | o)

centre rayon de plaquette.
Numéro du correcteur
pour I'outil

N° Cor.

Vitesse de rotation de la
broche en tours/min. ou
S en m/min. Si vous
travaillez en m/min vous
devez indiquer la vitesse
maximum de rotation

Avance travail en mm/tr
,mm/min ou Ra
Arrosage Type d’'arrosage

Vitesse d’Avance

Page 57



GP SOFTWARE

f Vous allez aimer usiner

2.4.3. Caractéristiques du cycle

Parametre

Parametre Définition lllustration ,
calculé

Type d’approche de la
— X I %] | tourelle a distance de
sécurité
Surépaisseur laisser
sur les faces
Surépaisseur laisser
sur les rayon
Permet de piloter I'outil
avec la correction de
rayon ou par le point
de pilotage
L‘usinage s’arréte
avant la fin de
I'élément.
Option disponible avec

Garde le type de finition :
» @ face
* Face @
*Queles @
* Que les faces
* Tangent :
'engagement
s’effectue avec une
distance tangente au
premier élément du
contour.
* Rayon :
'engagement
s’effectue a la distance
et sur le rayon indiqué.
« Perpendiculaire :
'engagement se fait
perpendiculairement
au premier élément du
contour.
Horizontal+distance :
'engagement
s’effectue sur un
déplacement
horizontal de la
distance indiquée.
* Vertical + distance :
'engagement
s’effectue sur un
déplacement vertical

Surep. Face

Surep. Rayon

G41/G42

Entrée
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de la distance
indiguée.

* Dir Abs + Dist :
'engagement
s’effectue suivant
'angle indiqué par
rapport a I'axe Z et de
la distance renseignée.
* Bi Tangence :

» Extrémité : la sortie
s’effectue sur
I'extrémité du dernier
élément du contour.

* Tangent : le
dégagement s’effectue
avec une distance
tangente au dernier
élément du contour.

* Rayon : le
dégagement s’effectue
a la distance et sur le
rayon indiqué.

» Perpendiculaire : le
dégagement se fait
perpendiculairement
au dernier élément du
contour.

Sortie .

Horizontal+distance :
le dégagement
s’effectue sur un
déplacement
horizontal de la
distance indiquée.

* Vertical + distance :
le dégagement
s’effectue sur un
déplacement vertical
de la distance indiquée
* Dir Abs + Dist :
'engagement
s’effectue suivant
'angle indiqué par
rapport a 'axe Z et de
la distance renseignée.
* Bi Tangence :
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Dégagement Post
Cycle

Dégagement de I'outil
une fois le cycle fini.
Cela permet par
exemple de sortir I'outil
suivant une valeur Z
en dehors de
l'alésage.

» Dégagement au
point de changement
outil

» Dégagement en Z

» Dégagement en Z
puis au point de
changement ouitil

* L’outil reste en
position

* Retrait en absolu au
point définit Z et @
Retrait en relatif des
valeurs dZ et dX

B Type de retour au XZ
-— |4 j—r»—+| point de rotation de X puis Z
tourelle Z puis X
Position en Z de la
Z
tourelle
Position en X de la
]
tourelle
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2.4.4. Finition
Parameétre Définition lllustration
Sens Cnt La direction d’'usinage suit
le sens du contour.
La direction d’'usinage suit
Sens inverse le sens inverse du
contour.
La direction d’'usinage suit
En poussant le sens grand diamétre

vers petit diametre.
Usine d'abord les

@ et faces diamétres puis les faces
inclinées.
Usine d'abord les faces
Faces et @ inclinées puis les
diametres.
Queles @ Usine que les diameétres.
Que les Faces Usine que les faces.
Sens Cnt & droite For\ce Ia_position de I'outil
a droite du contour.
Sens Cnt & gauche Fo‘rce la position de I'outil
a gauche du contour.
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2.4.5. Exemple

Finition...

ICréer un contour et nommez le “Finition"|

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 15| ., [Finition.. |

Choisissez le Contour “Finition* 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. Reprise ...

Ce cycle permet de réaliser une ébauche et une finition de la matiére restante apres
I'ébauche paraxiale avec I'option détalonnage cochée.

IL;G) X# REPRISE DE CONTOURW1.1  Matiere:110 KG X# REPRISE DE CONTOURW1.1  Matiere:110 KG

Outil Conditions de
aupe

Contour Piecs [Contou fintion =l o Dir. Plaguetie m = _l:lf/ { hj Dit. de Securte [
G ,
asse

95°] Rap. Flaquette [ng

Caracteristiques di

Support Usinage Cycle

Qutil Conditions de Coupe | Caracteristiques du Cy Support Usinage Caracteristiques du Cy Support Usinage Outil Conditions de Coupe

Methode | Chariotage G=3:D ~| 1/2Finition |EZER

Frof. Passe Recouvrement Erise Copeau
Surep. Face Suiep. Rayon Finition |Aucune -

Degagement Post Cycle |Chat Duti ~| ZFace

@] N Conecter [ ’?l_f* hj Zf @

5 @ t/mn O m/mn 5 Max O Horaire @ Trigo

T Ref. Outl |CNMG 09 02 08 NEZ:7 L | Tourele

Witesse dvance ® mmtr O mmdmn O 1/4100

Aresage (O Sans ) Extene O Outl

F

Support Usinag Outils et condition de coupe Caractéristique du cycle

2.5.1. Support Usinage

Parametre Définition [llustration

| ProfiFniEx. 1] | - pomsRuTh |

Contour Piéce Contour du profil & obtenir N

Dans la liste sélectionner les L
Liste des contours contours gque vous voulez N

reprendre |
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2.5.2. Outils et conditions de coupe
Parametre Définition lllustration
80° Choix du type de
<{> plaquette
Choix du type d’outil
- 95° I
sb ' Choix du porte ouitil
Dim. Plaquette Taille de la plaquette
Ray. Plaquette Rayon de bec de la
plaquette
Ref. Ouitil Référence de I'outil
T Numéro de pot de I'outil
Selection du point de -
£ pilotage de l'outil. Ici B LD, | o)

centre rayon de plaquette.
Numéro du correcteur
pour I'outil

N° Cor.

Vitesse de rotation de la
broche en tours/min. ou
S en m/min. Si vous
travaillez en m/min vous
devez indiquer la vitesse
maximum de rotation

Avance travail en mm/tr
,mm/min ou Ra
Arrosage Type d’'arrosage

Vitesse d’Avance
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2.5.3.

Caractéristiques du cycle

Parametre

Définition

lllustration

Parametre
calculé

o 2o

Type d’approche de la
tourelle a distance de
sécurité

Dist. de sécurité

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

la cote sur Z

Cote surZ

i
i
i
Distance de sécurité |
i

O O e,,

Y5 Finition

Permet de faire une
passe de Y finition
pour casser les
escaliers laisser par
I'ébauche

Prof. passe

Profondeur de passe
maximum de I'ébauche
paraxiale.

Xcap recalcule
pour avoir des
passes égales.

Recouvrement

Option utilisée avec les
plaquettes de type G

Brise Copeau

Option utilisée avec les
plaquettes de type G

Surep. Face

Surépaisseur laisser
sur les faces

Surep. Rayon

Surépaisseur laisser
sur les rayon

Finition

Option permettant (ou
non) de faire une
passe de finition soit
suivant le contour soit
suivant en sens
inverse soit en
poussant

Dégagement Post
Cycle

Dégagement de I'outil
une fois le cycle fini.
Cela permet par
exemple de sortir I'outil
suivant une valeur Z
en dehors de
'alésage.

» Dégagement au
point de changement
outil

» Dégagement en Z

» Dégagement en Z
puis au point de
changement ouitil

* L'outil reste en

position
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 Retrait en absolu au
point définit Z et @
Retrait en relatif des
valeurs dZ et dX

Valeur a renseigner en
fonction de I'option
Dégagement post
cycle.
. Type de retour au XZ

- | —|—TJ| point de rotation de X puis Z

tourelle Z puis X
Position en Z de la

Z

tourelle
Position en X de la

(]

tourelle

Z Face
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2.5.4. Méthode

A Les méthodes proposées sont en relation avec le type de plaquette sélectionnée

Méthode Description lllustration
L’outil se déplace suivant
Chariotage 'axe Z avec le sens de

déplacement choisi.
L'outil se déplace suivant
Dressage I'axe X avec le sens de

déplacement choisi.
Les passes de I'ébauche
sont paralléles au contour
fini. Plus utilisé avec des

pieces de fonderies.
Option pour les plaquettes
Plongée de type G ou R. Ebauche
de poche par exemple.

Copiage

2.5.5. Exemple

Reprise d’'un contour

Clic E] et Reprise ...

ISélectionner le contour créer aprés avoir fait une ébauche paraxiale]

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

IRenseignez les différents paramétres|
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3. Cycle

3.1.

Conventionnel

Dresser Face...

Permet de réaliser le dressage d'une face avec la possibilité de faire une passe de
finition avec des conditions de coupe différente.

X‘g DRESSER FACEvZ25  Matiere:110 KG

X l;ﬁ DRESSER FACEw2.5  Matiere:110 KG X

l;ﬁ DRESSER FACE 2.5  Matiere:110 KG X

Support Usinage: | Outl Conditions de Coupe:

DOutil Conditions de

Caractetisiques du Cycle Suppott Usinags Caracteristiques du Cycle

2 Depart 2 Fin

Cote sur 2 Z Bt W<ﬂ>
Chanfrein Angle Rayon 95° -

Caractenistiques du

Suppart Usinags Outl Conditions ds Coups

I Dim. Plaquette [3
Y=l
.g. Lost Rap. Plazuetie [ ]

T Ref. Dutil |[CHMG 03 02 03 NEZ7 L ~| Towele

5 @ trimn O mémn S Max C Horaire @ Triga
Yitesse dihvance C o O mmdmn
Wa Finition Commts O mm/mn O Ra O Coef %

Ancsage (O Sans O Exteme O Outil

h/ ﬂ -—L_-L'j Dist. de Securte [5
Prct, Passe Methode [avec Epsuement =
Surep Fintion [~

Chat Outil 5

Z Face

S s 2 o

Degagement FPast Cycle

&

Il

Il

Support usinage

Outil conditions de coupe

Caractéristique du cycle

3.1.1. Support Usinage
Parametre Définition lllustration
@ Départ Diamétre de départ de l'usinage
@ Fin Diametre de fin de l'usinage
Cote sur Z Cote a atteindre
Z Brut Cote en absolue du brut de départ
. Permet de rajouter un chanfrein sur le
Chanfrein AR .
diameétre de départ |
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, @
Angle Angle du chanfrein
Ravon Permet de rajouter un rayon sur le
y diameétre de départ
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, d}
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3.1.2. Outils et conditions de coupe
Parameétre Définition lllustration
80° Choix du type de
<{> plaquette
o o o
Choix du type d’outil ) 0
) o) | (o

iy 95 [
5% ¥ ; -
:HF | Choix du porte outil S ;jE R
' S

Dim. Plaquette Taille de la plaquette
Ray. Plaquette Rayon de bec de la
plaquette
Ref. Ouitil Référence de I'outil
T Numéro de pot de I'outil
Sélection du point de -
& pilotage de l'outil. Ici B LD, | o)
centre rayon de plaquette.
o Numéro du correcteur
N° Cor. o
pour I'outil

Vitesse de rotation de la
broche en tours/min. ou
S en m/min. Si vous
travaillez en m/min vous
devez indiquer la vitesse
maximum de rotation

Avance travail en mm/tr
,mm/min ou Ra
Avance travail pour la
passe de finition. On peut
Va Finition donner un coefficient par
rapport a la vitesse
d’avance principale.

Arrosage Type d’arrosage

Vitesse d’Avance
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3.1.3.

Caractéristiques du cycle

Parametre

Définition

lllustration

Parametre
calculé

o 2o

Type d’approche de la
tourelle a distance de
sécurité

Dist. de sécurité

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

la cote sur Z

Profondeur de passe

Xcap recalcule

passe de finition.

Prof. passe maximum de I'ébauche pour avoir des
paraxiale. passes égales.
Surépaisseur laissée
Surep.
sur la face
Option permettant (ou
Finition non) de faire une

Dégagement Post

Dégagement de I'outil
une fois le cycle fini.
Cela permet par
exemple de sortir I'outil

» Dégagement au

point de changement

outil

» Dégagement en Z
» Dégagement en Z
puis au point de
changement ouitil

Dégagement post
cycle.

Cycle : * L’outil reste en
suivant une valeur Z osition
en dehors de P .
Palésage * Retrait en absolu au
ge. point définit Z et @
Retrait en relatif des
valeurs dZ et dX
Valeur a renseigner en
7 Eace fonction de I'option

B Type de retour au XZ
- | q_r»ﬁ| point de rotation de X puis Z
tourelle Z puis X
Position en Z de la
Z
tourelle
Position en X de la
%]
tourelle
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3.1.4.

Méthode

Parametre

Définition

lllustration

Sans Epaulement

Dépasse de la valeur du
rayon de bec le diametre
de fin.

v

Sans Epaulement

Avec Epaulement

S’arréte sur le diametre
de fin.

Avec Epaulement

/
/

3.1.5.

Dresser face ...

Clic

Exemple

?__ et [Dresser face.. |

Renseigner les différents champs.

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

IRenseignez les différents paramétres|
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3.2. Charioter — Aléser @...

Ce cycle permet de réaliser un cylindre ou un alésage avec la possibilité de faire une
passe de finition.

|3

l;f; CHARIOTER DIAMETREv2.7  Matiere:110 KG * l;f; CHARIOTER DIAMETRE 2.7 Matiere: 110 KG

Support Usinage Dutil Conditions de Coupe | Caracteristiques du Cycle Support Usinage Caracteristiques du Cycle Suppart Usinage Outil Conditions de Coupe

Diametre Diametre: Bruit i Dim. Plaquetie [3 + —,1/ —t{‘— —L_L‘j Dist de Secuite |5
o

Zoepat [ Zin [ Ry Plguete [0 o]
g 9571 Fiol Fasse | Methode [Avec Epaulement  ~
Chanfiein | &nge | Rayon | St
| Suep | Finition [Aucune ~
Degagement Post Cycle |Chat Qutil v ZFace [
T|  Ref Oui [CNMG 09 0208 NEZTL ~| Tourele

e SRz e

N° Cormecteur

5 @ trmn O mAmn ) Horaire @ Trign 5 Max
Yitesse ddvance O mme O mmdmn
Wa Firition Crmmin O mmimn O Fa O Coef %

Amosage O Sars O Exteme O Outil

|

Support usinage Outil conditions de coupe Caractéristique du cycle

3.2.1. Support Usinage

Parameétre Définition [llustration

Diametre Diametre Brut

Diametre Diametre a atteindre Sz aminn

Diamétre Diameétre Brut

Diametre Brut Diametre de départ de l'usinage vnte /| pamsemns
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Z Départ
Z Départ Valeur de départ en Z ri
Z Départ
Z Fin Valeur de finen Z
Chanfrein intégré
(ou Rayon)
. Permet de rajouter un chanfrein sur le
Chanfrein 7 .
diamétre de départ
Angle Angle du chanfrein
Chanfrein intégré
(ou Rayon)
Permet de rajouter un rayon sur le
Rayon o .
diamétre de départ
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3.2.2. Outils et conditions de coupe
Parameétre Définition lllustration
80° Choix du type de
<{> plaquette
o o o
Choix du type d’outil ) 0
) o) | (o

iy 95 [
5% ¥ ; -
:HF | Choix du porte outil S ;jE R
' S

Dim. Plaquette Taille de la plaquette
Ray. Plaquette Rayon de bec de la
plaquette
Ref. Ouitil Référence de I'outil
T Numéro de pot de I'outil
Sélection du point de -
& pilotage de l'outil. Ici B LD, | o)
centre rayon de plaquette.
o Numéro du correcteur
N° Cor. o
pour I'outil

Vitesse de rotation de la
broche en tours/min. ou
S en m/min. Si vous
travaillez en m/min vous
devez indiquer la vitesse
maximum de rotation

Avance travail en mm/tr
,mm/min ou Ra
Avance travail pour la
passe de finition. On peut
Va Finition donner un coefficient par
rapport a la vitesse
d’avance principale.

Arrosage Type d’arrosage

Vitesse d’Avance
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3.2.3.

Caractéristiques du cycle

Parametre

Définition

lllustration

Parametre
calculé

o 2o

Type d’approche de la
tourelle a distance de
sécurité

Dist. de sécurité

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

la cote sur Z

Profondeur de passe

Xcap recalcule

passe de finition.

Prof. passe maximum de I'ébauche pour avoir des
paraxiale. passes égales.
Surépaisseur laisser
Surep.
sur la face
Option permettant (ou
Finition non) de faire une

Dégagement Post

Dégagement de I'outil
une fois le cycle fini.
Cela permet par
exemple de sortir I'outil

» Dégagement au

point de changement

outil

» Dégagement en Z
» Dégagement en Z
puis au point de
changement ouitil

Dégagement post
cycle.

Cycle : * L’outil reste en
suivant une valeur Z osition
en dehors de P .
Palésage * Retrait en absolu au
ge. point définit Z et @
Retrait en relatif des
valeurs dZ et dX
Valeur a renseigner en
7 Eace fonction de I'option

B Type de retour au XZ
- | q_r»ﬁ| point de rotation de X puis Z
tourelle Z puis X
Position en Z de la
Z
tourelle
Position en X de la
%]
tourelle
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3.2.4.

Méthode

Parametre

Définition

lllustration

Sans Epaulement

Dépasse de la valeur du
rayon de bec sur le Z fin.

Avec Epaulement

S'arréte sur le Z de fin.

3.2.5.

Charioter/ Aléser un diamétre

Exemple

Clic ?_ et|Charioter / Aléser g

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

IRenseignez les différents paramétres|
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3.3.

@ et face avec piquage

Ce cycle permet de réaliser une finition sur les diametres et faces et de faire un

piquage.

’A:ﬁ FINITION @ et FACE avec PIQUAGE V0.0 Matiere:110 KG x

l;f; FINITION @ et FACE avec PIQUAGE v0.0  Matiere: 110 KG

Hupport Usinage' | Outi Conditions de Coupe |  Caracteristiques du Cycle

Outil Conditions de
e

Support Usinage Caracteristiques du Cycle

Support Usinage Outil Conditions de Coupe

Contou Piece [Contour finiion B

Section Piquage [Piquage =]

Dim. Plaquette [3 +
Rey. Plaauetts 02 <]

T8 Ref. Outil [¥MMG 0902 02 NEZTH ~| Touele

§ |1200 @ trmn O mAmn ) Horaire @ Trign 5 Max
Vitesse didwance 0.1 ® mm/r ) mmdmn
F Planges (01 @ mm/tr O mm/mn ) Coef %

Amosage () Sars @ Exteme O Outil

i’h—l—kﬁ Dist de Securte [T

Direction [0 Prafondeur Tempa [0
Methode [Queles piquages v | [ G41/G42

Degagement Past Cycle |Chgt Outi +| ZFace

e S 2 e

2

=

=

Support usinage

Outil conditions de coupe

Caractéristique du cycle

3.3.1.

Support d’'usinage

Parametre

Définition

lllustration

Contour piéce

Définir le contour finition

Piguage suivant la section de piquage

l

contour section piquage *

Section Piquage

Contour défini sur I'origine
de XCAP

Piquage suivant la section de piquage

L

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, '%,,, o]

contour section piquage “
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3.3.2. Outils et conditions de coupe
Parametre Définition lllustration
80° Choix du type de
<{> plaquette
Choix du type d’outil
- 95° I
sb ' Choix du porte ouitil
Dim. Plaquette Taille de la plaquette
Ray. Plaquette Rayon de bec de la
plaquette
Ref. Ouitil Référence de I'outil
T Numéro de pot de I'outil
Selection du point de -
£ pilotage de l'outil. Ici B LD, | o)

centre rayon de plaquette.
Numéro du correcteur
pour I'outil

N° Cor.

Vitesse de rotation de la
broche en tours/min. ou
S en m/min. Si vous
travaillez en m/min vous
devez indiquer la vitesse
maximum de rotation

Avance travail en mm/tr
,mm/min ou Ra
Avance travail pour la
plongé des piguages.

Arrosage Type d’'arrosage

Vitesse d’Avance

F Plongée
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3.3.3. Caractéristiques du cycle

Parametre

Parametre Définition lllustration ,
calculé

Type d’approche de la

- X 1 Jd| | tourelle & distance de

sécurité

Distance sur Z & partir L

de laquelle on active
Dist. de sécurité 'avance travail. Elle ;
est définie a partir de ceuté |
la cote sur Z

Direction Direction du piquage.
Profondeur. Profondeur du piquage
Temporisation en fin

de piquage.

Permet d’usiner en
G41/42 ayant le correcteur de
rayon

Tempo

» Dégagement au
point de changement
outil

» Dégagement en Z

» Dégagement en Z
puis au point de
changement outil

Dégagement de I'outil
une fois le cycle fini.
Cela permet par

Deégagement Post | . o mple de sortir Foutil

Cycle . * L’outil reste en
suivant une valeur Z osition
en dehors de b . bsol
'alésage : R_etrallt €n absolu au
' point définit Z et @
Retrait en relatif des
valeurs dZ et dX
Valeur a renseigner en
7 Eace forlctlon de I'option
Dégagement post
cycle.
B Type de retour au XZ
il B o —|—r»3| point de rotation de X puis Z
tourelle Z puis X
Position en Z de la
Z
tourelle
Position en X de la
7]
tourelle
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3.3.4. Méthode

Parametre Définition [llustration
Usine les diametres et les
faces puis les piquages
Usine d’abord les

Diametres & faces

Diamétres puis faces diametres puis les faces
avec le piquage
Que les piquages Ne fait que les piquages
3.3.5. Exemple

@ et faces avec piquages

Créer un contour et nommez le “finition*
Créer un contour a l'origine de XCAP et nommer le “piquage*

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 P et |7 et faces avec piquage]

Choisissez le Contour “finition“ et "piquage" 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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3.4. Reprise percage

Ce cycle permet de faire un alésage en tenant compte d'une opération de percage
effectuée au préalable :

l;f; REPRISE PERCAGE v1.0  Matiere:110 KG * l;f; REPRISE PERCAGE v1.0  Matiere:110 KG

%

Caracteristiques du Cycle Suppart Usinage Outil Condtions de Coupe

Support Usinage Oull Canditions de Coupe | Caracteristiques du Cucle || Support Usinage

2P % 0 besege [0

ercage S K3 Din. Plaquetie [3 v h/ —t{" —L_L,j Dist. de Secute [1

Cote s Z [0 Profondeus [£250 Zfin [4250 &l Fey. Plaquetis [05«]
Fiol Passe 15 Methods [Charctage D6 =

o)
Angle Foret [120
Swep [0 Firition [Aucune -
Chanhiein Angle Rapon
Degagement Past Cycle [Chat Outi +| ZFace

T[e  Ref Ouil [CNMG 0302 08NEZ3L =
S S = o

N Conectew [5

s[1000 @ wmn Omin SMas| O Hoie @ Tiigo
Vitesse diévance [01 @ o/t O mm/mn

Wa Firition |0.1 @ mm/nr O mmimn O Ra O Coef %

Anosage () Sans @ Externe O Outil
7

Support usinage Outil conditions de coupe Caractéristique du cycle

3.4.1. Support d’'usinage

Parametre Définition lllustration

Diamétre Percage

Défini le diametre du foret utilisé lors du
@ Percage .
percage au préalable.

Diamétre Percage

@ Alésage Diamétre de l'alésage a obtenir.
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Cote sur Z Z de départ de l'usinage
Profondeur Profondeur totale de l'alésage a obtenir
Z fin Z de fin de l'usinage 5
Angle _.|AngeCone
Foret
gl:laFr;g;ior:1 ;nlégré
. Permet de rajouter un chanfrein sur le
Chanfrein T .
diamétre de départ
Angle Angle du chanfrein
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Permet de rajouter un rayon sur le diamétre

Chanfrein intégré
(ou Rayon)

Rayon de départ
3.4.2. Outils et conditions de coupe
Parameétre Définition lllustration
80° Choix du type de

<> plaquette

so° 55° [D]55°
7O
35° [¥]80°
<>| 4

DA
e|@]&

centre rayon de plaquette.

Choix du type d’outil )
_[\95°
5@ ‘ Choix du porte ouitil
Dim. Plaquette Taille de la plaquette
Ray. Plaquette Rayon de bec de la
plaquette
Ref. Ouitil Référence de I'outil
T Numéro de pot de I'outil
Sélection du point de
o pilotage de loutil. Ici s afONEE

Numéro du correcteur

N° Cor. -
pour |'outil

Vitesse de rotation de la
broche en tours/min. ou
S en m/min. Si vous
travaillez en m/min vous
devez indiquer la vitesse
maximum de rotation

Ratalion de Broche

Avance travail en mm/tr

Vitesse d’Avance X
,mm/min ou Ra
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Avance travail pour une
Va finition passe optionnelle de
finition.
Arrosage Type d’arrosage
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3.4.3.

Caractéristiques du cycle

Parametre

Définition

lllustration

Parametre
calculé

o 2o

Type d’approche de la
tourelle a distance de
sécurité

Dist. de sécurité

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

la cote sur Z

Profondeur de passe

Xcap recalcule

passe de finition.

Prof. passe maximum de I'ébauche pour avoir des
paraxiale. passes égales.
Surépaisseur laisser
Surep.
sur la face
Option permettant (ou
Finition non) de faire une

Dégagement Post

Dégagement de I'outil
une fois le cycle fini.
Cela permet par
exemple de sortir I'outil

» Dégagement au

point de changement

outil

» Dégagement en Z
» Dégagement en Z
puis au point de
changement ouitil

Dégagement post
cycle.

Cycle : * L’outil reste en
suivant une valeur Z osition
en dehors de P .
Palésage * Retrait en absolu au
ge. point définit Z et @
Retrait en relatif des
valeurs dZ et dX
Valeur a renseigner en
7 Eace fonction de I'option

B Type de retour au XZ
- | q_r»ﬁ| point de rotation de X puis Z
tourelle Z puis X
Position en Z de la
Z
tourelle
Position en X de la
%]
tourelle
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3.4.4. Méthode

A Les méthodes proposées sont en relation avec le type de plaquette sélectionnée

Parameétre Définition lllustration
L’'usinage se fait avec une
hauteur constante
L’outil prend la prise de
passe en pente sur la
longueur du contour avec
I'angle calculer

Chariotage D=>G

Dressage Bas=>Haut

Dressage A/R Zig zag Usinage en aller-retour
Dressage A/R Plg. ZZ Usinage par plongee
successive
Copiage // Suivi du contour fictif
3.4.5. Exemple

Reprendre un percage

Clic ?_ et Reprise de percage...|

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

IRenseignez les différents paramétres|
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3.5. Fileter

Ce cycle permet de réaliser un filetage sur un arbre ou sur un alésage :

X FILETAGE DIAMETRE v20  Matiere110 KG X X% FILETAGE DIAMETRE V2.0 Matiere:110 KG X X FILETAGE DIAMETRE V2.0 Matiere:110 KG X
Bupport Uisinage: | Ouil Condtions de Coupe | Caracterisiques du Cycle Support Usinags = ':C":ﬂ;:i:‘“’ de | ¢ acteristiues du Cycle Support Usinags | Ol Conditions de Coups E"'“‘"&;I‘;'I‘;“e‘ D

Contou Piece | =l o Dim Plaguetts [§ = h/ ﬁ —L_.L'j Dist de Secuie [5
@ Norinal Depart 2 Depart L. .‘ 4ng. Plaguete[6] -

Mb Filet [7 Ht Filet Lg Cone Sortie
@ Norinal Fir Z fin r
(® Degiessives () Constantss  Penstration | Draite -
Nb Passe Nb Passe a vide
T Ref. Dutil |FNMG 06 02 00 NEZ.7 U v| Towele

@ Degagement Past Cycle [Chat Outi -] ZFace [

N Comectews [ gﬁ hj R

5 @ trmn O mdmn O Horaire @ Trign 5 Max
Fas ®1/100 O Filet par Pouce

Anosage (O Sans @ Exteme ) Outil

Support usinage Outil conditions de coupe Caractéristique du cycle

3.5.1. Support Usinage

Parametre Définition lllustration

‘Contour FLETAGE.

Contour Indique le contour sur lequel le filetage
piece sera effectué.

Diamétre Diametre Brut

@ Nominal | Sicontour non défini. Indiquer le diametre oS
Départ de départ.

Si contour non défini. Indiquer le départ

Z Depart en 7.

ZFin
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Si contour non défini. Indiquer Si le

Diamétre Diamétre Brut

finen Z.

@ Nominal . . : A
Ein filetage n'est pas conique indiquer le s/ puie
méme diamétre nominal.
7 Ein Si contour non défini. Indiquer le point de
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3.5.2. Outils et conditions de coupe
Parameétre Définition lllustration
Choix du type de @ 35°
plaquette ‘ O < B
O
G Choix du type d’outil (©) O,
o
E
? Choix du porte outil ? g
Dim. Plaquette Taille de la plaquette
Ang.. Plaquette Angle de la plaguette
Ref. Ouitil Référence de I'outil
T Numéro de pot de I'outil
Sélection du point de
+ pilotage de l'outil. Le & &
L choix dépend du type de 4
plaquette
R Numéro du correcteur
N° Cor. o
pour |'outil
Vitesse de rotation de la
broche en tours/min. ou
S en m/min. Si vous
travaillez en m/min vous
devez indiquer la vitesse
maximum de rotation
Pas en 1/100 de mm en
Pas .
filet par pouce ou en mm
Arrosage Type d’'arrosage
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3.5.3. Caractéristiques du cycle
Parametre Définition lllustration Parame'fre
calculé
Type d’approche de la
— X I % | tourelle a distance de
sécurité
Distance sur Z & partir L
de laquelle on active
Dist. de sécurité 'avance travail. Elle ;
est définie a partir de Distance de séuré |
la cote sur Z R e
Nb Filet Indiquer si vous faites
un multi filet.
Ht. Filet. Hauteur de filet Calculer en

fonction du pas

Lg Cbne de sortie

Option qui permet
d'intégré un cone en
fin de filet. Indiquer la

longueur souhaitée

Dégressives

Prise de passe
dégressive

Prise de passe
constante. Renseigner
le tableau pour

Constantes indiquer les nombres
de passes associées a
la profondeur de
passes
Dans le cas de l'option
Nb Passe P

dégréssive.

Nb Passe a vide

Indiquer le nombre de
passe a vide en fin de
filetage.
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» Dégagement au
point de changement
outil
Dégagement de I'outil ) Dggagement enZ
: - » Dégagementen Z
une fois le cycle fini. . .
puis au point de
. Cela permet par .
Dégagement Post ... | changement outil
exemple de sortir I'outil oo
Cycle : * L’outil reste en
suivant une valeur Z osition
en dehors de b .
lalésage . R'etral,t en absolu au
' point définit Z et @
Retrait en relatif des
valeurs dZ et dX
Valeur a renseigner en
7 Eace for]ctlon de I'option
Dégagement post
cycle.
B Type de retour au XZ
-— |4 j—r»—+| point de rotation de X puis Z
tourelle Z puis X
Position en Z de la
Z
tourelle
Position en X de la
7]
tourelle
3.5.4. Pénétration
Paramétre Définition lllustration
La pénétration est radiale.
L’outil est sollicité sur les
Droite deux cbtés de la

plaquette.

La pénétration est
décalée suivant I'angle de
la plaguette utilisée a

Sur flanc chaque passe (60° ou
55°). Elle est vraiment
utile pour les plaquettes a
55°,

Sur flanc modifiée

Dans le cas des
plaquettes avec un angle
de 55° on décale en
Alternée alternance la pénétration
ce qui permet de solliciter
les deux arrétes de la
plaquette.
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3.5.5. Exemple

Fileter un contour

ICréer un contour et nommez le “Filetage*

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 "

Clie ([0 | et Fileter

Choisissez le Contour “Filetage” 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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3.6. Fileter Forme

Ce cycle permet de réaliser des filetages suivant un contour définissant le profil du
filet :

‘ ig X# FILETAGE EBAUCHE FORME 1.2 Matierer110 KG X X# FILETAGE EBAUCHE FORME w12 Matiere:110 KG x
Support Usinage Dutil Conditions de Coupe | Caracteristiques du Cycle Support Usinage Caracteristiques du Cycle Suppart Usinage Outil Conditions de Coupe

Contour FILETAGE -
Cartou Pizge [Sontow IS | Din. Plaquetie [+ h/ { e | Dt desecue [3

@ Depart Z Depart oy Ry Placuetie 02 |

=] |72.5 LgCone Sattie [0 Ebauche B Methode [Plongées D=>G ~
@ Fin Zfin
Surep. Face [0 Surep. Rapon [0
Section Laterale [Crtl -
Finition [% Finition | Sens Cnt ~| HtCete 01

T 13 Ref Ouil [VNMG 06 02 02NEZ 7Y - Tousle
Joudk | Degagement Past Cycle [Chat Duti <] ZFace [

W Comectew 73 - 1{’ Ttz e

5 |400 @ tr/mn O mAmn O Horaire @ Trign 5 Max

Pas |300 ® 14100 O Filet par Pouce ) mm
Prof. Passe au Rayon |01 SwZ |01

|
‘ Anosage () Gans @ Exteme O Outi
=1

Support usinage Outil conditions de coupe Caractéristique du cycle

3.6.1. Support Usinage

Parametre Définition lllustration

Contour Indique le contour sur lequel le filetage
piece sera effectué.

Diametre Diametre Brut

N\

,

Diamétre Diameétre Brut

Si contour non défini. Indiquer le diameétre

@ Deépart de départ.
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Z Départ

Si contour non défini. Indiquer le départ en
Z.

@ Fin

Si contour non défini. Indiquer Si le filetage
n'est pas conique indiquer le méme
diametre nominal.

Diamétre /

Diametre Brut

Z Fin

Si contour non défini. Indiquer le pont de
finen Z.

Z Départ

Section
latérale

Contour définissant la forme du filet.

A\ La section doit représenter le pas
complet.
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3.6.2. Outils et conditions de coupe
Parameétre Définition lllustration
Choix du type de
O plaquette

Choix du type d’outil

Choix du porte ouitil

Dim. Plaquette

Taille de la plaquette

Ang.. Plaquette

Angle de la plaguette

Ref. Outil

Référence de l'outil

T

Numéro de pot de I'outil

Sélection du point de
pilotage de I'outil. Le
choix dépend du type de
plaquette

N° Cor.

Numéro du correcteur
pour I'outil

Vitesse de rotation de la
broche en tours/min. ou
en m/min. Si vous
travaillez en m/min vous
devez indiquer la vitesse
maximum de rotation

Ratalion de Broche

Pas

Pas en 1/100 de mm, en
filet par pouce ou en mm

Prof.passe au rayon

Profondeur de passe sur
I'axe X.

SurZ

Prise de passe sur Z.

Arrosage

Type d’arrosage
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3.6.3.

Caractéristiques du cycle

Parametre

Définition

Illustration

Parametre
calculé

o 2

Type d’approche de la
tourelle a distance de
sécurité

Dist. de sécurité

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

la cote sur Z. Elle doit

étre supérieur au pas.

- Cole surZ

Distance de sécurité

Lg Cbne de sortie

Option qui permet
d'intégré un cbne en
fin de filet. Indiquer la

longueur souhaitée

=

Longueur du céne de sortie

Ebauche

Permet de faire
['évidement du filet.

Surep. Face

Surépaisseur laissée
sur les faces.

Surep. Rayon

Surépaisseur laissée
sur le rayon.

Indique si vous voulez

Finition faire une passe de
finition.
Hauteur de créte voulu
Ht Créte sur la piéce lors des

passes de finition.

Dégagement Post
Cycle

Dégagement de I'outil
une fois le cycle fini.
Cela permet par
exemple de sortir I'outil
suivant une valeur Z
en dehors de
'alésage.

» Dégagement au
point de changement
outil

» Dégagement en Z

» Dégagement en Z
puis au point de
changement outil

* L’outil reste en
position

* Retrait en absolu au
point définit Z et @
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Retrait en relatif des
valeurs dZ et dX

Z Face

Valeur a renseigner en

fonction de I'option
Dégagement post
cycle.

B Type de retour au XZ
il B o —|—r»3| point de rotation de X puis Z
tourelle Z puis X
Position en Z de la
Z
tourelle
Position en X de la
4]
tourelle
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3.6.4. Méthode

A Les méthodes proposées sont en relation avec le type de plaquette sélectionnée

Parametre Définition [llustration
L’'usinage commence au N
Plongée centrale milieu du profil (moitié du -
pas)

L'usinage commence a Vg
Plongée D=>G droite du profil et se -
décale vers la gauche

L'usinage commence a -
Plongée G=>D gauche du profil et se
décale vers la droite.
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3.6.5. Exemple

Fileter forme...

ICréer un contour fermé et nommez le “Contour filetage* et un contour “forme’|

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 P_ et [Fileter Forme .. |

Choisissez le Contour “Contour filetage” dans le support d’usinage et "contour forme"
dans Section latérale

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

IRenseignez les différents paramétres|
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4. Gorge

4.1. Standard ou Large

Ce cycle permet de réaliser une gorge dans la piece :

’A:ﬁ GORGE SIMPLEv2.4  Matiere:110 KG * l;f; GORGE SIMPLE v2.4  Matiere: 110 KG * l;f; GORGE SIMPLEv2.4  Matiere:110 KG x

Support Usinage | Oull Condiions de Coupe | Caracteristiques du Cycle Suppot Usinage Quul Londiions de | ¢, eritiques du Cycle SuppertUsinage | Dt Canditions de Coupe

“Caracteristigues du”
o COURE ;

Lde ...

Cote sur Z [F25 Diametre |51 ¥ o o
Dim. Plaquette [4 + ", o " Dist de Secuits [5
Hasae | =l @ . Ray. Plaquett ——— —
& Plauets 05 <
o Lotgeur [5 Profondeur 25 Dspouils [0
Chartrein [0 Fayon [0 Ry Fond [0

Ebauche [~ Methede [Flongée Centiae Fiecauviement
Brise Copeau Fietiait Tempa

T [14 Ref. Outil |GNMG 04 02 04 NEZ: 10N | Touelle

N° Comecteur 1 'T Surep. Face Surep Fond Finition [%
Entiee |Tangant ~| Dist [1
S |1500 @ tfn Ormimn O Horare @ Trign S Max Soitie |Tangent ~| Dist. |1

Chat Ouil >
FFlongen [11 @ mtt ) mion Degagement Past Cycle [Chat Dul ZFace

Vitesse davance 0.1 ® mm/r O mm/mn —d( ﬁ ‘L_«Iij Z 150 & [s0

Wa Finition |0.1 @ mmsr O mm/mn O Coef %

Amosage () Sars @ Exteme O Outil

-1 B B

Support usinage Outil conditions de coupe Caractéristique du cycle

4.1.1. Support Usinage

Parameétre Définition lllustration

Indique le point de départ en Z de la
Cote sur Z gorge.
Si vous ne désignez pas un masque.

Indigue le diamétre a partir duquel on
Diametre | usine la gorge. Si vous ne désignez pas un
masque.
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Masque de positionnement si vous

Masque . N R . .
effectué la méme gorge a plusieurs endroit
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4.1.2. Outils et conditions de coupe

Définition lllustration
Choix du type de
O plaquette
Choix du type d'outil.

Il permet de définir si _

(o) vous allez faire une gorge
sur l'arbre, dans l'alésage
ou frontale. 2
T Numéro de pot de I'outil
Sélection du point de
pilotage de I'outil. Le NI
choix dépend du type de ' 18
plaquette

Numéro du correcteur
pour |'outil

Parametre

Choix du porte outil

Taille de la plaquette

Ray. Plaquette Rayon de la plaquette
Ref. Ouitil Référence de l'outil

Dim. Plaquette

N° Cor.

Vitesse de rotation de la
broche en tours/min. ou
S en m/min. Si vous
travaillez en m/min vous
devez indiquer la vitesse
maximum de rotation

Vitesse d'avance lors des
plongées.
Vitesse d'avance pour les
parcours autres.
Vitesse d'avance pour la

F Plongée

Vitesse d'Avance

Va Finition

passe de finition.

Arrosage

Type d’arrosage
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4.1.3. Caractéristiques du cycle
Parametre Définition [llustration Parame'fre
calculé
Type d’approche de la
— X I %] | tourelle a distance de
sécurité

Distance sur Z a partir
de laquelle on active

) e I'avance travail. Elle
Dist. de sécurité o s .
est définie a partir de

Distance de sécurité :
la cote sur Z. Elle doit %

étre supérieuraupas. | e

Cote surZ

Lergeur de la gorge - ici-5

[ 1

C'est la largeur de la
Largeur gorge. Cette valeur est
signée (+ ou -).

Profondeur de la
Profondeur
gorge.
Permet de donner un
Dépouille angle de dépouille sur
la gorge
Permet de faire un
Chanfrein chanfrein sur 'entrée
et la sortie de la gorge.
Permet de faire un
Rayon rayon sur l'entrée et la
sortie de la gorge
Permet de faire un

Ray. Fond rayon en fond de
gorge
Ebauche Sert pour faire

I'ébauche de la gorge

Permet d'avoir un I
recouvrement sur la e o
Recouvrement largeur de l'outil. Ne

peut étre supérieur a la

largeur de I'outil.
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Option brise copeau
Brise copeau pour la premiere
passe.
Entrée la valeur de
Retrait retrait avec l'option
brise copeau.
Entrée la valeur de
Tempo temporisation avec
I'option brise copeau
Surépaisseur laissée
sur les faces
Surépaisseur laissée
sur le fond de la gorge.
Indigue si vous voulez
Finition faire une passe de
finition.
* Tangent :
'engagement
s’effectue avec une
distance tangente au
premier élément du
contour.
* Rayon :
'engagement
s’effectue a la distance
Entrée et sur le rayon indiqué.
« Perpendiculaire :
'engagement se fait
perpendiculairement
au premier €lément du
contour.
* Dir Abs+Dist :
L'engagement se fait
dans la direction
indiguée
* Tangent : le
dégagement s’effectue
avec une distance
tangente au dernier
élément du contour.
* Rayon : le
dégagement s’effectue
Sortie a la distance et sur le
rayon indiqué.
» Perpendiculaire : le
dégagement se fait
perpendiculairement
au dernier élément du
contour.
* Dir Abs+Dist :

Surep Face

Surep. Fond
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Le dégagement se fait
dans la direction
indiquée

» Dégagement au
point de changement
outil

Dégagement Post

Dégagement de I'outil
une fois le cycle fini.
Cela permet par
exemple de sortir I'outil

* Dégagement en Z
» Dégagement en Z
puis au point de
changement outil

Cycle . * L’outil reste en
suivant une valeur Z osition
en dehors de P .
lalésage * Retrait en absolu au
ge. point définit Z et @
Retrait en relatif des
valeurs dZ et dX
Valeur a renseigner en
7 Eace fonction de I'option

Dégagement post
cycle.

_ Type de retour au XZ
7—/ # j—r»f| point de rotation de X puis Z
tourelle Z puis X
Position en Z de la
Z
tourelle
o Position en X de la
tourelle
4.1.4. Méthode
Parametre Définition [llustration

La premiére plongée
s'effectue au centre de la
gorge.
L'usinage de la gorge

Plongée Centrale

Plongée D=>G s'effectue de droite a
gauche
L'usinage de la gorge
Plongée G=>D s'effectue de gauche a

droite.
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4.1.5. Exemple

Réaliser une gorge standard

Clic % et [Gorge standard ou large]

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

IRenseignez les différents paramétres|
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4.2.

Support Usinage

Gorge inclinée

Ce cycle permet de réaliser une gorge inclinée sur une face inclinée :

Outil Conditions de Cope

Caractetisiques du Cycle

Outil Conditions de
Suppott Usinags

X GORGE INCLINEE v0.1 X

Cote surZ |30.81

Coupe

Diamnetre {40.1
1=

Masaue |

B

Caracteristiques du Cycle

SupportUsinage | Dl Condiions de Coupe | C3racteristioues du

yele

Din Plaquetie ¢ ~|

Rap. Plazuette [14 <]

l@

T 14 Ref. Outil |GNME 04 02 04 NEZ-1ODIR 45N «|  Tourelle

S |1500

UvAENV_

@ trzmn O mdmn O Horsire @ Trign 5 Max

Vitesss divancs 0.1
VaFiniion [01

@ mmr O mmdmn
® mmsr O mm/mn O Coef %

Ancsage (O Sans @ Exteme O Outil

gi‘i‘ Dist de Securte [5

Lageur [§ Profondewr 25 Depoville [0

Chantrein |0 Rayon |0 Ray. Fond |0
Ebauche ¥ Methode |Plongés Centrale ~| Recouviement |04
Brize Copeau |0 Retiait Tempo

Surep. Face |0 Surep.Fond |0 Finition [~
Entree |Tangent Dist.

Soitie |Tangent Dist

Degagement Post Cycle |Chgt Outil

~| ZFace

e S 2 e

Support usinage

=

=

Outil conditions de coupe

Caractéristique du cycle

4.2.1.

Parametre

Support Usinage

Définition

Cote sur Z

Indique le point de départ en Z de la gorge.
Si vous ne désignez pas un masque.

lllustration

Diametre

Diametre

Indique le diamétre a partir duquel on
usine la gorge. Si vous ne désignez pas un

masque.
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N
M Masque de positionnement si vous
asque . N N . .
effectué la méme gorge a plusieurs endroit
4.2.2. Outils et conditions de coupe
Parametre Définition lllustration
Choix du type de
O plaquette Bﬂ OIEI
2,
Choix du type d’outil )
{»0‘}
Choix du porte ouitil E ‘
Dim. Plaquette Taille de la plaquette
Ray.Plaquette Rayon de plaquette

Donne l'inclinaison de la
face. L'angle est donné
suivant le sens
trigonométrique
Définit si I'inclinaison est
donnée par un Axe
machine ou par la forme
du porte outil

Ref. Ouitil Référence de I'outil
T Numeéro de pot de I'outil
Sélection du point de
pilotage de I'outil. Le
choix dépend du type de
plaquette
Numéro du correcteur
pour I'outil

Inclinaison

Axe CN

R
’@

N° Cor.
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Rotalion de Broche

Vitesse de rotation de la
broche en tours/min. ou
S en m/min. Si vous
travaillez en m/min vous
devez indiquer la vitesse
maximum de rotation

Vitesse d'avance lors des
plongées.
Vitesse d'avance pour les
parcours autres.
Vitesse d'avance pour la

F Plongée

Vitesse d'Avance

Va Finition .
passe de finition.
Arrosage Type d’'arrosage
4.2.3. Caractéristiques du cycle
Parameétre Définition [llustration Paramefre
calculé

Type d’approche de la

— X | J| | tourelle a distance de

sécurité

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

Distance de sécurité 3
la cote sur Z. Elle doit 4_4

étre supérieur au pas. S S e

Dist. de sécurité

- Cote sur Z

C'est la largeur de la
Largeur gorge. Cette valeur est
signée (+ ou -).

Profondeur de la

Profondeur
gorge.
Permet de donner un
Dépouille angle de dépouille sur
la gorge
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Permet de faire un
Chanfrein chanfrein sur I'entrée
et la sortie de la gorge.

Permet de faire un
Rayon rayon sur l'entrée et la
sortie de la gorge
Permet de faire un
Ray. Fond rayon en fond de

gorge
Sert pour faire

I'ébauche de la gorge

Ebauche

Permet d'avoir un
recouvrement sur la
Recouvrement largeur de I'outil. Ne
peut étre supérieur a la

largeur de Il'outil.

Option brise copeau

Brise copeau pour la premiere
passe.
Entrée la valeur de
Retrait retrait avec l'option

brise copeau.
Entrée la valeur de
Tempo temporisation avec
I'option brise copeau
Surépaisseur laissée
sur les faces
Surépaisseur laissée
sur le fond de la gorge.
Indique si vous voulez
Finition faire une passe de
finition.
* Tangent :
'engagement
s’effectue avec une
distance tangente au
premier élément du
contour.
* Rayon :
Entrée 'engagement
s'effectue a la distance
et sur le rayon indiqué.
 Perpendiculaire :
'engagement se fait
perpendiculairement
au premier élément du
contour.

Surep Face

Surep. Fond

Page 110



GP SOFTWARE

f Vous allez aimer usiner

* Dir Abs+Dist :
L'engagement se fait
dans la direction
indiguée

Sortie

* Tangent : le
dégagement s’effectue
avec une distance
tangente au dernier
élément du contour.

* Rayon : le
dégagement s’effectue
a la distance et sur le
rayon indiqué.

» Perpendiculaire : le
dégagement se fait
perpendiculairement
au dernier élément du
contour.

* Dir Abs+Dist :

Le dégagement se fait
dans la direction
indiguée

Dégagement Post

Dégagement de I'outil
une fois le cycle fini.
Cela permet par
exemple de sortir I'outil

» Dégagement au
point de changement
outil

» Dégagement en Z

» Dégagement en Z
puis au point de
changement ouitil

Dégagement post
cycle.

Cycle : * L’outil reste en
suivant une valeur Z osition
en dehors de P .
Palésage * Retrait en absolu au
ge. point définit Z et @
Retrait en relatif des
valeurs dZ et dX
Valeur a renseigner en
7 Eace fonction de I'option

B Type de retour au XZ
-— |4 j—r»—+| point de rotation de X puis Z
tourelle Z puis X
Position en Z de la
Z
tourelle
Position en X de la
%]
tourelle
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4.2.4. Méthode

Parametre Définition [llustration
La premiere plongée
Plongée Centrale s'effectue au centre de la

gorge.
L'usinage de la gorge
Plongée D=>G s'effectue de droite a

gauche
L'usinage de la gorge
Plongée G=>D s'effectue de gauche a
droite.

4.2.5. Exemple

Réaliser une Gorge Inclinée

Clic @ et [Gorge inclinéd

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

IRenseignez les différents paramétres|
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4.3. Piquage

Ce cycle permet de réaliser un piquage dans les angles rentrants

Ii‘g lﬁP\QUAGEVTE Matiere:110 KG X l;,ﬁli'lt)u.f\GE\/‘H Matiere:110 KG X

DOutil Conditions de Caracteristiques du

|| Support Usinage | il Gondiions de Coupe | Caracteristiquss du Cycle Suppor Usinage o Cenacteristiques du Cycls Support Usinsge | Clutl Condions de Coups T
|
Masaue | =~ ] Dim.Plaaustie [ =] Tt | ot desecute F
e s O [
CotesuZ Diametre @I Rap. Flauette 02 <]
Direction Frofondeur Tempa
Section Piquage ~ -
e | 5 Degagement Post Cycle [Chat Dutl S| 26

T RefOuil [GNMG 080202 NEZTON »| Touele ﬂ i‘i‘ Z [i50 [~ HETI
N* Conectewr 1 '7

5 @ tr/mn O mémn S Max ) Horaie @ Triga
Vitesse dibvance @ mmr O mmdmn

Anosage (O Sans @ Exteme ) Outil

& a2 a2

Support usinage Outil conditions de coupe Caractéristique du cycle

4.3.1. Support d’'usinage

Parametre Définition lllustration
Piquage suivant la section de piquage
Z
Points donnant les lieux
Masque : -
de piquages ;
-
""""" e
S'il n'y a gu'un seul
Cote sur Z y_ q J
plquage Cote SurZ :
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, @
L S'il n'y a gu'un seul
Diametre y'q
piquage —
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, @
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Section de piquage

Contour donnant le
parcours du piquage. Il

est lié a l'origine XCAP.

uuuuuuuuuuuu
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4.3.2. Outils et conditions de coupe
Parametre Définition lllustration
80° Choix du type de
<{> plaquette
Choix du type d’outil
_‘950 I
sb ' Choix du porte ouitil
Dim. Plaquette Taille de la plaquette
Ray. Plaquette Rayon de bec de la
plaquette
Ref. Ouitil Référence de I'outil
T Numéro de pot de I'outil
Selection du point de -
£ pilotage de l'outil. Ici B LD, | o)

centre rayon de plaquette.
Numéro du correcteur
pour I'outil

N° Cor.

Vitesse de rotation de la
broche en tours/min. ou
S en m/min. Si vous
travaillez en m/min vous
devez indiquer la vitesse
maximum de rotation

Avance travail en mm/tr
,mm/min ou Ra
Arrosage Type d’'arrosage

Vitesse d’Avance
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4.3.3.

Caractéristiques du cycle

Parametre

Définition

lllustration

Parametre
calculé

o 2o

Type d’approche de la
tourelle a distance de
sécurité

Dist. de sécurité

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

la cote sur Z

Direction du piquage.
La direction est a

Direction
donner dans le sens
trigonomeétrique.
Profondeur. Profondeur du piquage
Temporisation en fin
Tempo

de piquage.

Dégagement Post
Cycle

Dégagement de I'outil
une fois le cycle fini.
Cela permet par
exemple de sortir I'outil
suivant une valeur Z
en dehors de
'alésage.

» Dégagement au
point de changement
outil

» Dégagement en Z

» Dégagement en Z
puis au point de
changement outil

* L’outil reste en
position

* Retrait en absolu au
point définit Z et @
Retrait en relatif des
valeurs dZ et dX

Z Face

Valeur a renseigner en
fonction de I'option
Dégagement post
cycle.

I Type de retour au XZ
il B o —|_r.3| point de rotation de X puis Z
tourelle Z puis X
Position en Z de la
Z
tourelle
Position en X de la
%]
tourelle
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4.3.4. Exemple

Piquage

ICréer un contour et nommez le “piquage

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 [ | etpiguage

Choisissez le Contour "piquage” dans la section d’'usinage

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

IRenseignez les différents paramétres|
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4.4,

Trongonner

Ce cycle permet de tronconner la piece a la fin de l'usinage

’A:ﬁ TRONCONNER v1.6  Matiere:110 KG x

X# TRONCONNER 1.6 Matiere:10 KG X

l;f; TRONCOMNNER v1.6  Matiere:110 KG x

Support Usinage' | Outi Conditions de Coupe |  Caracteristiques du Cycle

Support Usinage Caracteristiques du Cycle

Contou Piece |Cote 2 B Depart D Fin Chanfrein Angls Rayor ~ |
CoteswZ [ BDepat|  @OFn [
Chanfiein | Ange | Rayon |
Cnt. Piece Suivante [Aucun -]

0 Depatt Charirein Andle Fiayon

Support Usinage Outil Conditions de Coupe

Dim. Plaquette [¢ +
Rey. Placuetts 02 <]

kg

T FRef. Outil |GNMG 04 02 02 NEZ10N ~| Tousle

[ ® won Ommn SMas| O Horie @ Tiigo
Vitesse dAvance ® mmr ) mm/mn

Anozage (O Sans O Externe O Outil

h/ j:{‘— e | Dt desewe 5
Methode [Avec plongée ariére | Recousement |
BriseCopeau | Rewat |  Tempo| | Ralentissement |
Recuperateur [Aucun ~| Zbae|[

Degagement Past Cycle [Chat Outi +| ZFace

e SR 2o e

&

B

B

Support usinage

Outil conditions de coupe

Caractéristique du cycle

4.4.1.

Support d’'usinage

Parametre

Définition

lllustration

Contour Piece

Donner un contour de
tronconnage ou
renseigner les champs
suivant.

Cote sur Z

S'il n'y a pas de contour
piéce
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S'il n'y a pas de contour ‘
piece L

@ Départ

S'il n'y a pas de contour

@ Fin s
piece.

Permet d'inclure un
Chanfrein chanfrein sur la piece
trongonnée
Donne l'angle du
chanfrein

Permet d'inclure un rayon
de congé sur la piéce.

Si vous travaliller en barre,

vous pouvez définir ou

sélectionner le contour de

la face avant de la piece

suivante, qui sera réalisé

avec le trongonnage.

La face principale est

située a une largeur

Cnt. Piece suivante d’outil de la cote Z de

trongconnage.

* Aucun

* choix d'un contour

* Symeétrie de la face

arriere.

 Diametre / Chanfrein /

Angle / Rayon.

Angle

Rayon
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4.4.2. Outils et conditions de coupe
Parametre Définition lllustration
Choix du type de
O plaquette B[ﬁ O
0
(o) Choix du type d’outil
Choix du porte outil
Dim. Plaquette Taille de la plaquette
Ray. Plaquette Rayon de la plaquette
Ref. Ouitil Référence de I'outil
T Numéro de pot de I'outil
Sélection du point de
+ pilotage de I'outil. Le NI
s choix dépend du type de v ALY
plaquette
o Numéro du correcteur
N° Cor. I
pour |'outil

Vitesse de rotation de la
broche en tours/min. ou
S en m/min. Si vous
travaillez en m/min vous
devez indiquer la vitesse
maximum de rotation

Vitesse d'avance pour les
parcours autres.
Arrosage Type d’arrosage

Vitesse d'Avance
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4.4.3. Caractéristiques du cycle

R A . Parametre
Parametre Définition Illustration ,
calculé

Type d’approche de la

— X 5 d| | tourelle a distance de

sécurité
Distance sur Z a partir °
de laquelle on active
Dist. de sécurité I'avance travail. Elle
est déflnle a part"’ de Dlslancedesecume
lacotesurz. | | |
Permet d'avoir un L
recouvrement sur la
Recouvrement largeur de l'outil. Ne

peut étre supérieur a la

largeur de I'outil.

Brise copeau Option brise copeau.
Entrée la valeur de
Retrait retrait avec l'option

brise copeau.
Entrée la valeur de
Tempo temporisation avec
I'option brise copeau
Permet de diviser la

Ralentissement | vitesse d'avance par 2
a la valeur indiquée.

Possibilité de choisir
comment est

Récupérateur . - -
récupérée la piece
trongconnée
Avance de la barre
Z barre dans le cas d'une mise
en barre
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» Dégagement au
point de changement
outil
Dégagement de I'outil ) Dggagement enZ
: - » Dégagementen Z
une fois le cycle fini. . .
puis au point de
. Cela permet par .
Dégagement Post ... | changement outil
exemple de sortir I'outil oo
Cycle : * L’outil reste en
suivant une valeur Z "
position
en dehors de .
lalésage . R'etral,t en absolu au
' point définit Z et @
Retrait en relatif des
valeurs dZ et dX
Valeur a renseigner en
7 Eace for]ctlon de I'option
Dégagement post
cycle.
B Type de retour au XZ
- |+ j—r»—+| point de rotation de X puis Z
tourelle Z puis X
Position en Z de la
Z
tourelle
Position en X de la
]
tourelle
4.4.4. Méthode
Parametre Définition [llustration
L'outil évide s'il y a lieu la
Avec plongée arriére matiere avant de
tronconner
L'usinage suit le contour
Sans plongée arriere ou le diametre a
trongconner
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4.4.5. Exemple

Réaliser un Trongconnage

Clic @ et Tronconner.. |

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

IRenseignez les différents paramétres|
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4.5.

Mortaiser...

Ce cycle permet de réaliser une rainure de clavette par mortaisage.

ig X& MORTAISAGE v1.0  Matierer110 KG * X# MORTAISAGE 1.0 Matierer110 KG
Support Usinage Outil Conditions de Coupe | Caracteristiques du Cucle Support Usinage Caracteristiques du Cycle Support Usinage Outil Conditions de Coupe
Contou Fiece | ~| )3 53
T 18 Ref. Outil |OUTIL A MORTAISER LG02 ~| Touele h h h Dist. de Securts |5
@ Depart Z Depart
\ @ Interiewr O Exterieur Methode |Avec Tourele hd
@ Fin Zfin 5 N° Camecteur
Frofondeur Prof. Passe Mb Passe a vide
Indexation Axe C Cote b Outil Dim. Plaquetts 2 -
Degagement Post Cycle |Chat Outil v| ZFaee [
Vitesse dhvance @) mm/mn
150 80
Anosage () Sans O Exteme O Oultil _—d( i‘ﬁ‘ 4 o
2
Support usinage Outil conditions de coupe Caractéristique du cycle
45.1 Support d'usinage

Parametre

Définition

lllustration

Contour Piece

Donner un contour qui
sera suivit par I'outil de
mortaisage.

S'il n'y a pas de contour

@ Départ A
piece
Z Départ Siln'y a pas de contour
piéce
@ Fin Siln'y a pas de contour
piéce
Z Fin Silnya p_afs de contour
piéce.
Permet d'inclure un
Chanfrein chanfrein sur la piece

fronconner
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Donne l'angle sur la piece
Indexation Axe C ou I'on doit faire le
mortaisage
4.5.2. Outils et conditions de coupe
Parameétre Définition lllustration
T Numeéro de pot de I'outil
Ref. Ouitil Référence de I'outil
Sélection du point de f
:.Jn pilotage de I'outil. ‘
N° Cor. Numéro du’cor(ecteur
pour |'outil
Cote X outil Hauteur de l'outil
Dim. Plaquette Taille de la plaquette
Vitesse d'Avance Vitesse d avance en
mm/min.
Arrosage Type d’'arrosage
4.5.3. Caractéristiques du cycle
Parametre Définition lllustration Parameltre

calculé

Type d’approche de la

— X 1 Jd| | tourelle & distance de

sécurité

Cote surZ

Distance sur Z a partir

de laquelle on active |
. R 'avance travail. Elle |
Dist. de sécurité ;

est définie a partir de

Distance de sécurité :
la cote sur Z. Elle doit %

étre supérieuraupas. | e

Usinage sur l'arbre ou

Intérieur/Extérieur 14
dans l'alésage.
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Profondeur de la

Profondeur .
rainure.
Profondeur de passe
Prof. Passe pour l'opération de

mortaisage

Nb Passe a vide

Nombre de passe sans
enlevement de
matiere.

Dégagement Post

Dégagement de I'outil
une fois le cycle fini.
Cela permet par
exemple de sortir I'outil

» Dégagement au
point de changement
outil

» Dégagement en Z

» Dégagement en Z
puis au point de
changement outil

Dégagement post
cycle.

Cycle . * L’outil reste en
suivant une valeur Z osition
en dehors de P .
lalésage * Retrait en absolu au
ge. point définit Z et &
Retrait en relatif des
valeurs dZ et dX
Valeur a renseigner en
7 Eace fonction de I'option

_ Type de retour au XZ
7—/ # j—r»f| point de rotation de X puis Z
tourelle Z puis X
Position en Z de la
Z
tourelle
o Position en X de la
tourelle
4.5.4. Méthode
Parametre Définition [llustration

Avec Tourelle

Appareil a morta

iser
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4.5.5. Exemple

Réaliser un Mortaisage

cic [ | etMoraser.

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

IRenseignez les différents paramétres|
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