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EMCO WIN 3D-View FRrAISAGE AvVANT-PROPOS

Avant-Propos

Le logiciel EMCO Win 3D-View Fraisage est un accessoire des logiciels EMCO
WinNC pour les commandes:

+ FAGOR 8055 MC MILL

+ FANUC 0-MC

+ FANUC 21 MB

+ SINUMERIK 810/820 M

+ SINUMERIK 810D/840D MILL
+ HEIDENHAIN TNC 426 MILL

Le logiciel EMCO Win 3D-View permet de simuler des programmes CNC en
trois dimensions sur I'écran. Les pieces peuvent étre tournées a tout moment
dans toute position quelconque. De plus, différents types de représentation
facilitent la compréhension des opérations complexes de tournage et de
fraisage.

Les vues en coupe, au choix vue compléte, vue 3/4, 1/2 ou 1/4, permettent
d'observer les opérations normalement cachées.

Un contréle de collision (collision des organes de serrage et des porte-outils)
peut également étre effectué.

La simulation des outils permet d'avoir une importante bibliothéque d'outils
avec des outils standards EMCO. Au moyen d’'une modélisation d’outil, vous
pouvez créer et mettre en oeuvre d’autres outils individuels.

Sivous avez des demandes de renseignements ou des propositions d'amélioration
relatives a ces instructions de service, veuillez vous adresser directement a:

EMCO MAIER Gesellschaft m. b. H.
Département Documentation technique
A-5400 Hallein, Austria

Tous droits réservés. Reproduction seulement avec l'autorisation de la société EMCO MAIER
© EMCO MAIER Gesellschaft m.b.H., Hallein
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INSTALLATION

Installation de Win 3D-View

Conditions requises au niveau du
systéme

Pourque Win 3D-View puisse marcher, les exigences
minimales suivantes doivent étre remplies :

PC Celeron ou Pentium IlI

433MHz compatible IBM, recommandé 800MHz
64 MB RAM, recommandé 128 MB RAM

Carte graphique couleurs d'au moins 8MB VGA
Lecteur de CD-ROM

Clavier MF2

Mémoire de disque dur libre de 5 MB
WINDOWS 95/98/ME/2000 Servicepack2/XP
Installation de I'un des types de commande WinNC

suivants
Remarque:
Pour l'installation de Win 3D-View, il est

nécessaire d'avoir au moins les versions de
logiciel suivantes ou les versions plus élevées:

. FAGOR 8055 au moins 1.11

FANUC 0 au moins 14.00

. FANUC 21 au moins 14.00

+ HEIDENHAIN TNC 426 au moins 1.30

+  SINUMERIK 810/820 au moins 14.00

+  SINUMERIK 810D/840D au moins 16.00

Versions de Win 3D-View

Vous pouvez installer EMCO Win 3D-View pour les
types de commande WinNC suivantes :

+ FAGOR 8055 TURN et MILL

+ FANUC 0 TURN et MILL

+ FANUC 21 TURN et MILL

+ SINUMERIK 810/820 TURN et MILL

+ SINUMERIK 810D/840D TURN et MILL
+ HEIDENHAIN TNC 426 MILL

Les licences Win 3D-View suivantes sont disponi-
bles:

+ Licence démo:

Cette licence est valide 30 jours a partir de la
premiére utilisation. Pour cette version, il existe
en option des prolongations de temps pouvant
aller jusqu'a 90 jours. Avant la fin de validité de la
licence, on peut entrer a nouveau un nouveau
code de licence valide. (Voir Gestionnaire de
licence a la page suivante)

+ Emplacement de programme :
La programmation et le fonctionnement du type
de commande CNC rspectif sont simulés par
WiInNC sur un PC. La représentation graphique
est effectuée par Win 3D-View.
» Version de licence individuelle :
Autorise a utiliser une copie du produit.
» Version de licence multiple :
Autorise aun nombre quelconque d'utilisations
en méme temps
» Licence d'école :
La licence d'école est une licence multiple
limitée dans le temps et elle n'est disponible
que pour certains produits sélectionnés.

Installation du logiciel

+ Démarrez Windows 95/98/ME/2000/XP
* Introduisez le CD ROM dans le lecteur respectif.

* Le programme d'installation démarre
(CDStart.exe).

+ L'installation est guidée par le menu. Effectuez
les différents points dans I'ordre.
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INSTALLATION

Enter EMCO License Key for GE Fanuc 0

ame |EMCO Maier Ges.m.b.H.

fdress [Hallein

Ij_-nse Key I

OK | Demo —I Cancel —I

Fenétre d'entrée Demande de code de licence

EEMED License Manager

Select a Product

Heidenhain THC 426

Enable Licenze K.ep Reentenng

Gestionnaire de licence EMCO

Entrée de licence

Une fois effectuée l'installation d'un produit logiciel
EMCO, une fenétre d'entrée apparait au démarrage
demandantd'indiquerle nom, l'adresse etle code de
licence. La fenétre d'entrée apparait pour chaque
produit installation. Si une licence démo (voir page
Z1) est demandée, sélectionnez "DEMQ".
Lafenétre d'entrée n'apparaita nouveau que 5 jours
avantlafin de validité de lalicence démo. Une entrée
aprés coup du code de licence n'est possible que par
le gestionnaire de licence (voir Gestionnaire de licence
ci-dessous).

Gestionnaire de licence

Pouractiver d'autres groupes de fonctions de produits
logiciel EMCO existants, il est nécessaire d'entrer le
code de licence nouvellement obtenu (exception:
licence démo).

Le Gestionnaire de licence EMCO (voir a gauche)
permet l'entrée d'autres codes de licence.
Sélectionnez pour ce faire le nouveau produitdansla
fenétre de sélection et confirmez I'entrée.

Lors du prochain démarrage de votre logiciel de
commande, une fenétre d'entrée apparaitdemandant
d'indiquerle nom, I'adresse et le code de licence (voir
tout en haut a gauche).

Veuillez noter que pour chaque produit logiciel les
codes de licence sont demandés individuellement.
Dans la figure a gauche, il faut indiquer par exemple
le code de licence pourle produitlogiciel "Heidenhain
TNC 426",
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AprPEL DE WIN 3D-VIEW

Appel de Win 3D-View

Remarque :

Veuillez vous reporter aussi a la "Simulation
graphique" décrite plus en détail dans la
description du logiciel FAGOR 8055 MC dans le
chapitre C Fonctionnement.

EmCtrl FBO55.M

16:18:21

NOUVEAU NUMERQO DE PIECE

1002
1004
1005

EOHREN
REIBEN

EOHREN LINIE
PLANEN
KREIST?Z2
ZAPFEN
KONTUR
NUTEN
ALLE
ABZEILEN
NABEN
ALLE
ALLE
ALLE

Appel depuis WinNC FAGOR 8055
MC

* Appuyer sur la touche pour appeler le
répertoire des programmes de piéce enregistrés.

+ Sélectionner avec le curseur le programme de
piéce dans la colonne gauche et le cycle dans la
colonne de droite a partirduquel le programme de
piéce doit étre simulé (voir figure ci-dessous).

* Appuyez sur la touche .

=10] x|

1.- PERCAGE 3.
2.- POSITIONNEMENT 1.
.- TARAUDAGE .
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AprpPEL DE WIN 3D-VIEW

= JWINNC GE Fanuc Series 0 M (¢) EMCO

GEAFHIQ . TRAJET (FARAMETEE-1)0000Y NOBAE

EASCULEMENT
ECHELLE
CENTEE

o

a." "'a.

=
WO . IEG.
NO. SEG. FIN N=

O

Appel dans WinNC FANUC 0-MC

+ Sélectionnez le programme de piéce voulu.

Appel sur le PC:

* Appuyez sur gqof.

» Elargissez la barre de touches de fonction avec
F11 |-

* Appuyezsurlatouche defonction "GRAPHIQUE".

» Elargissez la barre de touches de fonction avec
F11§-

* Appuyez sur la touche de fonction "3DVIEW".

Appel avec le clavier de commande:

+  Appuyez sur la touche |ggay.

* Appuyez sur [FB=1 pour élargir la barre de
touches de fonction.

* Appuyez sur la touche de fonction "3DVIEW".

—10| x|

RO 5 % S

7]
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Appel dans WinNC FANUC 21 MB

+ Sélectionnez le programme de piéce voulu.

Appel sur le PC:

* Appuyez sur gqof.

» Elargissez la barre de touches de fonction avec
F11 |-

* Appuyez sur la touche de fonction "GRAPH".
» Elargissez la barre de touches de fonction avec

F11§-

* Appuyez sur la touche de fonction "3DVIEW".

Appel avec le clavier de commande:

* Appuyez sur la touche [eraeH),

* Appuyez sur B pour élargir la barre de
touches de fonction.

* Appuyez sur la touche de fonction "3DVIEW".

< WINNC GE Fanuc Series 21 M (¢) EMCO

ASCULEMENT
ECHELLE
CENTEE OU MAX

SEQ .
S=EQ. FIN
05 100%

16:81:19
FE
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AprPEL DE WIN 3D-VIEW

= WINNG Sinumerik 820 M (¢) EMCO

PROG. PIECE £33
N3350 GB 710
NB3oo GB x6@ 730 %
NO368 M3aB %

|

Appel depuis WinNC

SINUMERIK 810/820 M

* Appuyezsurlatouche defonction"PROG. PIECE".
* Appuyez sur la touche de fonction "EDIT".

» Entrez le numéro du programme (p. ex.: %33) et
appuyez sur la touche "SELECT. PROG.".
Le programme de piéce sélectionné est affiché.

* Appuyez sur la touche de fonction "3DVIEW".

—10] x|
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Appel dans WinNC
SINUMERIK 810D/840D

» Zone de fonctionnement PROGRAMME

» Sélectionnez le programme de piéce voulu.

* Appuyez sur la touche de fonction logicielle "3D-
View".

= WINNG SINUMERIK 8400 MILL (c) Emco - 0| x|

Programchanan | Jog

Reset canal Ecraser TF!
Programme abandeonné ROV

Marquer T2

Editeur de I groupe

:T20 D1 MB%

TRANS X0 YD £20.5% 1F3
T1 D1 MB%

GOTOF ABCY

54000 F1000 M3%

GO X-80 YD Z10% Insérer  UF4
CYCLE71(10,1,2,.-50,-50,100,150,0,2,20,5%,0,1000,32 5)% groupe
T2 D1 ME'%

54000 F450 M3%

G0 X-70 Y0 £2%

KONTUR1 P3%

G0 X-70 Y0 £2%

KONTUR2 P3% -
B0 2 s rotation
KONTUR3 %

G0 A1 M8%

POCKET2{2.1,2,-20,0,17,,,30,300,2,2,0,1,0,0,)% TF7
MAL

T2 D1 MB%

S6000 F1000 M3%

1Fs

Fermer UF¢

dite Aller &... FIJChercher/ FiJAssis- FI3D-View Fil5imu- 7 i i
remplacer Jtance lation

) ENMLD



EMCO WIN 3D-View FRrAISAGE

AprPEL DE WIN 3D-VIEW

Appel dans WinNC
HEIDENHAIN TNC 426

Mode de fonctionnement Test de programme
Sélectionnez le programme de piéce voulu dans

le gestionnaire de programme .

Sélectionnezladivisiondel'écran "GRAPHISME"
ou "PROGRAMME + GRAPHISME"

Appuyez sur la touche de fonction logicielle

-

Fl

B Emcirl TNG426.M o] ]

Mode manuel | Test de programme

0 BEGIN PGM DEMO100X100 MM

1 BLK FORM 0.1 Zz X-50 v-50 z-25

2 BLK FORM 0.2 X+50 Y+50 Z+0

3 TOOL CALL 1 z $2800 ; PLANEN

4 L X-80 Y-35 z+5 F MAX M3

5 L z-1 F MAX

6 L X+80 F0.01

7 L Y+0 F MAX

8 L X-80 Fl100

9 L v+35 F MAX

10 L x+80

11 TOOL CALL 2 z S5000

12 L X-70 Y+0 Z+2 F MAX M3

13 LBeL 10

14 L IZz-6 F400 00:00:00
 — START STOP RESET
I:J I:I g :> PAS-A-PAS A START N

F1l F2 F3 [oFH ES L] 6 ] E7 £g START

12
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Réglages de base

Entrées de réglages de base pour FAGOR 8055 MC
sans 4° axe actif

Appuyez surlatouche de fonction A Finctd FROSS.M

"TYPE DE GRAPHIQUE" et 16:19:36 POG0003
sélectionnezle type de graphique
II3DII'

[=@.
F.

sélectionnez "PARAMETRE Représentation normale
VUE-3D".

Mode wvue-3D

Vous pouvez procéder aux parametre vue-30
réglages suivants: vizible |

Mode vue-3D

Résolution globale:

On peutsélectionnerdes valeurs
de 0.01 & 0.3. Plus la résolution
est fine, plus la construction de
I'image 3D est précise.
Direction du regard:

Avec la direction du regard, on
peut prérégler la vue de départ
surla piece brute. Ladirectiondu
regard peut aussi étre toujours
modifier avec la souris pendant
la simulation.

Type de représentation:

* Représentation normale + Modéle en filigrane complet + Modele en filigrane

* piéce brute transparente

: ENMLD
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REGLAGES DE BASE

Parameétre vue-3D

+ Organe de serrage
Organe de serrage visible/invisible
Position de I'organe de serrage en direction X ou
Y (voir Chapitre Position de |'organe de serrage)
* Outils
visible/invisible
+ Contréle de collision
en/hors
+ Etats d'attente
0-99

Contréle de collision

Lors du contréle de collision, les situations suivantes

sont surveillées :

+ Contacts entre outils et organes de serrage.
Lorsque lareprésentation des organes de serrage
n'est pas enclenchée, les collisions avec organes
de serrage ne sont pas surveillées.

+ Contactentre éléments d'outil non coupants et la
piéce ou I'organe de serrage.

En cas de collision, la simulation est interrompue.

Etats d'attente

La simulation peut étre ralentie avec des cycles
d'attente. Un cycle d'attente est le temps a définir qui
doit s'écouler entre deux mouvements d'outil. Le
temps de cycle est défini par des valeurs comprises
entre 0 et 99.

Plus la valeur du cycle d'attente est grande, plus la
simulation dure.

14
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REGLAGES DE BASE

Entrées de réglages de base pour FANUC 0-MC, FANUC 21 MB et
SINUMERIK 810/820 M

! GF Fare Series OM [£) EMCD)

Réglages de base pour FANUC 0-MC

WA G Faru: Seies 20 M (¢) EMEO

Réglages de base pour FANUC 21 MB

B Wi Sl ek ﬂ':jjl.ﬂq]_ﬂl!

WIN 3D-VIEW
REELAGES PROG. PIECE £33

RESOLUTION
ETATS D'ATTENTE

REPRESENTATION DE L'OUTIL
CONTROLE DE COLLISION
ORGANE DE SERRAGE

TYPE DE REPRESETATION
FSAGE DE LA 4E AKE

== = = =

Réglages de base pour SINUMERIK 810/820 M

Vous pouvez procéder aux réglages suivants:

Résolution:

Vous pouvez régler la résolution en 3 niveaux:
0 grossier

1  moyen

2 fin

Etats d'attente:

La simulation peut étre ralentie avec des cycles
d'attente. Un cycle d'attente estle temps a définir qui
doit s'écouler entre deux mouvements d'outil. Le
temps de cycle est défini par des valeurs comprises
entre 0 et 99.

Plus la valeur du cycle d'attente est grande, plus la
simulation dure.

Représ. de I'outil:
visible 1 / invisible 0

Controle de collision:
0HORS/1EN

Lors du contréle de collision, les situations suivantes

sont surveillées :

+ Contacts entre outils et organes de serrage.
Lorsque lareprésentation des organes de serrage
n'estpas enclenchée, les collisions avec organes
de serrage ne sont pas surveillées.

+ Contact entre éléments d'outil non coupants et la
piéce ou l'organe de serrage.

En cas de collision, la simulation est interrompue.

Organe de serrage:

0 Représentation de I'organe de serrage - HORS
1 Organe de serrage manuel - EN

3 Organe de serrage automatique - EN

15
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REGLAGES DE BASE

Type de représentation

0 Représentation normale

1 Modele en filigrane complet
2 Modéle en filigrane

3  piéce brute transparente

Usage de la 4° axe:
0 4éme axe désactivé
1 4éme axe activé

* Représentation normale * Modéle en filigrane complet

R = ] e A

E
T

* piéce brute transparente * Modele en filigrane

* Représentation normale

+ piéce brute transparente

+ Modéle en filigrane complet * Modéle en filigrane

Remarque:

Avec 4¢ axe actif, la piéce brute est représentée
comme piéce tournée.

) ENMLD
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Entrées de réglages de base pour SINUMERIK 810D/840D
sans 4° axe actif

Appuyez surlatouche de fonction . SIMPARIE 4D AL (c) Emcn
logicielle "Vue".

Vous pouvez procéder aux
réglages suivants:

Résolution globale: 

On peutsélectionnerdes valeurs
de 0.01 & 0.3. Plus la résolution
est fine, plus la construction de
l'image 3D est précise.

ﬁnmmuﬂa X o3| ¥ o084 F 070
= Type de reprézsnt.
" Representation normale

" Medéle en fligrane c,
* Models n filigrane

Direction du regard: r plice bruts transp.
Avec ce point, on peut prérégler
la vue de départ sur la piéce
brute. Toutefois, la direction du
regard peut aussi étre modifiée
avec la souris pendant la
simulation. Avec la touche de
fonction logicielle "Dir. duregard",
on peut régler a nouveau la vue
initiale.

—— Coups (rapportes & sutil) —
[] coupsEM
Coordonmnes X =10 00
=160

Coordennes v

Type de représentation:

S
e
<o {x -’1 .I% @7
* Représentation normale + Modéle en filigrane complet * Modele en filigrane

Coupe (rapportée a l'outil):

La représentation en coupe permet d’'observer des
processus normalement cachés.

La position de la surface de coupe est définie par
'entrée de coordonnées. Pour représenterlavue en
coupe, il faut redémarrer la simulation.

* piéce brute transparente

Vue en coupe

. ENMLD
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Entrée des réglages de base pour SINUMERIK 810D/840D
avec 4° axe actif

Appuyez surlatouche de fonction ® WInG SINUMERIK B400 MILL (<) Emio
logicielle "Vue".

Vous pouvez procéder aux
réglages suivants:

Résolution globale: 

On peutsélectionnerdes valeurs
de 0.01 & 0.3. Plus la résolution
est fine, plus la construction de
l'image 3D est précise.

Direction du regard X 040 ¥ om0 T 080
Wue
& Wue 30 complite
v 24
~ wua 12
e 14

(o nman narmals

" Modile en fligrane complet
 Modéle en Migrane

O phece brute transparente

Direction du regard:
Avec ce point, on peut prérégler
la vue de départ sur la piéce
brute. Toutefois, la direction du
regard peut aussi étre modifiée
avec la souris pendant la
simulation. Avec la touche de
fonction logicielle "Dir. duregard",
on peut régler a nouveau la vue /
initiale.

Vue:
Voir page suivante

Type de représentation:

* Représentation normale * Modéle en filigrane complet * Modéle en filigrane

Remarque:

Avec 4° axe actif, la piéce brute est représentée
comme piéce tournée.

* piéce brute transparente

; ENMLD
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Vue:

Lareprésentation en coupe permetd'observer
des opérations normalement cachées. Les
vues suivantes peuvent étre sélectionnées:

Vue 3D complete vue 3/4

vue 1/2 vue 1/4

Appuyez surlatouche de fonction * WG SINUMERTE 8400 MILL (0] Emdo
reconfigurable "Paramétre".

Les entrées suivantes sont

possibles:

Organe de serrage

+ Organe de serrage
visible/invisible

+ Position de l'organe de
serrage en direction X ou Y
(voir Chapitre Position de
l'organe de serrage)

Craphigue 30/ Paramdtres

Organs dé serrage —————— — Génbral

[@ organe de serrage visible [*] Contréle de collision EN
i@ Direetion X |_—— " Posmtion Machine

" Direction T i Position Piécs

10 Etats dattents

Général [*] Outils visiole B! canal actusl
* Contréle de collision
EN/HORS

+ Les cotes sont fonction du
systéme de coordonnées de
la machine ou du systéme de
coordonnées de la piéce.

* Représentation de l'outil

visible/invisible Contréle de collision
. Etats d'attente Lors du contrdle de collision, les situations suivantes sont surveillées:
0-99 + Contacts entre I'outil et I'organe de serrage. Lorsque la représentation de
l'organe de serrage n'est pas enclenchée, les collisions de l'organe de
+ Canal actuel n’est prévu que serrage ne sont pas s_urveillées.. .
pour des machines avec + Contact entre des parties de I'outil non coupantes et la piece ou I'organe de
lusieurs canaux de serrage. . -y . .
. n cas de collision, le type de collision est affiché et la simulation es
pro i E de coll le type de coll t affiché et | lation est
prog : interrompue.

Etats d'attente

La simulation peut étre ralentie avec des cycles d'attente. Un cycle d'attente est
le temps a définir qui doit s'écouler entre deux mouvements d'outil. Le temps
de cycle est défini par des valeurs comprises entre 0 et 99. Plus la valeur du
cycle d'attente est grande, plus la simulation dure.

) ENMLD
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Entrée des réglages de base pour HEIDENHAIN TNC 426

Appuyez surlatouche de fonction =10 x|

logicielle "VUE".

uode Manuel

Simulation 3D Paramétres

Vous pouvez procéder aux

réglages suivants: déme axe hors
Résolution globale: — 1 Résolution globale [

On peutsélectionnerdes valeurs

de 0.01 & 0.3. Plus la résolution Direction du regardx -0.4
est fine, plus la construction de Y +0.7
l'image 3D est précise. Z -0.5

Direction du regard: Type de représent. Représentation normale

Avec ce point, on peut prérégler
la vue de départ sur la piéce
brute. Toutefois, la direction du
regard peut aussi étre modifiée
avec la souris pendant la

[ I=H B

Type de représentation:

* Représentation normale + Modéle en filigrane complet + Modele en filigrane

+ piéce brute transparente

0 ENMLD
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AppuyezsurIatouchedefonction
logicielle "PARAMETRE". Mode manuel | simulation 3D Paramétres

=10| x|

Les entrées suivantes sont

possibles: organe de serrage

+ Organedeserrage __———F—— direction X%
visible/invisible
Position de l'organe de outils visible
serrage en direction X ou Y
(voir Chapitre Position de Controle de en
I'organe de serrage) callision

* Outils états d'attente 10

visible/invisible
* Controle de collision
en/hors

+ états d'attente
0-99 [

Contréle de collision

Lors du contréle de collision, les situations suivantes sont surveillées:

+ Contactsentrel'outiletl'organe de serrage. Lorsque lareprésentation
del'organe de serrage n'est pas enclenchée, les collisions del'organe
de serrage ne sont pas surveillées.

» Contact entre des parties de I'outil non coupantes et la piéce ou
l'organe de serrage.

En cas de collision, le type de collision est affiché et la simulation est
interrompue.

Etats d'attente

La simulation peut étre ralentie avec des cycles d'attente. Un cycle
d'attente estle temps a définir qui doit s'écouler entre deux mouvements
d'outil.

Le temps de cycle est défini par des valeurs comprises entre 0 et 99. Plus
la valeur du cycle d'attente est grande, plus la simulation dure.

: ENMLD
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PosITION DE L'ORGANE DE SERRAGE

Position de I'organe de serrage

EN DIRECTION AXE X

EN DIRECTION AXE Y

Positions possibles de I'organe de serrage

Lors de la surveillance de collision, l'indication de la
position de I'organe de serrage joue unrdle essentiel.

Le réglage de la position de I'organe de serrage est
décrit dans le Chapitre Réglages de base -
"PARAMETRE" pour la SINUMERIK 810D/840D ou
la HEIDENHAIN TNC 426.

Le réglage de la position de I'organe de serrage est
décritdans le Chapitre Réglages de base -"Paramétre
vue-3D" pour la FAGOR 8055 MC.

Réglage de la position de I'organe de serrage pour

FANUC 0-MC, FANUC 21 MB et SINUMERIK 810/

820 M:

+ Appuyezsurlatouche de fonction logicielle "POS.
SERRAGE" ou "ORG. SERRAGE ".

» Aveclestouches de fonction "AXE X" et"AXE Y",
vous pouvez sélectionner la position voulue de
l'organe de serrage.

+ La position de l'organe de serrage active
actuellement est affichée sur la lighe au-dessous
de l'image.

* Une modification de lareprésentation de I'organe
de serrage pendantla simulation ne devientactive
qu'avec "RESET" et "START".




EMCO WIN 3D-View FRrAISAGE

AFFECTATION DES OUTILS DANS LE PORTE-OUTIL

16:21:07

Affectation des outils dans le porte-outil

Entrée pour Win 3D-View avec FAGOR 8055 MC

1 Enctr FOOSSM

FO00003

Ooutils wvue-3D

Efplacerents d"auedl

001
aos
ooz

ooG
oo7
aos
ong
a10

Couleur dogutil

Fraise & rainurer 4 mm
Fraise a4 queue & coupe rapide )
-- WIDE --

= YIDE ==

Foret hélicaidal & mm

Taraud w4

Taraud W&

Fraise disque 50 mm

Fraise d'angle 16 mm 60° G110
g1l

a1z

- rouge 255

pg d'outil

a4 rainurer
4 rainurer 3
rainurer 6 mm
a rainurer & =am
& rainurer 10 =m
rainurer 12 mm
4 rainurer 16 ==
& quewe 4 coupe rapide
4 queue A coupe rapide
A queus & coupe rapide

gqueue & coupe rapide

werte 250

Sélection de l'outil FAGOR 8055 MC

Pour la simulation, les outils corrects doivent étre affectés o
aux positions du porte-outil comme les outils doivent étre
fixés a la position correcte dans le porte-outil lors de

l'usinage sur la machine.

Win 3D-View met une bibliothéque d'outils a la disposition
qui contient tous les outils standards des machines EMCO .

PC et EMCO Concept.

Appuyez sur -+ et
[d
sélectionnez "OUTILS".

La moitié gauche de I'écran montre
les emplacements d'outil sur la
machine.
Les emplacements d'outil non
occupés sont marqués par
"--VIDE--".

La moitié droite de I'écran montre la
liste des types d'outil présents. La
partie inférieure de I'écran indique
les champs de saisie pour la couleur
de I'outil.

Entrez de cette maniére aux positions correspondantes
tous les outils nécessaires pour la simulation du
programme CNC respectif.

e Avec la touche ;si , les changements sont actifs.

Les nouveaux réglages ne sont pris en compte que

lorsque la simulation a été redémarrée aveclestouches
logicielles "EFFACER ECRAN"+"COMMENCER".

Placer le type d'outil a I'emplacement d'outil

Retirer le type d'outil de I'emplacement d'outil

Déplacez-vous avec les touches curseur a
I'emplacement d'outil qui doit &tre occupé.

Aveclatouche, passez des emplacements d'outil .
aux types d'outil. Le texte est marqué en rouge sur

I'emplacement d'outil sélectionné.

Déplacez-vous avec les touches curseur a l'outil qui

doit étre repris dans le porte-outil.

Appuyez surlatouche de fonction "PRENDRE OUTIL"

. ENTER
ou bien sur _<.> .

L'outil voulu est entré a I'emplacement d'outil

sélectionné.

Un outil éventuellement présent auparavant est .

remplacé par le nouvel outil.

Changer la couleur d’outil

Une couleur caractéristique est affectée a chaque outil.

Cette couleur est affichée dans le champ de couleur droit.
Avec les touches curseur, sélectionnez I'outil a
I'emplacement d'outil.

e Appuyez sur la touche logicielle "CHANGER COU-

LEUR". Changer les couleurs d'outil en sélectionnant

les valeurs RVB (rouge, vert, bleu) dans la plage de 0

a 255. La couleur sélectionnée est affichée dans le

champ de couleur gauche.
e Pour enregistrer la nouvelle couleur, appuyez sur la

touche .

Pour avoir la couleur d'origine d'un outil, appuyez sur

la touche logicielle "REMETTRE COULEUR".
* Vous pouvez rétablir la couleur initiale de tous les

DARD".

Avec les touches curseur, déplacez le champ clair sur
I'emplacement d'outil d'ou I'outil doit étre retiré.
Appuyez sur la touche de fonction "VIDER OUTIL".

L'outil est

I'emplacement d'outil sélectionné.

retiré et "--VIDE--" est visualisé a

outils avec la touche logicielle "COULEUR STAN-




EMCO WIN 3D-View FRrAISAGE AFFECTATION DES OUTILS DANS LE PORTE-OUTIL

Entrée pour Win 3D-View avec FANUC 0-MC, FANUC 21 MB et
SINUMERIK 810/820 M

© e G P Series OM ) EMED) =0 =l Pour la simulation, les outils corrects doivent étre
' : affectés aux emplacements du porte-outil comme

les outils doivent étre fixés ala position correcte dans

le porte-outil lors de l'usinage sur la machine.

Win 3D-View met une bibliothéque d'outils a la

disposition qui contient tous les outils standards des

machines EMCO PC et EMCO Concept.

e Appuyezsurlatouchelogicielle"SELECT. OUTIL"
ousurlatouche"OUTIL". Les écrans de saisie ci-
contre apparaissent.

¢ Avec les touches logicielles "POS.+" et "POS.-"
ou bien avec les touches curseur, vous pouvez
définir I'emplacement de I'outil dans le champ
supérieur "POS. DU PT-OUTIL".
Des types d'outil appropriés peuvent étre définis
comme outil entrainé ("ENTRAINE"=1) avec
orientation radiale ("RADIAL"=1) ou axiale ("RA-
DIAL"=0).

¢ Danslechamp"BIBL. DES OUTIL", sélectionnez
I'outil correspondant avec les touches "OUTIL+"
et "OUTIL-" ou bien avec les touches curseur.
Le nom et les données de I'outil sélectionné sont
affichés.

¢ Appuyezsurlatouche"REPR. OUTIL"ou"REPR."
ou bien sur la touche ENTER pour affecter I'outil
sélectionné a I'emplacement d'outil.

Sélection de l'outil FANUC 0-MC

fowineas o Fore Series 70 M ) BMED.

e Entrez de cette maniére aux positions
correspondantes tous les outils nécessaires pour
la simulation du programme CNC respectif.

Sélection de l'outil FANUC 21 MB

it S ek I-'l?_‘ll-_i [ |_Ehﬁ

SeL. DE L'OUTIL PROG. PIECE
POS. DU PORTE-OUTIL

N Fraise a rainurer 4 mm

E DE L'OUTIL 0. bepaaa
ANGLE DE L'ARETE . PoBgae
RAYON DE L'ARETE £ . bpaaae
LONG. DE L'ARETE 7. DEdaaa Remarque

POS. DE L'ARETE @

COMMENTATRE HSS, DIN 327 Fore B Le numérode I'outil peut étre entré directement

pour la position du porte-outil sur laquelle se
trouve le curseur (p.ex. : 31 ENTER).

Sélection de l'outil SINUMERIK 810/820 M

y ENMLD
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AFFECTATION DES OUTILS DANS LE PORTE-OUTIL

Entrée pour Win 3D-View avec SINUMERIK 810D/840D

00 2 =] E| Appuyez surlatouche de fonction
rogrammecanan Jog logicielle "Outils".
Raset canyl Occupsr 7
Programme abandenné ROV Paste autil

[ Graphique 3D /ot |[S;pW

Emplacaments dautils Typas dautil
001 Fraize ¢ e 5i0 o Fraige & rainurer 3 mo =]
002 Frange & ranures 168 mem 002 Fransd & ranuner 4 mm
003 Fraise pour rainure &n be 16 mm) 002 Fraise & rainunar 5 mm —
00 . VIDE 00 Fraise 4 rainurer & mm
0065 Forat hisicosdal 2 mm 005 Fraise & rainuner B mm
006 Fraige Canghe 16 mm 45* 006 Fransd & ranungr 10 mm

00T Tarsud M3

003 Foret hélicobdal & mm
009 Tarsud M10

010 Frange & rapon 10 mem

00T Fraise & rainuner 12 mm

00 Fraise 4 rainurer 16 mm

003 Fraise & queus & Cougs rapc
010 Fransd & quiude & Coups rap
011 Fraiss & queus & COupe rapi
012 Fraise & queus & coups rapic
013 Fraige & queus & Cougs rapic

L s Dl oo o an 25 1 0L

014 Framsd & quiude & Coupsd rap

Couleur d'outil [ rouge 255 wverte & bleu

L] LF y Li Li [

La moitié gauche de ['écran
montre les emplacements d'outils
sur la machine.

ar o

. Les emplacements d'outils non
occupés sont caractérisés par
o "--VIDE--".
coulaur . X '
Lamoitie droitedeI'écran montre
Remetire une liste des types d'outil
coulaur ,
présents.
d'oastil stand. La partie inférieure de I'écran
montre les chanmps de sélection
E .
anden pour la couleur de l'outil.
OF

Sélection de l'outil SINUMERIK 810D/840D

Pour la simulation, les outils corrects doivent étre
affectés aux positions du porte-outils, de la méme
maniére que les outils doivent étre fixés a la position
correcte dans le porte-outils lors de l'usinage sur la
machine.

Win 3D-View met a la disposition une bibliothéque
d'outils qui comprend tous les outils standards des
machines EMCO PC et EMCO Concept.

Affecter le type d'outil a I'emplacement d'outil

¢ Cliquez surl'outil quidoit étre repris dans le porte-
outils.

¢ Cliquezsurle poste d'outilauquell'outil sélectionné
doit étre affecté.

e Cliquez sur la touche de fonction logicielle
"Occuper Poste outil".

e L'outil voulu est entré a I'emplacement d'outil
sélectionné.
Un outil éventuellement présent auparavant est
remplacé par le nouvel outil.

Retirer un type d'outil d'un emplacement d'outil

¢ Cliquez sur I'emplacement d'outil d'ou I'outil doit
étre retire.

¢ Cliquez sur la touche de fonction logicielle "Vider
Poste outil".

e L'outil est retiré. "--VIDE--" est affiché a
I'emplacement d'outil sélectionné.

¢ Entrezde cette maniéretous les outils nécessaires
ala simulation du programme CNC respectif aux
emplacements correspondants.

¢ Avec la touche de fonction logicielle "OK" les
changements deviennent actifs et avec "Aban-
don" ils sont rejetés.

¢ Les nouveaux réglages ne sont pris en compte
quelorsque lasimulation estdémarrée a nouveau
avec la touche de fonction logicielle "Start".

Modifier la couleur d'outil

Une couleur caractéristique est affectée a chaque
outil. Pour modifier une couleur d'outil, choisissez
I'outil avec les touches curseur dans I'emplacement
d'outil.

e Sélectionner I'outil a 'emplacement d'outil avec
les touches curseur.

¢ Modifier aloisir les couleurs d'outil en choisissant
lesvaleurs-RVB (rouge, verte, bleu) danslaplage
de 0 a 255.

¢ Pourenregistrerlanouvelle couleur, appuyez sur
la touche de fonction logicielle "accepter couleur
d'outil".

e Pourrestaurerlacouleurinitiale d'un outil, appuyez
sur la touche de fonction logicielle "Remettre
couleur".

¢ Vous pouvez restaurer a nouveau la couleur
initiale de tous les outils avec latouche de fonction
logicielle "Couleur d'outil stand.".
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AFFECTATION DES OUTILS DANS LE PORTE-OUTIL

Entrée pour Win 3D-View avec HEIDENHAIN TNC 426

=i0] %

Appuyez surlatouche de fonction

logicielle "OUTILS".

vode Manuel ‘Simu]at‘iﬂn 30 outils

viacenants d outil

tailles

ool Fralse Osux

003 Fraise 4 gquews 4 couj almuf

003 rraise poor raimure en Té 16 aimur

=113 VIDE 0o% alnmur

006 Fraise d'angle 16 =n 06 Fraise &4 rain

ir 5 mm

gr & Be

¥r B m

La moitié gauche de I'écran
montre les emplacements d'outil
sur la machine.

Les emplacements non occupés
sont marqués par "--VIDE--".

Lamoitié droite del'écran montre
laliste des types d'outil présents.

007 Taraud M 00T Eraise & raloucer i =
008 Foret helicorda ' mm DOk 1 rainurer 16
oog Taraud M3 o9 Fri P & gueue A coupe rapide 8 =
014 Fraiase & ayon 10 L L0 Fra & & gQueue 4 coupe rfapide 10
il Friafse & gueue & coupe rapide 12
i Fraise & gueue 4 couope rapide 16
Couleur d"ou ﬁ ouge 25§ verte 255 ble 255 -
PR EAVE L. ourte|ei. ourze] CHANGER | REMETTRE | COULEUR
ﬂ' _U_ Pt e couLeun | couieus EI'DUTILJ- FIN
|- . 0 od ptoutIL |oltutic | prasoamo |,

Sélection de l'outil HEIDENHAIN TNC 426

Pour la simulation, les outils corrects doivent étre
affectés aux positions du porte-outils, de la méme
maniére que les outils doivent étre fixés a la position
correcte dans le porte-outils lors de l'usinage sur la
machine.

Win 3D-View met a la disposition une bibliothéque
d'outils qui comprend tous les outils standards des
machines EMCO PC et EMCO Concept.

Affecter le type d'outil a I'emplacement d'outil

Déplacez-vous avec les touches curseur a
I'emplacement d'outil qui doit &tre occupé.

Avec , passez des emplacements d'outil aux

typesd'outil. Le texte devientbleu al'emplacement
d'outil sélectionné.

Avec les touches curseur, déplacez-vous a |'outil
qui doit étre repris dans le porte-outil.

Appuyez sur la touche de fonction logicielle "PL.

OUTIL OCCUPER" ou bien sur ENT

L'outil voulu estentré au poste d'outil sélectionné.
Un outil éventuellement présent auparavant est
remplacé par le nouvel outil.

Retirer un type d'outil de I'emplacement d’outil

Déplacez le champ clairavec les touches curseur
surl'emplacementd'outild'oul'outil doit étre retiré.
Appuyez sur la touche de fonction logicielle "PL.-
OUTIL VIDER".

L'outil est retiré. "--VIDE--" est affiché a
I'emplacement d'outil sélectionné.

Entrez de cette maniére tous les outils nécessaires
ala simulation du programme CNC respectif aux
emplacements correspondants.

Avec la touche de fonction logicielle "FIN", les
changements deviennent actifs.

Les nouveaux réglages ne sont pris en compte
quelorsque lasimulation estdémarrée anouveau
avec la touche de fonction logicielle
"RESET+START".

Modifier la couleur d'outil

Une couleur caractéristique est affectée a chaque
outil. La couleur caractéristique de I'outil est affichée
dans le champ de couleur droit.

Sélectionner I'outil a I'emplacement d'outil avec
les touches curseur.

Appuyez sur la touche de fonction logicielle
"CHANGER COULEUR D'OUTIL". Modifier aloisir
les couleurs d'outil en choisissant les valeurs-
RVB (rouge, verte, bleu)dans la plage de 0 a 255.
Lacouleursélectionnée estaffichée dans le champ
de couleur gauche.

Pourenregistrerlanouvelle couleur, appuyez sur
la touche de fonction logicielle "FIN".
Pourrestaurerlacouleurinitiale d'un outil, appuyez
sur la touche de fonction logicielle "REMETTRE
COULEUR D'OUTIL".

Vous pouvez restaurer a nouveau la couleur
initiale de tous les outils avec latouche de fonction
logicielle "COULEUR D'OUTIL STANDARD".
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DEFINIR LA PIECE BRUTE

Définir la piece brute

Entrée de la définition de la piéce brute pour FAGOR 8055 MC

sans 4° axe actif

S rmctd FROSSM

10:53:01 FOG0003

Ecran de saisie pour définition de la piéce brute

X Y JZ ) X I, IZ

MIN" * MAX MAX MAX" * MAX'~MAX

SERRES

(X

1Y, /Z

MIN MIN)

)

Avantlasimulation, ilestpossible
de modifierlataille de I'affichage.
La dimension de I'affichage peut
étre redéfinie en fixant de
nouvelles valeurs maximales et
minimales pour les axes.

Les valeurs se rapportent a
l'origine de la piece.

* Appuyez sur la touche de
fonction logicielle "ZONE A
VISUALISER".

+ Sélectionnez les différents
champs avec les touches

=} 1 =
la

valeur

curseur

entrez
correspondante.

¢ Fin de I'entrée avec .<.> .

Quitter le mode sans
modifications avec .
SERRES

Cote de la partie supérieure des
pinces de serrage a la partie
supérieure de la piéce.

27
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DEFINIR LA PIECE BRUTE

Entrée de la définition de la piéce brute pour FANUC 0-MC,
FANUC 21 MB et SINUMERIK 810/820 M sans 4° axe actif

W . Farex Seres OM (] EMGD.

Définition de la piéce brute FANUC 0-MC

WA G Fare Seres 20 M () EMED.

Définition de la piéce brute FANUC 21 MB

P it S rerik th“ [ I_Eb“

KORKPIECE

Définition de la piéce brute SINUMERIK 810/820 M

Appuyez sur la touche de fonction logicielle
"BRUT".

Avec les touches curseur, vous pouvez
sélectionner les différentes valeurs.

La signification de la valeur respective (p. ex.:
Origine de la piéce (Z)) est affichée au-dessous
de la représentation de la piéce brute sur la
SIMUMERIK 810/820 M.

Il faut indiquer les cotes suivantes :

Position de I'origine de la piéce par rapport a
l'origine de la machine Men X, Y et Z.
Extension dela piéce brute parrapportal'origine
de la piece W en +X, -X, +Y, -Y, +Z et -Z.
Longeur de sortie de la piéce de l'organe de
serrage en Y et Zou X et Z ('organe de serrage
peut étre tourné de 90° - voir Position de 'organe
de serrage).

Les fleches sur I'écran de saisie donnent la
direction positive pourlavaleur d’entrée respective.
Les différentes valeurs peuvent étre positives ou
négatives (sauf extension en Z), ce qui donne
différentes situations pour la piéce brute (voir
exemples pour définition de la piéce brute).

Remarque

Lors de la simulation, les décalages d'origine
appelés dans le programme par G54-G59
sont aussi pris en compte et ils doivent donc
étre pris en compte lors de la définition de la
position de la piéce brute.
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DEFINIR LA PIECE BRUTE

Entrée de la définition de la piéce brute pour FANUC 21 MB
et SINUMERIK 810/820 M avec 4° axe actif

WA G Fare Seres 20 M () EMED.

Définition de la piece brute FANUC 21 MB

P it S rerik th“ [ I_Eb“

BRUT PROG. PIECE

E_L-'

—

Vil

M
ORIGINE DE LA PIECE (Z)

Définition de la piece brute SINUMERIK 810/820 M

Appuyez sur la touche de fonction logicielle
"BRUT".

Avec les touches curseur, vous pouvez
sélectionner les différentes valeurs.

La signification de la valeur respective (p. ex.:
Origine de la piéce (Z)) est affichée au-dessous
de la représentation de la piéce brute sur la
SIMUMERIK 810/820 M

Les cotes suivantes doivent étre entrées:
Position de I'origine de la piéce par rapport a
l'origine de la machine Men X, Y et Z.
Extension de la piéce brute parrapportal'origine
de la piece W en +X et -X.

Diamétre de la piéce brute

Longueurde sortie de la piéce brute de 'organe
de serrage en X.

Les fleches sur I'écran de saisie indiquent la
direction positive pourlavaleur d'entrée respective.
Les différentes valeurs peuvent étre positives ou
négatives (sauf le diameétre), ce qui donnent
différentes situations pour la piéce brute (voir
exemples de définition de la piéce brute).

Remarque

Lors de la simulation, les décalages d'origine
appelés dans le programme par G54-G59
sont aussi pris en compte et ils doivent donc
étre pris en compte lors de la définition de la
position de la piéce brute.
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Entrée de la définition de la piéce brute pour SINUMERIK 810D/840D
sans 4° axe actif

" WiIntG SINUMERTE 8400 MILL (c) Emoo

Affichage d'entrée pour la définition de la piece brute

* Appuyez sur la touche de fonction logicielle "Piéce brute".

* Vous pouvez choisir les différentes valeurs avec la souris ou les
touches curseur.

+ Les cotes suivantes doivent étre entrées : : %
Positiondel'origine de la piéce parrapportal'origine delamachine Remarque:

MenX, YetZ Lgrs de la 'simylation, Igs
Extensions de la piéce brute par rapporta l'origine de la piéce W en décalages d'origine appelés
X X, Y, +Y, Zet+Z. dansle progrqmmeavecG54
- G59 sont prises en compte
etdoiventdonc étrerespectés
+ Confirmez I'entrée avec "OK". lors de la définition de la

position de la piéce brute.

Longueur de sortie de la piéce brute de I'organe de serrage.

0 ENMLD



EMCO WIN 3D-View FRrAISAGE

DEFINIR LA PIECE BRUTE

Entrée de la définition de la piéce brute pour SINUMERIK 810D/840D

avec 4¢ axe actif

i Ei =|0] x|
rogrammecanan Jﬂg
Reset canal Ll
Programme abandenné ROY

FrT
o

andan T

0K

L] LF y Li Li [ L L

Affichage d'entrée pour la définition de la piece brute

* Appuyez sur la touche de fonction logicielle "Piéce brute".

* Vous pouvez choisir les différentes valeurs avec la souris ou les
touches curseur.

» Les cotes suivantes doivent étre entrées :
Positiondel'origine de la piéce parrapportal'origine de lamachine
MenX, YetZ.
Extensions de la piéce brute par rapporta l'origine de la piece W en
+Xet-X.
Diamétre de la piéce brute
Longueur de sortie de la piéce brute de |'organe de serrage en X.

« Confirmez I'entrée avec "OK".

Remarque: “ Z

Avec 4¢ axe actif, la piéce
brute estreprésentée comme
piéce tournée.

Lors de la simulation, les
décalages d'origine appelés
dansle programme avec G54
- G59 sont prises en compte
etdoiventdonc étrerespectés
lors de la définition de la
position de la piéce brute.
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DEFINIR LA PIECE BRUTE

=iglx
vode Waniel | Simulation 30 Paramétres

Entrée de la définition de la piéce brute pour HEIDENHAIN TNC 426

+1
"2"[—? 25 1y
+0 ]

¥ .

| Cl

L [ [ [ [ [ T

Affichage d'entrée pour la définition de la piece brute

Appuyez sur la touche de fonction logicielle "PIECE BRU.".

Vous pouvez choisir les différentes valeurs avec la souris ou les
touches curseur.

Les cotes suivantes doivent étre entrée :

Positiondel'origine de la piéce parrapportal'origine delamachine
MenX, YetZ.

Longueur de sortie de la piéce brute de I'organe de serrage.

Confirmez I'entrée avec "FIN".

Remarque: “ Z

Respecter aussi la définition
de la piéce brute décrite plus
endétaildanslaDescription
du logiciel HEIDENHAIN
TNC 426 dans le Chapitre C
Fonctionnement au point
"Définition de la piece brute".
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DEFINIR LA PIECE BRUTE

Exemples de définition de la piéce brute

Entrée sur I'écran

Situation de fixation réelle et représentation

P 4

m X

Y

Les cotes de la piéce brute de l'origine de la piece W
vers la gauche et vers l'avant sont zéro. La déclage
en X de l'origine de la machine M a l'origine de la
piece W est positiv.

L'origine de la piece W se trouve sur le coin avant
gauche et devant l'origine de la piece M.

W
o
M =X
Y

Les cotes de la piéce brute de l'origine W vers la
droite et vers l'arriére sont zéro. La déclage en X de
l'origine de la machine M a l'origine de la piece W est
positiv.

L'origine de la piéce W se trouve sur le coin arriére
droit et devant l'origine de la piece M.

V4 Y
m
X

Y

Les cotes de la piéce brute de I'origine W vers la
gauche et vers l'avant sont zéro. La déclage de
I'aréte supérieure de l'organe de serrage a l'aréte
supérieure de la piéce est négative.

L'origine de la piece W se trouve sur le coin avant
gauche. La piéce se trouve plus bas que l'organe de

serrage.
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SIMULATION

Simulation
Déroulement de la simulation pour Win 3D-View avec FAGOR 8055 MC

o [= 1T Aprés l'appel, le menu de

10:55:06 FOG0003

simulation apparait.

Le rectangle sur [I'écran
représente la fenétre de
simulation.

L'usinage de la piéce est
représentée dans cette fenétre
de simulation.

En plus de cette fenétre,
l'affichage comprend aussi les
avances et vitesses de broche
actuelles, les noms et valeurs de
position de I'outilainsique le cycle
actuel. Les messages d'erreur
sont aussi visualisés ici. Par ex.
avertissement avant collision.

Touche logicielle "COMMENCER"

La simulation démarre avec "COMMENCER". Pour
que la simulation puisse étre démarrée, un
programme CNC doit étre sélectionné.

Touche logicielle "ARRETER"

La simulation est arrétée avec "ARRETER". Pour
poursuivre la simulation, appuyez sur la touche
"COMMENCER".

Touche logicielle "SBL"

Aveclatouche"SBL", la simulation est arrétée aprés
chaque séquence. La simulation peut étre poursuivie
respectivement en appuyant sur la touche
"COMMENCER".

Touche logicielle "EFFACER ECRAN"
"EFFACER ECRAN" remet la simulation et le
programme CNC a I'état initial (premiére séquence
du programme.

Type de représentation, vue en coupe

Le réglage du type de représentation est effectué
avec la touche logicielle "PARAMETRE VUE-3D".
(Voir Réglages de base)

Ecran Tourner, Zoomer, Déplacer

L'image de la simulation peut étre tournée a tout
moment dans un plan avec le poussoir gauche de la
souris pressé. Pour les mouvements autour de 'axe

Z, appuyez sur | {fsm l + poussoir gauche de la

souris + mouvement de la souris vers la droite ou la
gauche.
L'image de lasimulation peut étre agrandie ou réduite

avec les touches "ZOOM+" et "ZOOM-" ou = <" |+

poussoir gauche de la souris + mouvement de la
souris vers le haut ou le bas.

Avec les touches curseur, I'image de simulation peut
étre déplacee.

Appuyez sur le poussoir droit de la souris +
mouvement de souris dans la direction requise pour
déplacer graduellement I'image de simulation.
Lavue initiale peut étre rétablie avec la touche "VUE
STANDARD".
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Déroulement de la simulation pour Win 3D-View avec FANUC 0-MC,
FANUC 21 MB et SINUMERIK 810/820 M

Wi G Faree Series OM R EMER E * Appuyez sur la touche logicielle "SIMULATION"
' ' ou "SIMUL.".

Le rectangle sur I'écran représente la fenétre de
simulation. L'usinage de la piece estreprésentédans
la fenétre de simulation.

Outre la fenétre de simulation, les valeurs actuelles
de position de l'outil et la séquence actuelle du
programme sont affichées.

Avec WinNC SINUMERIK 810/820 M, la séquence
actuelle de sous-programme et l'avance sont
affichées en supplément.

Les touches logicielles suivantes sont disponibles:
"COUPE", "START", "STOP" et "RESET".

Touche "START"
Avec"START", la simulation est arrétée. Pourque la
L e GE Faraie Serles 20 M (] EME0. simulation puisse démarrer, un programme CNC
F 1003 doit étre sélectionné.

Fenétre de simulation FANUC 0-MC

Touche "STOP"
Avec latouche "STOP", la simulation est arrétée. La
simulation est poursuivie avec la touche "START".

Touche "RESET"
"RESET" remet la simulation et le programme CNC
a l'etat initial (premiére séquence du programme).

Ecran Tourner, Zoomer, Déplacer

L'image de la simulation peut étre tournée a tout
moment dans un plan avec le poussoir gauche de la
souris pressé. Pour les mouvements autour de I'axe

Z, appuyez sur | {Jsnt I + poussoir gauche de la
Fenétre de simulation FANUC 21 MB souris + mouvement de la souris vers la droite ou la
gauche.

L'image de lasimulation peut étre agrandie ou réduite

5y . Ctrl . .
= MArPC St 0 Y Ltk avec I + poussoir gauche de la souris +

mouvement de la souris vers le haut ou le bas.
Avec les touches curseur, I'image de simulation peut
étre déplacée.

Appuyez sur le poussoir droit de la souris +
mouvement de souris dans la direction requise pour
déplacer graduellement I'image de simulation.

Fenétre de simulation SINUMERIK 810/820 M

} ENMLD
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SIMULATION

Déroulement de la simulation pour Win 3D-View avec
SINUMERIK 810D/840D

T RS DR O AL [ R

Appuyez surlatouche de fonction
logicielle "3D-View".

DEMO100.MPF

ot

Lerectangle surl'écran constitue
la fenétre de simulation.
L'usinage de la piéce est
représenté dans la fenétre de
simulation.

En plus de la fenétre de
simulation, il y a affichage des
avances, vitesses de broche
actuelles, noms et valeurs de
position del'outil, temps d'usinage
ainsi que de la séquence de
programme actuelle. Les
messages d'erreur sont aussi
affichésici, parex. avertissement
pour collision.

Fenétre de simulation SINUMERIK 810D/840D

Touche de fonction logicielle "Start”

La simulation est lancée avec "Start". Pour pouvoir
démarrer la simulation, un programme CNC doit étre
sélectionné. Le nom du programme CNC sélectionné
actuellement apparait dans la partie centrale
supérieure de la fenétre de simulation, par ex.
DEMO100.MPF.

Touche de fonction logicielle "Single™

Avec la touche logicielle "Single", la simulation est
arrétée apres chaque séquence. La simulation peut
étre poursuivie avec la touche "Start".

Touche de fonction logicielle "Reset"
"Reset" remet la simulation et le programme CNC a
I'état initial (premiére séquence de programme).

Type de représentation, Vue en coupe

Le réglage du type de représentation et de la vue en
coupe esteffectué avec latouche de fonction logicielle
"Vue". (Voir Réglages de base)

A lafin de la simulation, il est possible de modifier le
type de représentation avec les touches "Modéle en
filigrane" et "vue 3D". Pendant une simulation en
cours, lechangementde représentation n'est possible
que si"Single" est pressé avant et aprés la nouvelle
sélection.

Tourner, zoomer, déplacer I'image

L'image de simulation peut étre tournée atoutmoment
dans un plan avec le poussoir gauche de la souris
presse. Pour les mouvements autour de l'axe Z,

appuyez sur | {/sn I + sur le poussoir gauche de la

souris + mouvement de la souris vers la droite ou la
gauche.

On peut agrandir ou réduire I'image de simulation
avec les touches de fonction "Zoom+" et "Zoom-" ou

Ctrl . .
avec I + poussoir gauche de la souris +

mouvement de la souris vers le haut ou le bas.
Avec les touches de fonction symbolisantdes fleches,
on peut déplacer I'image de simulation.

Appuyez sur le poussoir droit de la souris +
mouvement de souris dans la direction requise pour
déplacer graduellement I'image de simulation.

Enregistrer la piéce usinée actuellement

La touche logicielle "Mémoriser effacer piéece"
enregistre lapiéce actuellementusinée. Apres "Reset"
elle peut étre réutilisée en cas de nouveau demarrage.
La sélection est supprimée en appuyant a nouveau
sur la touche.
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Déroulement de la simulation pour Win 3D-View avec
HEIDENHAIN TNC 426

=iolx Appuyez sur la touche

£/

Fl

— .
Avec-ou . l,ch0|5|ssez

la division de [I'écran
"PROGRAMME+GRAPHISME"
ou"GRAPHISME". La coupe sur
I'écran est la fenétre de
simulation.

L'usinage de la piéce est
représenté dans la fenétre de
simulation.

Le temps d'usinage est affiché
0g:00:00 en outre en bas a droite.

& | & [@@JD[

| O i Vi

RESET
ETART
¥ "

.
o START

Fenétre de simulation HEIDENHAIN TNC 426

Touche de fonction logicielle "START"
Lasimulation estlancée avec "START". Pour pouvoir
démarrer la simulation, un programme CNC doit étre
sélectionné.

Touche de fonction logicielle "START PAS-A-
PAS"

Avec la touche "START PAS-A-PAS", la simulation
est arrétée aprés chaque séquence. La simulation
peut étre poursuivie en appuyant a nouveau sur la
touche.

Touche de fonction logicielle "RESET+START"
"RESET+START" remet la simulation et le
programme CNC a I'état initial (premiére séquence
de programme) et démarre une nouvelle simulation.

Type de représentation, Vue en coupe

Le réglage du type de représentation est effectué
avec la touche de fonction logicielle "VUE". (Voir
Réglages de base)

Tourner, zoomer, déplacer I'image

L'image de simulation peut étre tournée atoutmoment
dans un plan avec le poussoir gauche de la souris
presse. Pour les mouvements autour de l'axe Z,

appuyez sur | {Jsm I + sur le poussoir gauche de la

souris + mouvement de la souris vers la droite ou la
gauche.

On peut agrandir ou réduire I'image de simulation
avec les touches de fonction "ZOOM+" et "ZOOM-"

Ctrl . .
ou avec I + poussoir gauche de la souris +

mouvement de la souris vers le haut ou le bas.
Avec des touches de fonction symbolisant des fleches,
on peut déplacer I'image de simulation.

Appuyez sur le poussoir droit de la souris +
mouvement de souris dans la direction requise pour
déplacer graduellement I'image de simulation.
Avec la touche de fonction logicielle "DIRECTION
DU REGARD STANDARD", on regle a nouveau la
vue initiale originale.

Temps d'usinage

Le temps d'usinage est le temps approximatif que le
WinNC calcule pourla durée des mouvements d'outil
qui sont exécutés avec avance.

Le temps calculé par le WinNC ne convient qu'en
partie au calcul du temps de fabrication, car le
WIiInNC ne prend pas en compte de temps en fonction
de la machine (par ex. pour le changement des
outils).

On peutenregistrer, additionner ou effacer des temps

d'usinage.
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3D-TooLGENERATOR

Foret 2mm

m'ﬁmﬂlhﬂ@l

Sélachion dh typs foost

Til

Modélisation de l'outil avec
3D-ToolGenerator

Avec le 3D-ToolGenerator, vous pouvez modifier
des outils existants et en créer d'autres.
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Cartes pour"Géometrie", "Généralités" et"Mach-
ines" avec foret et fraise, et "Plaquette”, "Porte-
outil", "Généralités" et"Machines" avec outils de
tournage

Sélection des types d'outil
Cette fenétre permet I'entrée de cotes d'outil.
Aide graphique pour la cotation de I'outil

Sélection des outils a partir du type d'outil
sélectionné

Sélection pour les types d'outil (ici: seulement
foret): "Outil de tournage", "Fraise" et "Foret"
limitent la sélection des outils au type respectif
(ici seuls les outils de pergcage sont indiqués).
"Tous" ne limite pas la sélection des oultils.

Points de sélection pour feuilleter rapidement

dans les outils
<]
>_>||
L]
L]

pour aller au premier outil dans le groupe
pour aller au dernier outil dans le groupe
pour avancer d'un outil dans le groupe

pour reculer d'un outil dans le groupe

8 Point de sélection pour effacer des outils
9 Pointde sélection pour créer de nouveaux outils

10 Points de sélection pour copier des outils

11 Point de sélection pour mémoriser des
changements

12 Point de sélection pour visualisation 3D
13 Point de sélection pour trier

14 Point de sélection pour terminer le générateur
d'outils 3DView
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Créer un nouvel outil

* Mettre la sélection pour les types d'outils sur
"Sélection tous".

» Cliquer sur le point de sélection pour créer de
nouveaux outils.

+ Sélectionner le nom, le type d'outil et le systéme

Chaisir le type d'outil =] x| de cotation.

Mom de ['outil

|Eluti| de pergage #

— Type d'outil
" Tournage
| Fraizane
f+ Percage

— Systéme de mesure

* Metrique
" Inch
OF, Annuler
OK » Confirmer les entrées avec "OK".
: gl . Définir toutes les cotes de

Forvt 2mm ['outil.

el o s | « Définisseztoutes les couleurs
e 3 de I'outil (voir "Sélectionner la

= - | - HD-’- . couleur de l'outil").

::...-:u.- ._I .__t -.In! I ‘ A

CE————TT el | T | oD - £

re—] e | 1|

te— =) ] ok

T = = Er| R

e srama tabal L] | )

=St [ — ‘(u

LN ]
= D -
f= D e S R O Bt . . = | | Wi | Pepmi]| T |
0 A b A R e - 3 AT R

+ Confirmer les entrées avec "Sauvegarde".

Copier un outil

* Appeler l'outil a copier.
. » Cliquer sur le point de sélection pour copier des
Copier .
outils.
* Entrer le nouveau nom de l'outil.
+ Confirmer les entrées avec "Sauvegarde".

o ENMLD
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Modifier un outil existant

* Appeler I'outil a modifier.
+ Modifier les valeurs.
Sauvegarde + Confirmer les entrées avec "Sauvegarde".

Sélectionner une couleur d'outil

| + Cliquer deux fois avec le
pointeur de la souris dans le
champ de couleur de la
couleur de l'outil. La fenétre
"Sélectionner la couleur de
l'outil" apparait.

+ Sélectionner la couleur
requise.

Choisir la couleur. de Foutil

Couleurs de baze :

[ NI HNE
Hf RN
HEENNENENNEN
ENEEEENEN
EEEEEEEE
AEEEENT N

Couleurs personnalizées :

Temte 160 Rouge: 1
Satur. ; YWert ;| 100

| I:Duleur Unie |\ [E7 Blew: [255

Ok | Annuler | Ajouter aux couleurs personnalisées |

+ Confirmer les entrées avec "OK".

I
Py

Visualiser un outil

+ Cliquersurle pointde sélection pour visualisation
3D on 3D.
T Pivoter I'image
L'image de simulation peut étre pivotée a toutmoment

dans un dessin en pressant sur le poussoir gauche
delasouris. Pourdes mouvements autourdel'axe Z,

= ] appuyez sur "Shift" + poussoir gauche de la souris +

d

mouvement de la souris vers la droite ou la gauche.

Zoomer
Avec la touche "Strg" + poussoir gauche de la souris
+ mouvement de la souris vers le haut ou le bas, on

Strg I peut agrandir ou réduire l'image de simulation de
['outil.
Déplacer

Appuyez sur le poussoir droit de la souris +
mouvement de souris dans la direction requise pour
déplacer graduellement I'image de simulation.

. ENMLD
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Fonction de tri

La séquence de tripermet d'afficherles outils rangés
par types d'outil. Aprés chaque changement de la
séquence detri, lasélection des outils estactualisée.

» Cliquer sur le point de sélection pour trier.

Rangement

Ordre de sorkte o ] 5

Tournage [

Fraisage |4

» Reégler une nouvelle séquence de tri.
Pergage

L.

0...Pozition non modifigée

1/243.. zauvergarde de rangement

(] I Annuler I

OK « Confirmer les entrées avec "OK".

B} ENMLD
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