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Versions 4.34-42

D euxieme semestre 2006

De nouvelles trajectoires !i |
De nouvelles sources de gains l‘
Une nouvelle ergonomie

DEVELOPPEMENTS MAJEURS

 Fraises en division inegale
e Forets en division inegale
e Palpage seul

e outils pignon

e Forme des meules
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FRAISE 2T

J Dos de dent

= Un travail "Dos en Périph." a été concu afin de faciliter considérablement le travail de
l'opérateur dans la réalisation d'un dos de dent. Ce travail dépend de 4 parameétres qui lui
sont propres et 2 autres derriére I'onglet "Travail (zoom)".

Namhbre de Dents 3 Pai & 00 - GOUJURE en Péri.
Longueur Taotale mm 200 & Goup < 0 < 2- D03 en Périph
Diametre mm 12 & ><
Angle d'Hélice d a0 & [T r—
Lotgueur du B anc rm 200 {})
Pas de 'Hélice mm 65,297
Longuewur Utile mrm 15
Profond. Goujure Péri. mrm 2.5
Angle de Coupe d 12 ¢ |
Angle Dépincement d° B — p—
Dépoville Primaire & 0 D= el
ol DS en Périph
Listel
Hauteur de s marchs Décalage Angle du dos d’
Longuewr de la marche WUIB
.-i‘-.ngle du doz

= Le paramétre nommé "Glissement meule" permet lorsque la meule est top large de la
décaler pour faire le dos de dent. Lorsque ce décalage est différent de 0, la hauteur de
marche est forcée automatiquement a O.

= L'aide sur ce travail et sur les parameétres qui lui sont associés a été mise en place.
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U Creation des fraises a division inégale

= Rappel : Jusqu'a ce jour, le choix "division égale" ou "division inégale" n'était pas proposé
dans la déclaration d'une fraise (cas n°l). Si on souhaitait usiner une fraise a division
inégale, on pouvait :
0 Soit palper toutes les dents (Palper le calage = T-complet),

0 Soit cocher l'option "Calage inter-Dents par Prog.Externe (Fraise a denture non
équidistante)” et saisir les divisions directement dans le %90 résidant dans la CN.
Lorsque cette option était cochée, on ne pouvait pas palper toutes les dents.

= Maintenant, on choisit dans la déclaration de l'outil si la fraise est a "division égale" ou
"division inégale" :

o0 Lorsque la fraise est déclarée a "division égale” (cas n?2), le choix "Palper toutes
les dents" n'est plus jamais proposeé.

o Lorsque la fraise est déclarée a "division inégale" (cas n3), on peut :
= Soit palper toutes les dents (Palper le calage = T-complet)
= Soit saisir les valeurs de division directement dans l'outil.

= Les valeurs des divisions sont saisies dans le tableau associé au paramétre "Nombre de

dents".
#= Numaffut+ 4.43 - [Parametres Outil]
A out
= — Nota: L'option "Calage
Y i @[gz alle b [k inter-Dents par
| P.passe Globale . R
% Géngral | Bt 40 Travaus choisis (5] Prog.EXtel’ne (Fl’alse a
a— Mombre de Dents [4 iy} Peri & 0 1= |EIIIRIE G e denture non éQUIdIStante)"
e ¢ | Mb. Dents au Centre 2 Gow, + 0 2 GOLJURE en Bout n'agit plus |e 90 n'est
oo Longueur Tatale mm 200 43 3- DEP.3ec. en Péiiph. e
7 | : im.en Péi lus utilise. Toutes les
Diamnétre: mrm 12 {:) et et 4- DEP.Prim.en Périph. p : S€.
Angle dHglice & 25 & v sameadanaine |5 DERSecenBout  frgjses créeées avant cette
Longucu duBiane 200 © JFrPmenEst - version continueront & se
stk elee T comporter comme le cas
onguewr Utile mm 20 (] ;. .
Profand. Gaoujure Péri. ram 2.7 Description  Paramétres (zoam) |\rravai [zoom]] ncl decnlt C|'.d.eSSU‘S. On
:ng:egﬁPwpe t :: 12 Felal]  Division peut les identifier dés que
ngle Dépincemen s e . ' N
D épouile rinaie - Dent N°1 [z la division n'apparait pas
Dépouile Secondaire 4 15 danS |a deSCI’Iptlon de
Listed mm 0.7 ['outil.
Angle de Creus d 1
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U Travail de "Goujure en Péri." et "Goujure Continue"
= Le point de dégagement en Y en fin de trajectoire est maintenant sécurisé pour ne jamais

dépasser la course machine et donc éviter les erreurs CN de "dépassement course axe
Y".

FRAISE A ANGLE DE COUPE NEGATIF

O Angle de coupe négatif
= Développement des fraises a angle de coupe négatif aussi bien en coupe a droite qu’en

coupe a gauche pour les fraises cylindriques, coniques, quelles soient standards ou de
formes géométriques.
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FRAISE ABOUT RAYONNE

O Création du travail "Goujure en Bout avec Rayon"

= |l s'agit d'un travail en devant de dent dans la partie rayonnée des fraises 2T a bout
rayonné et a goujure discontinue. Ce travail a été développé spécifiguement pour étre
appliqué sur les fraises "Prototype".

= Description de la trajectoire: ce travail permet, a l'aide de la face d'une meule déclarée en
référence arriere de décrire une portion de cylindre qui relie la goujure en bout et dont la
fin se situe sur I'hélice en périphérie, dans la zone ou la partie hélicoidale périphérique se
raccorde avec le rayon.

= Comme indiqué ci-dessous, la fraise doit étre déclarée a goujure "Aéronautique”, pour
gue le travail "Goujure en Bout Rayon" soit proposeé.

Description de I'Outil
Twpe d'outil FRAISE

rauan”®

Fraise 2 Tailles
en Périphérie Cylindrique e ShE
en Périphérie Aréte El:nntlnuie 1. GOLIURE en Péi
N E”“t E”“t Haﬁ’gme 2 GOUILIRE en Bout
= ol — et > ente 3 GOUILIRE en Bout Rayo

Bl M - ons Tiqure 4- DEPOUILLE Secondaiie Féi
Hélice Hélice & Droite Bout
il SR o= o Dioke 5 DEPOUILLE Primaire  Féi
Goujure Agronautique j Bout
Goujure en Bout Goujure Continue
Ewcentration Gnuiure Enntinue + EIEIL:It

— Goujure Continue + Pér,
Divigion Goujure Dizcontinue & (il

Goujure Continue+Péri+Bout —
oo ] Infarmations l Simulation l
W Ok | Arnuler i |

Associé a ce travail, 2 nouveaux parametres apparaissent 2 autres derriére I'onglet "Travalil

dans la liste de gauche : (zoom)™:
GouiRayon: Prafond.— mm 2.5 Description  Travail (200m) | Informations | Simulation |
Gou. R avon: Pente d® 30
GOLJURE en Bout Fayo
Garde mim lljl‘li
Corection rayon M -0.5
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FRAISE ABOUT HEMISPHERIQUE

U Travaux de "Goujure Continue" et "Goujure Continue Rayon"

= La méthode "L" initialement développée pour les bouts rayonnés a été ajoutée pour les
bouts hémisphériques. La particularité de cette méthode est de proposer certains
parametres derriére I'onglet "Travail (zoom)" comme le montre I'image ci-dessous.

Description T ravail zoom] l Informations ] Simulation ]
GOUJURE ContRay.
Irrverser la Meuls [B+180° [0/ IN-Nan |
Surcourse Foujure i 1]
Angle de Coupe d’ 1]
Pente Goujure Bout d’ 1]
Profond. Gaoujure Pér. i 1]
Dzt Gouj. Bout e i 1]
Angle Dépincement d’ 1]

= Rappel: lorsqu'un des parametres ci-dessus est différent de zéro, celui-ci devient
prioritaire (pour le travail de Goujure Continue ou de Goujure Continue Rayon) par
rapport au méme parametre outil dans la colonne de gauche.

57, avenue Pierre Brossolette - 69500 / Bron France
Tel. +33 (0)4 72 15 51 70 - Fax +33 (0)4 72 15 51 71 q

smp@smp.fr www.smp.fr



05/08 ENV 4.34-4.42 FR
Page 9 sur 14

19

H~ . Evolutlons QA

FORET A DIVISION INEGALE

O Création des foréts a division inégale
= Rappel: jusqu'a ce jour, le choix "division égale" ou "division inégale" n'était pas proposé
dans la déclaration d’'une forét (cas n°l). Si on so uhaitait usiner une forét a division
inégale, il fallait palper toutes les dents (Palper le calage = T-complet).

= Maintenant, on choisit dans la déclaration de l'outil si le forét est a "division égale" ou
"division inégale".

= Lorsque le forét est déclaré a "division inégale" (cas n2), on peut :
0 Soit palper toutes les dents (Palper le calage = T-complet),
0 Soit saisir les valeurs de division directement dans I'outil.

= Les valeurs des divisions sont saisies dans le tableau associé au parametre "Nombre de
levres".

7= Numaffut+ 4.43 - [Parametres Qutil]

ﬂ Outil  Usinage  Configuration  Fenétre

g [H= e ErE b R

#| P passe Globale
% Général ] Gguiu[esl Etage 1 ] | Bout & ’T Travaus choisis [E]
Longueur Totals mm 150 G) Gou, D 1- GOLWURE  Ref 1
::; Diarmétre mm 8 & 2- DETALOMMAGE Et O
S P S . & 25 & 3 DETALONNAGE EL 1
Longueur du Banc mm 1580 @ . ) 4- RECTIF. Diametre 1
Palper [Excent. HOBA M-Non o selists il 5 BOUT DEP.Secondaire
Paz Constant 2 £- BOUT DEP.Primaire
Mombre de Lévres 7- BOUT Affut. Type B
Epaizzeur ame 8- ETAGE Spiroconique 1
Angle au Sommet d® 120
D épouille Prim. B out d° 8
Dépouille Sec. Bout d° 20
Listel Bout mm 0.725 — £ |
Correction Lane 1/100 min 0 /@criptian Farameti®szoom) l Travail [zaam]] Infc
Décal.en ¥ 2me |&vre rnm 0 [Frelatif] Division
Fayon Affutage Bout e 1.45 Dent M1
Faoz. % centre Rapaon i 0.8 DertH*2 a2
Angle Sortie B avon d® 100

Nota : Toutes les foréts créées avant cette version continueront a se comporter comme le
cas n°l décrit ci-dessus. On peut les identifier de s que la division n‘apparait pas dans la
description de I'outil.

57, avenue Pierre Brossolette - 69500 / Bron France
Tel. +33 (0)4 72 15 51 70 - Fax +33 (0)4 72 15 51 71

smp@smp.fr www.smp.fr



05/08 ENV 4.34-4.42 FR
Page 10 sur 14

PALPAGE

U Palpage seul

= |l est possible de palper "palpage [A]" et de ne pas usiner derriere. Ceci permet de
mesurer un outil avec le palpeur de la machine en utilisant celle-ci comme machine de
controle.

= Numaffut+ 4.43 - [Parametres Outil]

ﬁ Outil  Usinage Configuration Fengtre

g [ol= els[=[=]"

% fienéral l “ Editer prog.ISC (Palper les paramétres). .. Fa
EEE ::ngr:ni:zeg;he |§ = Editer prog. IS0 (Palper les paramétres+ Passe =0)..,  Ctrl+F9
Langueur Totale mrm 188.162 & Editer prog.[50 Fii
Dliamnétre mrm 11,991 l’q N Editer prog.ISC  Passe =0) Chrl+F11
Angle dHélice d° 29936 G}
Longueur du Banc mm 200 &

RECTIFICATION CYLINDRIQUE

U Respect du diametre

= Le diametre n'était pas respecté quand on mettait une pente sur le cylindre. Le probleme
a été résolu.

= Pour les utilisateurs habitués a la rectif, un message apparait a l'ouverture de I'outil afin
de prévenir des dernieres modifications logiciel corrigeant le non respect des diamétres
sur les cones.

ENTREE CONIQUE HELICOIDALE

O Creation des Entrées coniques hélicoidales a divisi  on inégale

= Rappel: jusqu'a ce jour, le choix "division égale" ou "division inégale" n'était pas proposé
dans la déclaration d'une Entrée conique hélicoidale (cas n).

= Si on souhaitait usiner un outil a division inégale, il fallait cocher I'option "Calage inter-
Dents par Prog.Externe (Fraise a denture non équidistante)".

= Maintenant, on choisit dans la déclaration si I'outil est a "division égale" ou "division
inégale”.

57, avenue Pierre Brossolette - 69500 / Bron France
Tel. +33 (0)4 72 15 51 70 - Fax +33 (0)4 72 15 51 71 q

smp@smp.fr www.smp.fr



05/08 ENV 4.34-4.42 FR
Page 11 sur 14

Evolutlons o/SHP!

= Lorsque l'outil est déclaré a "division inégale" (cas n2), on saisit les valeurs de division
directement dans I'outil.

= Les valeurs des divisions sont saisies dans le tableau associé au parametre "Nombre de
dents"”

Nota : Tous les outils créés avant cette version continueront & se comporter comme le cas
n°l décrit ci-dessus. On peut les identifier dés que la division n'‘apparait pas dans la
description de I'outil.

OUTIL PIGNON HELICOIDAL

U Travail "Face par Péri. Cyl" et "Face par Av. Boiss

= On a ajouté la possibilité d'orienter la trajectoire de la dent, pour cela 2 nouveaux
parametres :

o0 "Orient de la course"

o "Diametre de fond de dent": c'est & ce diamétre que I'on pilote la rotation de la
course. Tant qu'il est égal a zéro, on utilise le diametre de palpage.

OUTIL PIGNON

U Prises de passes
= Mise au point des Prises de passes Globales (droit et hélicoidal) :

o C'est la "Prise de passe globale" qui détermine la quantité de matiere qui sera
usinée. Elle peut étre différente de la prise de passe saisie dans chaque travail.

0 Maintenant, la prise de passe fonctionne comme dans tous les autres outils.
U Palpage

= Palpage Ouitil pignon Droit %133 et Outil pignon Hélicoidal %134 : Modification de ces 2
programmes pour que la référence du parametre "Pos. X du palpeur" soit le zéro machine
(de l'axe X) comme sur tous les autres outils (jusqu’a aujourd’hui, cette longueur était
incrémentée de la distance entre le palpeur et I'axe de la broche ~100mm).

= De plus, il est possible de personnaliser les positions de début et fin de programme pour
ces 2 programmes de palpage.
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U Palpage

= Sur les outils pignon droits %133 et sur les outils pignon hélicoidaux %134, si le palpeur
ne trouve pas I'outil, la méme sécurité que sur les autres outils est appliquée, c'est-a-dire
que le programme de palpage s'arréte avec un MO.

MEULE

J Forme de meule

= La forme associée a la meule qui est utilisée pour NCSimul a changé de place dans
I'écran des parameétres des meules. Maintenant, elle est toujours visible en haut a droite
de I'écran.

U Ecran des paramétres meules

= La vue 3D dans I'écran des parameétres meule a été modifié et enrichi. De plus, une barre
de boutons a été insérée permettant d'accéder a une vue isométrique, une vue de coté et
un recentrage de la meule (idem que pour les outils).

CHOIX DES TRAVAUX

O Ajout d'une sécurité

= Lorsqu'un travail est sélectionné plusieurs fois, il n'est pas possible de supprimer un
travail en milieu de liste. On ne peut supprimer que le dernier de la liste.

SOUFFLAGE OUTILS

U Outils enchainés

= Amélioration logiciel sur les outils enchainés, la machine ne souffle plus qu'a la fin du

dernier programme. Pour cela, l'opérateur n’'a rien a renseigner car le logiciel est
autonome.
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CHANGEUR DE MEULES

O Changeur synchronisé : "Configuration”

= La machine allait toujours a sa position de parking de changement de meule, méme
lorsqu'il n'y avait pas besoin de changer de meule. Des modifications ont été faites afin de
supprimer ces mouvements parasites.

= Nous avons constaté un aléa dans le fonctionnement du changeur synchronisé. Ceci
provenait du fait que l'utilisateur changeait de configuration dans Numaffut+ le temps de
certains travaux (machine déclarée avec ou sans changeur).

= Afin d'éviter des erreurs de configuration de magasin lors de ces manipulations, le
magasin est complétement vidé lorsque I'on déclare dans Numaffut+ qu'il n'y a plus de
magasin.

U Changeur synchronisé : Positions de changement de m eules paramétrables
= Les positions de repos avant d'aller changer les meules sont maintenant paramétrables

pour une machine équipée d'un changeur intelligent. Ceux sont les positions "Début / Fin
de programme" qui apparaissent au moment ou on édite le %29.

@E Magasin de Meules | :}{ Lazer ] ¢ = Lecteur de Puces ]

Magasin de Meules |Ehangeur sypnchronizé j
Mambre dEFlaces :

Déby arammme Fin programme

y ds |350 x| w|mE0 N\
E dition %79 /l T |Eu:uurse mawi j by |Eu:uur$e i
£ |Ecnur$e mari j £ |Enwse maxi
\ B, A,

B

x Annuler ‘ [ Défaut ? Aide
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NOUVEAUTE NUMAFFUT+

U Envoie des parametres outils par e-mail

= Pour se rendre la vie plus facile, il est possible d'envoyer un fichier outil par e-mail
directement depuis I'écran des paramétres outils.

ﬁD Créer un Cukil, ., kel
B Ouvrir... Chrl+O

a Imporkter. ..

Ervover un e-mail. ..

U Fonction "Recherche"

= Dans l'écran d'édition d'un programme ISO, la fonction "Rechercher" ne fonctionnait pas
tres bien (le texte recherché n'était pas affiché). Cela fonctionne correctement
maintenant.

U Textes plus lisibles

= Une nouvelle fonctionnalité intitulée "J'y vois rien" vient d'étre créé, accessible par les
menus "Configuration” puis "Options" pour passer les caractéres en gras.

ECRAN DES PARAMETRES

= Dans la partie gauche de I'écran des parameétres, lorsqu'un texte saisi est plus large que
la cellule, il apparait en info-bulle (petit carré jaune qui surgit sous la souris).

BANC DE PREREGLAGE

U Banc avec une visu "Visuelesta 10"
= Ce type de visu (montée sur les bancs Zeiss ou Métama) n'avait pas été intégré avec

Numaffut+ du fait de l'ancienneté de ces bancs. Cette lacune est comblée car le
développement a été fait et il fonctionne maintenant avec NUMAFFUT+.
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