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, stratégies d'usinage 3D avec
charlyGRAAL

Dans les PAS a PAS, vous verrez comment effectuer une manipulation décomposée étape par étape grace a des
photographies.

Les sujets traités par les PAS a PAS sont des actions qui peuvent poser des problémes s'ils ne sont pas exécutés
dans un ordre précis.

Nous allons traiter ici du choix d'une stratégie d'usinage en 3D selon différents types de pieces. Ces stratégies
peuvent se combiner sur une méme piéce. De plus l'utilisation de zones et surfaces de restrictions vont
augmenter encore ces possibilités.

CharlyGRAAL 3D sait ouvrir 3 types de fichiers :

O Les fichiers natifs charlyGRAAL (format CAO pour la version 4, et format GRL depuis la version 5).

O Les fichiers au format STL (binaire ou ASCII)

O Les fichiers au format IGES (extension IGS). Ce dernier format présente un avantage non négligeable
d'avoir les surfaces séparés.

Points abordés dans ce PAS a PAS

Fichier avec dépouilles et surfaces planes

Fichiers avec des dépouilles pour thermoformage

Fichiers avec des faibles pentes

Fichier avec des petits détails.

Utilisation de la zone de restriction

Utilisation de la surface de restriction

Utilisation de la zone de restriction combiné a une surface de restriction.
Manipulation de la piece pour l'orienter correctement.

4330303338730

Par convention, nous prendrons les couleurs suivantes :

O Les piéces en rouge
Q Les tracé de zones en noir
Q Les surfaces de restriction en bleu

Outillage nécessaire :

——_ Bloc de résine (matiére)

Fraises
Droites longues
Boule de différents diamétres
Fraises toriques \

Butées 4><\

excentrique
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stratégies d'usinage 3D avec
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Forme avec dépouilles et surfaces planes

EIEED LA

x| 828Y 6702 8.740x 33.60dY 45890z 7.97 | v| — v| — | Dess |
Pour laide, appuyez sur F1 1 entité ( 33.600 x_45.890)

Ll Fenétre

HE R GG B[O (@ be be BT[] ¥

B B &Y s=e 20

Nous prendrons comme exemple, un boitier de
montre. Le fichier sera au format STL.

- Cliquez sur l'icone "FAO"

NB : la piece a été mise au préalable dans un brut
matiere de bonne dimension et bien positionné.

Choisissez votre matiére. Les dimensions sont celles

7
&
0 e
e <+

X (largeur)
Y 50 | mm
=
o]
1]

7 (paisseur) ]

20 m

\l/ Annuler

X 828Y 6707 8.74dx 33.60dv 4589dz 7.97 [|v| — v — | v Ic |IT

Pour laide, appuyez sur F1 Lentité ( 33.600x _45.890)

Bl Gefao - [montre-CAO.grl]

[&] Fichier Edition Affichage Usinage Outls Fenétre 2

B EHEY ' oc [REaR ARXE (Ol B %S 2
7
u
0
o
L]
a
]

[ créer un nouvelusinage ..
| Modfier fusinage g

‘ i
4 ~g
' e, Propriétés

. = I
\7’

"X 828Y 6707 -B74dx 33604y 45894z 7.97 [ v] — | — |Dess v|

choisis en FAO

Puis valider par OK.

Sélectionnez la piece (le plus simple est d'appuyer sur
la barre d'espace).
Puis clic droit de la souris.

L Choisissez "créer un nouvel usinage ..."

Lentté ( 33.600x 45.890)
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stratégies d'usinage 3D avec

charlyGRAAL

£

&N

T =S

Type dusinage :

‘ Finition

l Ebauche l

(

Suvant |

[ Anmuter

s

X 828Y 6707 -8.74dx 33.60dy 4589dz 7.97 [|v| — v|— v|Dess v

=is

Pour laide, appuyez sur F1 Lentité ( 33.600x _45.890)

AT

7|
)
o Sélectionnez un outil
& Outil dfébauche
=
i} 11 FRAISE DE GRAVURE dixi 0.5 mm
1]
|13 fraise 10 MM diam 10ents
|
|
3
Aide Précedent | [ Suvamt |
X 828Y 6707 -8.74dx 33.60dv 4589dz 7.97 []v| — v|— v|Dess v IG|IT
Pour laide, appuyez sur F1 1entité ( 33.600 X 45.890)

RAR%E Qgkielr B g

'l
i Sélectionnez un outil
= Outit de finition
=
o]
1]

‘m Fraise boule D=3mm

[ A Précedent | [ Suvamt |
X B28Y 6702 -8.74dx 3360 458962 7.97 || v| — v| — v |Dess v| G |IT
Pour laide, appuyez sur F1 1entité ( 33.600 X 45.890)

Cliquez sur "Ebauche" puis sur "Finition" afin de

7 réaliser les deux parcours dans le méme fichier.

1l est possible de ne faire qu'un parcours d'ébauche
ou un parcours de finition. CharlyGRAAL vous
permet d'avoir autant de parcours d'outil que vous
souhaitez.

Choisissez ensuite votre outil d'ébauche. Ici le choix
est une fraise de 3,17 mm.

Puis choisissez I'outil de finition. Ici une fraise boule
(hémisphérique) de 3 mm.
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stratégies d'usinage 3D avec

charlyGRAAL

Résultat d'osinage souhaité :

Profondeur de passe mm\ma\e@ (conseille : 400 )

Hoaasl b s

Pour la stratégie d'ébauche, mettre 3 mm de passe.

La matiere laissé par loutil d'ébauche doit
correspondre a la capacité de passe de l'outil de
finition qui suit immédiatement. 1l est probable que
l'outil d'ébauche puisse faire plus, mais il est
important de ne tenir compte que de l'outil de finition.

Autamatique

Paramétrage :

Precedent | [ Suvemt |

[ Anmuter

J

b

x| 828Y 6707 -5.740x 33.60dy 4589dz 7.97 | v | — v| — | Dess |

Ic|IT

Pour faide, appuyez sur F1 Lentité ( 33.600x _45.890)

£l

il

o

=

e

=

@ Résultat d'osinage souhaité :

1]

Paramétrage :
Automatique ] [ Manuel
Precedent | [ Suvemt | [ Anmuter

X 828Y 6707 -8.74dx 33.60dy 4589dz 7.97 [|v| — v|— v|Dess v IG |IT

Pour laide, appuyez sur F1 Lentité ( 33.600x _45.890)

f Stratégie d'usinage de la finition (avancée) ?
Ll Méthode dusinage K
C]
E Balayage Balayage Balayage .
i SuivaniX, Suivant'y Angle de ] Serceniaje
o]
= )
Reprise croisée l [ Pas dusinage variable
Reprise croisée
[ Ao ] , SuivantX ] , SuivantY ] , Angle de ] R
Hauteur de créte masi mm Suspaisseur 0| mm
Tolérance / Surface réelle 0.05 mm
[ Precedent | [ suivant | [ Annuter
X 828Y 6702 874X 3360dv 4589dz 7.97 [|v|— v — v |Dess v G [T

Pour laide, appuyez sur F1 Lentité ( 33.600 x_45.890)

-

Rester en mode automatique, puis cliquez sur

"Suivant".

_|, Pour les stratégies de finition, cliquez sur "Manuel"

puis sur "Suivant".

Vous allez faire les choix suivants :

"Concentrique" pour gérer au mieux les parois
verticales et a forte pente.

"pas d'usinage variable" afin de gérer au mieux la
pente de la piece et de décaler l'outil selon cette
pente.

"Reprise croisée" pour gérer les surfaces planes ou
a faible pente et "Auto" le mode pour la reprise
croisée.

hauteur de créte maxi : 0,01 mm la hauteur de créte
correspond a la hauteur maximum que 1'on permet a
l'outil, ce qui va influencer le décalage de 1'outil.

La tolérance : 0,05 mm ceci correspond a la
"granulosité". Plus le fichier est "granuleux" plus il

faudra que ce paramétre soit fin pour la respecter.

Puis cliquez sur "Suivant".
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stratégies d'usinage 3D avec
charlyGRAAL

R %5 %[0 et 0 W Si la fenétre "parametres complémentaires" apparatt,

) la passer en cliquant "suivant".
)
o
= (cf paramétrage de la fonction avancée).
=
@
1]

Paramétres complémentaires:

[Jmontrer les paramétres complémentaires

Precedent | [ Suvemt | [ Anmnuter

| x| 828Y 6702 -8.74dx 33.60dy 45890z 7.97 || v| — <] — | Dess | I IT
Pour laide, appuyez sur F1 1 entité ( 33.600 x 45.890)

L [O/X]

R A0S (Gl B WM

7 Le calcul s'effectue.

o

a Le temps de calcul dépend de la complexité de la

= o

] picce, du nombre de facette (sur un STL, plus le

1] .
nombre de facette est important plus le temps de
calcul sera long).
Une grande piece simple peut étre calculé plus vite
qu'une petite piece trés détaillée.

X 828Y 670z -8.740x 33.60dy 4589z 7.97 | v[— v — v[pess v| IG[IT

|calcul de tébauche en cours... 1entité ( 33.600 X 45.890)

Pour les paramétres de coupe, mettre :

7 — Ebauche :
&l Parameétres de coupe
EH En fonctions de vos choix,
1=} I'expert d'usinage vous propose les valeurs suiverTs . .
= s Rotation broche : 13500 tr/min
L EBAUCHE FINITION
B 2 Avance : 40 mm/s
1] S tesse de Broche 13500 fmn itesse de Broche 13500 % . . .
N - %, Descente : 10 mm/s (si on descend trop vite, il y a un
% Vitesse d'avance mmfs Vitesse d'avance mmfs ////"' B ' .
7 it ot || s ?4 risque d'éclater les dents de la fraise).
N Finition :
Y S Rotation broche : 13500 tr/min
- Avance : 45 mm/s
\V Descente : 45 mm/s (identique a 'avance pour
X 828Y 670z 8740 3360dy 4589z 7.97 [|v[— v — v[pess v| IGIT bénéﬁcier des performances des charlyrobot).
Pour laide, appuyez sur F1 1entité ( 33.600 X 45.890)

Cliquer sur "Terminer".
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stratégies d'usinage 3D avec
charlyGRAAL

= Le parcours d'outil s'affiche sur la piéce.

SEbafE b SN

En rouge, les parcours d'ébauche
En vert, les parcours de finition
En bleu, les parcours de reprise.

Les rond marque les remontées de l'outil.

X Y z

dx dy

3 Ic |IT

Pour faide, appuyez sur FL

IR

EEEEOCCEC

Meripulr s e

Visssa

En Simulation, voici le parcours d'ébauche.

Les crétes que I'on voit sur la droite sont marqué par
le sens de parcours d'outil en X. elles sont supprimé
par la finition d'ébauche qui contourne la picce.

En simulation, voici le parcours de finition.

La piéce terminée en simulation.
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, stratégies d'usinage 3D avec
charlyGRAAL

Fichiers avec dépouilles en forte pente

Nous prendrons en exemple un fichier IGES de moule
pour du thermoformage qui présente des pentes de 3°.

[>Cliquez sur l'icone "FAO"

NB : la piece a été mise au préalable dans un brut
matiere de bonne dimension et bien positionné.

9 ATDAODN 2+ Ag

X 16.77Y 15207 -35.4 dx 1976 dv 1248 dz 30.85 || v| — v — v |Texte v| G [T

Pour laide, appuyez sur F1 125 entités (197.600 x_124.800)

Choisissez la matiére (Prolab50), et vérifiez les
dimensions du brut.

o 11 est plus facile de définir un brut dans le module de
= . . \
CAO, car ces dimensions seront plus prés de votre
E] brut que de laisser définir automatiquement le brut en
1] .
cliquant sur "recadrage auto".
Re
Z (paisseur) o]
J/ Annuler
X 16777 15202 354 dx 1976 dv 1248 dz 3085 || v]| — | — | v IGIT

Pour laide, appuyez sur F1 125 entités (197.600 x_124.800)

Appuyez sur la barre d'espace pour sélectionner toute
votre picce, puis cliquez sur le bouton droit de la

Ei souris pour décrire votre usinage.

0

& Choisissez "Créer un nouvel usinage..."

Ll

o)

] . . , ..
Cliquez ensuite sur "ébauche" et sur "finition".

X 1677 15202 -35.4 Ax 1976 dv 124.8 dz 3085 || v| — | — v |TEXT | [is

Pour faide, appuyez sur F1 125 entités (197.600 x _124.800)
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stratégies d'usinage 3D avec
charlyGRAAL

R ARG Qgkielk B g e

5

B=ES|  Choisissez votre outil d'ébauche". Ici une fraise droite

de 6 mm, longue.

o P i, O
% Choix de loutil [?]X
0 Sélectionnez un outil
=
= Outil dfébauche
= — - y @
2 : n
- |
| ,‘
‘ |
‘WFV&\SEZ‘E\HES D=6mm longue
[ A [ Precedent | [ suvamt_|
X 16.77Y 15207 354 dx 197.6 dv 124.8 dz 3085 || v| — v | — v|TEXT v G IT
Pour [aide, appuyez sur F1 125 entités ( 197.600 X 124.800)

Choisissez votre outil de finition. Pour ce type
d'usinage, il est préférable d'utiliser une fraise torique.

Il est décrit ici une fraise torique de diamétre 6 mm et
un rayon de 1 mm.

La description et l'intégration des outils dans le
magasin d'outil de charlyGRAAL fait l'objet d'un
autre PAS a PAS.

7
]
0 Sélectionnez un outil
B Outil de finition
=
& 1 Fraise Torique D=6 mm R=1mm
& o
o),
.
X 16.77Y 15207 -35.4 dx 197.6 dv 1248 dz 30.85 || v| — v — v |TExT v| IG [T
Pour [aide, appuyez sur F1 125 entités ( 197.600 X 124.800)

Mettez "4 mm" comme profondeur de passe, puis
laissez "automatique" puis passez a 1'écran suivant.

Résultat d'osinage souhaité :

Profondeur de passe maximale I:l mm (conseille :5.00 )

Paramétrage :

[ Autormatique l [ Manuel

[ Precedent | [ suvem | [ Anmuter

X 1677 15202 -35.4 & 1976 dv 1248 dz 3085 || v| — | — v |TEXT~] G [T

Pour laide, appuyez sur F1 125 entités ( 197.600 x_124.800)
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E-mail : charlyrobot@charlyrobot.com page 10

N° 200397




stratégies d'usinage 3D avec

charlyGRAAL

Ferére ?

AR ARG (OB b B 8w

£l

!

o

=

& Stratégie d'usinage de la finition

=

o] Résuitat d'vsinage souhaité :

1)

Paramétrage :
Automatique ] [ Manuel
[ Precedent | [ suvem | [ Anmuter

X 16.77Y 15207 354 dx 197.6 dv 124.8 dz 3085 || v| — v | — v|TEXT v IG |IT

Pour faide, appuyez sur F1

125 entités ( 197.600 x _124.800)

& Gefao - [Sans nom]

fier Edition Af sriage Outls Fenétre ?
EECIERE 2 cORAER AR %G Q@b bz B % N
: Stratégie dusinage de la finition (avancée)
o Méthode d'usinage
=
Balayage Balayage Balayage 15 B
:g A = B
a
1]
[ Reprise croisée l [ Pas d'usinage variable ]
Reprise croisée
[ Auto, ] [ SuivantX ] [ Suivanty ] [ Angle de ] '
Hauteur de créte mexi 001 e suspaisseur 0| mm
Tolérance / Surface réelle 0.03 mm
[ Precedent | [ suivant | Annuler
X 16.77Y 15207 -35.4 dx 197.6 dv 1248 dz 30.85 || v| — v — v [TExT v| G |IT

Pour aide, appuyez sur F1

125 entités ( 197.600 x _124.800)

7|
3
o
EJ
&
= BN SR S
& Paramétres complémentaires
1]

Paramétres complémentaires:

[Imontrer les parametres complémentaires

Precedent | [ Suvem | [ Anmuter

X 16.77Y 15207 -35.4 dx 197.6 dv 1248 dz 30.85 || v| — v — v [TExT v| G |IT

Pour aide, appuyez sur F1

125 entités ( 197.600 x_124.800)

Pour la finition, choisissez "Manuel".

Pour les stratégies de finitions, il faut prendre un
concentrique pour gérer les parois quasi verticales, et
une reprise croisée auto qui fera un balayage.

Le fond plat de la fraise torique générera une surface
plus plane qu'une fraise hémisphérique.

Ignorez cet écran et cliquez sur "Suivant".
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stratégies d'usinage 3D avec
charlyGRAAL

7
i
el
=
L
=
a
1]
X 16.77Y 15207 -35.4 dx 197.6 dv 124.8 dz 3085 || v| — v | — v|TEXT v IG |IT
IC&‘CLA de la finition en cours... 125 entités ( 197.600 X 124.800)

Paramétres de coupe

En fonetions de vos choix,
I'expert d'usinage vous propose les valeurs suivantes

EBAUCHE FINITION

Vitesse de Broche  |13500 Timn Vitesse de Broche 8000 Timn
et (O o || S g
] viesacepiongte [0 | e | viessoderiorsés -

Hoas b a9

Temps estime |42mn 315
Recalculer e temps

Temps estime | 42mn 47
Recalculer e temps

[ Precedent | [ Teminer | [ Amuer ]

X 16.77Y 15207 -35.4 dX 197.6 dv 1248 dz 30.85 || v| — v — «[TExT v IG [T

Pour laide, appuyez sur F1 125 entités (197.600 x_124.800)

5
=
i
=l
Y
=
a
1]
X Y z ax av dz = vl v Ic|IT

Pour faide, appuyez sur F1

L'ordinateur effectue le calcul...

Mettez vos parameétres de coupes pour la matiére
choisie. Si vous avez des outils bien paramétré pour la

matiére choisie, vous n'aurez rien d'autre a faire.

Si vous faites des modifications, -cliquez

"recalculer le temps" afin que les vitesses soient biens

pris en compte dans le fichier.

Vous aurez les parcours d'outils qui vont s'afficher.
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, stratégies d'usinage 3D avec
charlyGRAAL

Fichiers avec des parois verticales

Nous prendrons un fichier IGES de prototype de

BCIEE [ R (0] b b B () picce injecté.
@
- . \
4 Le travail a effectuer ressemble beaucoup au
“ précédent. La seule différence est I'outil de finition
= . .« .
@ qui sera choisi.
)
Aprés avoir ouvert le fichier, et passé en FAO, choisi
la matiére (prolab 50),
— Sélectionnez la piéce et cliquez sur le bouton droit
Modifier fusinage > . . f .
e pour effectuer la description d'usinage.
J/ Propriétés
X 10.00Y 10.00Z -17.0 dx 231.0 dv 107.0 dz 000 || v| — v| — v|[TEXT v Ic|IT
Pour laide, appuyez sur F1 1 entité ( 231.000 x_107.003) MAJ N

Choisissez "ébauche" et "finition".
Méme si 1'outil choisi est le méme, 1'ébauche est

i indispensable pour enlever la matiére.
o
=
o]
1]
Type d'usinage :
l Ebauche l l Finition l
X 10.00Y 10.00Z -17.0 dx 231.0 dv 107.0 dz 000 ] v| — v| — v|[TEXT v IG T
Pour [aide, appuyez sur F1 1 entité ( 231.000 X _107.003) MAJ N

Choisissez une fraise de diamétre 2 mm pour
I'ébauche.

ix de l'outil
U . . . .
o Lz e Une petite fraise est indispensable au vu de la forme
& outl débauche de la piece, pour que l'outil d'ébauche passe partout.
= . . . .
@ ) Une fraise plus grosse risquerais de laisser trop de
1] PN . ..
matiére pour l'outil de finition.
14 Fraise 2 tailles D=2mm
Precedent | [ Suvem |
X 10.00Y 10.00Z -17.0 dx 231.0 dv 107.0 dz 000 || v| — v| — v|TEXT v| IGIT
Pour laide, appuyez sur F1 1 entité ( 231.000 x_107.003) MAJ N
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stratégies d'usinage 3D avec
charlyGRAAL

gl Gefao - [pente_verticales_autoradio-dessous.grl]

Lk s Ferétre ?
AR AR BR[O @kbete B g
) Choix de loutil
4 ct !
E Sélectionnez un outil
= Outit de finiti
= utit de finition
o
=
el
1]
[ Precedent | [ suvent |
X 10.00Y 10.00Z -17.0 dx 2310 dv 107.0 az 000 [[v| — [ — v[TExT v| IG IT
Pour [aide, appuyez sur F1 1 entité ( 231.000 X _107.003) MAJ N

& Gefao - [pente_verticales_autoradio-dessous.grl]

Hier  Edition hage ige Outls Fenétre ?

EECIERE VAR AR BR %G (00 ke B % K
El

]

Q

@

i Stratégie d'usinage d'ébauche

3 Résultat d'vsinage sovhaifé :

]

Profondeur de passe maximale mm  (conseillé +3.00 m)

Paramétrage :

l

|
)

e

Precedent | [ Suvemt | [ Anmuter

[ X [10.00Y 10002 -17.0 dx 2310 dv 1070 4z 0.00 [ v] — v — < |[TExT *|

Pour laide, appuyez sur F1 1 entité ( 231.000 x_107.003)

Choisissez le méme outil pour la finition...

Restez par défaut en ébauche automatique, et une
passe de 3 mm est tout a fait possible pour une fraise
de 2 mm dans du prolab 50.

choisissez "Manuel" afin de

paramétrer plus finement la stratégie.
Choisissez "Concentrique" pour les parois verticales,

et "reprise croisée" et "Auto" pour les parois

Comme c'est un outil a fond plat qui est utilisé, pas
besoin de mettre une hauteur de créte trop fine.

Pour la finition,
% Stratégie d'usinage de la finition (avancée)
o Méthade d'usinage
=
Bal Bal Bals 15 .
o = 2 =
H "
H horizontales".
. [ | I |
Reprise craisée Pas dusinage variable
Reprise croisée
[ Auta l [ Suivant ] [ Suivanty’ ] [ Angle de ] B
Hauteur de créte maxi mm Surépaisseur |0 mm
Tolérance / Surface réelle 0.05 mm
\‘/ [ Precedent | [ suivant | Annuler
| X 10.00Y 10002 7.0 d 2310 dv 1070 4z 0.00 [ v| — v | — < |TEXT +| G I

Pour faide, appuyez sur F1

1 entité ( 231.000x_107.003) MAI N
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stratégies d'usinage 3D avec

charlyGRAAL

X 10.00Y 10.00Z -18.0 dx 231.0 dv 107.0 dz 17.00 [[v| — [ — ~[text ]

|calcu de tébauche en cours... 1041 entités ( 231.000 x_107.003)

Be d & AEER KRR RE[G
£
)
o En fonotions da vos choix;
3 I'expert d'usinage vous proposa les valeurs suivantes
= EBAUCHE FINITION
[c)]
7] Vitesse de Broche 13500 | Ton Vitesse de Broche 13500 | Tion

Vitesse d'avance 20 | mmfs Vitesse d'avance 20 | mmfs

Vitesse de plongee |10 | mmjs Vitesse de plongee |20 | mmjs

Temps estime |2hiZBmn S6s | Temps estime [33mn2es |
Recalculer e temps Recalculer e temps
D [ Precedent | [ Teminer | [ Amuer ]

X 10.00Y 10.00Z -17.0 dx 231.0 d¥ 107.0 dz 0.00 | v| — v | — v |TEXT v| IG [T
Pour faide, appuyez sur F1 1 entité ( 231.000 x_107.003) MA) N

%
o]
»
8
£
i
L

Le logiciel calcule les parcours d'outil selon les
choix faits ....

Mettez les mémes vitesses d'avances en ebauche et
en finition sur X et Y (avances), par contre une
vitesse plus lente en ébauche pour la plongée, et la
méme vitesse que les avances pour la finition.

N'oubliez pas de recalculer le temps.

Voici une simulation de la piéce...

CHARLYROBOT — B.P. 22— 74350 CRUSEILLES Z08.26.62.80.07 £ 04.50.44.00.41

E-mail : charlyrobot@charlyrobot.com

page 15

N° 200397




arlyrobo

stratégies d'usinage 3D avec

charlyGRAAL

Fichier avec des faibles pentes

SR ]

b be bz B (%% M

< AE

EIEVED Lo

X

Y

z

Pour aide, appuyez sur F1

AEEEIEEE

Matériau Prola 50 v

2 (gpaisseur)

X (largeur)
310 mm

Recadrage ato

50 s
o
& B F dx dy dz oir w m IG|IT

Pour faide, appuyez sur F1

% 4B %6 (0d

EXE fes b bz | 3 0[] 2
7
¥
o
=
&
=
o]
1]
Créer un nouvel usinage ...
Modifier fusinage
Proprétés
5 e
X | 563Y 10.00Z -19.9 dx 3043 dv 1233 dz 1891 || v| — v| — v|[TEXT v| IG|IT

Pour faide, appuyez sur F1

6 entités (

304372 x_123.393) N

Nous prendrons un fichier de semelle de
chaussure format IGES.

Une fois le fichier ouvert, mis en place
correctement dans le brut, et le brut
convenablement dimensionné, passez en FAO.

Choisissez votre matiére (ici, prolab50).

Sélectionnez la piéce avec un clic droit de la
souris, puis choisissez "Créer un nouvel
usinage..."

CHARLYROBOT — B.P. 22 — 74350 CRUSEILLES Z&08.26.62.80.07 £ 04.50.44.00.41
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stratégies d'usinage 3D avec
charlyGRAAL

Type dusinage :

l Ehauche l l Finition l

X | 563Y 10.00Z -19.9 dx 3043 dv 1233 dz 1891 || v| — v| — v|TEXT v G IT
Pour faide, appuyez sur F1 6 entités ( 304.372 x 123.393) N

B dE soRAER ARRE|[O @kl T %

[l %2

7 2]
0 Sélectionnez un outil
= Outit débauche
=
o)
1]

— )

77777
[ Ak ] [ Precedent | [ suivent |
X 563Y 10002 -199 dx 3043 v 1233 &z 1891 || v — v| — v [TExT v] G It

Pour laide, appuyez sur F1 6 entités ( 304.372 x_123.393) N

L E R A G 8O @k e b B

7 2]
0 Sélectionnez un outil
. Outil de finition
=
i)
1]
—)
722,
[ Ak ] [ Precedent | [ suivent |
X 563Y 10002 -199 dx 3043 dv 123.3 dz 18.91 || v| — v | — v |TEXT v| G
Pour laide, appuyez sur F1 6 entités ( 304.372 x_123.393) N

Prennez "Ebauche" et "Finition".

Choisissez une fraise droite de 6 mm pour
I'ébauche. Longue ou courte n'a pas trop
d'importance. Pour l'usinage il faudra mettre
une fraise assez courte.

Choisissez une fraise boule de 6 mm pour la
finition.

CHARLYROBOT — B.P. 22 — 74350 CRUSEILLES Z&08.26.62.80.07 £ 04.50.44.00.41
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stratégies d'usinage 3D avec
charlyGRAAL

i
il
o
=
CY Stratégie d usinage d'ébauche
=
a Résultat d'usinage souhaité :
1]

Profondeur de passe maximale mm  (conseillé : 5.00 mm)

Paramétrage :

[ e |

[ Precedent | [ suvem | [ Anmuter

X | 563Y 10.00Z -19.9 dx 3043 dv 1233 dz 1891 || v| — v| — v|TEXT v G |IT
Pour [aide, appuyez sur F1 6 entités ( 304.372x 123.393) [

4

] Gefao - [semelle.grl]

eriéire 7
% A% B[Ok bebe B M
% Stratégie dusinage d'ébauche (avancée)
0 Méthode d'Ehauche
=l
= 2 constant J [ Enplongée l
Ll
2
L Finfon o cantour & Ebauche Surgpaisseur mm

Balayage

[ Suivant l [ Suivantyy J [ Angle de J B
Incrément de Balayage % dlu diamtre outil
Tolérance / Surface réelle m
\‘/ [ Precedent | [ suivant Annuler

X 563Y 10.00Z -19.9 dx 3043 dv 1233 dz 1891 || v| — v| — v|TEXT v G |IT
Pour faide, appuyez sur F1 6 entités ( 304.372 x_123.393) N

7|
il
o
=
3 Stratégie d usinage de la finition
=
2 Résultat d'usinage souhaité :
1]

Paramétrage :

[ e |

[ Precedent | [ suvem | [ Anmuter

X | 563Y 10.00Z -19.9 dx 3043 dv 1233 dz 1891 || v| — v| — v|TEXT v G |IT
Pour [aide, appuyez sur F1 6 entités ( 304.372 x_123.393) [

Pour la stratégie d'ébauche, mettez une valeur
de passe assez faible, prendre par exemple la
moiti¢ du rayon de la fraise (3 mm).

Choisissez le paramétrage "Manuel" puis
cliquez sur "Suivant".

Au lieu de faire une stratégie en Z constant qui
se traduit par de couches successives et des
escaliers qui risque d'étre trop important pour
ce type de picce, choisissez "En plongée" ce
qui se traduira par un suivi plus proche de la
forme finale et laissera moins de matiére a
enlever pour la fraise de finition.

Pour la finition, il est toujours préférable de
choisir le mode "Manuel". Il y a plus de
possibilités de paramétrages.

CHARLYROBOT — B.P. 22 — 74350 CRUSEILLES Z&08.26.62.80.07 £ 04.50.44.00.41
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stratégies d'usinage 3D avec
charlyGRAAL

& Gefao - [semelle.grl]

Y] Fichier Edition Afichage Usinage Outls Fendtre 7

Gefao - [semelle.grl]

BeHEl ke 0o WEnaR AR RE[Odkbete B WE 2
]g Stratégie dusinage de la finition (avancée)
0 Méthode d'usinage
=
Balayage Balayage Balayage I3 a
. A B D
2
1]
Reprise croisée Pas d'usinage variable
Reprise croisée
l Auto, ] [ SuivantX ] [ Suivanty ] [ Angle de ] *
Hauteur de créte mexi 001 mm Suspaisseur 0 | mm
Tolérance / Surface réelle 0.05 mm
[ Precedent | [ suivant | Annuler
~—— \I/
X | 563Y 10.00Z -19.9 dx 3043 dv 1233 dz 1891 || v| — v| — v|TEXT v |G |IT
Pour [aide, appuyez sur F1 6 entités ( 304.372x 123.393) N

IEF IS

Paramétres complémentaires

Paramétres complémentaires

[Imontrer les paramétres complémentaires

[ Precedent | [ suvemt |

%

563Y 10.00Z -19.9 dx 3043 dv 1233 dz 1891 || v — v — v[TExT v

Pour faide, appuyez sur F1

6 entités ( 304.372 x_123.393)

7
=
o
=
Y
=
El
1]
X 563Y 10.00Z -19.9 dx 3043 dv 1233 dz 1891 || v| — v| — v|TEXT v G |IT
|mk:ulde|aﬁnmonencours... 6 entités ( 304.372 x_123.393) N

Sélectionnez "Concentrique" avec un pas
d'usinage  variable" afin de suivre le
"vallonnement" de la forme au plus prés.
Comme il y a des surfaces presque planes,
choisir aussi "reprise croisée" "Auto".

Ignorez cet écran en cliquant sur "Suivant"

Le calcul s'effectue...
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stratégies d'usinage 3D avec
charlyGRAAL

B Mettez les vitesses comme indiqué sur 1'écran.

o
B &Sy HGEER QR WG|
& ad Ebauche :
& P— = Avance 40 mm/s
I'expert d'usinage vous propose les valeurs suivantes ,
Plongée 10 mm/s
= EBAUCHE FINITION > .
] Rotation : 13500 tr/min
] Vitesse de Broche 13500 Timn Vitesse de Broche 13500 Timn
Vitesse d'avance 40 mm/s Vitesse d'avance 45 mm/s
Vitesse de plongée |10 mmfs Vitesse de plongée |45 mmfs Flnltlon :
Avance 45 mm/s
Plongée : 45 mm/s
Rotation : 13500 tr/min
[ Precedent | [ Teminer | [ Amuer ]
——
S
X 563Y 10.00Z -199 dx 3043 dv 1233 dz 1891 || — v| — «|TExT v G T
Pour faide, appuyez sur F1 6 entités ( 304.372 x_123.393) N
S e Voici la simulation de I'ébauche.
-} - Couleurs [~ ”:

o= = (@ 8] [E] - o

1046x875

i AN | neeC | owE Et la simulation de la finition (ici
_— — Rapids Réaliste @ u

il

11 Couleurs [~

o= = (@ 8] B8]~ o

-}

concentrique...).

cn
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> stratégies d'usinage 3D avec
charlyGRAAL

Manipuler lavue Vitesse Aspect Afficher
" il [

Et la picce finale.

P
R

@& |o[-®
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, stratégies d'usinage 3D avec
charlyGRAAL

Utilisation des zones de restrictions

Pour cet exemple nous reprendrons le fichier du

D) q :[[55% 258 0loMHm s 0@ i, ‘ boitier de montre au format STL.
z‘ — L Il L L Il L ‘i
3 [
I [

Avant de passer en FAO, il y a un travail a effectuer
en CAO.

EIEED Lo
a

X 5 Z dx dy dz ! G |IT
Pour laide, appuyez sur F1 X=_ 30000, Y=_55.000

Créer une zone de restriction consiste a créer un

CEIFEY o Ro % RERE 0 OMuE B &5 Y : tracé fermé en 2D.
1 ‘ ? ‘ ¥ ‘ P

Eil E3

< 2+

EIEW RS LR IoANS
a

X Y z dx dy dz = | v G IT
Pour faide, appuyez sur F1 X= -10.000,Y= 51.429

Ce tracé peut étre modifié en le transformant en

CCECRE T _ : courbe et en le déformant comme illustré. Le
e ] =| parcours peut avoir une forme complexe.

| [

]

A °, . 0

% ‘| Attention : laisser le passage au rayon ou au
5 +| diameétre de l'outil entre la courbe et la surface de
a7 «| la piéce.

e

&

x; Y = ax dy dz [~ v v Ic |IT

Pour laide, appuyez sur F1 X= 11.264,Y= 22418
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arlyrobo

stratégies d'usinage 3D avec
charlyGRAAL

cfao - [montre.grl]

Ly BRRRE O Okl B[
L7 . i : i . I |

= A

o
3
]
3
*
=
a
%

EIEED LI oA
0

L

= Y z dx

@ R I

Pour faide, appuyez sur F1

X=_13.352, Y= 47.802

e 7

¥ RRBRE O gkl B W Y

i . S G

Matécriau

HEOREEDSS

X (largeur)

Recadrage auto

2 (epaisseur)
m
=TT ENE
x_ v 7w &« @ I | | Al

Pour Faide, appuyez sur F1

X=

45.000, Y= _60.000

[_[OiX|

R RRBRE O glkel: B G 7

L] ki i G i i

7) ]

J

o

=

L)

=

=

¥ ]
Créer un nouvel usinage ...
Modifier fusinage >

\ Propriétés
X 1000Y 2207 -874dX 40.00dY 52.80dZ 874 or | — v|— v|Dessiv IG I

Pour Faide, appuyez sur FL

2 entités (_40.000 X _52.802)

e

47.692,Y=_17.143

Voici le résultat de la zone de restriction.

Passez maintenant en FAO.

Choisissez votre matériau, vérifiez votre dimension
de brut.

Sélectionnez la piéce et la zone de restriction, puis
cliquez sur le bouton droit de la souris.

Choisissez "Créer un nouvel usinage..."
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arlyrobo

stratégies d'usinage 3D avec

charlyGRAAL

fao - [montre.grl]

T

Sélectionnez "Ebauche" et "Finition".

X RERE O okl B WE Y
ED 0 60 |
L 1 L 1 L

B Shodubpedusipagedd

iH 5|
Type d'vsinage :

| Ebauche ] [ Finition ]
X 1000Y 2207 -874dx 40.00dY 52.80dz 874 or | — v|— v|Dessiv G IT
Pour faide, appuyez sur F1 2 entités (_ 40.000 X 52.802) X= 20.000,Y= 31538

e 7
% ARRE O Gkl B W
El

i3

49

Sélectionnez un outil

Outif d'ébauche

Soars i b sy

15 fraise 2 tailles D=3.17mm

— [11 FRAISE DE GRAVURE dixi 0

15 mm

. .

] [ A ]

[ Precedent | [ suivant

Annuler

5 [

X 1000Y 220z -8.74dX 40.00dy 52.80dz 8.74

o — B — Hoeg] BT

Pour faide, appuyez sur F1

2 entités (_40.000 x_52.802)

X=_20.000,Y= 31.538

% RERRE O Pz B W 2
El

Une fraise de 3,17 mm pour 'ébauche....

L I
7
)
l—u Sélectionnez un outil
=)
=il Outil de finition
=
el
<]
] [ Précedent | [ suvant
.. i
X 10007 | 2207 | 8740 4000 dY 528047 874 or | — v — v[pessiv| G |IT

Pour faide, appuyez sur F1

2 entités (_40.000 x_52.802)

X=_20.000,Y= 31.538

Et une fraise boule de 3 mm pour la finition.
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stratégies d'usinage 3D avec

charlyGRAAL

Mettez 2 mm comme profondeur de passe maximum

U Fenéte ?
— o 7
Be HEX e 0[5 X AR BB O gkbeltz B MW7 en ¢ébauche...
. § . 2 . i . 5t . I
ElE
el
a
=]
=Y
= = = =
@ Résultat d'usinage souhaité :
[
Profondeur de passe maximale |2 mm  (conseillé : 4.00 mm)
Paramétrage :
B [ - |
B [ Precedent | [ suvem | [ Amuer ]
X 1000Y 2207 -B.74dx 40.00dv 5280dz 874 or — v| — v Dessiv| |G |IT
Pour laide, appuyez sur F1 2 entités ( 40.000 X 52.802) X= 20,000, Y= 31.538

& Gefao - [montre.grl]
Y] Fichier Edition Affichage Usinage Outls Fenétre 7

Et en finition Manuel, choisissez "Concentrique",

"Reprise croisée", "Pas d'usinage variable" et

"Auto".

] EalEalal et | Mettez la hauteur de créte maxi a 0,01 mm

B Hay e [(aak ARRE[ 0 gkl &%
Ed 10 60

% ] Stratégie d'usinage de la finition (avancée)
L Méthods d'usinage
: SuivantX Suivant Angle de
a
ik [ | |

Reprise croisée. Pas d'usinage variable

Reprise croisée

Tolérance / Surface réelle 0.05 mm

[ Auto ] [ Suivant ] [ Suivanty ] [ Angle de ] ~
B Hauteur de créte maxi 001 mm Surépaisseur |0 mm

] L [ Precedent | [ suvamt | [ e |

= T T T

] l \ |

X 1000Y 2207 -B.74dx 40.00dY 5280dz 874 of — v| — v Dessiv|

Ic |IT

Pour laide, appuyez sur F1 2 entités (40.000 X _52.802) X=_20.000,Y=_ 31538

& Gefao - [montre.grl]
Her Edfion Afichage Usiiage Outls Fenétre ?

M= Sélectionnez la case "montrer les paramétres

~ complémentaires",

BE MEY (ep2- [ORaR ARXE O Akl B %™ W
§ 2 i i ..

7
= ]
o
£
o
= ——=
al Paramétres complémentaires
[~

— montrer les paramétres complémentaires

Precedent | [ Suvemt | [ Anmuter

X 1000Y 2207 -B.74dx 40.00dv 5280dz 874 or — v| — v Dessiv| G |IT

Pour [aide, appuyez sur F1 2 entités (40.000 x__52.802) X= 20.000,Y= 31538
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stratégies d'usinage 3D avec
charlyGRAAL

Et choisissez "Activer la zone a usiner". Ce choix

permet de bloquer l'usinage a l'intérieur de la zone

filaire dessiné en CAO.

Choisissez le de loutil en

sélectionnant :

comportement
— Intérieur : si vous souhaitez que le trait bloque le
bord de I'outil (diamétre de l'outil pris en compte),

~Centre : si vous souhaitez que le trait bloque le
centre de 'outil (rayon de 'outil pris en compte).

Ce choix influence le comportement de la zone de

restriction.

éne ?
% AR RE O Okl B %W
Ed o
7
=
o
=
Y —! — e
£ Paramétres complémentaires
% Arrét de l'outil
WS [V] ActiverIa zone & usiner
] []Eviter les surfaces de restiction

S [ Precedent | [ suvem | [ Amuer ] \
X 1000Y 2207 -B.74dx 40.00dY 5280dz 874 of — v| — v Dessiv| IG|IT
Pour [aide, appuyez sur F1 2 entités (40.000 x__52.802) X= 20,000, Y= 31.538

& Gefao - [montre.grl]

_O/X|

T

Le calcul s'effectue ensuite...

K ARRE O Okl B 2
2 . ki . i . I

EiE

i

o

LJiEd

&

=

a

¥ ]

X 1000Y 2207 -874dx 40.00dY 52.80dz 874 or | — v|— v|Dessiv G [T

|calcul de tébauche en cours...

& Gefao - [montre.grl]

2 entités (_40.000 x_52.802) X=_20.000,Y=_31.538

Mettez les bonnes valeurs dans les cases pour les

parametres de coupe.

Ebauche :

Avance 40 mm/s
Plongée 10 mm/s
Rotation : 13500 tr/min

Finition :

Avance 45 mm/s
Plongée : 45 mm/s
Rotation : 13500 tr/min

€l Fichier Ecton 4 Usnage Outls Fenétre ?
B HE ¥ YARER RRBRE O okt B %W
9 2P 10 60 ‘ |
= L L L [ L [ L
Eiy .
g Paramétres de coupe 21X
E En fonctions de vos choix,
= I"expert d'usinage vous propose les valeurs suivantes
=
= EBAUCHE FINITION
a
(%] Vitesse de Broche | 13500 Tjnn Vitesse de Broche | 13500 Tjnn
Vitesse d'avance |40 mm/s Vitesse d'avance 45 mm/s
Vitesse de plongée s Vitesse de plongée s
Temps estimé Temps estimé
] Recalculer le temps Recalculer le temps
] [ Précedent | [ Teminer | [ anuer |
X 1000Y 2207 -874dX 40.00dv 52.80dz 874 or | — v|— v|Dessiv| IG [T
Pour [aide, appuyez sur F1 2 entités (40.000 x_52.802) X= 20,000, Y= 31.538
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stratégies d'usinage 3D avec
charlyGRAAL

Les parcours d'outils ont été bloqués a l'intérieur de

D = S ABRE o gk B %S ] la zone de restriction.
7 , 7 ‘ | ‘
7
)
0
4
=¥
L]
&
"]
&\
=4
A\WANLY S5 1
A ) A
Bt 7AW AT §
7
x| vzl & o @ - =is
Pour laide, appuyez sur F1
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arlyrobo

stratégies d'usinage 3D avec
charlyGRAAL

Utilisation des surfaces de restrictions

Pour cet exemple nous reprendrons le fichier du

= (= o olicy (il (e E boitier de montre au format STL.

\ ‘ ? ‘ I

< A

59 ATDHODN 2
a

Dans cet exemple, vous allez limiter la profondeur
d'usinage a l'intérieur de la montre.

X Y z

= | =i

Pour faide, appuyez sur F1

X=_-18.297,Y=_ 47.363

Pour cela vous allez créer une surface de restriction.

Lolis

20
L

X GG RElEEE &Y La forme utilisé sera le cercle "centre et rayon".

L

B 4% 0% 0k X e e 8]

AR

% Y z

dx

dy

dz

A o M G IT

|entrer le centre et un point du cercle

dX=

0.000, dY=__ 0.000 X=_-18.626,Y=_30.000

Dessinez le cercle en plagant le centre, puis le rayon.

EIEED LIS
a

=) AR PR

§ i [ . 5 |
|
Y

Selon que vous connaissez les valeurs ou non, vous

pourrez procéder a des saisies numériques.

Sinon créer ce cercle en approximant le dessin a
l'aide de la forme 3D.

Bk ek 0k X e ple) 8]

Dans notre exemple, le cercle de la surface de

L

restriction est confondue avec le cercle intérieur de

la montre.

X 17 7

dx

dy

dz

el I g Ic |IT

|entrer le centre et un point du cerce

dX=

7.308,dY=_-3.846 X=_37.308,Y= 26.154
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, stratégies d'usinage 3D avec
charlyGRAAL

O Sélectionnez le cercle, puis dans la barre d'outil de

gELERT AR (O ol e [E% i l'icone "surface", choisir "surface de restriction".
i a7 i A ) gl i
7| [30]
L %l
k3
P D
| 7] x
i o
Tle 2
al ] o
= ;
Sle s\e ¥
-
X 16527 15977 000 276247 276202 0.00 I+ — v — ~[pessiv| IG |IT
Pour l'aide, appuyez sur F1 dX=_ 0.000, dY= 0&0 X= -17.967, Y= 31.4;9

Voila, une surface est créé.

Fenée ?

LR AR WSO Akl
20
I}

Gl
40

. ‘ E ‘ [ , . , . .
El ‘ ‘ =| Elle est normalement sélectionnée, sinon le faire.
| o
: B
| .
@ =
1= +Y
Tl -
@l o
o
|
x_;s.szv 15972 0.00dx 27.62dv 27620z 000 | v| — v|— v[pessiv| G IT
Pour laide, appuyez sur F1 1entité ( 27.623x  27.623) X= 2912, Y= 61.099 N

] Gefao - [montre.grl] Et modifier la valeur de position en Z.

R ARG O Okl B WY
20 40
I

-

N

B s =

AN

Géométie |Surtace|

Position Dimensions

9 ATDATDN 2+
a

[IConserverles proportions oo
2 aag
i) Origine delasélecton  (JJJ
[ o [ Amuer [ Ade ]
X 1645Y 15977 -243dx 27.62dv 27.62dz 000 [[v| — | — v[Dessiv| G [T
Pour [aide, appuyez sur F1 1entité ( 27.623x_27.623) X= 27.637,Y= 35.000 N
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stratégies d'usinage 3D avec
charlyGRAAL

— Passez en FAO, puis sélectionnez la matiére.
R ARG O Okl B g
Z‘U L A‘U L 60 I

X (argeur)

LT =S
3
2

Recadrage auto

2 (gpaisseur)

R
]

i 1 |

X 1645Y 15977 -250dx 27.62dv 27.62dz 000 [[v| — | — v|Dessiv| IG I
Pour [aide, appuyez sur F1 1entité ( 27.623x 27.623) X=  6.154,Y= 61.099 N

3;—67_ - imortre 5] . Sélectionnez la forme 3D (la montre) mais ne pas
hier  Edition  Af U i Fenétre ?

5 & R % m; %0/ ok ke B WS v _ | sélectionner la surface de restriction !!!
z - L I L I L

E

Q

,3:, d

L]

El

%]

7x_;3.szv 691z -B74dx 33.60dy 45890z 8.74 | v| — | — v[Dessiv IG [IT

Pour laide, appuyez sur F1 3 entités ( 33.600 X 45.890) X=_30.000, Y= 25.000 N

Pour l'exemple, vous n'allez réaliser qu'une

HE s A6 RE O ot B W Y finition...
L] . il . ki el . i . I
7
i
4
=
=
=
al Choix du type d'usinage 3D
|a|= ]
Type d'usinage :
Ebauche ] [ Finitian
[ suvant ] Annuler
X 1352Y 6917 -8740dx 33.60dv 4589dz 874 | v| — | — v[Dessiv| G I
Pour aide, appuyez sur F1 3 entités (33.600 x_45.890) X=_35.000,Y=_27.143 N
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stratégies d'usinage 3D avec
charlyGRAAL

=k

i e 7 - B
B3 TR AR RE (G Pk e B (M|
0 40 60
7
)
'L-u Sélectionnez un outil
= Outil de finition
')
@ .
|
] |
— | — )
= (222222278
]
> L]
] Précedent | [ Suvant
X 1352Y 6917 -874dx 33.60dv 4589dz 874 | v| — | — v|Dessiv| G T
Pour laide, appuyez sur F1 3 entités (_ 33.600 x__45.890) X= 35.000,Y=_ 27.143 N

Ferétre 7

% 40 %86 gtz &
0 40

(%) k7

60
7 s
T Stratégie d'usinage de la finition (avancée)
i Méthode d'usinage
=
| ] Balayage Balayage Balayage .
o]
| =]
Reprise croisée Pas dusinage variable
Reprise croisée
| 4 [ Auto l [ Suivant ] [ Suivanty ] [ Angle de ] E ]
i Hauteur de créte maxi ool mm Surépaisseur |0 mm
Tolérance / Surface réelle 0.05 mm
] L [ Precedent | [ suvam | Amuler |
= T T
X 1352Y 6917 -B.74dx 33.60dv 4589dz 874 | v| — v| — v|Dessiv| G |IT
3 enttés ( 33.600X_45.890)  X=_ 35.000,Y=_27.143 N

Pour aide, appuyez sur FL

GIETEL

R RAR RS (O gk te
Ll [

40 60

L L 9 L L I L [ L
[
=1
i
=
CY
= s
2 Paramétres complémentai
=~

Paramétres complémentaires:

montrer les paramétres complémentaires

Precedent | [ Suvemt | [ Annuter
X 1352Y 6917 -B.74dx 33.60dv 4589dz 874 | v| — v| — v|Dessiv| IC|IT

Pour faide, appuyez sur F1 3 entités ( 33.600 x_45.890) X= 35.000,Y=_ 27.143 N

Choisissiez 1'outil pour la finition, une fraise boule
de 3 mm...

Pour la stratégie, en mode manuel, prendre
"Concentrique" et "Reprise croisée" puis "Auto".

Sur 1'écran suivant, validez la case "montrer les
parameétres complémentaires".
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charlyGRAAL

@Y Fichier  Edition  Affichage  Usina
Be &y e AR AR B[O @k b 6 ()
i [ i ]
7
=
o
= [ ]
0
=
g Anét de l'outil
| 97 [JActiverla zone & usiner
Centre Intérieur
; Eviter les surfaces de restriction
5 Precedent | [ Suvemt | [ Annuter
X 1352Y 6917 -B.74dx 33.60dv 4589dz 874 | v| — v| — v|Dessiv| G IT
Pour laide, appuyez sur F1 3 entités (33.600 x_45.890) X= 35.000,Y= 27.143 N
a m|
EF}ichier  Ecition A Usinage Outis Fenéire 2
BE EEY - R oC[AAR BRRE (O okl B WY
. i . i e [ . G . I
ElE
o
o
N
=
2
| LIl
X 1352Y 6917 -B.74dx 33.60dv 4589dz 874 | v| — v| — v Dessiv| IG|IT
calcul e fa fintton en cours... 3 entités ( 33.600 X 45.890) X= 35.000,Y= 27.143 N

& Gefao - [montre.grl]
Fichier Edition _Affichi utls Fenére 7
BE HEY ¢ =8 2 REEK DR & [O @b 5 &0

9 2 [ 60
EillG!  e———————————————————
] Paramétres de coupe 21X
4 En fonctions de vos choix,
[=] I'expert d'usinage vous propose les valeurs suivantes
Y
- EBAUCHE FINITION
2
(%] Vitesse de Broche Vitesse de Broche | 13500 Tirmn
Vitesse davance Vitesse davance s
Vitesse de plongée mmis Vitesse de plongée mmjs
Temps estimé l:l Temps estimé

Recalculer e termps

Recalculer le ternps

1 e (S
l‘ i
X 1352 | 6917 -8.740x 3360dY 458947 6.4 [ [ — ¥ — ~[pessiv| G |IT
Pour [aide, appuyez sur F1 3 entités (_33.600 x__45.890) X= 35.000,Y= 27.143 N

Choisissez "éviter les surfaces de restrictions". La
surface de restriction dessiné sera vue mais pas
usinée.

Le calcul s'effectue...

Modifiez les valeurs de coupe

Rotation : 13500 tr/min
Avance : 45 mm/s
Plongée : 45 mm/s

N'oubliez pas de cliquer sur "Recalculer le temps"
afin que les parametres soient pris en compte.
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charlyGRAAL

Voici le résultat. Le centre de la montre n'est pas
.~ totalement usiné...

=

HEbaFpE b SN

X Y z dx dy dz | =l v v G |IT
X=_33.077, Y=_ 60.000 N

£
-
o
i}
2
=
8

Manipuler lavie Vitesse Aspect “Afficher
re i

" e | Fec | oallv Et la simulation correspondante.
J% I e Réaliste @ !’:
-t Couleurs [~ o

g

=== [ @ 8] O]« |8
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charlyGRAAL

Utilisation combiné d'une zone de restriction et d'une surface de restriction.

L AR RE (O gkl B (M
20 A‘D

Pour cet exemple nous reprendrons le fichier du
boitier de montre au format STL.

(9 AT 20D\ 2+ A4

llya:

/’une zone de restriction

__une surface de restriction.

X Y z

dx dy dz

=is

Pour faide, appuyez sur F1

oir
dX=__0.000,dY=_ 0.000

X=_35.000,Y=_55.000

15

(B ER BR % E [0 ok e B % 2

En FAO, ne sélectionner que la piéce (la montre) et

/

/

La surface de restriction ne doit pas étre

7 la zone de restriction.
1 ‘ ? ‘ ¥ P |
7
)
0
/ \ sélectionné.
g / \
&
] =

X 753y 154z -B.74dx 4582dy 5593dz 8.74

or [ — [v[ — [v][Dessi~] IG IT

Pour faide, appuyez sur F1

3 entités (_45.824 x_55.934)

X=_30.000,Y=_30.000

(A AR A0 8 [0 okl B %5 Y

Cliquez sur le bouton droit de la souris pour créer un

2

l 40

nouvel usinage...

]

LEE ]

L

Choisissez "Ebauche" et "Finition"...

X 753y 154z -B.74dx 4582dy 5593dz B8.74

or [ — v — v[pessiv| GlIT

Pour faide, appuyez sur F1

3 entités (_45.824 x_55.934)

X=_35.000,Y=_25.000

N
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stratégies d'usinage 3D avec
charlyGRAAL

L'outil d'ébauche sera : Fraise de diamétre 3,17

arlyrobo

7|
i )
Eﬂ ‘Sélectionnez un outil
& Outif d'ébauche
@ o
[\
22z M
5 2
15 fraise 2 tailles D=3.17mm l‘v
] ade | [ Précedent ] [ suvent
X 753y 1547 B.74dx 4582dv 5593dz 874 of — v| — v Dessiv| IGJIT
Pour laide, appuyez sur F1 3 entités ( 45.824 X 55.934) X= 35.000, Y= 25.000 N

e

La fraise de finition, une fraise boule de 3 mm...

7|
)
d ‘Sélectionnez un outil
& Outil de finition
=
o]
%]
ks (e
]
, g
] [ Précedent ] [ suvent
X 753y 1547 B.74dx 4582dv 5593dz 874 of — v| — v Dessiv| IGJIT
Pour faide, appuyez sur F1 3 entités ( 45.824 x_55.934) X= 35.000, Y= 25.000 [

Profondeur de passe maximum de 3 mm (selon outil

R A (O ke bt B W de finition !).
9 20 ‘ 40 60 |
L L | 1 1 L 1 L
7]
i
o
A Stratégie d'usinage d'ébauche
=
@ Résultat d'vsinage souhaité :
[\ ;
Profonder de passe maximale |2 mm  (conseillé : 4.00 mm)
Paramétrage :
Automatique l [ Manuel ‘
] [ Precedent | [ suvem | [ Amuer ]
X 753y 1547 B.74dx 4582dv 5593dz 874 of — v| — v Dessiv| IGJIT
Pour faide, appuyez sur F1 3 entités ( 45.824 x_55.934) X= 35.000, Y= 25.000 [
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[_|0X]

& Gefao - [montre.grl]
Y] Fichier Edition Affichage Usinage Outls Fenétre 7

B @Ey e oc[ARaAR RRXE (O gkl B %@
20 40

% ] Stratégie d'usinage de la finition (avancée)
L Méthods d'usinage
| ] Balayage Balayage Balayage _ .
: [ Suivantx Suivant'y Angle de 0 BRHERARIE
a
[~
Reprise croisée Pas dusinage variable

Reprise croisée

[ Suivant ] [ Suivanty ] [ Angle de ] '
= Hauteur de créte maxi 001 mm Surépaisseur |0 mm

Tolérance / Surface réelle 0.05 mm

=]

] L [ Precedent | [ suvamt | [ e |
N R
X 753Y | 1547 8740x 45820Y 559347 674 of | — v — v[pessiv| G |IT
Pour [aide, appuyez sur F1 3 entités (45.824 X 55.934) X= 35.000, Y= 25.000 [

& Gefao - [montre.grl]

Y] Fichier Edition Affichage Usinage Outls Fenétre 7

Be HaEy tkeles[E

% BB RE (O gl B G 7

. § . G ol i . I
7/
i
0
9
= S 0 5
= aramétres complémentaires
2l Paramé lémentai
iH 5|
Paramétres complémentaires:
montrer les paramétres complémentaires
B Precedent | [ Suvent | [ Anmuter
2] 7
X | 753Y 1547 -874dx 4582dv 5593dz 874 or | — v|— v|Dessiv G [T
Pour [aide, appuyez sur F1 3 entités (45.824 X 55.934) X= 35.000, Y= 25.000 N

=

& Gefao - [montre.grl]

Her Edfion Afichage Usiiage Outls Fenétre ?

TR AR YE(Q ke le B N

- 3 o \ i , ]
7173

=

o

&

Y — b —_— e

LY Paramétres complémentaires

£l Anét de Fou

| [“]Activerla zone & usiner

Centre Intérieur

Eviter les surfaces de restriction

5 [ Precedent | [

\ /
1 L \ /

Suivant Annuler
) J

| X 753v | 1547 8740 45824Y 559307 874 o | — v — ~[pessiv| G |IT

Pour laide, appuyez sur F1 3 entités (_45.824 x_55.934) X=_35.000,Y=_25.000 N

Stratégie de finition choisie en mode manuel :

Concentrique
- Reprise croisée
- Auto

Sélectionnez la case "montrer les paramétres

complementaires".

Cochez les cases :

- Activer la zone a usiner (zone de
restriction).
- Eviter les surfaces de restriction

Cliquez sur la case "centre" comme arrét de l'outil
pour la zone de restriction.
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Le calcul s'effectue. ..

étre 7
R AR E (O gkt z B )7
3 . i . 5t . I
ElE
= \
5 i \
=) ] | [
=Y
=
el
%]
X | 753Y 1547 B.74dx 4582dv 5593dz 874 or — v| — v Dessiv| G |IT

|mk:u\del‘ébaucheenoours... 3 entités (45.824 x_55.934) X=_35.000, Y= 25.000 N

& Gefao - [montre.grl]

parametres de coupe.

R AR%E (O kel B W

. § . i . i . G I

Paramétres de coupe

En fonctions de vos choix,
I'expert d'usinage vous propose les valeurs suivantes

EBAUCHE FINITION

€] Vitesse de Broche | 13500 Tirmn Vitesse de Broche | 13500 Tirmn

Vitesse d'avance

Vs O e || S i

CIEE S

mmys Vitesse d'avance mmfs

Recalculer le temps Recalculer le temps

i (Lsscssne [ tswner | [

Ebauche :

Avance 40 mm/s
Plongée 10 mm/s
Rotation : 13500 tr/min

Finition :

Avance 45 mm/s
Plongée : 45 mm/s
Rotation : 13500

X 753y 1542 | 8740x 4582 5593z 874 or| — v| — | Dessiv| G I

Pour laide, appuyez sur F1 3 entités (45.824 x_55.934) X=_35.000,Y=_25.000

Voila,

-

restriction, et le centre de la piéce n'est pas usiné.

X Y 7 ax dv dz or | Ml v Ic |IT

Pour faide, appuyez sur F1
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, stratégies d'usinage 3D avec
ar Chal'lyGRAAL

Manipuler lavie Vitgsse Aspect “Afficher

0% 100% Filaire il [
— Réaliste @
- ent ide

| || coulews [~

<l

Confirmation par la simulation...

)]

2= == (@ 8] O]« |8
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stratégies d'usinage 3D avec
charlyGRAAL

Gestion des approches de I'outil par rapport a la matiere

Cet écran est obtenu en allant dans le menu
"Outil/Option" puis sur l'onglet "Avancé".

Pour plus d'information pour 1'accés a cet écran, aller
dans le paragraphe " Paramétrage de la fonction
avancée dans charlyGRAAL"

| Cochez la case "Utilisez une approche normale a la
surface",

___puis indiquez la longueur du vecteur d'approche.

(BRGSO @k e b B

- AR
7 = >
= Paramétres par défaut. X
o | Couleuss environnement | Dessin |
= tati Suface | U Avancés
= on | Suface | Usinage |
g Usinage 3D
L] Usinage plans verticaux
% < [ Utiiser une approche normale & la surface ‘\

o asraaoa e o

e re e et \

[ utiliser une approche circulaire

opon [T schrmponot | o

Segmentation: 00025 mm de fiéche.

Hauteur de retrait: |5 mm
7 sseinia powcD: |1 i [ oem_ )
\\/ [ ok ][ muer J[ _Ade |

= Y 7 dx dv dz or w m Ic |IT
Pour Faide, appuyez sur F1

Maintenant vous pouvez faire une description
classique d'usinage. ..

|
]
o
&
=
o]
1]
| ]
[ suvant_]
X 10.00Y 10007 -115 dx 42.00dv 57.36dz 997 [[v| — | — v[Dessiv| G IT

Pour faide, appuyez sur FL

1entité ( 42.000 x_57.363)

ére ?
PR AR B

4 &l o)

= R

% Choix de loutil 12|

7“ Sélectionnez un outil

=

& Outil débauche

=

o)

L
Y}
"

Aide Précedent | [ Suvamt |
Py
X 10.00Y 10007 -115 dx 42.00dy 5736z 997 || +] — | — | Dessi~| |G |IT

Pour faide, appuyez sur F1

1entité ( 42.000 X _57.363)

Choisissez 1'outil d'ébauche...

CHARLYROBOT — B.P. 22— 74350 CRUSEILLES Z08.26.62.80.07 £ 04.50.44.00.41

E-mail : charlyrobot@charlyrobot.com page 39
N° 200397
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: Choisissez 'outil de finition...

Feréire ?

R I PR
i
)
0o Sélectionnez un outil
@
& Outil de finition
=
=)
1]

Précedent | [ Suvamt |

X 10.00Y 10.00Z -115 dx 42.00dv 57.36dz 997 || v| — v| — v|pessiv| G |IT
Pour laide, appuyez sur F1 1entité ( 42.000x 57.363) N

Paramétrez la stratégie d'ébauche...

R AR E (] e e B [

7|
=
o
e
= &: S P
@ Résultat d'usinage sovhaité :
1]

Profondeur de passe maximale |4 mm  (conseillé - 4.00 mm)

Paramétrage :

=y | ]

Precedent | [ Suvemt | [ Amuer ]
e

X 10.00Y 10.00Z -115 dx 42.00dv 57.36dz 997 || v| — v| — v |Dessi v G IT
Pour laide, appuyez sur F1 1entité ( 42.000x 57.363) N

Paramétrez la stratégie de finition...

: - .
BE H &L ] 5 GlTtbe bz B By K2
7|
U
0 Méthode d'usinage
=
[ Balayage Balayage Balayage - .
= [ Suivantx J [ Suivanty’ Angle de [F ] Sl
2
1)
Reprise croisée Pas dusinage veriable

Reprise croisée

[ Auto. l [ SuivantX J [ Suivanty J [ Angle de J l:l

Hauteur de créte maxi mm Surgpaisssur ‘Ui‘ i
Tolérance / Surface réelle mm
J/ [ Precedent | [ suivant | [ Anmuter
X 10.00Y 10.00Z -115 dx 42.00dv 57.36dz 997 || v| — v| — v|Dessiv| |G |IT
Pour faide, appuyez sur F1 1entité ( 42.000x 57.363) N
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1] Gefao - [Sans nom]
@] Fickier Edition Affichage Usinage Outls Ferée 7

B HSEl e o WHEAR ARG (Ogkbkete B WH 2

7|

=

I

=

o

=

el

1]

Precedent | [ Suvemt | [ Anuter

X 10.00Y 10007 -115 dx 42.00dv 57.36dz 997 [[v| — | — v[Dessiv| G IT
Pour [aide, appuyez sur F1 1 entité ( 42.000 X 57.363) N

1] Gefao - [Sans nom]

£ Gefao - [Sans nom]

Bl Fichier Edition Afichage Usnage Outls Fenétre 7

7|
(¢
o
=
En
=
=
1]
X 10.00Y 10007 -115 dx 42.00dv 57.36dz 997 ||| — | — v[Dessiv| G I
|calcu de tébauche en cours... 1entité ( 42.000x 57.363) N

e EHay s eeo s [aaR B0 % 6[0@kbee &%
7|
5 Paramétres de coupe
E En fonctions de vos choix,
=] I'expert d'usinage vous propose les valeurs suivantes
Y
e EBAUCHE FINITION
5 A
® —=<={  Vitesse de Brache Timn Vitesse de Brache Timn
’7,4
S e [0 | oo Vissse davence s
L7
&Y Viesss depiongee s Vitesse de plongée s
’
Temps estime Temps estimé
\‘/ [ Precedent | [ Teminer | [ Amuer ]
X 10.00Y 10007 -115 dx 42.00dv 57.36dz 997 [[v| — | — v|Dessiv| G I
Pour [aide, appuyez sur F1 1entité ( 42.000X _57.363) [

Sélectionnez l'activation des
complémentaires si besoin...

Le calcul s'effectue...

Mettez les paramétres de coupe...

parametres
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stratégies d'usinage 3D avec
charlyGRAAL

AR nE (G oEkn 5 8E — Les approches normales ne vont concerner que la
2 . W S s . s
T > finition en balayage, donc la reprise croisé dans
)
al g notre cas.
Clis X
:ﬁ X,
@l 1 Pour voir le vecteur, la valeur mise est trés
AN A .
& Ay importante.
1 ==
=T
4 6 1 A X
i ,’I
=
( 7 “\
L f =0
x; Y z dx dy dz oir w m |G |[T

X=_20.000, Y= _56.026 N

Cet écran que est obtenu en allant dans le menu
"Outil/Option" puis sur l'onglet "Avancé".

b

A e :
Paramétrespardéfaut. X

Pour plus d'information pour 1'accés a cet écran, aller

| Geénéral | Bmtetgille | Couleurser
Texte | Hachue | Cotaion | Suface | Usinage | Avancés

nromenent | _Dsssn_| dans le paragraphe " Paramétrage de la fonction

Usinage 3D

Usinage plans verticaux

[ Utiliser une approche normale & la surface

avancée dans charlyGRAAL"

tongueu dovecoudspproche [1 | m | _Cochez la case "Utilisez une approche circulaire",
Usinage concentiique == L
[V utliser une approche circulaire 3 3 . ,
e [0 s armencnn. puis indiquez le rayon d'approche en % du rayon
.
Segmentation: |0.0025 mm de fiche. doutlL
Hauteur de retrait 5 mm.
Zsécurté pourG0: |1 mm [ oo ]
[ o [ amuer [ Ade ]

% Y z

dx

Pour faide, appuyez sur F1

ARRE (O Ak B %
20

Les approches circulaires ne vont concerner les
parcours d'outils en circulaires.

Ll 2| , i . i . . ? I L
7 = D
g ay
IE A\
& (e
i/ AY
1 =
= X
=
@ 1
B A AY
X =
A"4 L . Y
2 x vy )
- i3 7 1
t XS\ IV |
X, N— LA,
o T
\ W4 1
Ay 1
7
= 7
<] ri
7
Fi
N
( 5 ‘\
1 7
L : =
= =\
X Y v dx dv dz I VH VH v‘ G IT
X=_-16.026, Y=_ 60.000 N

Pour faide, appuyez sur F1
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Orientation et positionnement d'une piéce dans le brut matiere

AR RE @ Obet: B (W0
30
1 i L 1

R

9 ATDHODN 2

X Y z dx dy dz oir wu m

Pour laide, appuyez sur F1 X=

47.521, Y=

R ARRE O okbel: 5%
I

|9 . il . G . i . i . i . i
i
s
e
7
@
= 1
T
AR i
=i - :
B -
s °
‘Conversions r
L Transtormatons > [
1 | Fonctions 4 Translation
. Symétrie
Propriétés Echele
| E—
X 10.00Y 1000z 583 dx 4200dv 9.97dz 5736 [|v| — v | — v|Dessiv| IGIT

Pour faide, appuyez sur F1 Lentité ( 42.000x 9.969) X=

38.132,Y=_14.407

7] ] B
s [
3] [}
~ L
r 5
@
o
~ montrer le centre (ou I'axe) de rotation 7
G ] [Jtranslation circulaire de l'origine de la sélection &

[ 4 [ duplication

= nambre de duplications |1

L,

X 10.00Y 10007 583 dx 42.00dv 9.97dz 5736 [[v| — v | — v|Dessiv| G [T

Pour laide, appuyez sur F1 Lentité ( 42.000x _9.969) X=

42.576, Y=_12.400

|~

Nous utiliserons le fichier du boitier de la montre au
format STL.

Souvent, a l'ouverture d'un fichier STL ou IGES,
l'orientation de la piéce n'est pas bonne, tout comme
le brut est souvent mal dimensionné.

D'abord sélectionnez la piece, puis cliquez sur le
bouton droit de la souris. Un menu contextuel
s'affiche,  choisissez ~ "Transformation"  puis
"Rotation".

Mettez un angle de 90° (si vous mettez 180° vous
retournerez la piéce).

Puis cochez la case "montrer le centre de rotation".
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stratégies d'usinage 3D avec

charlyGRAAL

Ferétre 7

Tracez l'axe de rotation. De gauche a droite ou de

v RRRE O Gkl o

i . P .

e droite a gauche influencera le sens de rotation.

A‘ﬂ L I L ‘ Il

i)

Pour obtenir "l'étoile”, apres avoir positionné le

9 ATDHODN 2

premier point, appuyez sur la touche "SHIFT",
"l'étoile" apparait.

P

X 1000v 10002 583 ax| 42.00dv| 9974z 57.36 | ©| — | — «|Dessi+| G IT
0

|entrer les 2 extrémités de faxe de rotation dX=_51.134,dY=_-0.00(

Gefao - [Sans nom]

X=_57.012, Y= 14.263 N

La piece a été retourné vers le haut.

PELS

% REWE O Jkelz B
30

0

<A

T20

9 AIDHODN 2

-

X 10.00Y 15262

426 dx 42.00dv 57.36dz 997 [|v| — v| — v[Dessiv| IG|IT

Pour faide, appuyez sur F1

1entité (42.000X_57.

& Gefao - [Sans nol

P

363) X=_ 45156, Y=_20.000 N

Maintenant, il faut redimensionner le brut. Pour cela,

Z56tE 0 slEkkS wme o | sur le menu "affichage/dimension du brut", modifier
L I} 4 L L L
o= = votre brut.
L o
,3 i Dimension du Brut ‘:r
- Brutetgile | >
[y X
L_; 1 Dimensions du brut Grille {;
;a B x 60 mm [ Afichage :l
< ] Y mm pas [10 mm
&
E ] z 2 mm
E
g ok | [ Amuer J[ A |
" -
v 7w @ I | | <Al
Pour faide, appuyez sur F1 X= 13.547,Y= 33.974 N
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PER DR E

& O[fbe Iz X
.7 1 R S L SO SR 2
il [30]
IS [
e = (%
peich| riétés. X <
o Géometie Sufacs] x
@
o Position Dimensions
% ] X ‘ﬁi‘ mm x 2] mm
~[2] Y ‘m ‘ mm Y ‘57363 ‘ mm
i’ z mm z foses mm L
1 [T Conserverles proportions oo
000
Origine delasélecton  (J(JJ
ok J[ Amuer |[ Ade ]
X 0.00Y 0002 -500dx 42.00dv 57.36dz 997 || v| — v| — v|Dessiv| IG|IT
Pour laide, appuyez sur F1 1entité ( 42.000 X _57.363) X= 31.474,Y= 43.462 N

[T [ R JT , \ . ]
Eln (0
& %
g [
~ (] o,
r
@ =
I s
T .
@ ;
Sl :
3

x v 7« &« @ I | | T
Pour faide, appuyez sur F1 X= -3.782,Y=_70.000 [

Puis  sélectionnez la piéce, et choisissez
"affichage/propriétés", et modifier la position de la
picce.

Attention, le Z est négatif car l'origine de la piece en
bas de la picce.

Voila, votre pi¢ce est correctement positionné.
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Paramétrage de la fonction avancée dans charlyGRAAL

& Gefao - [montre.grl]

Attention vous alez modifer les paramétres par défaut dont certains ne seront pris en compte que lors de la création d'un nouveau fichier.
i vous voulez modifer ces paramétres d'un document en cours alors :

1) activé le document concerné

2) désélectionner toutes les entités.

3) choisssez "Propriétés" dans le menu "Affichage”

—

X Y 7 ax dv dz or | Ml v Ic |IT

Pour laide, appuyez sur F1 N

éire 7

G RE R0 b b B )

k4

E

0

=

L

=

a

L Motdepasse  [?]X passe

X W 7 ax dv dz or | v v Ic |IT

Pour [aide, appuyez sur F1 [

apan BT

= T e S,
lﬂ Paramétres par défaut. X
o |_Géneral | Butotgile | Couleursenviromement | Dessin |
= Texte | Hachuwe | Cotaion | Suface | Usinage | Avancés
=9 Usinage 30
Ll Usinage plans verticaux
% < [ Utiliser une approche normale 4 la surface
Longueur du vecteur d'approche mm
et
[ utiliser une approche circulaire
Rayon % du rayon outil
Global.
h o
Segmentation: |0.0025 e Rt I~
Hauteur de retrait 5 mm.
sciria paw GO 1 i [ o)
J/ [ ok ][ Amuer J[ _Ace |
5 Y z dx dy az or | v v |G |IT
Pour [aide, appuyez sur F1 N

Choisissez "Outils/Options", puis validez la premicre
fenétre par OK,

Validez la fenétre mot de passe. Il n'y a pas de mot
de passe par défaut.

Puis rendez-vous sur l'onglet "Avancés" et cliquez
sur "Global".
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o Cochez la case "Montrer la boite de
&= dialogue"parameétres avancés"".
a
E . .
] Puis valider.
=)
=
L]
£l
)
[IMaillage bien orienté (STL)
Montrer la boite de dialogue "paramétres avancés'
Annuler
‘ Z sécurt tépourG0: |1 mm Défaut ‘
\\\\/ [ ok ][ Amuer J[_Ade |
X % z dx dy dz or | o | G |IT
Pour laide, appuyez sur F1 N
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Les causes de problémes

Etat de surface rayé. La hauteur de créte choisi est trop
important. Pour améliorer 1'état de surface, soit
diminuer la hauteur de créte (cela augmentera le temps
d'usinage) soit faire une demi finition avec une fraise
hémisphérique de plus gros diamétre.

Des vibrations sur les surfaces. Il faut réduire les
vibrations sur l'outil, soit en diminuant la longueur de
sortie de l'outil, soit en augmentant le diamétre.

Si cela n'est pas possible, il faut alors réduire la
profondeur de passe de 1'ébauche, afin de laisser moins
de matiére pour la finition et/ou réduire la vitesse
d'avance de la finition.

Pour réaliser un gain de temps sur des usinages trés
long, privilégier les demi finition avec une fraise boule
de diamétre plus importante, ou de fraise cylindrique,
pour pouvoir avancer plus vite lors de la finition.

Fraise de petit diamétre pour avoir du détail

Fraise de gros diamétre pour obtenir la surface
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CharlyGRAAL comme de nombreux logiciels
volumique travaille en centre outil, ce qui signifie qu'en
I'absence de zone de restriction, le centre de l'outil va
au bord du brut, donc l'outil dépasse de son rayon, par
rapport au brut. FAIRE ATTENTION AU
BRIDAGE !!!

Sur le bridage illustré, il y a un risque de collision entre
l'outil et le bridage.

Solution : décaler le bridage par un morceau de
matiére tendre, ou décaler l'origine de la piéce a
l'intérieur du bloc.
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Liste du matériel disponible
Le matériel que vous pouvez commander chez charlyrobot, sur notre catalogue outillage :

Celui-ci est disponible sur notre site Internet http://www.charlyrobot.fr puis "Produits".

Désignation référence charlyrobot.
Fraise matériaux tendre HSS 6 mm longue 1216.6,0L

Fraise boule diamétre 3 mm 1209.3,0

Fraise boule diamétre 6 mm 1209.6,0

Fraise a surfacer Diamétre 10 mm 60006

Fraise a surfacer diamétre 15 mm 60032

Pince de serrage pour broche 600W diam 6 mm 23214

Ecrou de pince pour broche 600W 23213
Adhésif double face largeur 50 mm long 30 m 60013
Jeu de 2 butées 125 x 20 x 10 mm 23061
Bride de fixation par excentrique hauteur 20 mm 23081
Bloc de labellite (220X190X50 mm) 60033
Bloc de prolab 50 (160x190x50 mm) 60034

CHARLYROBOT — B.P. 22— 74350 CRUSEILLES Z08.26.62.80.07 £ 04.50.44.00.41

E-mail : charlyrobot@charlyrobot.com
N° 200397

page 50




