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Dans la mesure oU un ensemble de personnes vont travailler sur la méme base de données du

serveur « PDM » de TOPSOLID, il est demandé de respecter les consignes ci-aprés ainsi que celles de

vos formateurs.

Configuration générale de la session

Afin de bénéficier de certains automatismes dans les process ultérieurs sur nos MOCN, les

formateurs GMP ont configuré certaines options d’environnement dans les « options de société » qu’il

ne faut pas modifier mais qui sont exposées ici a titre de compréhension technique.
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Dans la partie « usinage » puis « origines », les bruts prismatiques en étaux auto-centreurs

imposent un choix avec origine sur « Face » et situation au centre de la face inférieure :
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Pour un travail d’'usinage sans environnement machine et sur structure simple (fraiseuse 3
axes), la machine virtuelle par défaut est choisie telle que ci-dessous.
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Usinage TopSelid

Pour une bonne gestion simplifiée du PDM serveur au niveau des droits, |'option ci-dessous
propose la mise au coffre a la fermeture d’un projet. |l faudra donc bien penser a valider cette
demande a chaque sortie du logiciel.

Mode dimpart des biliothaques lors c

Dans le méme onglet « outils », on peut éventuellement utiliser le menu « gestion des
préférences » pour sauvegarder I'ensemble des réglages. |l sera plus utile de réaliser cette procédure
apres création d’un projet et agencement éventuel des fenétres de I’environnement.

Création et architecture d’un projet

Tous vos travaux sur TOPSOLID seront intégrés dans un seul et méme projet (piéces, usinages
de fraisage et autres documents). Les précautions a prendre lors de la nomination de ce dernier sont,
d’éviter les doublons sur le PDM et d’avoir une identification personnelle dans ce nom de projet. Pour
éviter toute ambiguité, il vous est proposer d’utiliser vos nom et prénom.

Ex : « Nom Prénom »



Pour cela, cliquer sur « nouveau projet » :
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Rentrer le nom, sélectionner « modele projet IUT » et valider par la coche verte. L'arborescence

de base apparait alors sur la droite de I'environnement.
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Par un « clic droit » de la souris (menu contextuel) sur le nom du projet dans I'arbre, créer deux

dossiers que vous renommerez comme ci-apres.
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Par la suite de votre travail, il est fortement conseillé de réaliser des sauvegardes par I'icone
d’enregistrement en haut a gauche.
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A la fin de chaque séance de travail, il est nécessaire de clore correctement sa session par

un « clic droit » de la souris (menu contextuel) sur le nom du projet dans I'arbre et d’utiliser la fonction
« mettre au coffre ».

Mettre au coffre E‘m

Voulez-vous effectuer les actions suivantes ?

Objets
- Type Nom Action Statut Commentaire
D;g Consulter document T Corbeille Mise au coffre Possible
X L] Défauts Mise au coffre Possible
"W Ouvrir document o Défaus Mise au coffre Possible
& Picce Wl Favoris Mise au coffre Possible
W GM218TicetToc  Mise au coffre Possible
=i Assemblage T Modeles Mise au coffre Possible
& Usinage L Pitces 5 usiner Mise au coffre Possible
2] Mise en plan L] Usinages pices Mise au coffre Possible
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Mettre au coffre... | v % ?

Valider par la coche verte.

Aprées cette « mise au coffre » de votre projet en fin de séance, il est souhaitable de relocaliser
ce dernier dans I'arborescence du PDM.

Ouvrir la fenétre de gestion des projets et « glisser-déposer » le votre dans le bon répertoire.
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Import et nettoyage des fichiers pieces a usiner

Sur le dossier « Pieces a usiner » du projet, effectuer un « clic droit » pour faire apparaitre le
menu contextuel et aller chercher la fonction « importer fichier sansjconversion » (voir schéma ci-
apres).

Le fichier volumique CAO représentatif de votre piece provehant d’un logiciel tiers, il est
fortement recommandé d’utiliser une version interface de type « STEP p.
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Une fois votre fichier récupéré sous I'arborescence de votre projet dans le dossier des pieces,
effectuer un clic droit sur ce dernier et utiliser la fonction « convertir le document » du menu
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Nom de l'interface : Step (Spatial)

Norm du fiehier: piece goslan piscine 2.5tp
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Ne modifier aucune des options de base de I'outil de conversion et valider simplement I’action
par la coche verte.

Le logiciel récupére automatiquement la piece dans I'environnement de conception CAO. Il est
alors nécessaire de la passer aux outils de I'onglet « surface » et menu « réparer ».

Effectuer chronologiquement les trois fonctions dans I'ordre : « vérifier », « nettoyer » puis
« simplifier ».
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Pour chaque fonction, cliquer la piéce volumique dans I’écran (elle passe en couleur rouge) et
lancer I'analyse par le logo « fleche » puis valider le résultat.

Ces actions terminent la préparation volumique de la piece pour assurer les continuités de
surfaces et éventuellement la récupération automatique des fonctions « trous » de la CAQO. Votre piece
apparait maintenant au format Topsolid dans I'arborescence.

Préparation et mise en place sur machine de fraisage

La premiere démarche avant définition d’opération d’usinage consiste a définir un brut dans
lequel nous allons tailler la piece finie importée. La démarche présentée se restreint au cas de I'usinage
dans la masse d’un brut prismatique.

Dans I'arborescence, effectuer un « clic droit » sur la piece préparée au format Topsolid.
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Sélectionner « Préparation d’usinage ». Valider le modéle vierge par défaut.
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Cliquer sur la pastille « finis, bruts et environnement ».
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Tourner la piece dans une position de perspective 3D et cliquer sur la fonction « marges a zéro ».
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Passer la « marge en Z+ » a sa valeur de brut (souvent 2mm) en I'indiquant dans le tableau dans
sa case ou en attrapant graphiquement la poignée correspondante sur la pieéce. Dans tout autre cas,
ajuster aux valeurs réelles.

Valider la fonction globale par la c6che verte.

Pour la cohérence du projet, il est préférable de « glisser/déposer » le document de préparation
généré dans le dossier « Usinages pieces ».
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Deux possibilités d’usinage s’offrent généralement a nous en fonction de la complexité

architecturale de la machine-outil finale.

Machine-outil 3 axes simples et prise de piéce en étau :

Dans ce cas, I'environnement étant relativement libre autour du brut, on peut se suffire a une
machine virtuelle et I'opérateur prendra seulement garde a ne pas descendre trop prées de I'étau réel
par son analyse personnelle.

Sur le fichier préparation créé précédemment, dans votre projet, effectuer un « clic droit » et
valider la fonction « usinage » du menu contextuel. Le logiciel propose alors des modéles propres a
nos machines-outils. Choisir un « modeéle vierge ».
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et valider ces options.

On entre alors dans une phase « assemblage » ol aucune modification n’est vraiment nécessaire
dans ce contexte virtuel. Le systéme rappelle juste la direction des axes X et Y (plan de travail normalisé
en fraisage) pour aider 'opérateur a se situer ultérieurement.

Il ne reste plus qu’a valider ce positionnement en cliquant sur la case noire en haut et au milieu

de I'environnement graphique.
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Validation

On se retrouve alors en environnement « usinage » et I'origine piece, choisie dans les options,
apparait pour vous permettre de valider vos choix de contexte.
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Machine-outil 5 axes et prise de piéce en étau :

Dans ce cas, I'environnement virtuel par une image exacte de la machine-outil et son contexte
sont nécessaires pour valider les trajectoires et éviter des collisions non imaginables par le seul cerveau
humain en trois dimensions et surtout, suite a des rotations d’axes machines.
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Sur le dossier « Usinages piéces » de votre projet, effectuer un « clic droit » et valider la fonction
« usinage » du menu contextuel. Le logiciel propose alors des modéles propres a nos machines-outils.
Dans cet exemple, on travaille sur la machine DMU 50.

Modéle:
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=
il
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Le logiciel passe automatiquement sur un document d’usinage en mode « usinage ». Penser a
nommer correctement ce document reconnaissable dans I'arborescence par son icone « usinage ».
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Dans un premier temps, il faut fixer les contraintes de positionnement et d’ouverture des mors
du montage en étau spécial. Pour cela, cacher la machine et maximiser la vue du montage.
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Editer ensuite le positionnement du montage DMUS50 par le menu contextuel (clic droit sur la
ligne de I'opération d’assemblage).
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Sur cette machine de fraisage, I'’environnement prédéfini a contraint la position du montage et
du corps d’étau sur la machine (on apercoit les étiquettes relatives a ces contraintes). Les deux mors
et votre piece sont de couleur rose car non contraintes. La piéce n’a aucune contrainte alors que les
mors sont déja en glissiére sur le corps d’étau. Dans un premier temps et avec I'aide du formateur, il
est conseiller de régler I'ouverture des mors par une contrainte « plan-plan » décalée de la valeur de
votre brut en largeur (souvent 80 mm). Attention aux plans fonctionnels de ce type d’étau.
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En utilisant I'imbrication des fonctions (voir formateur), imposer une seconde contrainte « plan-
plan » entre le plan médian du corps d’étau et la face fonctionnelle d’'un mors avec un décalage de la
moitié de I'ouverture.
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Les mors sont passés en bleu, ils sont donc entléerement contraints.

Valider le positionnement en cliquant sur I'étiquette de ce dernier et repasser en contexte FAO
par l'icone qui avait fait préalablement passer en CAO.

Pour reprendre le positionnement piéce, cliquer et maintenir le bouton gauche de la souris sur
le nom du fichier « préparation piece » réalisé précédemment dans I'arbre du projet et effectuer un
« glisser-déposer » vers I’étau dans I’environnement graphique machine.

Au laché de la piéce, la fenétre de définition du brut s’ouvre automatiquement.

Piéce & usiner [m} X
Créationd'.. | Inclusion
#% Brut

-
=

Exact Facettisé M...

i

Eliminer les chutes
[ Veérifier la validité du brut

'

Laisser les options ci-dessus et valider par la c6che verte.
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Le systeme passe alors automatiquement en mode « positionnement » avec les techniques de
contraintes d’assemblage de la CAO pour fixer la piéce dans le montage.

Suivre une démarche de méme type pour positionner la piéce dans I'étau (trois contraintes de

type « plan-plan ».

Utiliser les symétries du montage pour les confondre aux symétries de la piece.

v WUl
8 Accoed | assemsiage

Fome ) Modélisation % ' Mécanisme 5| £ Esquisse 2D ¥ | £ EsquiedD T miVialiation ¥ {"Analyse ¥ Constuction ¥ Outls ¥
! YL I TIRiS T IEAE E
vérif proc”

Etape moddiation

2 Plan source
et | T
5 2

B B Fichiers pidces
@ Usinages et préparations
init 2022

Plan destination :

Decals
pror] viw LR (5 @ Usinage Sx 2021
& SN Usinage virif proc*

[ imverser

Création d'outil (Outd 12)
Créstion d'outil (Outi 11)

@ #* Inchusion machine (DMU 50 <
¥

< >
9 Envtes |5 Opla [ £ i
n‘m«m

Xze000000 ¥=e000000 Z=000000 = Visuslsation:005men "

Tout est contraint (bleu), valider ce travail en cliquant sur I'étiquette « positionnement ».

7 HOEP-4
8 Accued | Assemsl ) Modéisation ¥ Iy Mécanisme | # Esquisse2D ¥ | £ Esquisie D ¥ i Visualisstion 7" Analyse ¥ . Constructiog

I 2S84 (REBER (TREIFH EC-
|

W Fichiers pidces
Usinages et préparations
22

44 Usinage véif proct

Création d'outil (Outd 2)
Création d'outil (Outd 1)

X=+000000 ¥=-000000 Z=-000000  Visualsation:00Smen 5"
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L’origine programme doit alors apparaitre au centre et sous la piece. Situation qui correspond
aux réglages par défaut de nos machines-outils.

R PR O N Bl Ucinoc verif pro<t - FDM Serveur (Giles Durand) - TopSold 7
@ 2ccued | J Equipements ¥ igi 20730 44050 ¥ |8 Toumage ¥ |igh Annexe | HfOpéntion CN_ 5| ) Vérification | W Visuskisation ¥ 17" Analyse 5 7 Construction. ¥ s Outils ™~

o

4 14 Usinage v proc”

20 X=+000000 ¥=+000000 Z=-000000 = Visualsation: 0 05mn 5"

Les stratégies d’usinage peuvent alors étre appliquées selon les directives présentées dans les
sessions d’apprentissage en TP.

Suivre impérativement les conseils exposés. Il y a une machine qui va
bouger réellement en bout de chaine.

Dans ce contexte, il est bon de présenter les différents outils de diagnostics virtuels.

Pour bénéficier d’'un maximum de réalisme dans les différents types de simulations, nous allons
préciser I'environnement réel d’usinage en intégrant notre étau sur la table afin de gérer plus tard
d’éventuelles collisions entre éléments.

Dans I'environnement d’usinage, soit par le menu (« équipements », « piece », « création de
I’environnement ») soit par I'icGne, passer en « création de I'environnement » en ayant pris soin de
masquer préalablement la machine.

-

il -.I Equipements

- R

] 2D/3D ¥4 4D/5D §

ece CM 2
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Sélectionner a la souris les parties basse de I'’étau pour bien prendre I'assemblage complet
d’éléments qui s’affiche en rouge, cliquer sur cette sélection puis valider la coche verte.

sements ¥ ‘Hﬁ 20/3D ¥ | 444D/5D ¥ | @i Tournage ¥ |l Annexe | % Opération CN = |} Vérification | il Visualisation ¥ |fP"Analyse & | - Construction

% el

Page d'accueil | #¥ Usinage vérif proc* |

o
s

6 Création de I'environ...

Environnement :

- Global
- Table
. -PieceCN2
+-Montage DMUS0 <26

Dans la fenétre « usinage », clic droit sur la seule ligne existante « Pieéce CN ... » et « gestion de
I’environnement ».

- ‘ (S ERSEC R PRIt Tl Usinage vérif proc” - PDM Serveur (Gilles Durand) - TopSolid 7

® Accueil | @ Equipements ¥ g 20/3D ¥ | J4D/5D 5 | @i Toumage ¥ i Annexe ¥ % Opération CN ¥ W] Vérification M Visualisation ¥ fPAnalyse & -7Construction =i;\'40ums J

119La % 5D

o Piece (N2
5

" Créergroupe
Annexe
Gestion de I'environnement...

%

Gestion des opérations CN
Actualiser

B

Edition »
Réduire tout
Répétition »

BB

Tout développer

Piece CN 2

Afficher le document de préparation
Editer le positionnement

Cacherle fini

Cacherle brut

ot &5 p &

Rendre le brut sélectionnable
Autres »

CAO

CEL

DMG - DMU 50

Temps total : 00h..
travail 00h...
rapide 00h...
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Clic sur I'icone « géométrie » et vérification de la prise en compte du montage.

= Piéce A
e
= Géométrie A

Eléments d'environnement

- Envi pigce CN : Montage DMU50 <2691

< >
[] Cacher
Distance de sécurité vk

Sélectionner la piece. La géométrie d’environnement est présélectionnée par I'action
précédente. Valider la coche verte et on se retrouve dans la situation initiale ci-dessous.

Usinages o x I
Sdg =t @dﬁﬂ

_Em Programmel
¢ B Pigce CN 2
{  B-a Bridage Défini
Elp Pas d'outil
=% Pas de posage
g 0 1 Activation de I'environt

A tout moment d’'une gamme, on peut insérer une modification d’environnement en revenant

dans le menu de I'onglet « annexe » et « gestion de I'environnement ».

1 Accueil | 4 Equipeme T020/3D ¥ | .44D/5D ¥ @ Tourage ¥ ] Annexe 5 4 Opération

CeL484Q

Page d'accueil PUsnn_pvéanlx

]...E Programmel
548 Pigce CN 2
E|‘ Bridage: Défini
E{]'ﬁ Pas d'outil
Pas de posage
g-—; 1t Activation de |'environnement

= Etape usinage
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Apreés création d’une opération d’usinage, une « simulation » dans I’environnement TopCam est
automatiquement lancée.

Pour relancer sur I'ensemble d’'une gamme, clic droit sur I'intitulé « Programme » et choisir la
fonction « simuler ».

R Recharges les conditions de coupe
o

Dans I'environnement de simulation, on peut utiliser les touches normalisées du
« magnétophone » dont les fonctions apparaissent au passage de la souris.

On peut faire varier la vitesse de simulation avec le curseur du bas.

Par les deux autres curseurs, on peut se placer manuellement dans une opération du
programme ou dans le programme lui-méme.

Durant I’exécution, il est plus simple d’utiliser les touches de raccourcis :

e «+ou—»pour régler la vitesse

e« espace » pour stopper / démarrer

e« N » pour un déroulement bloc a bloc

e « /» pour passer directement au bloc suivant

Cette icone permet de quitter I'environnement.

¥ HUES-S- o .
8 Accual | 3 bqupemenss 5l 40D 5 O Toumage 5|l dmnese | MOpéaeen N ] Verfcaon | vsaleaton 5 W Anslye % Conscien 3|\ Qutke 5
= R ~ = g q A

“

;I Bl LS
Omeans de ston
e dgis
Onboms dukchone
2kl

—

Ol Faine e e shnge

v
z

%
o

LR
Poson detasimuinton

Kee0000 Y=oX000 Zee0000N T Visualiation:Olfewn 5
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On peut simuler une ou un ensemble d’opérations en utilisant le menu contextuel apres
sélection sur les noms d’opérations selon les regles « Windows » (touches Ctrl et Shift).

On peut choisir, avant de lancer une simulation, certains parametres d’environnement :

Simulation matiére enlevée Environnement machine Gestion des collisions

HIF

] 1

EE] Pregramme
E|.. Piece CM 2
&g Bridage: Défini
=% Pas de posage
e 1: Activation de I'environnement
Bi; Bridage: Montage DMUS0 <2697 =
5% Posage 1 [Origine2 |B':0°;C': 0°]

= @ 2: Surfacage
' e 1 <19148>:Face(2757)

e Etape usinage \

On peut aussi simuler une opération en cliquant sur I'icone de stratégie.

Dans le menu contextuel de lancement, ou dans les menus principaux de I’environnement, il
existe la notion de « vérification ». Ceci est un autre mode de simulation qui est basé sur un logiciel
intégré a TopCam et nommé « MachineWorks ». Ce standard international est plus rapide et possede
plus d’options.

Pour une bonne utilisation, les parameétres ont été préréglés dans les options de société (annexe
1). Vous pouvez toujours accéder a ces derniers.

Cliquer sur I'onglet « vérification »

= ;‘] Programme 1
=g Pizce CN 2

= '\._’ Posage 1 [Origine 2 [B":0:C':
=% 88 L Surfacage
%% Corps principal <1898

=% i
E!\f' Posage 1 [Origine 2|B": 0
=B EE 2:5ufagage  Jf
.« Corps principal <8988 > Face(292

- ® 83 3: Surfacage

M ElES c et

Puis ensuite sur « paramétres »
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Lancer une « vérification » sur le méme principe que la « simulation ». Démarrer en cliquant sur
« démarrer le mode animation ».

IR RO RPN (s v proc* - POM Serveur (Giles Durand) - TopSold 7 s
@ Accued | P Equipements ¥ i 2020 ¥ L 40/508F Qi Toumage ¥ i Annexe ¥ H§Opention ON 5 W Veification i Visusisation ¥ (" Analyse ¥ 7 Construction ¥ g Outils ¥ ~e
> | Ber@sc 99 [

Options de simulason

= 4=
Programme.
Outit

Posage :Posage 1 Origine 2|B":0°:C":0
Opibration  Usinage en bout
Programme : Programemel
Position courants du pomt ploks

1
4§47 Usinage vérif proc”

Prat, X=+000,000 Y¥=+000.000 Z=+000,000 s Visuakisation : 0,05men 5*
Pour sortir du mode « vérification », impératif !!!

Dans le cas de l'utilisation « 5 axes », il est impératif de gérer finement les collisions dans
I’environnement machine.

Une « vérification » fait I'affaire mais ne doit pas dédouaner de réflexions et d’analyses
intelligentes car le résultat ne peut pas représenter 100% du réel sur la machine. On simule un code
interne au logiciel et non pas la sortie du code machine aprés exécution d’un post-processeur (voir
plus loin).

Dans un premier temps, on vérifie la configuration de la détection des collisions par action sur
le bouton de la fenétre « usinage » :

od a5 TiEw

Général

O Détecter la premiére collision

@® Déecter toutes s collisions

[ Arréter la simulation aprés chaque collision

Ne tester que les éléments de machine visibles

B 5 5

Rentrants  Brutsaprés... Bruts avec ... Environnem.

Piéce

P‘Ouu\s
edgl o ool yl b &

QEJ Programme
B ‘ Pigce CN 2

Parties cou... Parties non ... Outils inact.

Machine

Ei; Bridage: Défini

-%” Pas de posage
¢ g A T Porte-oufils Porte-piéces|  Autres
H i 1: Activation de |'environnement
& Bridage: Montage DMUS(0 <2697 >
-

Remettre ensuite la fenétre « usinage » dans son état courant par le bouton adjacent.

21



Pour une bonne analyse visuelle de la gamme au cours de sa construction, régler les options
d’affichage de la fenétre « usinage » comme suit :

P HBER A e
® Accueil | @ Equipements ¥ @]2D/3D ¥ 1 4D/5D ¥ | @ Toumage
P m—p

L

Usinages

R r;'.j
| T

w
[} verifice
Collisions
51' Medificateurs
Information
@ Appartient 3 une méthode n de I'environnem
© Gérelebrut <2697 >
£ 150 génere pr avec allonge D4
. 2|B":0%:C":07]
o @ Metajour le brut !
| Gelée 9148>:Face(2757
'C—) Durée d'exécution ()

La détection des collisions étant active lancer une « vérification » comme vu précédemment.

Usinages

edRi Zlo&er
%

fo]| [

EE Programme]l

. O-igh Piece CN 2
El- & Bridage: Défini
E Eﬂﬁ Paz d'o

2% Pas de posage

En fin de vérification, le bouton d’affichage « collisions » permet une visualisation et une
analyse.

8 Accueil |{E’qmpemems :|q§zn D 34

D :‘ﬁnmmge :‘@&Annm ?‘“OpémtmncN 7|1]Ve'n'ﬁcamn I Visualisation 7|rAna\yse ¥ 7 Construction ¥ | ¢ Outils 5

A T 2| [
Page d accueil [#9 sinage veri proc”
Options de simulaiion & e
e ¢ '

— @) Afficher les collisions
Programme S

=1 14: Percage (3)
(=) Rentrant
< Partie coupante (Foret hélicoidal D4917 135 5D4,17) | Fini (Piéce CN 1)
& [1142] Coupe linéaire
Y 35,000mm 7 Avance: Avance travail
+ Position de la collision: (-35; 35; 13)

Position courante du point piloté -

x -35,000mm

B ‘Q Rentrant

Position visée du point piloté: O Rentrant
X -2040,000mm
Y 1460.000mm
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La génération automatique des interopérations ne peut pas assurer une sécurité a 100%.

Un cas classique a vérifier réside dans I’enchainement d’usinages avec un seul et méme outil ou

les opérations nécessitent une rotation de 90° du plateau sur I'axe B.

RXES

S0.000

-B430

X i8i483 185830 X
Y 2io4t 8BS ¥
z 18S48 19S000 2
B° 8858
C
s

FR  3000. (RVANCE RAPIDE)

Dans le cas ci-dessus, la derniére position atteinte par I'outil sur les axes X, Y et Z symbolisée par
le début de la trace verte est incompatible avec la rotation de 90° de I’axe B (les axes linéaires restant

fixes lors de la rotation). La collision est indiquée en rouge.

Pour remédier a ce probleme, il faut aider le logiciel en insérant un mouvement annexe (voir ci-

apres).

A la fin de la vérification, les collisions sont aussi indiquées dans la gamme par un soulignement

de 'opération en rouge.

. Forme 1 <23913> Face(2752
EJ‘;—"’\&: 15: Usinage par le flanc
%% Forme 1 <23913> Face(436)
—:l---"n-:_"" Posage 5 [Crigine 2 |B":90°; C': -C
Elﬁ [’&:115: Poche ouverte
%% Forme 1 <23913> Face(1997
E;,*-"f_r:- 17: Usinage par le flanc
.%% Forme 1 <23913> Face(1993
|';‘|---"n.-_'" Posage 4 [Crigine 2 |B":90°; C": 9(
E'ﬁf_-; 18: Poche ouverte
=& Forme 1 <23913> Face(2463
=-J~ B& 19: Usinage par le flanc

Il

m
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Pour modifier I'interopération, il faut effectuer un clic droit sur I'opération concernée dans la
gamme et utiliser dans ce menu contextuel, la fonction « édition de I'interopération ».

7 | HRE R4

® Accueil | @ Equipements ¥

=i Usinage DMU5P 1 FR* - TopSolid 7

[ 20/3D ¥ | J|4D/5D ¥ @ Toumage ¥ @l Annexe ¥ | %EOpération CN ¥ | ] Vérification |mslVisualisation % | ) Outils

%

= )7 &8 9: Usinage par le flanc

t.a Forme 1 <23913> Face(312¢
/ Posage 2 [Origine 2 | B':10%; C'1 1€
= )7 &8 10: Usinage par le flanc

- Forme 1 <23913> Face(3385
“/ Posage 1 [Origine 2 [B':0°; '+ 0°]
=) B8 11: Usinage par e flanc

: orme 1 <23013 > Face(4667
2: Usinage par le flanc
% Forme 1 <23913> Facel449€
[ B8 13: Usinage par le flanc

‘o Forme 1 <23012> Aréte(375
& 8 14: Usinage par le flanc

“.xf Forme 1 <23013> Face(2752
=) B8 15: Usinage par e flanc

© ¥ Forme 1 239135 Facel436)
"/ Pasage 5 [Origine 2
= [BE5716: Poche o
orme 1 <23

Usinage en bout
Simuler

55 17: Usinage = Simulerd partidun point
f.%% Forme 1 <23| WF Vérification
/- Posage 4 [Origine 2| g
=-®9 53 18 Poche o %
“¥ Forme 1 <23 et A
o [ # 19:Usinage iver / désactiver
Cowk Forme 1 <23 [0 Exéeuter
A actualiser / A ne pas actualiser
5% Posage 1 [Origine 2| &3 Afficher / cacher
=- @G 20: Chanfrei
i Forme 1 <23 "
= @56 21 Chanfrei Methodes
‘- Forme 1 <23 Mesurer la distance entre I'outil et la piéce

Afficher les collisions

Supprimer

e

=l

Mouvements de liaisons ! Editer linter-opération

W#  Charger une inter-opération

3%

e
B

Rechercher

Opérations CN annexes »

[EE] tgv %) Editer les points technologiques.

Bk = %] Génération des bl

DMG - DMU 50 %|  Génération des blocs.

Durée totale: P | B

Travail : | Copier Cul+C

Rapide : &2  Repétition...

. . Autres »

Courses: X: 00,000; V: 00| Outil

%;  Longueur minimale de sortie d outil
Détection de collisions

[ Conditions de coupe | Jfuenemel | © de la détection de collisions
Prét. CAO »

L’éditeur vous permet en cliquant sur chaque ligne de parcourir dynamiquement les étapes
générées.

2 ~ o 1B | =
i, Inter-opération - 16: Poche ouverte ( A o= g

—A
forls

Méthode : i 2 Manuel
Afficher la machine en position
4"} ...\Mg Point de départ
- Plan de sécuri %: -30mm
)( = Y: 40mm

X | Mormentorcoomen | |2 265t
!!7 -~ Meuvement sur coordennées Positions des axes
-~ Position de fin 5 0

Zz 13,68mm
Y -8 49mm
X 90mm
B’ 0
c 0

TREge

v % ?

En se plagant sur I'étape précédant la collision, on peut insérer un mouvement pour I'éviter. Le
plus simple est souvent d’ajouter un passage par le point de changement d’outil. Sinon, on peut
optimiser avec un mouvement sur coordonnées.

Valider par la coche verte et relancer une simulation pour vérifier si la collision a bien disparu.
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L'ajout de cette modification est rappelé par une petite fleche rouge au niveau de |'opération
dans la gamme.

e par le flanc

1 «<23913> Face(436)
rigine 2 |B':90°;C":-C
EI E&‘lﬁ Poche cuverte

P wX Forme 1 <23913> Face(1997
EI,B"H 17: Usinage par le flanc

------ =% Forme 1 <23013> Face(1993-

Le surlignage rouge disparait.

Une autre solution d’analyse de collisions détectées consiste a utiliser le menu contextuel sur
I'opération de la gamme qui est indiquée par un soulignement rouge et/ou le point d’exclamation
rouge aussi.

& | H LS " a2k T qsv Pl Usinage 5x 2021* - PDM Serveur (Gilles Durand) - TopSolid 7
® Accueil | fquipements ¥ ] 202D ¥ | 1 4D/5D 7| @i Toumage | Annexe 5 | %HOpération CN 5 |4 Vrification |l Visualisation 1
SeEEE X
a1
Usinages I x Page d'accueil [F Usinage vérif proc [F ess init 2022 [F Usinage 5x
== 2| (=l ﬁ
edgi =bjae ST
B
: ﬂ Forme 1 <19096>:Face(1993) ~
- Posage 12 [Crigine 2 | B ': 907 : C': 907]
o d : B8 17: Poche ouverte
P Forme 1 <19096>:Face(2463)
« E| j—’" 18: Usinage par le flanc
# Forme1 <19095> Face(ZASl)
B Potd2: Fra 12D2=04
=B V Pusage1 [OrlglnEZ | B 0 C O ]
L d E| ." 19: Chanfreinage
¥ Geumetne mu\tlple
& ro ret ec allonge D10 SD1C
V Posage10 [OrlgmeZ | B 10 C O ]
Q|4 g.-_ £4 20: Centrage Poi Usinage de tron
i 4% Forme 1 <1909¢ =, .
. = Simuler
B\’f Posage 7 [Crigine 2 |B| _ o
"-'90 A = -ﬁ 31: Centrage Doj 1 VErification
et Furme1 <1000¢ f| Geénérer les blocs...
= ﬂF 44: Foret | ave Edition
: V Posage 7 [Orlgme 2 | B Optimisation
T4 = “" 22: Percage
: ‘.. Forme 1 <190“‘| Analyse == Simuler & partir d'un point
E| M Posage 10 [Crigine 2 | § Géométrie Mesurer la distance entre I'outil et la pigce
Cdid =] “" 23: Pergage Mouvements de liaisons ‘2 Détails de l'usinage... Ctrl+D
e : ) ? Forme 1 <1909¢ Méthodes ﬁ Affichage des points de collision
B o o Répétition
E| V Pusa.ge10 [OrlgmeZ|E L )
Cdid =} s" 24: Taraudage g Editer..
! L.#™ Forme 1 <1909¢ &7 Couper Ctrl+X
E| M/ Posage 7 [Origine 2| B ==|| Copier Cirl+C
L4\ d =S a" 25: Taraudage %s  Inséreravant
L. Forme 1 <19096
g Etape usinage CAD
£ >

E |

NAAS - DAL RN

il @Y i

Quand le projet d’usinage est validé dans ses trajectoires, il ne faut pas oublier
d’implémenter les Conditions de Coupe de chaque outil et de valider I’arrosage par « jet »
(voir directives en TP).
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Il ne reste plus alors qu’a passer a la génération des blocs CN et a transférer le fichier sur la
machine-outil.

Es Durand) - TopSolid 7

nexe & | ¥ Opération CN E||!l-]"u"én'f|'caﬁon |§Vl'sualisaﬁon =|“"Analyse =
T Compléments...

" Construction ¥ |}'€Ouﬁls

fiz|  Gestionnaire de programmes ..
| | Générer les blocs...
TopSeolid' Cam Verification CMN 3

J_f? Origine...

Posage 3

ige d'accueil P Usinage vé

Gesticnnaire de posages et d'origines...

Répétition...

Document mirgir...

-

i

B IS

Paramétres par défaut des opérations...

Exécution de méthode

Choisir le Post-processeur ad hoc par le menu popup. Voir les options en TP

\

V| B

Page d'accusil |4 Usinage DMUSP 1 FR* |

(4667 =
nc
ace(449€
nc
réte(375

DMU 50 Ergoline/ iTNC 530

3ce(1997
nc
3ce(1993
= C el

ace(2463

Lancer la génération du code et penser a copier le fichier dans un répertoire correct de votre
compte pour envoi ultérieur vers la machine.
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Annexe 1

Ci-aprés les réglages préconisés pour les parametres de « Vérification » graphique.

@j Options société

DO00RO0000000RO00RO000000000mMO00JdO000000000000/

#al Général

i Couleurs

1 Simulation des blocs

= Impression

& Assemblage

. # Esquisse

-
¢ Famille

G Forme

" Génération de decuments

-4tk Gestion des travaux
- Interfaces

-~ Momenclature

POM

"9 Tolerie

Tuyauterie

=[5 Usinage

B Analyses

‘mu Attributs d'usinage
Conditions de coupe
=l Formes de sécurité
-4+ Machining Cloud
-] Outils

-2 Paramétres utilisateur
U Percages

Buoites de dialogue

© Mouvements de liaison
.‘.'31;« Options d'affichage
... % Options des posages
el Origines

% Post-processeurs
o Préparation

% Scénario

== Simulation

{ Tournage

& Usinage en bout

7 Usinage par le flanc
i} Vérification

_]5 Vérification externe
Valeurs prédéfinies
Visite

[i]  Général ”-,";: Incidents ”G Comparaison ”! Calcul rapide |E Animation ”S

Affichage

. Gestionnaire d'opérations CN

Eléments a simuler

[] Pigce courante uniquement

Simuler les porte-outils (fraisage/tournage uniquement)

Outil et attachements

Porte-outils de tournage réalistes

Simuler les porte-pigces

Simuler les environnements

* Mode d'arrét
[] A chague changement d'opération CH
1 A chaque changement d'outil
[] A chague nouveau rapide
[] A chaque incident

O Alafin de chaque étape d'opération

“ Mode de mise a jour des vues
1 A chaque changement d'opération CN
O Achaquechangementd'outll
O Achaqua nouveau rapide
] A chague incident

O Alafin de chaque étape de |'opération

»

»

»

v ¥

snd

Réinitialiser
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@] Options société

O00RO000000O000JO0000000000mMO00JdO0000000000007%

:1 Simulation des blocs
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