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1.1

Introduction

Qu'est-ce que c'est ?

TpaCAD version 2.4.30

TpaCAD est un systéme CAD/CAM développé en environnement graphique, qui permet de créer, modifier et
importer des programmes d'usinage et de générer des Macros et des Sous-programmes personnalisés, pour
programmer machines a contréle numérique dans le secteur du bois, du métal, du marbre et des matériaux
plastiques.

L'aire de travail se compose de menus et de panneaux de commande multifonction (Ruban) qui sont organisés de
maniére a créer un espace facilité de construction du programme d'usinage.

Le programme d'usinage est organisé en listes d'usinages qui sont organisées par face d'application.

La géométrie de définition de base d'un programme est un parallélépipéde, assigné par trois dimensions (longueur,
hauteur et épaisseur) et six faces d'application. A cette géométrie de départ, on peut ajouter des plans sans une
orientation et composition spécifique (géométries variables : planes, courbes ou surfaces) et chacun peut étre
associé a une liste d'usinages.

Le programme d'usinage est représenté aussi bien en format graphique, qu'en format texte avec réitération
immédiate entre les deux représentations.

La représentation en format graphique peut étre effectuée en 2D, en 3D ou en développement en plan de la
piece (vue box), ol la graphique 2D ou box permettent l'affichage des usinages sur le plan de chaque face
individuelle, tandis que la graphique 3D permet l'affichage général des usinages sur la piece. La représentation
peut étre tournée (sur trois plans de rotation indépendants I'un de l'autre), agrandie, réduite (avec plusieurs
couches de zoom) ou centrée, selon les exigences.

La représentation graphique permet la sélection interactive d'un usinage ou d'un groupe d'usinages, avec la
possibilité d'activer plusieurs filtres d’affichage. Elle emploie de différentes aides :
e curseur en croix
e régle
o grille a pas constant ou a éléments éparpillés, avec possibilité de personnaliser les éléments de la grille
(réseau, sommets, ...)

La représentation en format texte permet d'avoir la vision structurée du programme de face. Elle comprend, en
effet, tous les blocs programmés, en incluant ceux qui ne disposent pas d'une représentation graphique
associée :

e blocs de conditionnement logique (IF... ELSEIF... ELSE... ENDIF)

e blocs correspondant a des erreurs programmées

e assignations des variables locales

e blocs commentés

En particulier, le texte de programme est présenté avec indentation, de fagon a montrer la structure attribuée
par les conditionnements logiques insérés.
Le format texte est une représentation ASCII du programme et il permet :
o des sélections individuelles ou multiples
e en cas d'usinages complexes (sous-programmes et macros), l'affichage de chaque usinage qui correspond
a son développement
e en cas d'usinages complexes appliquées a plusieurs de faces (appelées induites), I'affichage des listes
d'usinages qui correspondent au développement de chaque face.

Les usinages peuvent étre insérés par sélection directe, a partir d'une palette graphique en insérant des
éléments géométriques et en appliquant des outils CAD, tels que I'écriture de textes et le vidage de zones
fermées.
Ils peuvent étre modifiés :

e en opérant directement sur l'usinage individuel

e en appliquant des modifications communes a un groupe d'usinages
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¢ en appliquant des transformations géométriques a un groupe d'usinages (translation, symétries,
répétitions)

¢ en appliquant des outils de manipulation des profils (échelle, inversion, interruptions, connexions,
correction outil).

On peut aussi disposer de beaucoup d' outils pour une manipulation ciblée du programme d'usinage :

e outils généraux : translation, rotation, symétries, répétition en série sur des parcours prédéfinis, vue
éclatée de sous-programmes ou macros

e outils de profil : inversion, échelle, application de technologie, union de profils, modification des sommets,
application d'ouverture ou de fermeture, fragmentation et minimisation, interruption, extension de profils

¢ instruments de CAD : génération de textes, vidages d'aires, coupe de profils, génération de courbes spline
a partir de polylignes, imbrication de formes, utilisation d'usinages qui appliquent des transformations
géométriques.

Un aspect spécifique dans l'assignation des usinages est la programmation paramétrique, qui permet
d'utiliser :

e variables de la piéce

¢ fonctions mathématiques, géométriques, statistiques, logiques, manipulation de chaines

e fonctions technologiques

La programmation paramétrique peut étre utilisée en phase d'affectation des variables d'un programme, des
géométries variables et des parametres des usinages.

1l est important de souligner la possibilité d'assigner des fonctions personnalisées. Il s'agit de fonctions qui
élaborent une logique de calcul définie selon des exigences personnalisées et qui peuvent ensuite étre utilisées a
tout niveau de programmation.

Les fonctions et les arguments variables, disponibles en programmation paramétrique, permettent de maitriser de
facon compléte et efficace le contexte dans lequel TpaCAD et le programme d'usinage individuel opérent :

e technologie

¢ réglages relatifs a la configuration

e modes d'exécution

e caractérisations géométriques de la piéce

La fonction multi-usage de librairie géométrique est particulierement efficace. Elle apporte la solution immédiate a
des problématiques de caractére géométrique, méme de complexité élevée.
Le nombre considérable de fonctions et d'arguments variables, disponibles en programmation paramétrique, a
permis de réaliser des aides contextuelles en phase de programmation :

o il est possible de sélectionner la fonction (ou argument variable) a partir d'une liste ordonnée

e il est possible de demander l'affichage d'une aide pour la syntaxe d'appel d'une fonction.

Les assignations générales d'une piéce permettent un niveau élevé de conditionnement de la composition
exécutive d'un programme d'usinage. Par conséquent, un seul programme enregistré peut générer un nombre
ilimité de schémas d'usinage a la machine avec différentes caractérisations géométriques (dimensions,
assignation des faces d'usinage), modes d'exécution (normal, réfléchis), exclusions, réaffectation de variables de
programme (offsets, variables de boucle).

La fonction d'Imbrication des panneaux et/ou des formes offre un systéme d'imbrication intégré avec
I'environnement de programmation des piéces individuelles, avec :

e ouverture dynamique des listes d'imbrication

e détection automatique des programmes générés par CAD Tpa

e importation directe a partir d'autres formats (G-code, DXF)

e génération directe de rapports, fichiers de production, étiquettes.

Activation et modalité de fonctionnement

Le programme est disponible en trois modalités de fonctionnement :
+ Essential
e Standard
* Professional
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La modalité Essential correspond au niveau de minimum fonctionnement : cette modalité n'a aucune
correspondance directe dans les précédentes versions du produit (voir : TpaEdi32) et elle a été étudiée afin de
donner un environnement spécifique pour les fonctionnalités de I'éditeur.

La modalité Standard correspond a un niveau de fonctionnement intermédiaire, déja indiqué comme
fonctionnement de base.

La modalité Professional correspond au niveau de fonctionnement avancé. Les commandes et les fonctions

ajoutées, par rapport au niveau base de fonctionnement, sont :

e génération de textes

o fonctionnalité d'affectation et application de police personnalisée

e vidages d'aire

e génération de courbes spline

e instruments de coupe et de construction de profils

o utilité de cotation

o affectation de faces virtuelles avec indication de faces de référence

o fonctionnalité compléte d'appels induits programmés

e outil de création de Faces fictives de géométrie programmée

o affectation de faces automatiques

¢ extension de la programmation paramétrique avec ajout des Fonctions personnalisées et des codes de fonction
globales

e prise en main d'usinages qui appliquent des transformées géométriques (codes STOOL)

¢ extension dans la fonctionnalité de correction outil (veille et changement de c6té dans la correction du profil)

e caractere exhaustif de la programmation des Critéres d'affichage en phase d'Impression

o fonctionnalité d'affectation des Signets

o fonctionnalité de snap entre des éléments affectés sur des faces différentes, activée dans des procédures
interactives

e conversion automatique en d'autres formats de fichiers pendant la phase d'archivage du programme

¢ possibilité d'ajouter une typologie personnalisée de fichiers dans la lecture du programme

Les commandes activées seulement en modalité Professional sont signalées a l'intérieur du manuel par le

| pPROfFESSIONAL |

symbole .

A la modalité Professional on peut ajouter des fonctionnalités spécifiques :
e assignation de faces non planes de travail (faces courbes)

¢ assignation de modélisation de la piéce par extrusion

¢ assignation de faces de travail composées (surfaces).

Le fonctionnement de TpaCAD est protégé par la présence d'une clé matérielle USB selon les demandes du
constructeur de la machine. La clé matérielle peut étre déplacée d'un ordinateur a l'autre, en permettant d'opérer
en modalité Professional, Standard ou Essential sur différentes installations de TpaCAD, mais pas simultanément.
La présence de la clé est, en effet, vérifiée chaque fois que I'on demande d'exécuter des commandes spécifiques.

ATTENTION : la clé matérielle peut étre programmée de fagon a permettre l'utilisation du package d'installation
de TpaCAD, mais limitée au seul environnement exécutif. En ce cas, le démarrage de TpaCAD échoue (en
message en Anglais montre que la clé exclut le démarrage du programme). A propos de fonctionnalités : Off-
Line.

Une clé programmée Off-Line peut reconnaitre une des trois modalités susmentionnées : Professional, Standard
ou Essential.

Si la lecture de la clé d'activation échoue, la modalité Démo est activée, qui a une durée illimitée. Quand la
modalité Démo est activée, une fenétre avertit que l'installation ne permet pas de lancer une fonctionnalité
compléte.

Si la fenétre est affichée, méme s'il existe une clé hardware correctement programmée, l'ouverture de cette
fenétre signale un fonctionnement incorrect :

¢ la clé matérielle n'est pas lue correctement ou n'est pas insérée dans le port approprié.

Dans ce cas, effectuer les vérifications nécessaires.

La modalité Démo limite certaines fonctions du logiciel d'application, en particulier :
¢ le niveau d'acces minimum reste toujours actif ;
e il n'est pas possible de sauvegarder les programmes ;
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e il n'est pas possible d'optimiser les programmes ;

¢ la création, modification ou suppression d'usinages utilisateur est exclue ;
¢ la création, modification ou suppression de polices personnalisées est exclue ;

¢ la possibilité de changer d'installation est exclue.

Comme conditions par défaut, le mode Démo travaille en mode Professional et il fournit des fonctionnalités

spécifiques aussi d'emploi avancé :

o faces fictives, aussi dans la définition de faces courbes et surfaces

o modélisation
e emploi de police personnalisée
¢ emploi des fonctions personnalisées de base.

I

est aussi possible d'activer le mode Standard ou le mode Essential, afin d'évaluer les différences entre les

modes différents. A partir du menu - la commande Mode de fonctionnement DEMO L&JJ, qui n'est activée

gu'en mode Démo et si le logiciel est fermé.

Le tableau suivant compare les trois modes d'exploitation :

Professional Standard Essential

Base des données usinages
e Emploi complet de bases de données signés par le v

constructeur
e Emploi de base de données personnalisée non signés v v
« Modification de base de données personnalisée non signés v v
e Gestion d'une base de données d'usinages client v v v
Gestion de la Configuration
e Modification de la configuration de TpaCAD v v v
« Définition et Modification des Fonctions personnalisées par Vv

le constructeur
e Sélection d'une Installation v v
o Définition des Variables Globales v v
e Gestion de Configuration avancée v
Configuration de la piece
o Géométrie de la piéce en Systéme absolu v v
¢ Assignation de face fictives en systémes locaux v
o Attribution des paramétrés aux faces fictives v v
e Assignation des faces courbes (fictives, automatiques) v o
e Assignation de surfaces v o
« Modélisation par extrusion v o
e Séquence des usinages v v
e Maximale personnalisation des sections personnalisables v v [remarquel]
« Possibilité de bloquer la modification des sections de v v

programme
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Professional Standard Essential

o Gestion de la face-piece v v v

[remarquel] la fonctionnalité Essential exclut la gestion des sections personnalisées nommées : Section info
supplémentaires, Section des contraintes

Ouverture/Création de programme

<
<
<

e Ouvrir des programmes en format différents (importations :
DXF, ISO, ...)

e Personnaliser une importation individuelle de programme
e Quvrir macro-programmes de base

e Création de macro-programmes personnalisés

L L L <L

¢ Création de programmes ou sous-programmes protégés

L L L L <L

¢ Extension additionnelle personnalisée pour I'ouverture des
programmes

<
<

¢ Maximum dimensionnement des programmes (nombre de
lignes programmables)

[remarquel]

¢ Commande de conversion Archive de programmes v v v

[remarquel] la fonctionnalité Essential limite le nombre d'usinages programmables & 100000 (par face)

Enregistrement de programme

o Enregistrer des programmes dans un format différent (DXF, v
IS0, ...)

e Enregistrer des macro-programmes personnalisés v v

Impression de logiciel

« Disponibilité d'options programmables v v

e Maximum controle des options programmables v

Utilités générales de programme

e Caractére exhaustif des Commandes généraux de v v [remarquel]
Modification du programme (menu Editer)

« Personnalisation maximale des filtres d'affichage et de v v [remarque?]
modification

o Exclusions logiques v v

e Création des faces fictives de géométries programmées v

o Création des surfaces a partir de géométries programmées v ©

e Création de la modélisation de géométries programmées v o
¢ Création des polices personnalisées de géométries v
programmées
« Opérations de mesures sur la piéce v v v
o Création de cotations v
o Apercu d'optimisation v v
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Transformées globales du programme

Professional

v

Standard

Essential

[remarquel] (menu : Editer, groupe : Configurer) la fonctionnalité Essential exclut la commande :

Filtres Spéciaux

[remarque?] (menu : Editer, groupe : Modification) la fonctionnalité Essential exclut la commande : Résoudre

Configurer les

Codes des Usinages

Codes d'application courbes ISO v v
Codes de vidage de zones fermées v
Codes de génération textes avec emploi de police de v
systéme
Codes de génération textes avec emploi de polices v
personnalisées
Codes de programmation Outils (STOOL) v
Codes supplémentaires d'application boucles logiques v
(fonctions globales)
Code de programmation de plans inclinés (faces v
automatiques)
Personnalisation des usinages
Activation de propriétés « standard » (C, L, B, O, M, K) v v v
Activation de propriétés « supplémentaires » (N, K1, K2, v v
V)
Possibilité de bloquer des spécifiques valeurs de propriétés v v
Programmation paramétrique de propriétés v v
Fonctionnalités supplémentaires en correction outil v
(interruption et change de c6té)
Fonctionnalité d'exécution des sommets aigus dans les v
profils
Développement d'appels induits programmés (en face- v v
piéce)
Développement d'appels induits programmés (dans toutes vV
les faces)
Possibilité de rappeler le macro-programme de codes SUB v v
génériques
Fonctionnalité de dessin
Modification d'usinage actuel avec procédure interactive v v
Menu de Dessin (points, arcs, cercles, ellipse, polylignes) v v v
Emploi de signets v
Snap entre les faces v
Snap dans des éléments de modélisation v o

Outils et constructions
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Professional Standard Essential
e Caractére exhaustif des commandes généraux v v [remarquel]
o Caractére exhaustif des outils généraux de modification v v [remarque?]
des profils
o Application des offsets aux profils v v
o Application d'attaches a profils v v
« Application d'avancements de profondeur aux profils v v
« Rotation des profils en des plans coordonnés v v
¢ Instruments de Coupe et Construction sélectives des v
profils
« Vidages d'aire v
¢ Génération textes avec emploi des polices de systéme v
o Génération textes avec emploi des polices personnalisées vV
e Génération des courbes spline v
e Outils « Imbrication de profils » v o

[remarquel] (menu : Outils, groupe : Généraux) la fonctionnalité Essential exclut les commandes : Symétrie
Générique, Répétitions sur un profil, Eclater

[remarque?] (menu : Outils, groupe : Modifier les profils) la fonctionnalité Essential exclut les commandes :
Etirer le profil, Etendre

Programmation Paramétrique

e Emploi du nom des usinages v v
e Emploi de Fonctions personnalisées v

Option graphiques

e Gestion de la grille par points (grille personnalisé) v v

Légende :
v option gérée
© demande une activation materielle supplementaire

Droit d'acceés au systéme

En plus de la modalité opérationnelle définie par la clé d'activation, TpaCAD prévoit différents niveaux d'acces au
systeme.

o Utilisateur est le niveau qui présente le plus grand nombre de restrictions d'accés. Il n'y a pas la possibilité de
modifier les réglages protégés, d'ouvrir ou modifier les programmes de macro, d'ouvrir ou modifier les fichiers qui
attribuent les processus en cours d'utilisation dans le programme TpaCAD. Au démarrage de TpaCAD ce niveau
d'acces est activé.

o Assistance peut étre utilisé afin d'attribuer un niveau d'acces ou de modification d'un programme. Le niveau
permet aussi de modifier une partie limitée de la configuration de TpaCAD. Il est supérieur au niveau Utilisateur.

o Constructeur est le niveau utilisé afin de configurer TpaCAD et écrire les programmes avec la typologie
macro. A ce niveau, il est possible d'effectuer presque toutes les modifications possibles.

L'acces a chaque modalité est conditionné par la connaissance du mot-clé pertinent. Le niveau Utilisateur est

celui qui a le niveau d'acces le plus bas, cependant le niveau Constructeur est celui avec le niveau d'acces le

plus haut.

Afin d'accéder au niveau souhaité il faut procéder comme suit :

1. avec au moins une application de TpaCAD ouverte, appuyez sur le raccourci clavier [CTRL + *

(astérisque)]. Une fenétre va s'ouvrir ou il est possible d'insérer le mot de passe qui correspond au niveau.
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En alternative sur le c6té droit de la barre des taches de Windows® est présente l'icone w2 : en cliquant
avec le bouton droit de la souris sur l'icone il est possible de visualiser un menu ol apparait I'entrée Change
pass level.

2. Entrez le mot clé lié au niveau souhaité et sélectionnez le bouton [OK].

Lorsque le mot de passe inséré n'est pas correct, l'erreur est mise en évidence par le message « Attention ! Mot
de passe incorrect ! »

Une fois le mot de passe inséré, on se trouve déja au niveau d'accés correspondant.

Le niveau d'acces sélectionné avec la modalité susmentionnée est commun a I'environnement Tpa, qui est installé
et fonctionne dans l'ordinateur.

ATTENTION : en TpaCAD une modalité locale peut étre disponible pour changer le niveau d'accés, en activant la

fonction Autonome (de configuration). Plus précisément, cette deuxieme modalité :

e est en ajout a celle déja décrite et non a sa place. C'est a dire : la procédure qu'on peut activer grace au
raccourci clavier [CTRL + * (astérisque)] fonctionne toujours, méme en TpaCAD ;

o elle est disponible seulement si la fonction Autonome (de configuration) est active et si le constructeur de
machine a activé un compte local pour I'environnent TpaCAD ;

¢ le constructeur doit communiquer au client le compte (mot de passe) qu'il a activé ;

e il permet d'activer un compte au niveau Constructeur seulement pour TpaCAD. Ceci signifie que le niveau
d'accés, qui est sélectionné ici, n'est pas actif pour I'environnement TPA, qui est installé et fonctionne dans
I'ordinateur.

La commande Niveau de mot de passe -3 est sélectionnée du menu 7. Si le mot de passe inséré est correct,
l'opérateur a son tour peut le changer, afin de personnaliser I'accés privilégié a sa propre installation du systeme
CAD.

ATTENTION : Le constructeur de la machine peut activer un compte pour I'environnement TpaCAD seulement en
accédant a la méme commande du niveau Constructeur, reconnu pour I'environnement TPA, activé par moyen
de :

e raccourci clavier [CTRL + * (astérisque)] ; ou

e commande de la Barre des taches de Windows ; ou

¢ la méme commande Niveau de mot de passe sélectionné de menu de TpaCAD.

Support multilingue

TpaCAD supporte la visualisation du texte en plusieurs langues. Le support complet de base est fourni en dix
langues :

e Frangais
e Anglais

e Italien

e Allemand
e Espagnol
e Tchéque
e Russe

¢ Hollandais
e Polonais
e Chinois

La version traduite des aides en version contextuelle et imprimable est a disposition pour ces langues.
La traduction des seuls messages de l'interface est disponible pour un autre groupe de langue :

e Hébreu
e Hongrois
e Japonais
e Letton

e Slovéne
e Bulgare
e Roumain
e Portugais
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e Suédois
e Turc

Il n'est pas garanti que la mise a jour de la traduction des messages et des manuels soit compléte et alignée sur
chaque publication de version. Les messages pas encore traduits dans la langue spécifique sont toutefois fournis
en Anglais.

Il est également possible d'étendre ce support a d'autres langues, si nécessaire. Des limitations sont données par
des langues, comme les langues orientales, qui recourent a des jeux de caractéres particuliers ou qui ne suivent
pas le sens gauche -> droit propre aux langues occidentales.

Changement de langue
Le changement de langue peut étre effectué a n'importe quel niveau d'accés au systeme. Afin de pouvoir

changer le choix de la langue il faut utiliser le raccourci clavier [CTRL + /] ou sinon cliquer sur l'icbne G de la
« barre des taches » de Windows®.
Dans la fenétre qui va s'ouvrir, sélectionnez la langue souhaitée et cliquez sur la touche [OK].

ATTENTION : si TpaCAD est utilisé au dehors d'un environnement TPA, le changement de la langue est mis a

disposition localement a l'application, en activant la fonction Autonome (de configuration). Plus précisément :

e dans la barre d'état de TpaCAD une liste de sélection des langues disponibles a été ajoutée et rendue
opérationnelle. Méme si elle n'est pas activée, la case dans la barre d'état montre le sigle de la langue active.
Suite a la demande de changement de langue avec le logiciel fermé, il est possible de confirmer le démarrage
direct de TpaCAD tel que proposé dans la fenétre suivante :

TpaCAD

9 Il est neécessaire de redémarrer le programme pour
S yerifier et appliquer l'activation
Voulez-vous redemarrer TpaCAD maintenant?

autrement, le changement de la langue n'est pas effectué immédiatement, mais au nouveau redémarrage de
TpaCAD.

Compatibilité de format

Le format des programmes de TpaCAD n'est pas compatible avec les versions précédentes de CAD TPA
(TpaEdi32, Edicad). TpaCAD peut aussi lire des programmes de versions précédentes.

Afin de pouvoir créer des programmes avec TpaCAD en utilisant une version qui soit compatible avec TpaEdi32 il
est nécessaire d'utiliser la commande d'enregistrement dans le format approprié.

Nouveautés

Ce qui suit est une liste des nouveautés les plus importantes disponibles dans TpaCAD, par rapport a la version
précédente du programme, TpaEdi32.

La différence la plus évidente est sans aucun doute l'interface graphique complétement renouvelée, mais il ne
s'agit pas seulement de différences graphiques. Regardons les principaux aspects :

e L'utilisation du Ruban qui a remplacé le menu classique a entrainé une révision compléte des groupes de
commandes. Les onglets du Ruban sont moins nombreux que les précédentes entrées principales du menu

e Certains contrbles peuvent étre « repositionnés » a l'intérieur de la zone graphique du logiciel d'application. Il
est par exemple possible de déplacer la zone des Données d'usinage a droite ou a gauche ;

¢ la zone réservée a l'affichage des commandes et des erreurs est désormais structurée en un regroupement
d'onglets mis a jour automatiquement, ce qui inclut aussi le tableau des variables <j> de programme et la
fenétre de débogage, qui répondent en TpaEdi32 a boites de dialogue sélectionnables dans le menu
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¢ la zone qui correspond a I'ensemble des affectations du programme (dimensions, variables, ...) reste
structurée en un groupe d'onglets qui reste toujours affiché. Il est ainsi possible de voir les dimensions ou
les variables ou un réglage de la section personnalisée méme lors de l'affectation des usinages dans une
face de la piéce

¢ la zone correspondante au texte ASCII du programme est désormais extensible et redimensionnable : vous
pouvez « fermer » le texte ASCII et I'ouvrir a nouveau si nécessaire, par exemple pour attribuer des
branches de conditionnement logique

¢ la zone de représentation graphique de la piéce est complétement renouvelée. Effets de transparence et de
luminosité, ainsi que la possibilité d'assigner une image d'arriere-plan a la piéce et/ou a la face courante qui
correspond a la zone affectée, rendent la visualisation plus adhérente a une vision en trois dimensions de la
piéce et au matériel dont la piéce se compose (bois, verre...)

o [|'aire d'affectation d'une seule ligne de programme (usinage) est enrichie d'une barre de commandes qui
permet de : faire défiler la liste des usinages, déplacer rapidement une ligne de programme, placer une copie
de l'usinage courant, modifier les options de la méme zone d'affectation

¢ les zones interactives gérent des commandes spécifiques qui sont déclenchées par les menus contextuels
(affichés lorsque vous cliquez sur le bouton droit de la souris sur la zone correspondante), composés selon le
contexte dans lequel on travaille. Cet aspect rend le fonctionnement homogéne dans les différentes zones
et vous permet en plus de gérer différentes personnalisations dans les mémes menus de commandes : par
exemple, la zone de la représentation graphique change radicalement le menu local, avec I'activation de
procédures interactives

e La barre de sélection des usinages est entierement rénovée et largement personnalisable.

Il y a beaucoup de changements fonctionnels :

e un programme au format natif TpaCAD ou compatible avec I'un des modules d'importation configurés peut
étre directement ouvert avec la méthode d'entrainement dans la zone graphique de TpaCAD

¢ la fenétre d'ouverture des programmes incorpore tous les choix pouvant étre actionnés pendant la phase de
chargement d'une piece :

¢ activation d'un module d'importation et affectations accessoires reliées
e ouverture d'un programme en format natif en tant que copie

¢ la liste des programmes récents a augmenté en nombre et est dotée d'un menu local

¢ |le nombre de modules d'importation et d'exportation configurables a augmenté a 8

¢ la représentation graphique de la piece permet de voir le développement sur le plan des faces base du
parallélépipede (vue box), en plus des vues traditionnelles en 3D (en trois dimensions) et en 2D (vue sur le
plan XY de face)

¢ la représentation graphique affiche tous les usinages affectés dans la piéce, y compris en vue de face :
différentes couleurs permettent de distinguer la liste des usinages courante des autres

¢ la représentation graphique interagit également au niveau de I'échange direct de vue de face, avec clic
direct dans le rectangle englobant de la face

¢ la représentation graphique d'un profil peut sélectionner directement dans le menu parmi les options
d'affichage des dimensions (horizontal, vertical, fonctionnalité de découpage). Par exemple : la fonction a
trait plein ou a trait linéaire, pour répondre aux besoins, par exemple, de voir au méme temps et une zone
vide (trait plein) et le rectangle englobant d'un profil individuel

e 0on a ajouté la possibilité en attribution des usinages d'intégrer les paramétres directs avec l'acquisition
interactive des cotes (coordonnées d'un point d'application ou d'un centre de rotation ou d'un point
auxiliaire)

¢ la résolution des appels induits est désormais intégrée dans la gestion de I'appel maitre, avec I'élimination
conséquente des lignes induites dans le texte du programme et d'une plus grande immédiateté dans la
compréhension de la fonctionnalité elle-méme. L'expansion demandée sur I'appel maitre permet d'identifier
directement les usinages attribués pour les appels ajoutés

¢ La fonctionnalité d'attribution directe de Codes client d'application de sous-programmes a vu une
amélioration significative, permettant a Il'utilisateur final de TpaCAD de créer sa propre base de données
d'usinages qui peut couvrir une partie importante de ses exigences de personnalisation

¢ les sélections d'usinages sont maintenues méme avec le changement de vue active, en rendant possible
I'application de moyens globaux de programme (assignation de technologie ; réduction, fragmentation,
linéarisation et connexion de profils) méme en considération des sélections en cours, en plus de I'application
de filtres actifs de vue et de modification

¢ les commandes de recherche et de remplacement d'éléments d'usinages sont étendues a I'ensemble du
programme et on a ajouté la possibilité d'envisager une correspondance et/ou méme un remplacement de
propriété. Le remplacement de formes paramétriques peut désormais effectuer des remplacements sélectifs
de variables ou d'arguments variables, et aussi des remplacements génériques de sous-chaines

¢ les commandes de répartition totale de propriété permettent également l'attribution directe d'une
configuration paramétrique
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de nouvelles commandes vous permettent d'insérer directement dans la liste de programme des structures
prédéfinies de cycles logiques : IF... ENDIF, IF... ELSEIF... ELSE... ENDIF ou il est aussi possible d'associer
directement la structure logique a un groupe d'usinages

il y a toujours la possibilité de rappeler le menu des aides de programmation paramétrique avec un clic sur le
bouton droit de la souris et cela inclut la possibilité d'accéder a toutes les variables du programme (‘o’, v/,
en plus de ‘r), mais aussi directement a une information de technologie

la sélection des Outils est unifiée selon les modes d'affectation des informations nécessaires : on peut
intégrer directement de la fenétre les réglages directs avec d'autres saisis interactivement. Cela a conduit
au renforcement de nombreux outils, ainsi qu'a leur simplification.

l'activation des procédures interactives maintient la vue active (2D, 3D ou vue box) et réserve une
attention particuliére aux aides pendant I'exécution de la procédure, avec des info-bulles synthétiques mais
fonctionnelles directement dans la zone graphique et des messages explicatifs dans la zone des commandes
les modes de snap activables pendant I'exécution de procédures interactives donnent la possibilité de
considérer :

¢ la profondeur des éléments de snap

o éléments affectés a différentes faces,

o références graphiques convenablement ajoutées (marqueurs, signets), dont l'utilisation permet
d'étendre le snap non seulement a toutes les entités programmées sur la piéce, mais aussi a des
entités accessoires correctement identifiées

e un snap sur grille de points ou de lignes horizontales/verticales

Le snap entre les faces permet par exemple de :

e placer un trou dans la face 3 (face avant) « sur » un trou dans la face 1 (ci-dessus)

e mesurer la distance entre des éléments programmables dans différentes faces

I'attribution des séquences gére l'identification et la sélection graphique de l'usinage, en plus de la zone de
sélection. En outre, la liste comprend les usinages de construit

plus des configurations et plus détaillées permettent d'organiser les fenétres d'affectation des filtres de
maniére qu'elles correspondent pleinement aux besoins spécifiques de I'application individuelle

I'affectation de paramétres locaux a l'environnement de TpaCAD en permet une utilisation plus efficace, et
en mode autonome et intégré dans l'environnement Tpa

des tests et des développements spécifiques sont congus pour le traitement des « programmes

grands » (pour exemple, le nombre des lignes programmées dépasse 250000)

Allons voir les changements qui affectent directement un programme :

pendant la phase de I'éditeur sont affichées certaines propriétés standard du fichier et d'autres propriétés
personnalisées du programme avec la possibilité, parmi ces derniéres, de configurer I'état de modification de
chaque section d'un programme spécifique. Vous pouvez également forcer une configuration privilégiée de
I'unité de mesure d'un programme. L'ajout de la gestion d'un progressif d'enregistrement du programme
permet d'optimiser la génération et la maintenance des fichiers optimisés.
les modalités d'exécution sont enregistrées dans le programme, avec la possibilité d'attribuer une exécution
particuliére par défaut
le nombre maximum des variables de type <o> et <v> a augmenté a 16 (de 8)
la programmation de faces fictives ajoute la possibilité d'affecter des plans courbes et/ou des surfaces
le nombre maximum de paramétres auxiliaires définis lors de l'affectation d'une face fictive a augmenté a 5
(de 3)
il y a la possibilité d'assigner une modélisation de la piéce, sélectionnable parmi trois modes différents
(section dédiée, attribution dans géométries variables ou usinages programmés)
on a ajouté aux propriétés des usinages deux nouveaux champs, appelés K1 et K2, avec une valeur
maximale attribuable de 255. Pour les nouveaux champs il est possible d'attribuer des filtres de visualisation
et de bloc pour la modification, ainsi que les exclusions du programme
lorsque vous ouvrez un programme écrit dans le format Edicad ou TpaEdi32, les propriétés de K, K1 et K2
peuvent récupérer des programmations précédemment attribuées dans les paramétres d'usinage : cela
permet une structuration meilleure des usinages, en exploitant de fagon optimale les propriétés désormais a
disposition
la gestion de la structure IF... ELSE... ENDIF ajoute l'instruction ELSEIF.
un nouveau code opérationnel (EXIT) permet d'améliorer le contrble d'exécution d'un cycle IF... ELSE...
ENDIF, ce qui vous permet de programmer la sortie directe du cycle logique ou du flux méme de programme
la programmation en face-piéce est renforcée par exemple par la possibilité de rappeler l'application d'un
usinage en face automatique avec l'indication du nom de la face
de nombreux codes nouveaux de type STOOL (usinages d'outils programmés) augmentent sensiblement
l'intégration du potentiel qui est spécifique des Outils pour ces Usinages. Il est possible de modifier ou créer
des profils pour :

e correction outil

e application des raccords ou attaches
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o fragmentation et linéarisation
¢ linéarisation ou avancement dans le développement de la profondeur
e connexion de profils
Le fonctionnement de base des nouveaux codes est semblable a celui des outils améliorés de profil qui lui
correspondent, avec l'avantage que les profils créés s'adaptent dynamiquement aux modifications des profils
originaux, sans compter qu'ils peuvent fonctionner sur plus d'un profil.
¢ la fonctionnalité de génération de courbes spline ajoute la gestion de la Spline cardinale et des Tracés.
e on a ajouté la fonctionnalité d'affectation et d'application de polices personnalisées.

Conditions requises par le systéme

Avant d'installer TpaCAD vérifiez que l'ordinateur réponde aux conditions minimales requises hardware et
software.

Installation de base

Il nécessite le systéme d'exploitation Microsoft® Windows® 7 Enterprise, Ultimate, Professional ou Home
Premium ; Microsoft® Windows Vista® Enterprise, Business, Ultimate ou Home Premium (SP1 ou version
suivante) ; ou Microsoft® Windows® XP Professional ou Home Edition (SP2 ou version suivante), Microsoft®
Windows® 8, Microsoft® Windows® 10.

Le minimum de mémoire RAM requise est de 4 Go.

L'installation prévoit 700 MO d'espace libre sur le disque dur.

Conditions minimales pour la carte vidéo et le moniteur : 1024x768 32-bit couleurs avec 256 MO Ram.

Il est recommandé de vérifier et de mettre a jour les pilotes de la carte graphique de l'ordinateur d'installation,
afin d'optimiser le niveau de performance de TpaCAD.

Installation de TpaCAD avec fonctionnalité d'Imbrication

Le systéeme d'exploitation requis est Microsoft® Windows® 10, Windows 11.

La mémoire RAM minimale requise est de 16 Go.

L'installation nécessite 700 Mo d'espace libre sur le disque dur.

Configuration minimale requise pour la carte graphique et le moniteur : 1024x768, 32 bits de couleur, avec 256
Mo de RAM.

Un nombre de cceurs d'au moins 8.

Il est recommandé de vérifier et de mettre a jour les pilotes de la carte graphique de l'ordinateur d'installation,
afin d'optimiser les performances de TpaCAD.

TpaCAD utilise le logiciel OpenGL et requiert au moins la version 1.2 : si dans l'ordinateur au moins cette nouvelle
version n'est pas installée, I'application se ferme aprés un message d'avertissement.

Exécution de TpaCAD dans les machines virtuelles

L'exécution de TpaCAD dans les machines virtuelles n'est pas garantie. L'exécution de TpaCAD dans ces
machines au lieu de I'exécution dans le méme logiciel avec Windows natif peut conduire a une diminution de la
qualité graphique et a un ralentissement des performances générales.

Les problémes de performances dépendent du type de machine virtuelle et de la configuration assignée.

Controle des signalisations au démarrage de TpaCAD

Au démarrage de TPACAD on peut diagnostiquer des situations qui n'en permettent pas le fonctionnement. Pour

toutes ces situations un message en langue anglaise apparait et le logiciel d'application est arrété.

Donc, voyons les cases possibles :

e "Critical error !!" : signale une situation d'erreur grave qui a eu lieu pendant l'initialisation. L'erreur peut
s'afficher a cause d'une installation incorrecte du paquet de TpaCAD ou pour I'endommagement de fichiers
nécessaires au fonctionnement de l'application, qu'ils sont fichiers de code ou de données. Nous vous
conseillons d'exécuter une installation compléte.

« "Error in configuration loading:..." : signale une situation d'erreur qui s'est produite pendant le
téléchargement du fichier de configuration de TpaCAD. Le message d'erreur peut signaler un rapport spécifique
tel que l'absence du fichier ou une erreur d'accés ou une erreur de format constaté dans le méme fichier. Selon
le cas d'erreur TpaCAD peut proposer une méthodologie de récupération de la situation, telle que l'installation
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d'une configuration par défaut ou la récupération de la configuration d'un copie de sauvegarde. L'erreur peut
indiquer I'enlevement ou I'endommagement du fichier de configuration.

¢ "OpenGl: unsupported version (min: 1.2) 11" : |a version du logiciel OpenGL installée n'est pas compatible
avec le logiciel applicatif. On doit exécuter une mise a jour au moins a la version 1.2. La signalisation est
typique du fonctionnement en Machines virtuelles, qui souvent emploient des versions trés anciennes du
logiciel OpenGL.

o "It's not checked the license to use TpaCAD !!" : on a reconnu une licence pour emploi « hors connexion »
du paquet TpaCAD.

¢ "Too many instances " : 4 (quatre) instances du logiciel d'application ont été déja démarrées.

Lorsque vous démarrez TpaCAD, aprés une installation personnalisée du package, on peut vous proposer la
fenétre :

I} code d'activation o]

Autorizer |a licence

Ok ] | Annuler

La fenétre indique que l'installation qui a été effectuée a copié une base de données de travail personnalisé qui
nécessite une procédure particuliére pour étre activée : nous pouvons affirmer que la base de données a été
signée par le constructeur de la machine et qu'il a également été nécessaire de demander un code d'activation,
qu'il faut attribuer quand le programme démarre. Le code d'activation doit étre communiqué par le constructeur
et attribué a chaque installation : en installant par exemple le package surdeux ordinateurs différents, dans les
deux cas il est nécessaire d'effectuer l'opération d'activation.

L'opération d'activation peut également étre retardée, mais cela peut réduire les possibilités d'utilisation du

package.

e Fermez la fenétre aprés avoir configuré le code requis pour activer complétement le contrat de licence. Dans
ce cas, un message prévient que le programme TpaCAD est fermé : redémarrez TpaCAD pour vérifier que
I'opération a réussi correctement. Si au redémarrage, la fenétre demandant la permission de I'autorisation
réapparait : contactez le constructeur de la machine.

e Fermez la fenétre sans avoir configuré le code, pour retarder I'opération : au prochain démarrage de TpaCAD,
la fenétre va étre reproposée.

Si l'activation de la licence n'est pas réalisée correctement : la base de données des usinages personnalisés est
encore chargée, mais elle ne sera pas entiérement opérationnelle.

Lorsque vous démarrez TpaCAD vous pouvez trouver des situations de fonction partielle ou d'altération de
certaines fonctions. Dans ce cas, une fenétre affiche une liste des anomalies détectées. La liste peut aussi étre

rappelée a partir du menu ¥ -> Controdler les signalisations.

Les signalisations possibles peuvent concerner :

e I'emploi du gestionnaire de la clé hardware USB a échoué : TpaCAD marche uniquement en modalité d'essai
(démo)

e activation du mode démo apres I'échec de la reconnaissance de la clé matérielle USB, ce qui limite le
fonctionnement de I'application

o |'utilisation du gestionnaire des niveaux d'acces a échoué, avec un fonctionnement donc uniquement au niveau
de l'opérateur

o l'utilisation du gestionnaire des messages a échoué, affichant ainsi les messages en italien, en partie ou en
totalité

o la nécessité d'activer la licence d'utilisation du traitement de la base de données personnalisée des usinages.

Aides

L'installation de TpaCAD inclut des manuels disponibles comme aides en ligne, qu'on peut rappeler directement du
programme (Aide) dans un format imprimable, dans le dossier HELP (AIDE).

Les manuels sont toujours disponibles pour les langues indiquées dans l'installation.
L'installation des mises a jour ou de nouvelles versions du produit peut actualiser les manuels.
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Versions et mises a jour

Versions de 2.4.0 (22 mai 2020) a 2.4.30 (04 aolt 2026)
Version 2.4.30 (04 ao(t 2026)

Nouveautés :

e Imbrication : L'indicateur Profils de coupe dans la liste des piéces, s'il est activé, reste activé méme lorsque
I'on change le type de programme de TCN a profilé.

e Ajout de paramétres aux usinages de lame pour référencer le point d'application de l'usinage a la profondeur
maximale d'usinage et non au point d'entrée dans la face.

o Modification de l'usinage lamello 3ax afin qu'il puisse également étre exécuté sans clé Professional.

e Sur la page d'affectation Séquences, dans la colonne Face, en plus de limage du panneau, le numéro de face
est également affiché.

Corrections :

e Correction d'une erreur grave a l'ouverture d'un fichier sur un dossier partagé OneDrive lorsque la
synchronisation est active.

e Correction d'un probléme par lequel, si I'on sélectionnait une polyligne dans le menu Dessin, les paramétrages
n'étaient pas conservés sur le premier point.

e Correction d'un probléme par lequel, dans I'Apergu d'optimisation, le profil des outils profilés n'était pas
affiché.

Version 2.4.29 (15 avril 2026)

Corrections :

o Imbrication : l'apergu de la plaque de récupération n'était pas visible lorsque l'option Enregistrer I'étiquette
dans le sous-dossier LABEL était activée.

o Imbrication : les plaques de récupération n'étaient pas enregistrées si l'option d'activation de la création
d'étiquettes était désactivée.

o Imbrication : les options affichées dans la fenétre « Enregistrer les résultats » n'ont pas été appliquées dans
certains cas.

o Imbrication : avec lindicateur Positionnement automatique des étiquettes activé et la vérification des
dimensions de I'étiquette, lorsque le panneau avait I'une de ses dimensions inférieure a I'une des dimensions de
I'étiquette et qu'il fallait donc faire pivoter I'étiquette pour qu'elle soit contenue dans la piéce, le bitmap de
I'étiquette n'était pas créé et le nom de fichier "*" était inscrit.

o Imbrication : correction de I'affichage des infobulles des boutons de sélection d'une piéce et dans le titre de la
fenétre Ouvrir un fichier appelée par la sélection de ces boutons.

o Imbrication : correction d'un probleme de placement en mode square.

e Correction d'un probléme de correction du rayon de coupe avec les arcs sur le plan zx.

e Correction d'un probléme dans I'outil Tourner sur un plan cartésien et dans STOOL STPLANE, lorsque
l'indicateur Résoudre plan Zx était activé dans la configuration de TpaCAD.

e Les usinages Lamello avec lame et Lamello avec fraise n'étaient pas correctement représentés graphiquement
lorsque, dans la configuration, l'indicateur Axe Z positif a I'entrée dans la face était activé.

e Pour l'usinage Lamello avec lame, le parametre Angle de rotation sur la face inférieure n'était pas géré.

e Usinage de découpe de rectangle : lorsque l'usinage commengait sur un c6té et que les attaches ainsi qu'un
rayon de raccordement étaient activés, il pouvait arriver que la découpe sur un ou plusieurs c6tés dépasse la
dimension du c6té du rectangle.

e Correction, dans la base de données des usinages, de la valeur maximale du paramétre Nombre des attaches
[AN] de I'usinage Découpe de rectangle.

Version 2.4.28 (03 février 2026)

Nouveautés :

o Imbrication : ajout d'une option dans la Configuration d'imbrication pour choisir si les dossiers d'étiquettes de
déchets et de rebuts doivent étre créés en tant que sous-dossiers ou au méme niveau que le dossier LABEL.

o Imbrication : ajout de la gestion de I'option d'entrée en zigzag dans le processus COUPE DE RECTANGLE.

e Ajout d'un nouveau processus MULTISUBISO qui, sur la touche de confirmation, génére autant de processus
SUBISO qu'il y a de changements d'outils. Le fichier ISO doit étre écrit selon les spécifications Tpa.
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Ajout d'un nouvel outil dans la barre d'usinage qui permet d'exploser un usinage SUBISO ou un usinage SISO en
autant de SUBISO et SISO qu'il y a de changements d'outils dans le fichier ISO appelé. Le fichier ISO doit étre
écrit selon les spécifications Tpa.

Corrections :

L'option de configuration Applique les habilitations globales de programme n'a été appliquée que si les
options Compléter du fichier prototype en lecture de programme externe et Compléter les usinages
lus par un logiciel extérieur étaient également activées.

Correction de I'affichage d'un message dans la barre d'état lorsque l'affichage des dimensions de correction du
rayon de coupe était activé.

Imbrication : les étiquettes étaient imprimées méme lorsque l'impression d'étiquettes n'était pas activée, mais
que la sélection du Positionnement automatique de I'étiquette était activée.

Version 2.4.27 (12 décembre 2025)

Nouveautés :

Imbrication : dans l'assistant d'étiquetage pour les étiquettes de plaques de rebut et de déchets, seules les
informations utiles sont affichées.

Corrections :

Imbrication : dans l'assistant d'étiquetage pour les étiquettes des plaques de déchets et de récupération,
seules les informations génériques telles que la date et I'unité de mesure pouvaient étre configurées.
Imbrication : si une dalle de matériau non définie dans la configuration d'imbrication était présente dans la base
de données des dalles de récupération, TpaCAD générait une erreur grave.

Imbrication : sur I'étiquette, le graphisme global de la plaque était incorrect si l'option RightToLeft.

Imbrication : la page d'aide, appelée par l'assistant d'étiquetage pour les plaques de déchets et de rebuts, ne
s'ouvrait pas.

Imbrication : dans I'étiquette imbriquée, les graphiques de la feuille entiere n'étaient pas dessinés si l'indicateur
d'imbrication inversée était activé, méme lorsque la gestion des étiquettes sur la face inférieure n'était pas
activée.

Version 2.4.26 (20 octobre 2025)

Nouveautés :

Imbrication : ajout de la création de fichiers au format SVG pour représenter graphiquement la solution
d'imbrication.

Imbrication : dans l'onglet Personnaliser, lorsque vous modifiez la valeur du champ Toutes les marges, ce sont
les valeurs des marges extérieures qui sont modifiées, et non celles des marges intérieures.

TpaCAD: ajout d'une option dans la configuration de TpaCAD permettant d'appliquer les outils utilisés lors de
l'importation également aux fichiers TCN reconnus comme ayant été créés par des programmes externes.

Corrections :

Imbrication : dans certaines situations, le dossier de dépot des étiquettes des déchets n'était pas créé.
L'erreur affichée était « Erreur générique dans GDI+ ».

Imbrication : la coupe avancée des déchets n'était activée que si l'insertion d'étiquettes était également
activée.

Imbrication : si la valeur DPI pour l'impression des étiquettes, définie dans la configuration d'imbrication, était
différente de 300, les bords pourraient étre positionnés incorrectement.

Imbrication : correction d'une erreur de tri des pieces lors d'un tri en spirale vers I'extérieur.

TpaCAD : lorsque le chemin d'acceés d'un sous-programme contenait des espaces, il était toujours considéré
comme un chemin absolu. Cela pouvait limiter la portabilité des programmes d'un custom a un autre.

TpaCAD : correction d'un probléeme ou I'appel d'une macro dans un sous-programme qui appelait a son tour une
macro protégée générait un avertissement « 225 une ou plusieurs taches ont été exclues »

TpaCAD : correction d'un probléeme survenant lorsque la gestion des séquences était activée et que les taches
étaient générées via le processus STOOL : les mémes numéros de séquence étaient attribués dans la matrice
des piéces, rendant les taches indiscernables. Le nombre maximal de niveaux de séquence assignables est de
5.

Version 2.4.25 (14 avril 2025)

Nouveautés :
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¢ Imbrication : modifications pour améliorer I'emboitement des piéces a usiner avec différents diamétres d'outils
dans la plaque
¢ Usinage Lamello avec fraise 3ax : ajout d'un drapeau pour la gestion de anti-écaillage.

Corrections :

o Imbrication : résolution du probleme de tri des plaques avec priorité activée en présence de plaques de rebut

o Imbrication : probléme résolu ou les profils d'imbrication se chevauchaient si l'option de Positionnement
automatique de I'étiquette était désactivée et l'option de Superposition des profils d'imbrication était
activée.

Version 2.4.24 (29 janvier 2025)

Nouveautés :

o Modification de la plage de valeurs pouvant étre définie dans la configuration du paramétre Angle minimal
pour la fonction Coupe avec des arétes vives

e Amélioration du test de reconnaissance d'un arc assimilé a un cercle lors de la correction du rayon de la fraise

Version 2.4.23a (25 novembre 2024)

Corrections :
e Usinage Lamello avec fraise : les données de profil n'ont pas été affichées lors de I'optimisation

Version 2.4.23 (23 octobre 2024)

Nouveautés :

e Imbrication :

1. ajout de l'option de positionnement automatique de I'étiquette de la piece lorsqu'elle ne peut pas étre
positionnée au centre de la piece

2. ajout des coupes de déchets sur la plague méme lorsqu'une plaque de rebut est créée a partir de celle-ci

ajout de l'usinage étiquette-Code-Barres des plaques de rebut dans la solution d'imbrication

4. ajout d'informations dans le fichier de rapport au format xml sur les plaques de rebut, la position de
I'étiquette, le type de piece et les piéces de déchet

5. ajout de l'option dans la Configuration d'imbrication qui permet de placer I'étiquette sur la piece, méme
lorsque les dimensions de I'étiquette sont supérieures a celles de la piece

6. ajout d'une nouvelle opération avancée de coupe du déchet avec la possibilité de placer des étiquettes dans
les zones obtenues

7. ajout d'un Assistant Etiquettes pour créer des étiquettes spécifiques pour les plaques de rebut et pour les

zones générées par les coupes de déchet.

ajout de la possibilité de masquer l'affichage des variables V et O

9. ajout de l'usinage Lamello a l'aide d'un outil de fraisage sur une machine a 3 axes

w

©

Corrections :
e Imbrication : correction d'une erreur de surmontage des piéces et de placements hors du panneau.

Version 2.4.22a (05 juin 2024)

Nouveautés :

¢ Usinages Rectangle et Vidage d'un rectangle (a grecque) : mise a jour de la base de données d'usinage et de
la macro Rect.tmcr avec l'ajout du parametre Tolérance sur le diamétre. Ce parametre n'est disponible et géré
que si le remplacement de la technologie par usure est actif.

Corrections :

o Imbrication : correction d'une erreur de gestion des piéces supplémentaires, qui entrainait dans certains cas la
fermeture de TpaCAD.

Version 2.4.22 (21 mai 2024)

Editeur de programmes



Versions et mises a jour 17

Nouveautés :

¢ Ajout de l'option Enregistrer I'état d'affichage de la face active lorsque vous quittez le programme, qui
permet de mémoriser I'état d'affichage de la face active lors de la fermeture de TpaCAD

e Ajout de la commande Modifier le sous-programme dans la Barre des boutons dans la Zone d'affectation
des usinages, pour ouvrir un sous-programme dans une autre instance de TpaCAD

e Dans l'outil Appliquer attaches au profil et dans le STOOL : APPLIQUER ATTACHES au profil, le nombre
minimum de attaches ou interruptions est de 1

e Imbrication : ajout de la gestion des plaques de rebut

¢ Imbrication : modification de la gestion graphique des images personnalisées, qui sont mainteinant adaptées au
contenant et I'étirement n'est pas exécuté

¢ Imbrication : les piéces supplémentaires sont traitées méme si le nombre de piéces disponibles est de 0

Corrections :

e Imbrication : correction d'une erreur ol les images personnalisées n'étaient pas chargées dans I'étiquette si le
chemin d'acceés du fichier était supérieur a 100 caracteéres

¢ Imbrication : dans certains cas, les déchets n'étaient pas ajoutés a la fin de tous les usinages

¢ Imbrication : correction des situations de chevauchement des piéces et de placements hors du panneau

Version 2.4.21 (11 mars 2024)

Nouveautés :

e Imbrication : insérés controles et signalisations sur la technologie globale au démarrage de la fonctionnalité
d'imbrication : aucune correction outil doit étre configurée

¢ Imbrication : ajoute de la commande pour gérer la collision entre parties dans la fenétre de génération des
clusters manuels

¢ Imbrication : ajout de l'insertion d'images dans I'étiquette de I'Assistant Etiquettes, a partir d'un fichier CSV,
dans le tableau du programme d'Imbrication

¢ Imbrication : nombre des lignes du tableau des programmes augmenté de 300 a 500

e Changement dans les usinages Lamello : ajout des paramétres technologiques (machine, groupe,
électromandrin, outil et typologie outil) au trou de fixation

Corrections :

¢ Outil d'imbrication et solution d'imbrication : si l'option Utiliser la virgule comme séparateur décimal était
activée dans la configuration de TpaCAD, les usinages résultants de la procédure d'imbrication n'étaient pas
créés.

¢ Imbrication : la fonction pour copier et coller les valeurs numériques dans le tableau des Piéces et dans le
tableau des Plaques ne fonctionnait pas

e Correction d'un probléeme ou, dans certains cas particuliers, TpaCAD générait une erreur grave si le service
Windows du Spool d'impression était désactivé

e Correction d'un probleme dans la description du programme : si une ligne vide était laissée entre une ligne de
commentaire et une autre, a la prochaine ouverture, les lignes apres la ligne vide étaient éliminées

e Correction de divers problemes sur : correction rayon fraise, bibliothéque géométrique

Version 2.4.20 (15 novembre 2023)

Nouveautés :

¢ Imbrication : ajoutée l'option Optimiser tout en True Shape sous Configuration d'imbrication (voir le manuel
de TpacadNt pour plus d'informations), qui permet d'optimiser les zones de déchets produites par I'imbrication
manuelle des clusters

¢ Imbrication : I'option Formes : évaluer les géométries externes est appliquée aussi en cas d'imbrication
True Shape

¢ Imbrication : ajoutée dans la fenétre graphique de configuration du cluster manuel la commande d'accrochage
magnétique (snap) entre rectangles, panneaux et parties fagonnées rectangulaires

¢ Imbrication : ajoutés dans la fenétre graphique de configuration du cluster manuel deux boutons pour
activer/désactiver l'affichage du rectangles englobants avec un trait linéaire et la référence pour placer la
partie

Corrections :
e STOOL de vidage : dans certains cas trés particuliers, le point initial du profil de vidage n'était pas calculé
correctement
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e SRECT : en attribuant une valeur a la longueur du rectangle inférieure au diametre de I'outil de vidage, tpaCAD
gérait une erreur grave

¢ Imbrication : si dans la liste des parties une touche était maintenue enfoncée sur une cellule de la colonne
Nom, TpaCAD gérait une erreur grave

e Imbrication : lorsque l'unité de mesure de I'étiquette était en pouces et que le programme était en pouces
aussi, I'étiquette n'était pas créée correctement

e Outils d'imbrication : si dans la configuration de TpaCAD dans l'onglet Exportations les entrées Activer en
"Enregistrer", Activer en "Exporter", Activer en "Imbrication" étaient actives pour I'exportateur configuré
et si on exécutait I'outil Solution d'imbrication lors de I'enregistrement de la solution, TpaCAD gérait une
erreur grave

¢ Imbrication : quand dans la liste des parties il y avait un cluster manuel, la valeur du champ Numéro de
solution dans la fenétre des solutions des plaques n'était complétée correctement et le bouton Reprendre
était désactivé, méme si toutes les parties étaient de type rectangle ou panneau

e Imbrication : s'il y avait des clusters manuels dans la liste des parties, une valeur incorrecte était affichée
dans le champ Piéces dans la fenétre de solution des plaques

o Imbrication : lorsque le flag Afficher les zones était actif, la couleur de remplissage de la partie était blanche
dans certains cas, plutét que la couleur de la partie

Version 2.4.19a (6 septembre 2023)

Corrections :
e Probléme résolu d'erreur GDI+ lors de I'enregistrement des étiquettes contenant QRcode. Le probleme a été
introduit dans la version 2.4.19.

Version 2.4.19 (31 juillet 2023)

Nouveautés :

¢ Ajoutée la gestion de l'outil universel

e Imbrication : I'étiquette n'est pas insérée dans une piéce si ses dimensions sont supérieures a celles de la
piéce

e Changement dans l'usinage Lamello : ajouté le paramétre Angle de rotation de l'usinage sur le plan

e Changement dans l'usinage Lamello avec outil a fraise : ajout des paramétres Longueur de la rainure et
Angle de rotation de l'usinage sur le plan

e Imbrication : option ajoutée qui définit la fagon dont la valeur du champ Priorité est interprétée dans les
piéces, les clusters et les plaques

¢ Imbrication : amélioration des commandes de fenétre graphique de création du cluster : ajoutée la possibilité
de déplacer et tourner une piéce directement a partir du clavier

Corrections :

e Imbrication : les parametres Longueur [DL] et Hauteur [DH] de I'usinage BARCODE n'avaient pas indiqué les
valeurs définies dans l'assistant des étiquettes

e Imbrication : résolus des cas ou des clusters manuels étaient placés superposés

e Imbrication : la premiére partie de la liste n'était pas supprimée lors de l'utilisation de la commande pour
supprimer une ligne

e Imbrication : la fenétre de sélection de couleur ou la fenétre d'affichage des plaques n'affichait pas le cadre
avec la couleur active

e TpaCAD : probléme résolu dans la procédure de vidage lorsque l'option Vider vers I'extérieur est active.
L'amélioration de la procédure de vidage a conduit a récupérer nombreuses aires qui précédemment n'étaient
pas vidées, mais on n'a pas pris en compte que ces aires doivent toujours étre exécutées apres le vidage
primaire

e Dans un setup multiple, le remplacement de Il'outil usé, si actif, était effectué uniquement sur le premier setup.

e TpaCAD : résolue erreur grave lors de la fermeture de la fenétre de Configuration de TpaCAD. Le probléme a
été observé sur des PC qui avaient Intel Graphics UDH 730 ou Intel Iris xe comme chipset graphique et a été
résolu en mettant a jour les pilotes des chipsets

o Imprimer I'étiquette d'imbrication e de programme : dans certains cas, I'étiquette était imprimée plus petite que
la taille demandée

Version 2.4.18 (18 mai 2023)

Nouveautés :
¢ Ajouté usinage Lamello avec outil de fraisage
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e Ajouté aux étiquettes la possibilité d'insérer dans le code QR une information sans alias supplémentaires
¢ Imbrication : ajoutée la gestion du cluster manuel

Corrections :

e TpaCAD : probléeme résolu dans le fonctionnement de TpaCAD en ligne de commande ol méme si l'indicateur
Demander confirmation pour I'exécution d'une notification de commandes était désactivé, la fenétre de
demande de confirmation s'affichait toutefois.

Version 2.4.17 (24 février 2023)

Nouveautés :

e TpaCAD : ajoutée une commande en mode de démarrage TpaCAD a partir de ligne de commande (/W) qui
enregistre le fichier sans afficher la fenétre de confirmation d'enregistrement. La nouvelle commande est
idFileSaveSilentTo|"nom du chemin d'accés complet". Exemple : +idFileSaveSilentTo|"c:
\albatros\product\programBase.tcn"

Version 2.4.16 (17 février 2023)

Nouveautés :

¢ Imbrication : introduit la gestion des étiquettes de la face inférieure lorsque l'opération Nesting-flip est active

e STOOL Vidage d'un rectangle (a grecque) : ajouté un parametre qui affecte une valeur de couverture en
pourcentage du rayon

e Menu Outils favoris : un menu avec la liste des outils favoris a été ajouté a la barre d'acces rapide

Corrections :

« Editeur d'usinage : dans certains cas, la touche pour confirmer l'insertion de l'usinage était désactivée

e Procédure de vidage : résolu certaines situations limites de calcul dans lesquelles le vidage n'était pas
effectuée

e Procédure vidage : améliorée la procédure de gestion des aires résiduelles

e Fonctionnalité d'imbrication : les données relatives a la position centrale (XC;YC) dans les rectangles
englobants des placements étaient écrites dans le fichier de rapport sans tenir compte de la valeur des marges
appliqués a la plaque.

e Tpalangs s'arrétait renvoyant une erreur si on enfongait la touche ALT sans avoir aucun des fichiers de
messages ouvert.

Version 2.4.15 (20 décembre 2022)

Nouveautés :

¢ Optimisation du défilement des usinages dans la zone de texte ASCII

e Raccourcis-clavier [CTRL + 2] et [CTRL + 3] ajoutés, pour activer la zone de données de l'usinage et la zone
de texte ASCII

¢ Usinage de Fitting X, Fitting Y, Répéter X et Répéter Y : la base de données des usinages et les macros
Repeaty.tmcr et Repeatx.tmcr ont été mises a jour, avec ajout d'un paramétre pour dupliquer l'usinage sur le
cOté opposé

e Ajoutée la fenétre de description de la liste des raccourcis-clavier : elle s'ouvre en appuyant sur l'icéne E
e STOOL Vidage rectangle : on a ajouté une vérification de la valeur du rayon. Si la valeur réglée est inférieure a
la valeur du rayon de l'outil, un message d'erreur est signalé.

Corrections :

e Résolution d'un probléeme : les raccourcis-clavier [CTRL + W] pour démarrer la commande Zoom fenétre,
[CTRL + Maj + W] pour la commande Zoom précédent et F6 pour la commande Zoom extensions n'étaient
activées qu'apres le rappel des commandes du menu contextuel.

Version 2.4.14 (25 octobre 2022)

Nouveautés :

e Fonctionnalité d'imbrication : gestion de la rotation des bords des étiquettes lorsque la rotation est 180 ou 270
degrés ajoutée dans I'Imbrication True Shape. La rotation des bords dans l'imbrication rectangulaire est de 0
ou 90 degrés.
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Corrections :

e Résolution d'un probléme : dans I'Apergu d'optimisation la piece modélisée ne s'affichait pas correctement

e Fonctionnalité d'imbrication : dans le tableau de définition des pieces d'imbrication la colonne pour activer le
miroir n'était affichée que si toutes les typologies de fichiers étaient activés

e Fonctionnalité d'imbrication : police modifiée de « Verdana » a « Microsoft Sans Serif » dans l'impression du
rapport d'Imbrication pour une meilleure définition de police

e Fonctionnalité d'imbrication : cas de rotation de 90 degrés résolu dans le cas d'Imbrication True Shape

o Affectation de Propriété C ou Commentaire a plusieurs usinages : si les usinages dans la liste des
séquences étaient commentés, alors qu'on supprimait l'indicateur de commentaire, ceux-ci n'étaient plus
présents dans la liste des séquences

¢ Imbrication : dans le cas d'Imbrication True Shape, si les piéces étaient tournées, les dimensions de longueur
et de hauteur étaient affichées inversées dans les étiquettes (label)

Version 2.4.13 (15 juillet 2022)

Nouveautés :
e Ajouté au tableau des outils le filtre d'affichage par typologie d'outil

Corrections :

e Résolu probléme ou les indicateurs d'usinage configurés pendant l'insertion ou la modification n'étaient pas
évalués correctement

o Palette des usinages : dans certains cas, un usinage qui n'était pas applicable sur la face active était affiché
malgré cela

e Fonctionnalité d'imbrication : la numérotation des piéces dans la zone graphique a été portée a 9999

e Fonctionnalité d'imbrication : si la gestion des étiquettes était désactivée, I'affectation de la rotation n'était
pas modifiée

e Fonctionnalité d'imbrication : dans le rapport d'imbrication, méme dans le cas de formes, l'aire totale occupée
était affichée en la calculant sur les dimensions du panneau. De cette facon, l'aire occupée apparait plus
grande que l'aire de la feuille

e Lecture du fichier ISO : les champs T, F, S et correction, écrits dans le fichier ISO, n'étaient jamais lus, méme
s'ils n'étaient pas affectés au setup externe ou interne

e Lecture du fichier ISO : si on appliquait une conversion d'unité de mesure, cela n'était pas appliquée aux
coordonnées des centres ni aux rayons d'arc

e Divers problémes résolus concernant : vidages d'aires, correction du rayon de fraise, bibliothéque géométrique,
outils des attaches a profil

e Module d'exportation : dans un programme en pouces, la valeur du champ de vitesse F était exportée sous
forme de valeur entiére. Maintenant il conserve 3 chiffres décimaux.

e Macro ISO.TMCR : résolu un probléme d'affectation des valeurs de correction et de rayon d'outil

e Usinages : correction aux usinages Courbe 5 axes, Sous-programme ISO et Courbe

Version 2.4.12 (10 mai 2022)

Nouveautés :

e Tous les fichiers prototypes sont enregistrés uniquement au format natif TpaCAD et non au format ASCII

e Procédure de capture interactive dans la représentation 2D en présence d'appels induits améliorée

e Tabulation des faces : l'indication des lignes indication des lignes induites a été ajoutée

e Tabulation des faces : l'image a indiquer la face fictive est affichée pour toutes les faces fictives présentes

e Fonctionnalité d'imbrication : option Formes : évaluer les géométries d'imbrication ajoutée dans la
configuration d'Imbrication. Cette sélection affecte les piéces insérées dans le projet d'imbrication en tant que
Pieces fagonnées. Evalue les encombrements externes du rectangle englobant de la Géométrie d'imbrication
pour affecter une zone tampon autour, afin de respecter les placements contigus a la Géométrie d'imbrication.

e Fonctionnalité d'imbrication : gestion des opérations du Nesting-Flip ajoutée

e Fonctionnalité d'imbrication : dans le fichier prototype a été ajoutée la gestion des usinages en téte et en
queue en utilisant un formalisme spécifique. Les usinages de la face 1 et 2 sont lues (si la fonctionnalité de
Nesting-Flip est activée), les descriptions sont conservées aussi dans les fichiers *.TCN de solution
d'imbrication

e Fonctionnalité d'imbrication : option Aire minimale ajoutée dans la configuration d'Imbrication, qui applique les
attaches uniquement aux piéces petites. De cette fagon, les pieéces petites sont exclues de la gestion de la
coupe optimisée

e Module d'importation du format ISO : valeurs affectées au setup, tels que le champ T et le champ S, sont
également propagées au profil
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¢ Module d'importation du format ISO : avec plusieurs GO, les valeurs des axes rotatifs sont propagées s'elles ne
sont pas affectées aux instructions GO suivants
e Application TpalLangs : la longueur des identificateurs de texte des messages a été portée a 250 caractéres

Corrections :

e Outils d'imbrication : résolues situations d'erreur pendant le positionnement en cas de cluster manuel d'lles

e Fonctionnalité d'imbrication : résolues situations ol les avancements en zéta étaient appliqués a la fois au pré-
découpage et a la coupe

e Fonctionnalité d'imbrication : les programmes de complétion n'étaient pas enregistrés si la face supérieure
n'avait pas d'usinages

e Module d'exportation au format ISO : en exportant un profil orienté avec éclatement des traits en entrée et
sortie, les axes rotatifs n'étaient pas sauvegardés

e Applications Tpalangs : le bouton Enregistrer n'était pas activé lorsque seuls les identificateurs des messages
étaient modifiés

Version 2.4.11 (28 mars 2022)

Corrections :
¢ Situation d'erreur résolue en cas d'ouverture d'un programme si le bit de fonctionnalité d'imbrication n'était pas
activé sur la clé matérielle

Version 2.4.10 (21 mars 2022)

Nouveautés :

e Modifications du fonctionnement du code SSIDE

¢ Modifications de la fonctionnalité Imbrication (la possibilité d'appliquer une exportation de format aux résultats
d'imbrication a été ajoutée ; utilisation interne du champ K supprimée)

¢ Modifications dans l'application des Exclusions (appliquer dans : optimisation, exportation, apergu
d'optimisation)

¢ Ajouts dans le module d'exportation au format DXF (sélection d'exportation 2D ajoutée)

Corrections :
e Situations d'erreur lors de la gestion des appels induits corrigées (utilisations de variables j)

Version 2.4.9 (11 janvier 2022)

Nouveautés :
¢ Modification dans l'enregistrement d'un programme avec affectation de nom (les noms réservés de Windows
ont été filtrés. Ex. : "con", "null", ...)

¢ Modifications dans la fonctionnalité Imbrication (pas de progression angulaire d'imbrication True Shape changé
a 5° de 10° ; modifications dans la gestion des étiquettes)

¢ Modifications de l'importation du format DXF (importation d'entités avec reconnaissance des couches : option
pour permettre la connexion des profils ajoutée)

Corrections :

e Probléme résolu dans la fonctionnalité de changement d'environnement Machine/Dessin (la sélection de la
commande du menu nécessitait la clé Professional)

e Situations d'erreur résolues lors de limportation du format DXF (réduction des courbes spline)

e Probléemes mineurs résolus

¢ Situations d'erreur dans Imbrication corrigées (tri des profils de pré-découpage des formes, génération des
profils de coupe des déchets, génération d'étiquettes avec rotation appliquée)

Version 2.4.8 (29 juillet 2021)

Nouveautés :
¢ Modifications dans la procédure de création d'étiquettes, de programme et d'imbrication (résolution des fichiers
images améliorée)

Corrections :
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e Résolu un probléme dans l'usinage « SZSSHAPE : Réduction faconnée de profil » (avec premiére technologie
affectée externe le développement de la réduction n'était pas adapté)
e Probléemes mineurs résolus

Version 2.4.7 (6 juillet 2021)

Nouveautés :

¢ Modifications dans la fonctionnalité d'Imbrication (génération des profils de pré-découpage pour formes)

e Critére d'évaluation modifié pour la technologie programmée (voir le paragraphe : Les Usinages -> Types
d'Usinages -> La technologie)

¢ Changements mineurs dans la configuration de l'application

Corrections :

e Erreur résolue dans l'application de snap dans des usinages complexes

¢ Situation d'erreur résolue dans Imbrication (solutions de placements True Shape, génération des profils de
coupe des déchets, suppression des fichiers temporaires)

e Situation d'erreur résolue dans l'importation du format ISO (suppression des lignes interposées dans le profil)

¢ Situations d'erreur résolues dans l'application TpalLANGS (mise a jour de I'état des menus, cas particuliers dans
I'attribution de la langue de référence)

e Probléemes mineurs résolus

Version 2.4.6 (14 mai 2021)

Nouveautés :
e Réduit le nombre maximal d’instances de TpaCAD (a 4)
e Outils de face généraux : suppression de l'option d'utiliser les données dans le Presse-papier

Corrections :

e Situation d'erreur résolue en utilisant l'outil Changer un trait de profil (cas de : modification de la tangente de
sortie d'un arc)

¢ Situation d'erreur résolue en utilisant usinages de développement textes (I'Angle d'inclinaison n'était appliqué
qu'a la demande de distribution du texte sur un élément géométrique)

e Situations d'erreur résolues en Imbrication (en appliquant les connexions aux profils de forme : I'option de
compensation d'outil était appliquée deux fois ; utilisation de formes dérivant de fichiers DXF : avec des
entités de type spline, les fles pouvaient étre éliminées)

e Situations d'erreur résolues en solution de programmation paramétrique (fonctions travaillant sur des chaines,
utilisant des variables r indiquées par le nom)

Version 2.4.4 (11 février 2021)

Corrections :

e Situations d'erreur résolues en Imbrication (génération de profils de coupe : la technologie de pre-coupe
n‘était pas utilisée dans le cas d'un profil optimisé ; dans les profils de coupe avec gestion d’entrée/sortie en
zigzag, I'écriture de la cote Z était erronée)

e Résolution des situations d'erreur lors de la représentation graphique de surfaces

Version 2.4.3 (25 janvier 2021)

Nouveautés :

e Ajouts en fonction Imbrication (champ QR code sur I'étiquette ; champs ajoutés dans l'attribution des piéces)
¢ Modification dans la fonction Imprimer I'étiquette de programme (possibilité d'assigner un champ code QR)

e Ajout en module d'exportation a ISO (ajout d'un paramétre pour convertir au systéme XY standard)

Corrections :
¢ Situation d’erreur résolue dans le module d'exportation au format DXF (cas d'arc dont I'angle sous-jacent est
>180°)

Version 2.4.2 (2 décembre 2020)

Nouveautés :
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2.2

e Diverses modifications/adjonctions

Corrections :
e Problémes mineurs résolus

Version 2.4.1 (15 septembre 2020)

Nouveautés :

¢ Modifications/Adjonctions dans la fonctionnalité Imbrication (options ajoutées : Appliquer pré-découpe a
toutes les piéces, Avancer la coupe des petites pieces ; adjonction de la gestion des profils optimisés de pré-
découpe)

¢ Adjonctions dans la fonctionnalité Imbrication (bordures des piéces)

¢ Modifications dans l'outil avancé Créer polices a partir de géométrie (mise en évidence graphique dans la
sélection des profils)

Corrections :

e Résolution d'une situation d'erreur en utilisant les Fonctions personnalisées

e Résolution d'une situation d'erreur dans l'importation du format PZA (cas d'exécution directe du fichier PZA
avec lecture de la version obsoléte du fichier)

e Résolutions de situations d'erreur dans la représentation graphique (solutions de rognage pour la piéce ou la
face dans le cas de surfaces ou faces courbées, lame pivotée)

Version 2.4.0 (22 mai 2020)

Nouveautés :

¢ Modification dans la configuration de TpaCAD (suppression du parametre Utilisateur avancé, supposé toujours
actif)

¢ Modification dans la configuration de TpaCAD (suppression du parametre Optimiser la graphique, supposé
toujours actif)

e Adjonction dans la lecture et l'importation des fichiers en format ISO (attribution des axes rotatifs, attribution
des setups)

¢ Modification dans la commande Imprimer l'étiquette de programme (on a ajouté la possibilité d'enregistrer un
fichier)

¢ Adjonction d'une commande dans la fonctionnalité d'Imbrication (Enregistrer le rapport (.XML))

¢ Adjonction dans la programmation paramétrique (fonction : geo[pliface;..])

¢ Adjonction dans limportation a partir du format DXF (Changer la polyligne segmentée en cercle)

Corrections :
e Résolution des situations d'erreur lors de la représentation graphique (cas de Rotation de la piéce bloquée)
e Résolution de la situation d'erreur dans la solution d'arc 3D (attribution directe dans le sens de rotation).

Versions de 2.3.1 (08 mars 2019) a 2.3.20 (02 décembre
2020)

Version 2.3.20 (02 décembre 2020)

Corrections :
e Aligné sur la version 2.4.1

Version 2.3.14 (31 mars 2020)

Nouveautés :
¢ Adjonctions dans la programmation paramétrique (fonction : prrot)

Corrections :

e Résolution de situations d'erreur dans le rapport d'Imbrication (les dimensions pour les feuilles étaient fausses)

e Résolution du probléme dans l'usinage LAMELLO (en appliquant sur la face latérale, la correspondance des
outils n'était pas testée entiérement)

e Résolution de la situation dans I'Attribution des Séquences (cas particuliers d'affichage dans le point
d'application pour les codes complexes)
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Version 2.3.13 (10 mars 2020)

Corrections :
e Résolution de situations d'erreur dans la solution d'Imbrication (cas d'usinages expansés de profil)

Version 2.3.12 (27 février 2020)

Nouveautés :

e Mise a jour de la signature certifiée pour les exécutables a l'algorithme avec classification sha256

¢ Modifications dans l'importation du format PZA (identification du coté de butée d'un panneau, triage en deux
programmes en cas d'usinage sur la face inférieure)

¢ Modifications dans la gestion de l'importation de formats (cas d'importation avec création de plusieurs fichiers)

Corrections :

e Résolutions de situations d'erreur dans la solution du sens de rotation pour arc 3D
e Résolution du probléme dans la configuration d'usinage STZREPATT

e Résolution de probléemes mineurs

Version 2.3.11 (30 janvier 2020)

Corrections :

e Résolution de situations d'erreur dans la fenétre standard de présentation du Tableau des technologies
(différentes dans la gestion de parametres équipés)

e Résolution de situations d'erreur lors de l'importation a partir du format PZA (assignation dans la fenétre de
configuration ; différentes lors du choix d'un outil de fraisage)

Version 2.3.10 (14 janvier 2020)

Corrections :

e Résolution de situation d'erreur lors de l'attribution de la Technologie locale (la sélection de la face d'usinage
de l'outil sur toutes les faces latérales ne fonctionnait pas)

e Résolution des situations d'erreur lors de la représentation graphique (la grille pouvait appliquer des attributions
erronées)

Version 2.3.9 (02 décembre 2019)

Nouveautés :

¢ Modifications/Adjonctions dans la fonctionnalité Imbrication (lecture du fichier séparé « *.csv » : champs
ajoutés, gestion de l'en-téte dynamique)

e Modifications/Adjonctions dans la solution d'Imbrication (modifications dans l'acceptation de profils
d'imbrication non fermés)

e Application TpalLangs : fenétre de rapport ajoutée

¢ Modifications dans l'importation du format PZA (gestion supplémentaire de la Rotation du mandrin,
modifications de l'usinage des rainures sur le bord du panneau)

¢ Usinage additionnel dans le groupe « Outils programmés » (SWEEP)

¢ Modifications/Adjonctions dans les usinages dans le groupe « Outils programmés »

Corrections :

e Résolution de situations d'erreur dans la solution de programmation de parametres (les fonctions "geo[alfa],
geo[beta]" ne fonctionnaient pas en cas de faces courbes ou surfaces).

e Corrections des situations dans la solution d'imbrication (génération du profil de coupe optimisée : cas de trait
qui étaient supprimés)

e Corrections des situations dans la fonctionnalité Imbrication (lecture de la forme du fichier "*.dxf" : situations
particuliéres d'importation, assignation des dimensions)

e Résolution de situations d'erreur dans la représentation graphique (cas de zoom exagéré avec mise a jour de la
graphique, erreur dans la rotation du motif)

Version 2.3.8 (29 octobre 2019)
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Nouveautés :

¢ Adjonction de commandes dans la fonctionnalité Imbrication (Liste des derniers projets ouverts, Commandes
ajoutées dans la navigation des solutions)

¢ Changements/Adjonctions dans la solution d'Imbrication (technologies de coupe : vitesse, entrée en zigzag)

¢ Adjonction dans la fonctionnalité d'application TpaLangs (identificateurs de message non numériques)

e Changements dans l'exportateur au format ISO (ajoutée la page de paramétres, mise a jour de la technologie,
option de traduction des profils)

¢ Changements dans l'importation du format PZA (mise a jour de l'installation, interprétation de l'entité
POLICURVA avec compensation outil déja appliquée)

Corrections :
e Résolution des situations d'erreur dans l'application TpalLangs (cas de langues filtrés)

Version 2.3.7 (23 septembre 2019)

Corrections :

e Résolution des situations d'erreur lors de la représentation graphique (cas de partition avec remplissage)

e Résolution de la situation d'erreur dans la fenétre de Fichier Enregistrement (cas d'enregistrement dans le
disque dur)

e Résolution des situations d'erreur lors de l'usinage de base (insertion générique, Cabineo)

Version 2.3.6 (01 ao(t 2019)

Nouveautés :

¢ Adjonction de commandes dans la fonctionnalité Imbrication (Enregistrer les piéces non utilisées, Enregistrer
les résultats a la fin)

¢ Adjonction en Personnalisation de TpaCAD (tableau de couleurs utilisées dans la fonctionnalité imbrication)

e Adjonctions dans la Personnalisation de l'imbrication (Couverture entre les profils pour la solution True Shape,
diverses dans |'Assistant Etiquettes)

¢ Adjonction dans le fonctionnement Imbrication True Shape (veinure des piéces)

¢ Adjonction de la fonctionnalité Imprimer I'étiquette de programme

e Adjonction des usinages dans le groupe Insertions (Lamello, Cabineo)

Corrections :

e Correction de situations d'erreur dans I'exécution des transformées globales du programme (Tourner la piéece,
Appliquer miroir a la piéce, Renverser la piece)

e Résolution de situations d'erreur dans la solution d'imbrication

Version 2.3.5 (27 mai 2019)

Nouveautés :

¢ Adjonction dans les fonctionnalités Imbrication True Shape (veinure des piéces)

e Changements apportés aux usinages complexes de solutions de profils (ajouté le paramétre Priorité
technologique)

¢ Adjonction de la fonctionnalité dans les usinages Répéter X, Répéter Y (répartition des trous sur les cotés)

Corrections :

e Résolution de la situation d'erreur dans le change de l'unité de mesure du programme (il ne fonctionnait plus)

e Résolution de situations dans la solution d'imbrication

e Résolution de situations d'erreur dans la représentation graphique (cas de dessin d'éléments ajoutés en petits
traits)

e Résolution de la situation d'erreur dans l'exportation au format DXF (I'exportation échouait, si aucune
extension par défaut n'était attribuée pour les fichiers convertis)

Version 2.3.4 (09 avril 2019)

Nouveautés :
e Ajouts dans la Technologie interne (rotation du mandrin)
e Fonctionnalité ajoutée Récompenser le diamétre en correction outil conique
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Corrections :
e Résolution de situations dans la solution d'imbrication

Version 2.3.1 (08 mars 2019)

Nouveautés :

¢ Adjonction de la fonctionnalité Imbrication True Shape

¢ Adjonction dans le projet Imbrication de programmes (types de pieces, champs et apercu dans la liste des
piéces)

¢ Changements en Configuration d’Imbrication de programmes

e Révision des outils d'Imbrication de profils

e Adjonction de la gestion de Veinure du panneau

¢ Adjonction dans la programmation paramétrique (argument variable : cnf ; fonctions : rempty, pngru, pnstool,
pntool)

e Représentation graphique de l'outil fagonné

e Gestion du remplacement de la technologie en raison de l'usure des outils de fraisage

¢ Ajoutées des usinages dans le groupe « Spéciaux fraise » (Vidage d'un rectangle (a grecque), Porte)

e Changements des usinages Porte (il est possible de tourner le développement le long de I'axe horizontale)

¢ Adjonction dans le module d'importation DXF (cas de polyligne assimilable a un cercle)

Versions de 2.2.0 (04 décembre 2017) a 2.2.15 (28 mars
2019)

Version 2.2.15 (28 mars 2019)

Nouveautés :
¢ Ajoutés manuels et aides contextuelles en langue

Corrections :
¢ Situations d'erreur résolues en représentation graphique (couleur de la régle, curseur sur la surface)

Version 2.2.14 (27 février 2019)

Nouveautés :
¢ Ajoutés manuels et aides contextuelles en langue

Corrections :

e Résolution des situations d'erreur dans la représentation graphique (cas de : utilisation de cartes graphiques
peu performantes)

e Résolution de la situation d'erreur dans la fenétre de Fichier Enregistrement (le nom de fichier initial n'était pas
proposé)

e Résolution de la situation d'erreur dans la fenétre de Technologie globales (le changement d'autorisation ne
pouvait plus étre acquis)

Version 2.2.13 (09 janvier 2019)

Corrections :

e Résolution de la situation d'erreur résultant de la mise a jour du systéme d'exploitation vers la version 1809
(cas de signalement d'erreur : « Visual styles-related operation resulted in an error because visual types are
currently disabled in the client area »)

e Résolution de la situation d'erreur dans la demande d'Outil général sur les grands programmes (cas de :
ralentissement du démarrage de la commande)

e Résolution d'une situation d'erreur lors de I'importation de format (application technologique pour les usinages
de Setup et/ou Ponctuels)

e Résolution de situations d'erreur lors de l'importation a partir du format PZA (cas de : rainure interprétée
comme usinage de fraise)

Version 2.2.12 (06 décembre 2018)
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Nouveautés :
e Adjonction de messages en Turc
e Logiciel applicatif TpalLangs : ajout de manuels de langues (frangais, espagnol, russe)

Corrections :
e Résolution de situations d'erreur lors de la sélection de lignes en Texte ASCII
e Résolution de situation d'erreur ans l'affichage graphique de l'usinage appliqué a Surface

Version 2.2.11 (16 novembre 2018)

Corrections :

e Résolution de la situation d'erreur dans la fonctionnalité Imbrication panneaux (remise a zéro des séquences
d'exécution)

e Résolution de situations d'erreur lors de l'importation a partir du format PZA (cas de : rainure interprétée
comme usinage de fraise)

e Résolution de la situation d'erreur dans la fenétre de Fichier Enregistrement (filtre de caractéres non valides)

e Résolution de la situation d'erreur lors de I'application Outil de miroir aux usinages du groupe Usinages spéciaux
(rectangle, polygone, ...)

Version 2.2.10 (31 octobre 2018)

Corrections :

e Résolution de situations d'erreur dans la fonctionnalité Imbrication de panneaux (assignation de variables r,
application du bord intere aux placements, signalisation du chemin d'accés de longueur >100 caracteres,
élimination d'usinages sur la base des placements géométriques)

e Résolution de situations d'erreur dans l'importation a partir du format PZA (cas de rainure de lamage réalisée
avec profil, dimensionnement des traits en entrée/sortie du profil pendant I'exécution du fagonnage de la
piéce)

¢ La fonctionnalité de l'impression graphique a été améliorée (les dimensions de l'image sont réduites a la zone
utile de représentation)

Version 2.2.9 (28 septembre 2018)

Corrections :
e Résolution de situation d'erreur en imprimant les étiquettes dans la fonctionnalité d'Imbrication de panneaux
(cas de : impression avec étirement de l'image)

Version 2.2.8 (19 septembre 2018)

Corrections :

e Résolution de situation d'erreur dans la fenétre de l'aide de programmation paramétrique (des entrées dans la
liste "pr\.." ont été signalées de maniére incorrecte)

e Résolution de situation de représentation graphique incorrecte (cas de : usinages dans des surfaces fermées)

e Résolution de la situation d'erreur lors de limportation de format DXF (cas de : importation incorrecte du cercle
comme point)

Version 2.2.7 (27 juin 2018)

Nouveautés :

¢ Gestion de la regle dans la représentation graphique avec Vue box

e Extension de l'utilisation du code SSIDE (développement aussi dans le type de sous-programme)

¢ Adjonction dans la programmation paramétrique (formatage dans la variable chaine)

¢ Adjonction de la gestion de I'assignation avec des caractéres généralement Unicode dans la fonctionnalité
Imbrication de panneaux (liste de matériaux, assignation dans le projet d’imbrication et dans les étiquettes)

Corrections :
e Résolution d’une situation d’erreur qui déterminait la désactivation des sections personnalisées (introduite avec
la version 2.2.3)
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e Résolution de la situation d'erreur dans la solution d’Imbrication panneaux (cas de génération de panneaux
égales)

e Résolution d'une situation d'erreur lors de la lecture du fichier des messages personnalisés, si leur format est
fractionné (un fichier par langue)

Version 2.2.3 (22 mars 2018)

Nouveautés :

e Gestion de la regle dans la représentation graphique 2D

¢ Ajout dans le menu de dessin (Rectangle avec centre et sommet, Rectangle incling, Etoile)
¢ Ajout de l'usinage dans le groupe « Polygones » (étoile)

¢ Usinage ajouté dans le groupe « Usinages spéciaux - fraises » (étoile)

¢ Module d'exportation vers le format DXF ajouté (module a configurer : TpaSpa.DxfCad.v2.dll)

Corrections :

e Résolution d'une situation d'erreur dans l'affichage graphique des encombrements verticaux/horizontaux
(affichage lent di a un critére incorrect de fragmentation et linéarisation des éléments courbes)

e Résolution de la situation d'erreur dans l'affichage graphique des encombrements verticaux (cas d'affichage de
triangulations impropres)

e Résolution de situations d'erreur lors de l'appel de modules d'exportation (aprés une exportation on ne pouvait
pas ouvrir la configuration du module lui-méme)

Version 2.2.2 (30 janvier 2018)

Nouveautés :

¢ Commandes de Transformées d'ensemble de la piece (menu Appliquer : Tourner, Miroir, Renverser)

e Commandes d'Outils généraux (menu Outils : Centrer et Aligner a la face)

¢ Adjonction dans Imbrication de programmes (il est possible d'exclure les usinages extérieurs aux
positionnements)

¢ Adjonctions en programmation paramétrique (fonctions : "sign[nn]", "geo[angm;..]")

e Usinage ajouté dans le groupe « Spéciaux fraise » (fonction trigonométrique)

¢ Usinages additionnels dans le groupe « Spéciaux fraise » (attribution de technologie externe)

e Changement dans l'application de réglage de Personnalisation Afficher toujours le point de départ en traits de
profil

Corrections :

e Résolution de la situation d'erreur lors de limportation de format DXF (attribution des dimensions de la piéce a
partir de I'ellipse individuelle)

e Résolution de situations d'erreur lors de l'importation de format ISO (attribution des dimensions de la piece)

e Résolution de situation d'erreur lors de l'attribution des Séquences (la sélection de la sélection graphique était
inactive en cas d'affichage des usinages que I'on ne peut pas séquencer)

e Résolution de situations d'erreur lors de l'affichage graphique des encombrements verticaux (cas de rognage de
la face avec outil orienté parallélement a la face)

e Résolution des situations d'erreur lors de la rotation graphique de la piéce

e Résolution de la situation d'erreur lors de I'application TpalLangs.exe (cas de reconnaissance de la langue du
systéme)

Version 2.2.1 (19 décembre 2017)

Corrections :
e Résolution de situations d'erreur lors de l'importation de format ISO (importation non exécutée)

Version 2.2.0 (04 décembre 2017)

Nouveautés :

e Réorganisation de la distribution des fichiers localisés (messages des logiciels d'application, aide de contextes
et documents)

e Réorganisation des messages de base de données des usinages dans le fichier DLL

¢ Adjonction d'une fonctionnalité dans la Fenétre de signalisation (elle affiche les codes de la suite qui se
trouvent dans la clé)
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¢ Adjonction de la commande Nouveau du modéle (création d'un programma a partir d'un modeéle)

¢ Adjonction du menu des commandes aux entrées des Dernier programmes ouverts

¢ Adjonction dans Imbrication de programmes (il est possible de ne pas générer les profils de coupe, champs
nouveaux dans l'assignation des étiquettes)

¢ Adjonction dans la configuration : niveau de change des réglages en (Parameétres piéce, Sections
personnalisées)

¢ Adjonctions dans la fonctionnalité Essential (utilisateur avancé, outils pour la construction du profil)

¢ Adjonction de la fonctionnalité de Modélisation a partir de profils programmés dans la face

¢ Adjonction en Personnalisation (Activations de graphique : Désactiver les éléments graphiques additionnels
pour le grand logiciel)

¢ Adjonction dans le menu Afficher (menu ajouté a la commande Encombrements de la graphique 3D)

¢ Adjonction dans les Outils généraux (l'interaction graphique reproduit aussi les usinages concernés par la
transformée)

¢ Adjonction dans l'outil général Tourner (rotation de I'encombrement minimal)

¢ Nouvelles unités dans la configuration de l'importation en provenance de DXF (Sous-programmes et Couches,
Sous-programmes et Blocs)

¢ Usinages additionnels dans le groupe « Spéciaux fraise » (différentes typologies de volets)

e Usinages additionnels d'application Rectangle (option de solution de raccord ou chanfrein)

¢ Adjonction du logiciel d'application TpalLangs.exe pour la gestion des fichiers de messages personnalisés

Corrections :
e Résolution de problémes dans l'outil avancé Imbrication de profils (reconnaissance de profil interne dans un
groupement de chemins)

2.4 Versions de 2.0.0 (08 avril 2016) a 2.1.18 (26
septembre 2018)

Version 2.1.18 (26 septembre 2018)

Nouveautés :
¢ Modifications des situations anormales résultant des mises a jour du systéme d'exploitation Windows 10
¢ Ajout spécifique d'import a partir du format PZA (renversement de la piéce ; ajout divers)

Corrections :

e Situations d’erreur résolues dans la fonction Imbrication de programmes (génération de profils de coupe avec
passes multiples ; cas d’erreur résultant d’'une explosion de codes complexes)

e Situations d'erreur résolues lors de limportation de format DXF (importation de portion d'ellipse)

e Probléemes mineurs résolus

Version 2.1.11 (29 novembre 2017)

Nouveautés :
¢ Changements de la maniére d'associer les types de programme a l'application TpaCAD (cas des versions mises
a jour du SE Windows 10)

Corrections :

e Résolution de situations de navigation incorrecte dans la table de la technologie (cas de : ligne et/ou machine
avec plusieurs groupes)

e Résolution de la situation d'erreur lors de 'importation de format DXF (lI'ouverture du fichier exigeait un accés
exclusif)

Version 2.1.10 (27 octobre 2017)

Nouveautés :

¢ Adjonctions de spécifications de limportation a partir du format DXF (rotation de la piéce avec échange des
axes xy, adjonctions de préfixes remarquables "&..")

¢ Adjonctions spécifiques de l'importation a partir du format ISO (paramétres : Code G de dimensions, Cadran de
la machine)

Corrections :
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e Résolution de la situation d'erreur lors de limportation du format DXF (cas d'assignation de cote Z pour
polyligne associée a Macro & Couches)

Version 2.1.9 (13 octobre 2017)
Nouveautés :

¢ Adjonction spécifique de Iimportation
¢ Adjonction spécifique de l'importation

Q-

partir de du format DXF (réglage général : Importer panneau vide)
partir du format ISO (linéarisation de petits arcs)

Q-

Corrections :

e Résolution de situations d'erreur dans I'application des outils généraux Convertir unité de mesure de la piece

e Résolution de situations d'erreur dans I'application de l'activation graphique Adapter I'encombrement des profils
a la longueur des traits

e Résolution d'un probléeme dans la commande de dessin Ellipse (3 points) (application erronée du snap sur les
axes X/Y)

e Résolution d'une erreur dans la solution de I'Imbrication de programmes (cas de : duplication des panneaux,
solution de plusieurs groupes de solution, assignation technologique des profils de coupe)

e Résolution des situations d'erreur dans la fonctionnalité Essential (emploi de : Technologies globales)

e Résolution d'un probléeme de reconnaissance du format de fichier ISO (cas de : ficher « TCN » en format
Unicode)

Version 2.1.8 (18 septembre 2017)

Nouveautés :
¢ Adjonction spécifique de Iimportation a partir de DXF (réglage général : Ne pas repositionner les entités)

Corrections :

e Résolution de situations d’erreur dans l'attribution des plaques de I'Imbrications de programmes (cas de choix
de la meilleure solution, cas d'avertissement grave qui maintenant ne verrouille plus ; évaluations des
encombrements des usinages appliqués)

e Résolution de probléeme dans l'usinage STOOL : STMULTI (changeait les réglages de début en solution de profils
successifs)

e Résolution de problémes dans l'outil avancé Imbrication de profils (cas d’utilisation en face-piéce)

e Résolution du probléme en solution de programmation paramétrique (cas d’utilisation mixte des caractéres du
séparateur décimal)

Version 2.1.7 (7 juillet 2017)

Nouveautés :

e Usinage additionnel dans le groupe de « Setup » (SETUP ISO 5x)

e Usinage additionnel dans le groupe « Sous-programmes » (SOUS-PROGRAMME ISO)

e Usinage additionnel dans le groupe « OQutils » (Avancements en Z + Attaches)

¢ Adjonctions dans les usinages d'application Cavité (assignation de la position du centre)

Corrections :

e Résolution de situations d'erreur en attribution des panneaux de solution d'Imbrication de programmes (cas
d'erreurs résultant de la rotation d'usinages complexes et Correction outil)

e Résolution d'un probléme dans l'outil général Répétitions avec développement circulaire (il appliquait toujours la
rotation des répétitions)

e Résolution d'un probleéeme dans l'outil de profil Couper éléments individuels d'un profil (cas sans exécution)

e Résolution d'un probléme dans l'outil de construction Dupliquer le profil (cas d'exception avec la demande de
duplication des usinages)

Version 2.1.6 (23 juin 2017)

Corrections :

e Résolution de situations de non-rétablissement de la couche du logiciel d'application

e Résolution d'une association erronée de typologie outil en Tableau de technologie (cas de typologie d'usinages
a lame)
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Version 2.1.5 (15 juin 2017)

Nouveautés :
¢ Adjonctions dans la gestion de face-piéce (bloc, importation)
¢ Adjonctions dans la fonctionnalité Imbrication de programmes (gestion étiquettes)

Corrections :

e Résolution de situations d'erreur dans la correspondance avec des usinages (cas de face-piéce)

e Résolution de situations d'erreur dans l'assignation de la structure des étiquettes dans la fonctionnalité
Imbrication de programmes (activation de boutons, ...)

e Résolution de situations d'erreur dans l'importation a partir du format PZA (cas de développement de passes
multiples de fraisages et/ou usinages a lame ; valeur maximale de Mandrin et Outil portée de 1000 a 10000).

Version 2.1.3 (27 avril 2017)

Corrections :

e Résolution de situations dans l'ouverture de fenétres secondaires (cas d'ouverture dans I'écran secondaire)

e Résolution de situations d'erreur dans l'ouverture de fenétre Fichier Ouvrir (cas d'échec de solution avec
chemin d'accés assigné sur la chaine de plus de 180 caracteéres)

e Résolution de probléme dans l'usinage STOOL : Avancement en Z (cas de configuration du nombre de pas et
de la position finale de Z : possible génération d'une erreur impropre)

e Résolution de situation dans la fenétre de configuration de l'importateur de format DXF (assignations dans la
fenétre)

Version 2.1.2 (04 avril 2017)

Corrections :
e Résolution du probléme dans la fonctionnalité Imbrication (gestion du prototype)

Version 2.1.1 (20 mars 2017)

Nouveautés :

¢ Adjonctions en programmation paramétrique (fonctions : "geo[beta;..]", "geo[alfa;..]")
e OQutils additionnels d'Imbrication de profils

¢ Adjonction en assignation de géométries orientées (interpolation 4 ou 5 axes)

¢ Adjonctions dans l'outil général Tourner

e Adjonction dans le menu graphique (commande Modification)

e Adjonction dans l'outil « Appliquer attaches au profil » (option attache/interruptions)
e Mises a jour des manuels et traduction de messages

Corrections :

e Résolution d'un probléeme dans la fenétre d'enregistrement de programmes (filtres de disques locaux, dossiers
réseau, cloud)

e Résolution du probléme dans I'outil général Tourner (cas de rotation qui ne correspond pas a l'interaction
graphique)

e Résolution du probléme dans l'outil générale Miroir vertical (cas d'arc ol la coordonnée Y du centre est
assignée)

e Résolution de problémes dans l'outil Détacher chaque trait du profil (erreur dans l'ordre d'insertion et
représentation graphique)

e Résolution du probléeme dans l'outil Déplacer setup en profil fermé (cas de profil assigné avec : setup + arc
A01)

e Résolution du probléme en Correction outil (cas d'échange c6té de correction appliqué a un cercle

e Résolution du probléme dans un outil avancé Créer une surface a partir de géométrie (cas de cercle)

e Résolution de problémes dans la fonctionnalité Imbrication (gestion pas-a-pas)

e Résolution de probléemes de graphique (effets de lumiére dans l'affichage tridimensionnel)

Version 2.1.0 (02 décembre 2016)

Nouveautés :
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¢ Adjonction de la fonctionnalité Imbrication de programmes

e Outil général Répétitions sur un profil ajouté

¢ Gestion de Technologies globales ajoutée (réglage en Personnaliser TpaCAD)

¢ Gestion de Importation de format externe (réglage en Personnaliser TpaCAD : Activations totales de logiciel,
Valider les profils)

e Fonctionnalité de dessin ajoutée (longueur du trait pour Ligne insérée en continuité de tangence)

¢ Adjonction en Personnalisation (Activations de graphique : Adapter I'encombrement des profils a la longueur
des traits)

¢ Adjonction en assignation de géométries orientées (traits en entrée et sortie : possibilité d'exclure le Suivi de
tangente)

¢ Adjonction en assignation de géométries orientées (interpolation 4 ou 5 axes)

e Option ajoutée en configuration de l'importation du DXF (possibilité de fragmenter une polyligne en traits
individuels)

e Spécification de limportation du DXF ajoutée (possibilité d'associer n'importe quel chemin d'accés a la
fonctionnalité Usinages et Couches, Macros et Couches)

e Section en configuration de l'importation du DXF ajoutée (Usinages logiques & Blocs)

e Adjonction dans la fonction DEMO (il est possible de changer des parties de configurations accessibles au
niveau de l'utilisateur)

Corrections :

e Résolution du probléme de ralentissements dans la graphique du programme

e Résolution du probléme dans I'exécution en mode interactif de Snap sur face (dans les cas ou TpaCAD
s'interrompt)

e Résolution du probléme dans la commande du dessin Arc avec le Rayon (l'insertion du rayon directement dans
le menu avait échoué)

e Résolution du probléme dans Il'outil programmable STZLINE (chaque trait du profil était assigné comme profil
individuel)

Version 1.4.14 (6 octobre 2016)

Nouveautés :
e Mises a jour des manuels et traduction de messages

Corrections :

e Résolution du probléme dans l'outil Inversion du profil (cas de profil assigné avec un seul trait pouvait perdre la
variation de profondeur)

e Résolution du probléme concernant la gestion des situations d'avertissement dans la programmation de champ
en section personnalisée

e Résolution du probléme dans l'outil Appliquer attaches au profil (cas de profil ou les premiers traits sont petits,
il ne pouvait appliquer aucune attache)

e Résolution des problémes dans les commandes du groupe Rechercher/Remplacer (cas de remplacement non
réussi ou le programme posséde beaucoup de lignes)

e Résolution du probléme dans le vidage des zones (cas de profils trés fragmentés et génération de zones
fermées impropres)

e Résolution du probléme concernant le fonctionnement avec certaines langues (par ex. Turc) (cas de
démarrage non réussi de |'Optimisation personnalisée)

e Résolution du probléme dans I'exécution de l'importation du format (cas de l'importation de caractéres non
ANSI)

Version 2.0.0 (08 avril 2016)

Nouveautés :

¢ Adjonction en configuration : activation de « Surfaces » (Paramétres piece, Géométrie piece).

« Elément supplémentaire en configuration : « Appliquer des transformées & la géométrie orientée » (Paramétres
piece, Général).

« Elément supplémentaire en configuration : « Coupe avec des arétes vives » (Paramétres piéce, Général).

e Elément supplémentaire en configuration : « Composante technologique d'installation » (Environnement,
Composants).

e Elément supplémentaire en configuration : « Convertir les vitesses en [m/min] ou [po/s] » (Ouvrir et
enregistrer, Assigner en matrice-piéce et Exportations).

e Fonctionnalité ajoutée : « Technologie de l'outillage »

¢ Adjonction en fonctionnalité : « Variables globales » (commandes de menu)
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e Adjonction dans le menu de Fichier (Optimiser un fichier de programmes)

e Adjonction dans le menu de dessin (Arc pour le rayon, Cercle (2 points), Cercle (3 points), Ellipse (3 points),
Hélix, Spirale)

e Adjonction en outil de construction « Appliquer attaches au profil » (distance entre attaches)

¢ Adjonction en outil « Réduction de profils » (minimisation linéaire, etc.)

¢ Outil de profil « Détacher chaque trait du profil » ajouté

e Outil de construction « Diviser vecteurs intersécants » ajouté

¢ Modifié menu local du controle graphique (groupe Sélectionner, commandes : Couper, Copier, Coller)

e En palette des commandes de I'entrée données usinage (entrée : « Appliquer aux usinages de la face (si
automatique) »)

e Ajouté un usinage dans le groupe « Arcs uniques » (A27 : (tgin, R, A, CW))

¢ Usinages ajoutés dans le groupe « Polygones » (A48 : Hélice ; A49 : Spirale)

¢ Usinages ajoutés dans le groupe « Usinages spéciaux - fraises » (HELIC : Hélice ; TWIST : Spirale)

¢ Usinages dans le groupe « Usinages spéciaux - fraises » : fraisages de réduction progressive de rectangle,
polygone, ovale, ellipse, cercle, cavité, profil générique

¢ Usinages dans le groupe « Outils » : fraisages de réduction progressive et fagconnée de chemin générique

e Usinages dans le groupe « Outils » : Valider le profil

¢ Adjonctions en programmation paramétrique (fonctions : "geo[sub;..]", "geo[param;..]", "geo[lparam;..]")

e Fonctionnalité ajoutée d'Impression dans le logiciel d'application TpaWorks

¢ Ajoutée l'option en configuration de limportation de DXF (TpaSpa.DxfCad.v2.dll) : possibilité d’appliquer un
facteur de multiplication aux assignations de parametres extrapolés depuis Couches ou Blocs

Versions de 1.4.0 (10 avril 2015) a 1.4.9 (30 mars 2016)
Version 1.4.9 (30 mars 2016)

Nouveautés :

¢ Adjonction dans limportation du format ISO (TpaSpa.IsoToTpa.v2.dll) : on a étendu les caractéres de débout
pour reconnaitre le format valide

¢ Changement dans l'application de la technologie par défaut, dans l'importation du format externe (DXF, ISO,
...) : l'assignation ne change pas la valeur de la propriété Construit (champ B)

Corrections :

e Résolution de problémes concernant la représentation graphique des profils orientés

e Résolution de problémes concernant la représentation graphique de coniques (fragmentation excessive dans la
représentation de I'encombrement vertical)

e Résolution des problémes concernant l'application graphique du rognage

e Résolution du probléme concernant l'exécution de la commande Regrouper (des situations de sélections
incorrectes pouvaient surgir)

e Résolution du probléme concernant l'exécution de la commande Coller sélectionnée dans le menu du contréle
graphique (le texte ASCII n'était jamais mis a jour)

e Résolution du probléme dans la fenétre d'ouverture du programme (en cas d'importation en provenance du
format externe, la partie concernant la personnalisation n'était plus visible)

Version 1.4.8 (26 janvier 2016)

Nouveautés :
¢ Option supplémentaire en configuration de l'importation de DXF (TpaSpa.DxfCad.v2.dll) : possibilité de forcer le
sens de rotation des profils fermés

Corrections :

e Résolution de problemes d'affichage dans le cas de fonctionnement dans le systéme d'exploitation avec la
langue orientale d'interface (voir : Menu, qualité des polices).

e Résolution de probléemes dans le développement de textes orientés (dimension et placement relatif des
caracteéres)

Version 1.4.7 (14 décembre 2015)
Corrections :

e Résolution de probléme dans l'outil de profil Etendre (cas d'allongement du trait jusqu'a la droite horizontale, il
assignait la coordonnée x)
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Résolution de probleme dans I'outil de profil Assigner technologie (le paramétre Suivi de tangente n'était pas
maintenu)

Résolution de probléeme dans la fenétre de Fichier -> Ouvrir (dans la navigation entre les dossiers)
Résolution de probléeme en Configuration (cas de changement de configuration en Sections personnalisées)
Résolution de probleéemes dans la programmation paramétrique (opérateur mathématique "?" et fonction
"geo[sub;..1")

Résolution du probléeme de démarrage avec la langue du systéme configuré (cas de : Espagnol)

Version 1.4.6 (19 octobre 2015)

Nouveautés :

Fonctionnalité additionnelle au code d'usinage « STOOL : Fragmentation et linéarisation » (possibilité de
fragmenter aussi les traits linéaires et de ne linéariser pas les arcs)

Corrections :

Résolution de probléemes concernant la représentation graphique des profils orientés

Version 1.4.4 (15 octobre 2015)

Nouveautés :

Adjonction dans la fonctionnalité DEMO (commande pour choisir le niveau de fonctionnement : Essential, Base,
Professional)

Sélection de la couleur a appliquer au Style du logiciel applicatif

Adjonction dans les outils Mettre & I'échelle et Etirer (acquisition interactive du facteur d'échelle)
Adjonctions dans les Outils Généraux (acquisition interactive automatique sur les sommets du rectangle
d'encombrement)

Adjonctions en menu Afficher (groupe Info : profil fermé, setups multiples, traits d'entrée/sortie)

Elément supplémentaire en Personnalisation (Ajouter les sélections)

Elément supplémentaire en Personnalisation (Récupérer les Signets)

Adjonctions en Personnalisation (longueur outil pour graphique setup d'encombrement nul)

Changement du menu local du controle graphique (commandes supplémentaires pour les profils, création des
groupes Zoom et Navigation)

Commande supplémentaire « Regrouper » (menu Editer, groupe Modification) : les sélections dans la liste
deviennent consécutives

Commande supplémentaire « If... Elself... Else... EndIf » (menu Editer, groupe Blocs)

Elément supplémentaire dans l'insertion du Bloc logique (menu Editer, groupe Blocs) : application du bloc a un
groupe de sélections

Adjonction en assignation de face courbe (sélections de démarrage/arrét en tangence)

Corrections :

Résolution de problémes en solution de programmation paramétrique (fonctions : geo[pxf/ pyf/ pzf;..],
geo[lparam;..])

Résolution d'un probléme dans la gestion des Séquences : la sélection en aire graphique était erronée
Résolution d'un probléme dans la commande Annuler (Undo), exécutée apres l'insertion de Bloc logique
Résolution d'un probléme dans I'exécution de commandes en Remplacement, rappelées an Vue générale (les
remplacements n'étaient appliqués que dans la face-piece)

Version 1.4.2 (13 juillet 2015)

Nouveautés :

Elément additionnel dans l'outil Développer Texte (Angle d'inclinaison)

Elément ajouté dans les codes de développement du Texte (Angle d'inclinaison)

Elément ajouté dans le développement de courbes Cardinales fermées (le développement évalue les tangentes
sur le point de début/fin, d'une maniére a permettre de maintenir le méme développement, lorsque le point de
début/fin change)

Elément du module d'importation du fichier DXF ajouté (TpaSpa.DxfCad.v2.dll)

Corrections :

Résolution du probléeme dans le développement des libellés : révision des limites de conversion du sommet en
arc (cas de profil avec trop d'arétes).
Résolution du probléme dans la Configuration de Géométrie de la piéce (sélection en liste d'origine de face)
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e Résolution du probléeme dans la fenétre de Fichier -> Ouvrir : avec sélection multiple (cas d'importateur de
format) on n'arrivait pas a confirmer la sélection d'un fichier
e Résolution du probléme dans l'application de la commande graphique Zoom extensions (il ne marchait plus)

Version 1.4.1 (5 mai 2015)

Nouveautés :

e Elément supplémentaire en configuration : « Epsilon utilisé dans les comparaisons logiques »

¢ Adjonction en personnalisation : personnalisation graphique pour profils géométriques, de vidage, de construit

e Résolution dans la gestion des Séquences : le déplacement de lignes par moyen du mode Drag&Drop
(Glisser&Déplacer) applique la sélection d'insertion dessus/sous

¢ Adjonction dans la fenétre de configuration de Face Fictive : informations calculées pour la face

Corrections :

e Résolution du probléeme dans la gestion des Séquences : le déplacement de plusieurs lignes au moyen du mode
Drag&Drop (Glisser&Déplacer) inversait I'ordre d'inversion

e Résolution du probléme dans la Réduction de profils (outil et usinage STOOL) : cas de réduction a arc avec une
coordonnée non variée (on pouvait choisir la coordonnée erronée pour la programmation du centre)

e Résolution du probléme dans l'application des commandes Créer face fictive a partir de géométrie, Créer la
modélisation a partir de la géométrie (case de : cercle)

e Résolution des problémes dans la représentation graphique : application du rognage des encombrements

Version 1.4.0 (10 avril 2015)

Nouveautés :

e Adjonction en configuration : activation pour la gestion du format Unicode pour les programmes TCN

e Adjonction en configuration : activation pour la gestion des fichiers XML pour I'enregistrement de la
configuration de I'environnement

¢ Adjonction en configuration : affichage de chemins d'accés et fichier signifiant.

¢ Adjonction en configuration : activation « Compléter les usinages lus par un logiciel extérieur »

¢ Adjonction en confirmation : assignation de la dimension pour les champs des Sections personnalisées

¢ Adjonction en configuration : changement de profils pour Coupe avec des arétes vives

e Extension de la fonctionnalité « Autonome »

e Extension des langues gérées dans le fonctionnement de base

 Eléments additionnels dans la gestion du fichier prototype (cas de différentiation selon la typologie de la
piéce ; gestion de niveaux d'acces et typologie)

« Eléments additionnels de reconnaissance d'instance primaire ou secondaire en cas d'instances multiples de
TpaCAD

« Eléments additionnels de récupération automatiques en lecture de fichier TCN

« Elément additionnel dans le groupe de commandes d'Editer : commande Rétablir

« Elément additionnel dans I'Outil d'ensemble « Valider les profils »

e Option « Réduire la recherche des correspondances » ajoutée dans I'Outil d'ensemble « Connexion profils »

e Gestion de correspondances, aussi pour le Nom de l'usinage, ajoutée dans les groupes de
Rechercher/Remplacer

e Elément ajouté en Translation (positionnement du rectangle d'encombrement)

« Eléments additionnels dans l'outil Développer Texte (modalité d'espacement et de distribution ; distribution en
conique ; RigthTolLeft)

« Eléments additionnels dans les codes de développement de Texte (modalité d'espacement et de distribution ;
distribution en élément géométrique ; RightToleft ; récupération de technologie d'usinage extérieur)

 Elément additionnel dans l'outil « Créer polices a partir de géométrie » I'assignation de position pour le
positionnement suivant

« Elément additionnel dans l'outil Entrée/Sortie profil (typologie : Approche)

« Elément en Entrée/Sortie profil de Setup (typologie : Approche, Eloignement, Couverture)

e Fonctionnalité supplémentaire aux usinages de typologie STOOL (possibilité de récupération de la technologie
d'usinage extérieur)

e Fonctionnalité supplémentaire aux usinages de typologie STOOL (possibilité de récupération du niveau d'appel
précédent)

e Fonctionnalité additionnelle au code d'usinage « STOOL : Avancements en Z » (sélection de l'axe de
développement)

¢ Usinages supplémentaires dans le groupe STOOL : « STMULTI : Répétition du profil », « STFILLET : Raccorder
profil », « STCHAMFER : Chanfreiner profil »
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¢ Usinage ajouté « NOP : Opération nulle »

« Eléments additionnels dans la gestion des usinages de Setup, pour des géométries spéciaux (faces courbes ou
surfaces)

« Elément additionnel dans l'usinage « A32 : Double arc » (raccord intermédiaire)

e Fonctionnalités additionnelles en programmation paramétrique (fonctions geo[param;..], geo[lparam;..])

« Eléments additionnels dans la fonctionnalité de positionnement interactif (snap sur les sommets de face)

¢ Habilitations et options d'affichage des encombrements ajoutées en Affichage des profils.

e Option « Afficher toutes les faces fictives » ajoutée dans le menu d'Affichage

¢ Adjonction dans la barre d'état du logiciel d'application (Appliquer a une copie des usinages)

¢ Adjonction dans les configurations de Personnalisation : possibilité de confirmer l'insertion de I'usinage aussi en
présence d'une erreur

« Elément supplémentaire dans l'utilisation de propriété d'usinage (« Supprimer l'usinage aprés avoir terminé le
développement » ; propagation de valeur nulle)

Corrections :
e Bloquée interprétation de glissement programme en TpaCAD (ouverture par drag-drop (glisser-déposer))
lorsqu'une commande est en exécution

Versions de 1.3.0 (10 février 2014) a 1.3.11 (31 mars
2015)

Version 1.3.11 (31 mars 2015)

Corrections :

e Résolution d'un probléme concernant la fenétre de démarrage de TpaCAD (cas de TpaCAD qui reste en
deuxieme plan)

e Résolution d'un probléme en assignation technologique appliquée pendant limportation de format (les propriétés
n'étaient pas assignées)

e Résolution d'un probléeme en configuration (cas de configuration de Section personnalisée, déplacement dans la
liste des entrées d'une section)

e Résolution d'un probléme en résolution d'appels induits (cas de non-solution)

e Résolution d'un probléeme dans la résolution de faces courbes (cas de rayon de courbure de la face assignée
sur l'axe Y)

Version 1.3.10 (27 février 2015)

Corrections :

e Résolution d'un probléme concernant la fenétre de démarrage de TpaCAD (cas d'erreurs de mémoire en cas de
démarrages multiples et rapprochés)

e Résolution d'un probleéeme en application de I'Outil Répétition (cas de nombre de répétitions dépassant 32767)

e Résolution d'un probléme en lecture de programme (cas de paramétres d'usinage de typologie chaine, ou la
configuration contient de sous-chaines "WC", "WB" : ils pouvaient porter a interpréter directement des
propriétés, comme commentaire et construit)

e Résolution d'un probléeme dans la représentation graphique d'arcs programmés en faces courbes (cas de rayon
de courbure de la face inférieure au rayon de l'arc. On pouvait afficher I'arc avec une linéarisation excessive)

Version 1.3.9 (27 janvier 2015)

Nouveautés :

e Changements dans l'application du snap sur les sommets de face (la position de la souris est attirée sur les
cOtés de la face, avec la possibilité de bloquer un des deux axes coordonnés)

¢ Option supplémentaire en configuration de l'importation de DXF (possibilité d'exclure tous les blocs)

Corrections :

e Changements a propos de l'application de correction outil (réduction profil en correction de coniques)

e Résolution de la situation de détermination erronée du sens de rotation en arc 3D

e Résolution des problémes dans l'importation du format DXF (nombre max. d'éléments d'un profil, exclusion de
blocs non assignés)
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Version 1.3.8 (04 décembre 2014)

Nouveautés :
¢ Modification dans la représentation graphique d'usinage non valide (cas de ponctuel ou setup avec code
opérationnel non valide) : il n'applique pas les informations technologiques lues par l'usinage

Corrections :

e Résolutions des problémes dans les commandes du groupe Rechercher/Remplacer (cas de remplacement de
code non valide)

e Résolutions des problémes dans la gestion de I'outil Appliquer avancement Z (cas : l'arc #xy faisait une
translation erronée du centre)

Version 1.3.7 (11 novembre 2014)

Corrections :

e Résolution du probléme pendant I'importation d'un programme par moyen de l'application de technologie (case
d'élaboration erronée de textes qui contiennent des codes complexes)

e Résolution de problémes d'activation de la fenétre de Configuration (application du niveau Maintenance, malgré
l'accés Constructeur)

e Résolution des problémes dans la fenétre de l'outil Développer Texte (la sélection Inverser le trait n'était pas
gérée)

e Résolution des problémes pendant l'application de Outils Généraux (translation, tourner, miroir) (cas de :
profils s'il n'y a pas la programmation du point de début)

e Résolution des problémes dans la solution de Trait de début/fin profil de typologie Arc 3D

e Résolution des problémes de ralentissement anormal en graphique de profil orienté

Version 1.3.6 (09 octobre 2014)

Corrections :
e Résolution du probleme d'affichage des usinages appliqués en face courbe

Version 1.3.5 (18 septembre 2014)

Nouveautés :

e Gestion d'un compte constructeur local ajoutée

¢ Gestion d'actualisations automatiques ajoutée (c'est-a-dire : pour le changement de la base de données des
usinages)

e Changements dans la gestion de fenétre entrée de données de l'usinage actuel (en cas de confirmation
automatique, le contrdle ne passe pas a l'usinage suivant)

« Elément supplémentaire en fonctionnalités interactive de capture de la position (gérées les touches
directionnelles pour le déplacement discret de la souris)

 Eléments additionnels en configuration : divers en fonctionnalité de contrdles technologiques

e Fonctionnalité « hors connexion » ajoutée

Corrections :

e Résolution des problémes en fenétre de Configuration

Version 1.3.4 (27 ao(t 2014)

Corrections :

e Résolution d'un probléeme en gestion de fenétre d'ordre, utilisable de section de configurations personnalisés
Version 1.3.3 (31 juillet 2014)

Nouveautés :

e Activations additionnelles au niveau Assistance/Maintenance (possibilité de modifications de la composition des
Menus et des Palette usinages en Configuration)

 Eléments additionnels en configuration : divers en fonctionnalité de contrdles technologiques
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 Elément additionnel en configuration : niveau d'accés aux Variables Globales

 Eléments additionnels en personnalisation : activations de colonnes auxiliaires de texte ASCII.

 Eléments additionnels en personnalisation : activation de confirmation automatique en acquisition interactive
de l'usinage

 Eléments additionnels en personnalisation : activation de I'enregistrement automatique de programme

 Eléments additionnels en disposition interactive de la fenétre principale de travail

¢ Changements de la reconnaissance et la gestion des langues avec orientation RTL (RightTolLeft — de droite a
gauche)

¢ Addition en gestion des Séquences : fonction de glisser-déposer ajoutée, colonne couleur

Corrections :
e Reconnaissance de dossier ou fichier assigné avec liaison ajoutée (exemple : raccourci dans le Bureau)

Version 1.3.2 (15 mai 2014)

Nouveautés :

¢ Interaction dans la barre d'état (sélection de ligne courante)

e Changements dans l'affichage 3D des setups verticaux

¢ Modifications en affichage des profils en Correction outil (le setup maintenant est porté sur le profil correct)

« Elément additionnel dans le groupe de commandes pour le Positionnement a ligne

 Elément additionnel en groupe de Mesures

 Elément additionnel en groupe de Personnaliser les vues (affichage de lI'encombrement des profils)

o Eléments ajoutés en Barre des boutons en Zone d'assignation usinages (commande : « Réinitialiser I'usinage »)

« Elément additionnel en Liste des usinages favoris (raccourci)

e Fonctionnalité de Zone de texte ASCII (modification de propriété de cellule d'en-téte colonne, colonne de
couleur)

Corrections :
e Correspondance erronée de commandes en menu de Graphique (on avait échangé les commandes Zoom avant
et Zoom arriére)

Version 1.3.1 (2 avril 2014)

Nouveautés :

¢ Addition en configuration : sélection pour l'interprétation des signalisations en gestion des Sections
personnalisées de programme

¢ Changement en gestion des signalisation diagnostiques, en cas de zone d'affichage minimisée

Corrections :
e Résolution des problémes reliés a I'utilisation d'un DPI non standard
e Résolution d'un probléeme en démarrage de la configuration de I'exportateur au format DXF

Version 1.3.0 (10 février 2014)

Nouveautés :

e Fonctionnalité « Essential » ajoutée (reconnaissance de la clé matérielle USB)

¢ Gestion de double configuration ajoutée (« Environnement "Dessin" », « Environnement "Machine" »)

e Fonction « autonome » ajoutée

¢ Addition en configuration : sélection pour application d'« Appels induits programmés »

¢ Addition en configuration : sélection pour « Affectation automatique des variables <r> »

¢ Addition en configuration : sélection pour programmation paramétrique de propriété « V » d'usinage

¢ Addition en configuration : sélection pour la modification directe en texte ASCII de la propriété « B » de
l'usinage

e Addition en configuration : activation pour la gestion des « Variables globales » et commande d'assignation de
la liste pertinente

¢ Addition en configuration : divers éléments en assignation de face-piece

e Addition en configuration : activation de « Faces courbes »

¢ Addition en configuration de I'Assignation de matrice piéce et des modules de Conversion de format en écriture
(fragmentation des arcs assignés en faces courbes)

 Eléments additionnels en configuration des modules de Conversion de format en lecture (Importation comme
sous-programme).
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2.7

Possibilité de désactiver toutes les faces réelles ajoutée

Addition en configuration : gestion de la palette des usinages dans un seule groupe

Addition en gestion du fichier prototype (cas de différentiation en fonction de la typologie de la piéce ; gestion
des niveaux d'accés et typologie)

Modifications dans la personnalisation des usinages technologiques par défaut : maintenant l'assignation est
possible méme pour les faces réelles non gérées

Commandes de Transformées en fenétre d'assignation de Géométrie variable ajoutées (face fictive ou
automatique)

Typologies géométriques en section de Modélisation ajoutées (arc et ligne avec solution de continuité en
tangence ; raccord sur les sommets du rectangle ; ovale)

Extension en propagation automatique de variables "r" (effectue la propagation méme de variables utilisées
avec nom symbolique)

Extension en application d'« Appels induits programmés » (application en chaque face, reconnaissance de la
configuration de faces activés ou exclues, programmation du point d'application)

Addition dans les commandes Rechercher/Remplacer (bouton pour « assigner » automatiquement l'usinage
actuel ; commande pour créer une liste des correspondances trouvées)

Addition dans la commande « Créer police a partir de géométrie » (gestion d'assignation multiple de caractéres)
Eléments supplémentaires en fenétres des Outils généraux (gestion des menus d'aide de programmation
paramétrique)

Groupe Info ajouté en menu Visualiser

Eléments supplémentaires de fenétre entrée de données de I'usinage actuel (restauration des sélections en
palette des commandes ; stockage de I'état d'ouverture des noeuds)

Modifications en fenétre des « Usinages client » (il est possible d'assigner des nouveaux boutons en palette
des usinages)

Eléments supplémentaires en gestion du bloc des sections de programme (il est possible de masquer les
sections bloquées)

Programmation paramétrique, fonctionnalités supplémentaires

Changements en base de données des usinages : assignée la dimension des parametres des usinages
complexes

Modifications en base de données des usinages (usinage SSIDE [2021] : parametres supplémentaires pour
assigner le point d'application)

Changements en base de données des usinages (usinage NSIDE [2020] : paramétres supplémentaires pour
assigner une face courbe)

Changements en base de données des usinages (usinage COTATION [1112] : parameétres supplémentaires pour
assigner hauteur de police et numéro des décimaux dans les inscriptions ; modalité interactive de données ;
modifiée la police d'écriture)

Changements en base de données des usinages (usinage WARNING [2019] : paramétre additionnel pour passer
a état d'erreur en cas de modalité d'exécution)

Option de gestion des « Variables globales » dans le menu d'Aide de la programmation paramétrique

Nouvel élément en configuration de l'importation de DXF (unité de mesure d'importation)

Corrections :

Solutions de cas de solution de modélisation (cas de plans coincidents)

Résolution de cas de gestion des raccourcis clavier pour commandes d'édition (couper, copier, coller)
Résolution de probléeme de personnalisation des usinages dans la barre d'état

Résolution de problémes secondaires en représentation graphique (encombrement profils)

Résolution des problémes en exécution de « Change de machine » (restauration disposition et style)
Résolution de problemes dans le logiciel d'application TpaWorks (dans l'exécution de la commande « Vérifier
l'usinage » ; création/suppression d'un nceud ; gestion de Change de machine)

Résolution d'un probléme en application TpaWorks (en exécution de la commande « Vérifier l'usinage »)
Résolution de quelques problémes secondaires

Versions de 1.1.0 (06 décembre 2012) a 1.2.4 (10
octobre 2013)

Version 1.2.4 (10 octobre 2013)

Corrections :
e Résolution de probléme en solution du code d'usinage STZLINE (Linéarisation en Z) : il résolvait un profil

distinct pour chaque trait du profil original
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Version 1.2.3 (10 septembre 2013)

Nouveautés :

¢ Modifié le module d'exportation vers le format Edicad (modifications au format du texte crée afin de le rendre
lisible par les versions plus anciennes de Edicad)

¢ Addition de l'interprétation de la correction outil au module d'exportation vers le format de Edicad

Corrections :

e Résolu le probleme d'importation de programme en format Edicad (il n'exécutait pas les assignations de code
opérationnel et/ou de paramétres pour le premier usinage utilisé de la banque de données, généralement :
Lamage X)

Version 1.2.2 (22 juillet 2013)

Corrections :
e Représentation graphique incorrecte de l'outil en programmation de setup orienté

Version 1.2.1 (08 juillet 2013)

Nouveautés :

¢ Addition de commande « Trouver et sélectionner » (menu Editer, groupe Modification) : elle exécute des
sélections sélectives d'usinages

¢ Addition de commandes supplémentaires en menu local de Texte ASCII (sélection d'une partie de profile)

e Addition de commande « Zoom avant/arriére »

e Addition de personnalisations concertant l'interaction graphique

¢ Meilleure sélection graphique de l'usinage actuel en vue 3D

¢ Addition en configuration : paramétre pour activer la fonction « autonome »

 Eléments additionnels en configuration des modules de Conversion de format (en lecture et écriture)

¢ Addition en configuration : paramétre d'activation de la fenétre « Technologie »

¢ Meilleure gestion de la boite de dialogue d'erreurs (affichée jusqu'a un nombre max. d'erreurs)

¢ Modifiés les critéres d'association images a la propriété « O »

e Meilleure gestion interactive en Outils de profil (composition du menu du Snap, constructions graphiques)

e Meilleure gestion du menu des « Usinages favoris » (commandes de)

¢ Meilleure reconnaissance de la langue utilisée (meilleure flexibilité dans le codage de la langue)

 Eléments additionnels de programme en format Edicad/TpaEdi32 (récupération des codes custom de profil)

¢ Modifiés les critéres d'initialisation de I'Optimiseur de programme (activations pour conversion, outillage)

e Mise en place d'un module pour I'Optimiseur, compatible avec environnement VB6

 Eléments additionnels en spécifications de chargement de la technologie (interrogation de porte-outil et
change d'outil)

e Mise a jour des Aides des usinages en anglais

Corrections :

e Résolution des problémes en gestion d'appels induits (situation de bloc de l'application ou de représentation
graphique incompléte)

e Résolution d'un probleéme en outil « Spéculaire autour d'un axe horizontal » (en boite de dialogue il n'assignait
pas la position prise)

e Résolution d'un probléme en application outil « Connexion entre profils » (cas de profils avec variation de
profondeur)

e Résolution des problémes en fenétre de Configuration

e Résolution d'un probleéeme dans la fenétre d'Ouverture de programmes (exception générée par la présence de
ressources « cloud »)

e Résolution d'un probléeme dans la fenétre standard de représentation de la technologie (situation de blocage de
I'application en cas de configuration et aucun groupe activé)

e Résolution des problémes d'Optimisation de programme (assignation de l'outillage courant)

e Résolution des problémes dans l'application TpaWorks (fenétre d'attribut « Auxiliaires » de parameétre usinage :
gestion des tableaux qui assignent '« Etat actif » du parametre)

e Résolution d'un probléme en fenétre d'assignation de l'usinage actuel (cas de conditionnement de I'état actif
d'un paramétre, en cas de comparaison avec valeur -égale ou différente-)

e Résolution de quelques problémes secondaires
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Résolution d'un probléme de désinstallation de I'application (cas d'exécution « silencieuse », en tout cas il
gérait des requétes)

Version 1.2.0 (23 avril 2013)

Nouveautés :

Elément additionnel en configuration de la section « Modalité d'exécution » (configurant les modalités
d'exécution actives)

Addition en configuration : sélection pour les axes de rotation en « Setup orienté » (configurant le plan de
rotation pour I'axe B)

Meilleure correspondance entre configuration et fonctionnalité de clé matérielle (la configuration enregistrée
est alignée a la fonctionnalité opérationnelle)

Elément additionnel en configuration en cas de fonctionnalité avec la clé Entreprise (option de sélection

« Configuration protégée », dans le menu Environnement, groupe Parametres généraux)

Addition de gestion de « Configuration avancée »

Addition de gestion de Modélisation de la piéce par extrusion (elle demande une activation hardware
spécifique)

Addition de commande « Résoudre » (menu Editer, groupe Modification) : il résout les programmations
paramétriques

Fonctionnalités additionnelles (geo[sub;..], geo[param;..]) en Programmation paramétrique

Meilleure récupération de la configuration de démarrage de l'application TpaCAD (synchronisée dans le change
du deuxieme chiffre de la version principale)

Meilleure gestion en fenétre d'Ouverture des programmes

Meilleure gestion des commandes de navigation aux branches logiques du texte ASCII

Meilleure visualisation des cordonnées d'usinages (limitée aux traits du profil)

Meilleure gestion des erreurs custom programmés (meilleure distinction supplémentaire entre erreurs de base et
erreur de personnalisation custom)

Meilleures signalisation diagnostiques en appel de I'Optimiseur custom (il utilise un message plus spécifique)
Meilleure gestion en fenétre d'Ouverture des messages personnalisables

Meilleure interface dans l'attribution de champ de technologie COULEUR de section custom

Meilleure gestion de la commande « Créer face fictive a partir de géométrie programmée » (sélection en face-
piéce de)

Meilleure gestion en fenétre d'assistance de programmation paramétrique

Meilleure application des Technologies par défaut pour les usinages de Setup (différence selon la sous-
typologie)

Eléments additionnels en spécifications de chargement de la technologie standard d'environnement Albatros
Meilleure gestion in fenétre standard de représentation de la technologie (correspondance typologie et image
de l'outil)

Fonctionnalité supplémentaire en composantes de Conversion de/vers format ISO (personnalisation du code G-
ISO d'usinage ponctuel)

Modifications dans la base de données des usinages (usinage SETUP LAME [95] : assigner sous-typologie 2)
Modifications différentes en textes de macro-programmes de base

Mise a jour des Aides des usinages en Italien

Manuel en langue de l'application TpaWorks (anglais) ajouté

Manuel spécifique en italien et anglais pour la modélisation ajoutée

Corrections :

Résolution d'un probléme en démarrage de TpaCAD avec double-clic en fichier-piéce de Gestion des ressources
(cas de chemin qui contient des espaces)

Résolution d'un probléme en attribution de Faces fictives (situations d'exception en exécutant la commande

« Supprimer tout »)

Résolution de probléemes mineurs en fenétre d'assignation de l'usinage actuel

Résolution d'un probléme dans la mise a jour de la fenétre des « Variables <j> »

Résolution d'un probléme en Optimisation du programme (erreur en enregistrement des sections personnalisées
dans la matrice-piece)

Résolution de problémes mineurs de représentation graphique (représentation de la grille standard, situation de
couleurs couvrants)

Résolution d'un probléme en configuration de limportation de DXF (dans la page « Macros et Couches » ; les
préfixes des paramétres s'égaraient)

Résolution de quelques problémes secondaires
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Version 1.1.4 (05 mars 2013)

Nouveautés :

Meilleure gestion de la fenétre des erreurs (le bouton « Aller a la ligne » est actif méme en cas d'erreur de
section générale du programme)

Meilleure gestion de l'attribution de vue active en change de « Vue active » (tabulation active d'information
générales du programme)

Meilleures procédures de chargement d'un fichier image (changés les critéres d'acces)

Eléments additionnels en personnalisation de la visualisation du programme

Eléments additionnels en base de données (usinage WARNING, code opérationnel 2019)

Corrections :

Résolution d'un probléme en ouverture de programme format Edicad/TpaEdi32 (cas de remplacement de code
opérationnels)

Résolution d'un probléme en réouverture du fichier de messages des personnalisations

Résolution de problemes en application de Rotation sur le plan cartésien (outil et usinage)

Résolution d'un probléme en affichage du trait de sortie dans un profil (cas de dernier trait programmé étendu)
Résolution de problémes secondaires en représentation graphique

Résolution de quelques problémes secondaires

Version 1.1.3 (11 février 2013)

Nouveautés :

Commande « Convertir une archive de programmes » (menu Fichier) : pour lire et stocker un lot de programmes
Eléments additionnels dans les usinages (les nceuds de conditionnement logique des codes SUB, STOOL,

« Fonctions globales » augmentés a trois termes)

Meilleure gestion de la commande « Créer face fictive a partir de géométrie programmée » (sélection en face-
piéce de)

En configuration, importation de DXF (valeurs par défaut des paramétrés reconnus dans les couches)

Manuel en frangais ajouté

Corrections :

Résolution de probléemes dans le change de la typologie de programme
Résolution d'un probléme concernant les usinages de vidage (disponibilité de paramétres technologiques)
Résolution de quelques problémes secondaires

Version 1.1.2 (22 janvier 2013)

Nouveautés :

Eléments additionnels en personnalisations graphiques du programme actuel (couleur, texture)
Eléments additionnels en affichage des textures

Meilleure interactivité en attribution de l'usinage « Tracé »

Apercu de texte en insertion d'usinage de développement de texte de la police de systeme
Meilleure gestion de développement de libellés avec utilisation de Police personnalisée (distribution automatique
de)

Meilleure gestion du fichier de débogage (pour application de sous-programme/macro-programme)
Meilleure cryptographie de macro-programmes

Meilleure gestion de la fenétre d'affichage liste d'usinage expansée

Eléments additionnels en contrdle accessoire d'Apergu de graphique

Eléments en configuration des modules d'Exportation de format

Eléments additionnels en configuration de la commande d'« Apergu d'optimisation »

Manuel en espagnol ajouté

Corrections :

Résolution d'un probléme en apercu de libellés avec sélection de Police de systéme (cas de styles non
supportés)

Résolution d'un probléme d'association des messages aux usinages (importateur de DXF)

Résolution de quelques problémes secondaires
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Version 1.1.1 (17 décembre 2012)

Nouveautés :

 Eléments additionnels du snap sur Grille standard

e Addition de gestion d'insertion usinages avec confirmation automatique

 Eléments additionnels en gestion de champ de typologie COULEUR de section custom
e Programmation paramétrique, arguments variables additionnels (prgnum)

e Programmation paramétrique, addition de fonctionnalités (geo[sub;..])

« Eléments en configuration des modules d'Exportation de format

Corrections :

e Résolution d'un probléeme de gestion des langues additionnelles in composantes accessoires (optimiseur,
importateur de DXF)

e Résolution d'un probléme en écrivant de fichier de messages custom

e Résolution d'un probléeme dans la gestion des tabulations en tableau de texte ASCII

e Résolution d'un probléme d'attribution technologique pour des usinages ponctuelles

e Résolution de quelques problémes secondaires

Version 1.1.0 (06 décembre 2012)

e Premiére publication officielle de I'application
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L'aire de travail de TpaCAD est divisée en ces principales zones :

menu Application

C'est le menu principal et correspond a la sélection de la touche qui dit tpa (comme illustré) ou Fichier (selon le
style choisi pour le menu). Il contient des commandes qui concernent la gestion des fichiers de programme, telles
que Nouveau, Ouvrir, Enregistrer, Imprimer et Fermer. Certaines de ces commandes sont reproduites dans la
barre de menu d'Accés rapide.

En plus des commandes pour la gestion directe des programmes, le menu permet d'accéder a la fenétre des
Personnalisations et a la commande de sortie de TpaCAD.

Barre d'Accés rapide

La barre d'acces rapide est une barre d'outils qui contient un ensemble de commandes indépendantes de l'onglet
des commandes actuellement visualisée. La barre est située dans l'angle supérieur gauche a c6té de l'icone de
I'application :

AHy =2 TmK -

Editer Appliguer Outile  Usinages  Afficher

Les commandes présentes dans la barre sont quelques-unes de celles du menu Application, en plus des
commandes de l'onglet Editer (Annuler, Rétablir, Rechercher et remplacer) et Tableau de Technologie.
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P . . " - 7 . . . . .
La sélection de l'icone ouvre un menu déroulant qui affiche une liste des Usinages favoris, pour un

maximum de 15 entrées.

|zinages favors
[HOLE] TROU
[SETUF] SETUF FRAISE
[LO1] LOT: P

Ajouter aux préférences

La liste de la figure est un exemple : en phase de construction de
programme il est possible d'insérer les usinages indiqués, sans accéder a
la palette des usinages.

Aux premiers 9 éléments dans la liste sont assignés les touches de
raccourci : de (Maj + F1) a (Maj + F9). L'association des touches de
raccourci dans la liste peut changer : en déplagant la position d'un
usinage dans la liste, les touches de raccourci changent.

Ajouter aux préférences : ajoute a la liste I'usinage en cours. La
commande est active en vue de face et avec liste de programme qui
n'est pas vide : si la liste actuelle est déja de dimension maximale de 15
entrées, la nouvelle insertion supprime le premier élément de la liste.

La commande n'est pas disponible dans le menu si la palette des usinages

n'est pas rendue visible par la configuration de TpaCAD : dans ce cas, on
suppose que la liste des usinages nécessaires pour l'insertion directe est
préparée pendant la phase de configuration de I'application et elle n'est
pas ici directement modifiable.

En sélectionnant la touche droite de la souris sur un élément de I'usinage
un menu local s'ouvre, qui gére la commande et I'élimination des éléments
de la liste :

j Déplacer vers le haut

ﬂ Déplacer vers le bas

5 oupprimer des preférences

La commande pour la suppression n'est pas disponible dans le menu si la
palette des usinages est créée comme non visible par la configuration de
TpaCAD.

La sélection de l'icone & ouvre un menu déroulant qui affiche une liste des Outils favoris. L'icOne est visible si la
gestion des outils favoris est active dans la configuration de TpaCAD.

L'option du menu Ajouter aux préférences ajoute a la liste des outils favoris le dernier outil sélectionné. La
commande est active en vue de face et avec liste de programme non vide. En sélectionnant la touche droite de
la souris sur un outil dans la liste, un menu local s'ouvre, qui gére le tri et I'élimination des éléments de la liste :

E Déplacer vers le haut

ﬂ Déplacer vers le bas

s Supprimer des préférences

La sélection de l'icone H ouvre un menu déroulant dans la barre d'acces rapide
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Personnaliser la barre d'outils

Positionner |a barre d'outils sous le menu
Minimiser le menu

Style 2007 Blue

Style 2007

les premieres commandes vous permettent de
modifier la position du ruban (voir ci-dessous)

Style 2007 Blue

Ci-dessous une liste des entrées pour le choix du
style de présentation de TpaCAD.

Couleurs theme
La commande permet de personnaliser la couleur
du theme associé au style actuellement utilisé.

v | e 2007 Black
|— Style 200 Rétablir la disposition de fenétre
Vists Glass Cette commande vous permet de récupérer
I'aspect graphique original du programme.
Sb,-le 2010 Au démarrage, TpaCAD restaure la configuration
avec laquelle il a été fermé, en récupérant la
Sb,’le 2010 Blue dimension et la position des contrdles.
Style 2010 Black
Style Windows 7
Couleurs théme
Restaurer la disposition de fenétre
Ruban

Les commandes sont organisées, pour des fonctionnalités similaires, dans les onglets a l'intérieur d'un ruban
(Ribbon).

Celle-ci contient jusqu'a 6 onglets :
Editer, Appliquer, Outils, Usinages, Afficher, Imbrication

qui, a leur tour, contiennent des groupes de commandes.

La composition de chaque onglet peut varier en fonction de la configuration de TpaCAD.

Onglet Editer :

groupe Presse-papier
groupe Modification

groupe Positionner a la ligne
groupe Assigner propriétés
groupe Configurer

Onglet Appliquer :

groupe Appliquer a la piéce
groupe Dessiner

groupe Blocs

groupe Avancés

groupe Mesures

groupe Cotations

Onglet Outils :

groupe Généraux

groupe Modifier les profils
groupe Constructions

groupe Imbrication des profils

Onglet Usinages
e groupes d'usinages triés selon la configuration de TpaCAD

Onglet Afficher

groupe Navigation
groupe Vues
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e groupe Personnaliser les vues
e groupe Personnaliser la Vue en correction outil
e groupe Info

Onglet Imbrication
e reportez-vous a la documentation a propos de la fonction Imbrication.

Certains groupes de commandes qui ont une application immédiate montrent un bouton %7 : sclectionnez le
bouton pour ouvrir la rubrique d'aide TpaCAD a la section des descriptions des commandes.
Sur la partie droite du ruban il y a deux boutons :

% Ouvre l'aide en ligne du programme

--" Ouvre un menu de commandes pour les configurations disponibles. La composition du menu change par
rapport a la configuration sélectionnée pour TpaCAD. Le menu peut inclure les commandes pour l'accés direct a
d'autres fichiers d'aide en ligne.

Le ruban peut étre réduit en icdne a partir de Personnaliser barre d'Accés rapide |/, en sélectionnant I'élément
dans la liste Minimiser le menu, ou a partir du clavier en appuyant sur le raccourci clavier [CTRL + F1], ou en
double-cliquant sur le titre d'un onglet de la barre elle-méme.

>

Pour restaurer le ruban a partir de Personnaliser la barre d'Accés rapide ), sélectionner dans la liste I'élément
Maximiser le menu, ou a partir du clavier en appuyant sur le raccourci clavier [CTRL + F1], ou en double-cliquant
sur le titre d'un onglet de la barre elle-méme.

Zone de données d'usinage

C'est la zone dans laquelle les données géométriques et technologiques d'un usinage programmé sont affichées et
éditées. Le controle peut étre déplacé dans la fenétre de travail, grace a des différentes activations d'ancrage
aux bordures de cette fenétre ou a l'agrégation a l'espace des autres contrdles (Erreurs, Dimensions, ...). Pour
déplacer le controle il suffit qu'on clique sur la barre de titre du contrdle. Ensuite, en appuyant sur le bouton
gauche de la souris, déplacez le pointeur sur la cellule, qui, entre celles qui apparaissent dans le menu,
correspond a la position vide.

Zone graphique de représentation de la piéce

1l s'agit de la zone dans laquelle un programme est visualisé en modalité graphique et elle est correspondante a la

vue actuelle.

Vue générale

Il est possible de choisir entre les options suivantes :

e représentation graphique en trois dimensions de la piéce (vue 3D) : la piece est visualisée en trois dimensions
(xyz), avec tous les plans (faces) qui constituent la piece et avec appliqués tous les usinages.

e représentation Vue box : le panneau en vue éclatée est montré seulement sur les faces activées de la piece
parallélépipéde avec les usinages des faces représentées qui lui sont appliqués. La sélection de la Vue Box
peut ne pas étre disponible, selon la configuration de TpaCAD.

Vue de face

Il est possible de choisir entre les options suivantes :

¢ la représentation graphique en trois dimensions (voir Vue générale) : la face courante et les usinages de la
face sont colorés pour contraster avec les autres faces et usinages. Les usinages des autres faces sont gris
ou sinon leur visualisation peut étre exclue.

e Vue Box : la face courante et les usinages de la face sont colorés pour contraster avec les autres faces et
avec les usinages qui sont représentés. La sélection de la Vue Box peut ne pas étre disponible, selon la
configuration de TpaCAD.

e Vue 2D : représentation graphique en deux dimensions sur le plan xy de la face et uniquement des usinages ici
programmés.

Zone liste des usinages en format texte ASCII

1l s'agit de la zone dans laquelle le programme de la face actuelle en format ASCII est visualisé. La zone est

remplie en vue de face et elle est organisée en tableau :

e chaque ligne qui correspond a un trait — usinage - programmé ;

e les informations de chaque ligne sont reportées dans des colonnes. Surtout, les champs des propriétés sont
reportés de maniere distincte.

Parmi les données présentées dans le tableau seulement certaines sont modifiables, cela aussi en fonction de la

configuration de TpaCAD.
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Le contrOle peut étre déplacé avec des différentes activations d'ancrage autour du contrble de représentation
graphique de la piéce. A cette fin, cliquez avec le bouton droit de la souris sur la barre qui délimite la zone et
sélectionnez une option de menu.

Zone des assignations générales de la piéce
1l s'agit de la zone dédiée a I'affichage et a la configuration des informations générales du programme :
Dimensions, variables, Sections spéciales, Géométries variables, Séquences.

Zone d'affichage des erreurs, des commandes, des variables j, des signhets

1l s'agit de la zone dédiée a I'affichage des informations secondaires, triées en onglets : erreurs, commandes,
variables <j>, signets et fichiers de débogage. TpaCAD modifie l'affichage de la fenétre, en fonction de
l'opération que vous étes en train de réaliser. Pour forcer un changement de visualisation, il suffit de sélectionner
l'onglet correspondant.

La zona des erreurs affiche les erreurs et les alertes qui ont été détectées pendant I'élaboration du programme.
Les erreurs et les alertes visualisées se référent a la vue active, par exemple : dans I'éditeur des variables <r> on
voit les erreurs de compilation des variables <r> ; en vue de face, il montre les erreurs trouvées sur la face...

La figure montre un exemple avec trois signalisations :

Erreurs 1
(7] [ Description Face = Ligne | Activité
.ﬂ] @ 102 Programmation paramétrique : syrtaxe non valide @ i Phase d'élaboration des variables "r"
=% _ﬂ, 225 Type dusinage STOOL: un ou plusieurs usinages ont &té exclus & 54 Phase de compilation des faces
@ 230 Le nombre d'ENDIF téléversés est inférieur aux IF téléchargés &F 14 Phase d'application des conditions logiques
) Erreurs | L] Commandes | &£ Variables <> | 4% Signets q Pk

la premiéere et la troisieme sont des signalisations d'erreurs, la deuxiéme est une signalisation d'alarme (warning).
Décrivons maintenant les colonnes qui composent la fenétre des erreurs :

. @ et _i". : respectivement icOne d'erreur et icone d'avertissement. Une troisieme icone _5 peut signaliser une
situation d'avertissement en TpaCAD, mais avec l'avertissement qui change en erreur avec demande
d'exécution du programme (avertissement grave).

e 1 : numéro qui identifie la signalisation

o Description : description de la signalisation

o Face : représentation graphique de la vue de face a laquelle se référe la signalisation. En déplagant le curseur
de votre souris sur la représentation graphique, un message d'aide qui visualise le numéro de la face s'affiche

e Ligne : numéro de la ligne de programme ou de variable auquel la signalisation se réféere

. @ Usinage induit en face... : représentation graphique de la face induite, a partir de laquelle la signalisation
est générée (la colonne est affichée seulement s'il est nécessaire)
e Activité : description de la phase d'élaboration dans laquelle le probléeme a eu lieu

Appuyez la touche @ pour demander l'aide contextuelle qui se réfere a I'erreur indiquée.

Sélectionner d] pour se positionner sur l'usinage dans lequel I'erreur s'est produite

Sélectionner =4 pour demander une élaboration d'ensemble du programme. De cette facon, la liste des erreurs
est a nouveau générée.

Si dans la barre latérale apparait aussi le bouton J cela signifie que I'élaboration du programme a produit trop de
signalisations : en ce cas la fenétre ne montre que les premiers 100 erreurs.

Si la zone d'affichage est minimisée, en présence d'erreurs la zone méme devint visible, afin d'attirer I'attention
de l'opérateur.

La zone des commandes affiche :

o le résultat de la commande, par exemple Créer nouveau logiciel ou Ouverture d'un programme existant
e la séquence des commandes exécutées

¢ la séquence des opérations a faire pendant I'exécution d'une commande

La zone variables J visualise le tableau des variables <j> organisé en 10 lignes et 10 colonnes.
La zone Signets visualise un tableau sur lequel vous pouvez attribuer les positions significatives auxiliaires aux

procédures interactives. La zone est mise a disposition en fonction de la configuration de TpaCAD.

Barre d'état
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3.2

La barre d'état affiche une variété d'informations, qui varie en fonction des opérations que vous étes en train de
faire.

Pl —f|@FlLINEA[1146.46.7:532..766:-83]-[123?.2622:485.1516:-83]CCS[CI.QIS’B:-D.2?83:D]Ai=:343.84L:... b fo 2202 T - @

=l

19000

i : visualise la position de la souris en vue de face. Si une procédure interactive est
activée, comme par exemple l'inclusion d'un élément du menu de Dessin, l'icéne visualisée peut indiquer le type
de snap activé (sur une grille ou sur une entité) et la position de la souris tient compte du snap

"
#, : sélectionné, il indique que le snap sur la grille est active

=~
& sélectionné, il indique que la visualisation du programme est active. La commande s'affiche dans la barre
d'état en fonction de la configuration de TpaCAD

+

*3*: sélectionné, il indique que la visualisation du viseur de snap est nécessaire, en procédure interactive
avec requéte active de snap de face et/ou entités

=#= : sélectionné, il indique que la prochaine insertion d'un usinage sera effectuée aprés l'usinage en cours.
Supprimez la sélection pour effectuer une insertion avant de l'usinage en cours : lorsque l'insertion est
terminée, I'état de la sélection sera automatiquement passé a actif.

= : montre la derniére configuration pour la sélection Appliquer a une copie des usinages, a disposition en
application d'outils. On peut modifier I'état directement.

'S . 7 7 _l__ -
|@ FLARC[561.1596,274.747:-7] : visualise les informations géométriques et technologiques de l'usinage en
cours, en plus que l'indication de la face d'application (ic6ne et nombre de face)

™ : indique que le champ précédent affiche les cotes réelles de I'usinage sélectionné. Avec la Vue en

Correction outil sélectionnée, en cliquant sur l'icbne on passe a la visualisation des cotes correctes et l'icone
o]

K est affichée. En cliquant a nouveau sur l'icne on revient a la visualisation des cotes réelles et l'icbne ™

peut étre a nouveau visualisée.

3:202 ) , ) .

: affiche le numéro de la ligne actuelle de programme et le nombre total des lignes

=) . . . n . . .

T : cette image n'est présente que si dans le méme environnement plusieurs instances de TpaCAD sont

exécutées et celle active ne correspond pas a la premiére instance démarrée.

=

W . <l est vert il informe que TpaCAD est en attente de commandes. S'il est rouge, il indique que TpaCAD est
en train d'exécuter une phase d'élaboration (par exemple, la mise-a-jour de la graphique est en course).

Liste des raccourcis clavier et des touches de la souris

Fenétre Vue

[CTRL + W] : Zoom fenétre

[CTRL + touche droite de la souris] : Zoom avant/arriére
[CTRL + Maj + W] : Zoom précédent

F6 : commande Zoom extensions

X:

rotation vers le haut autour de I'axe horizontal

[Maj + X] : rotation vers le bas autour de I'axe horizontal

Y :

rotation vers la gauche autour de I'axe vertical

[Maj + Y] : rotation vers la droite autour de l'axe vertical

Z:

rotation dans le sens des aiguilles d'une montre

[Maj + Z] : rotation dans le sens inverse des aiguilles d'une montre

F3 : active la vue box

F2 : active la vue 3D

F4 : active la vue 2D

F5 : redessine

F7 : active l'affichage de la correction outil
F8 : active l'affichage des conditions logiques
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Faces fictives

[CTRL + clic gauche de la souris] : sélectionne ou désélectionne la ligne dans la cellule d'en-téte de la ligne

Séquences

[CTRL + clic gauche de la souris] : sélectionne ou désélectionne la ligne sur la cellule d'en-téte de la ligne
[Maj + (touche gauche de la souris enfoncée)] : démarre la sélection de zone.

[Maj + CTRL + (touche gauche de la souris enfoncée)] : les usinages dans la zone sélectionnée sont ajoutés
aux sélections en cours dans le tableau.

[CTRL + (clic de la touche gauche de la souris)] : sélectionne ou désélectionne l'usinage le plus proche a la
position de la souris

[clic de la touche gauche de la souris] : déplace la ligne en cours a l'usinage le plus proche a la position de la
souris, et réinitialise toutes les sélections.

Menu d'insertion d'entités géométriques et d'acquisition des cotes

: inverse le sens de direction de l'arc

: convertit d'arc a ligne pendant la construction d'une polyligne

: convertit de ligne a arc pendant la construction d'une polyligne
: ferme sur le point de début pendant la construction d'une polyligne
: utilise le dernier point inséré

: snap entre les faces

: snap en profondeur

: snap sur grille

: blogue l'axe X

: bloque l'axe Y

: force la sortie d'un trait en tangence a un trait

: annule le dernier trait

: snap sur entité, activer les commandes de snap

[Entrée] : termine l'insertion

[Echap] : annule la phase d'insertion

OWN-H<XOOUTMOToOoPrH

Menu Snap sur entité

[CTRL + P] : snap sur un point programmé

[CTRL + N] : snap aux cotes du point le plus proche du curseur
[CTRL + M] : snap sur un point moyen

[CTRL + C] : snap sur le centre d'un arc

[CTRL + I] : snap sur le point d'intersection

[CTRL + O] : snap sur un point perpendiculaire au trait
[CTRL + T] : snap sur un point tangent au trait

[CTRL + Q] : snap sur le point de change du cadran
[CTRL + E] : snap sur l'aréte de face

[CTRL + F] : snap sur un signet

[CTRL + X] : snap sur un point d'un profil de modélisation

Sélection d'un usinage

Fléche haut : déplace la ligne active au bloc précédent

Fléche bas : déplace la ligne active au bloc suivant

Page précédente : déplace la ligne active de 10 lignes avant
Page suivante : déplace la ligne active de 10 lignes aprés
Début : déplace la ligne active a la premiére ligne du programme
Fin : déplace la ligne active a la demiére ligne du programme

Sélection dans la vue graphique
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[Maj + touche gauche de la souris] : sélectionne les usinages de la zone identifiée

[Maj + touche gauche de la souris + ALT] : sélectionne les usinages de la zone identifiée en étendant la
sélection a tout le profil

[Maj + touche gauche de la souris + CTRL] : sélectionne les usinages de la zone identifiée en conservant les
sélections précédentes

Sélection dans le texte ASCII

[Maj + touche gauche de la souris] : sélectionne a partir de la ligne active a la ligne de programme indiquée
par la souris

[CTRL + touche gauche de la souris] : sélectionne ou désélectionne la ligne de programme indiquée par la
souris

Commandes générales de sélection

[CTRL + A] : sélectionne tous les usinages de la face

Commandes de modification a usage général

[CTRL + C] : copie dans le presse-papiers le texte ou les usinages sélectionnés
[CTRL + V] : colle du presse-papiers le texte ou les usinages

[CTRL + X] : coupe le texte ou les usinages sélectionnés

[Suppr] : supprime les usinages

[CTRL + Z] : annule la derniére commande

[CTRL + Y] : rétablit la derniére annulation

[CTRL + F1] : minimise ou maximise le ruban

[CTRL + 2] : active la zone de données des usinages

[CTRL + 3] : active la zone de liste d'usinage en format texte ASCII
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4.1

Travailler avec les programmes

Créer un programme

TpaCAD réalise des programmes, des sous-programmes, et des macros avec la commande Nouveau (icone L_J
) du menu Application.

TpaCAD 7 >

Nouvelle Piece
I5, Logiciel
E? Sous-programme

@, Macro

X Annuler

Généralement on choisit de créer un Logiciel. Lorsqu'il est nécessaire de définir une seule fois un ensemble
d'usinages a utiliser plusieurs fois dans un programme, on choisit de créer un Sous-programme. La possibilité de
créer un programme de type Macro est active seulement si le niveau d'accés est constructeur.

Selon la configuration, la commande Nouveau peut démarrer directement la création d'un Logiciel, sans ouvrir la
fenétre de sélection.

La typologie de la piece peut étre modifié directement dans la phase de I'éditeur.

Lors de la création le nouveau programme est initialisé en utilisant le prototype du programme par défaut
(PIECE.TCN, dans le dossier TPACADCFG\CUSTOM). Dans le cas ol le programme par défaut ne serait pas
présent, un programme de dimensions 500 * 500 * 20 mm est créé. Le logiciel prototype peut étre différencié par
type : voir le paragraphe Personnaliser le fichier « prototype »

Choisir le bouton L2 de la fenétre, l'aide contextuelle de la fenétre courante est activée.

TpaCAD ne peut créer et/ou ouvrir qu'un logiciel par fois. Toutefois, il est possible de démarrer plusieurs
d'instances du logiciel d'application, jusqu'a 4 max.

Créer un programme selon un modéle

Pour créer un logiciel nouveau en choisissant un modele, sélectionnez la commande Nouveau du modéle... Lj‘il
du menu Application, sélectionnez dans la boite de dialogue un logiciel déja sauvegardé et confirmez.

Un modeéle est un prototype de logiciel qui déja contient les configurations souhaitées pour linitialisation du
logiciel nouveau. La boite de dialogue montre le contenu du dossier par défaut des modeles.

1l est possible de confirmer la création du logiciel sans utiliser un modele en cliquant sur le bouton Ouvrir sans
modeéle. Dans ce cas la commande continue comme dans le cas précédent en utilisant le logiciel prototype par
défaut.

la commande Nouveau du modéle... ne crée que Logiciel.
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4.2

Ouvrir et importer un programme

TpaCAD permet d'ouvrir des programmes, des sous-programmes et des macros avec la commande Fichier ->

Ouvrir (icone L&I) a partir du menu Application.

TpaCAD sauvegarde deux typologies propres de fichiers :
e extension TCN : par défaut pour programmes et sous-programmes (type de fichier : Fichiers TpaCAD)
e extension TMCR : par défaut pour macros (type de fichier : Macro TpaCAD).

La commande ouvre une fenétre personnalisée de Gestion de ressources :

o les deux typologies sont affichées dans la liste Type de fichier. La typologie Macro seulement si le niveau
d'acces en permet l'ouverture.

e sélectionnez la typologie « Tous les fichiers (*.*) » afin de ne pas mettre de filtres de visualisation : avec ces
sélections de typologie on peut ouvrir uniquement les programmes qui sont directement reconnus par
I'application TpaCAD.

Il n'y a pas en tous cas l'obligation d'attribuer I'extension correspondant a la typologie choisie pour un programme
ou un sous-programme. Toutefois, il peut étre utile de procéder de cette fagon pour reconnaitre tout de suite les

programmes- piece.

Si le programme sélectionné dans la liste est reconnu comme programme-piece il y a la possibilité d'en visualiser

un apergu graphique (Apergu).

Dans la fenétre, commentaire et dimensions sont aussi affichés.

Si le programme sélectionné a une dimension trés grande, I'apergu est temporairement désactivé, afin d'éviter un
temps trop long de visualisation graphique. Si vous souhaitez quand méme un apergu du programme vous devez

activer l'entrée Apercgu. La dimension au-dela de laquelle un programme doit étre considéré comme « grand » est

définie en Personnaliser -> Environnement -> Enregistrement.

A co6té de la zone réservée au commentaire, deux images qui indiquent si le programme sélectionné est protégé

en lecture L@ et/ou en écriture H peuvent étre visualisées.

Sélectionner I'entrée Ouvrir une copie pour ouvrir le fichier comme copie : le programme est chargé a partir du
fichier sélectionné, on ajoute au nom « (2) », et afin qu'il soit sauvegardé on le considére comme un nouveau
programme.

2 Ouvrir L7 ]S
Rechercher dans: || PRODUCT - Q1 m- | Y e

U a2.tcn U subvarj.tcn -
E-J archixyz2, TCN U sw.ten

] breton.tcn “Jtpa.ten

E-J cerniera.tcn U una.tcn

) dueten

Ufianco.tcn

Ufigura.tcn

) gira. TCN

E-J lamacut. TCN

] profilolten

Zlqqqtcn

U repeattcn

U suba.ten z

E-J subb.ten 9‘
U subc.tcn .'\
E-J subditen
) sube.ten

E-J subgeal.ten

4 m b |§||
_— [T] Cuvrir une copie
Mom du fichier;  tpatcn - Ok

Type de fichier: IProglammes TpaCad (" tcn) "H Annuler J

=

m

Importation d'un programme a partir de format externe

S'il est configuré par le fabricant de la machine, on peut sélectionner dans la fenétre deux typologies de formats
différents par rapport au format TpaCAD. Les procédures d'importation sont effectuées par des composants
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externes, connectés a TpaCAD.

Sélectionnez avant la typologie demandée par la liste reportée dans la fenétre (exemple : « Fichiers DXF
(*.dxf) ») et un fichier qui correspond a la typologie choisie : une confirmation d'ouverture va faire démarrer la
conversion du fichier en format TpaCAD.

L'exécution de I'apercu graphique pour le fichier en question dépend des paramétres de configuration définis par
le fabricant de la machine. Un programme ouvert avec conversion de format est considéré comme créé avec la
commande Nouveau Logiciel.

Si un fichier est ouvert avec conversion de format externe, des instruments globaux peuvent étre activés sur le

programme, en fonction de ce qui est défini dans Personnaliser -> Environnement -> Importations de

format. En particulier, I'activation peut étre :

¢ opérationnelle de fagon automatique, c'est-a-dire sans aucune demande de confirmation

¢ conditionnée a une demande proposée a l'opérateur avec message « Voulez-vous appliquer les assignations
automatiques configurées ? »

Les assignations automatiques peuvent comporter l'application d'outils particuliers au programme :

e parametres généraux avec lecture du fichier prototype PIECE.TCN (archivé dans le fichier :
TPACADCFG\CUSTOM) ; plus précisément : mode d'exécution, variables <o> et <v>, sections
personnalisées.

e application de technologie aux profils ouverts (qui ne commencent pas avec un usinage de setup) ou
attribués avec un code de setup géométrique

¢ application de technologie aux usinages ponctuels assignés avec code de point géométrique

¢ réduction dans la fragmentation des traits linéaires de profil, avec évaluation d'un angle de réduction
cumulative

o fragmentation et linéarisation des arcs de profil

e connexion automatique de profils avec vérification de la continuité géométrique entre ceux-ci.

Avant de confirmer l'ouverture d'un fichier en format externe, par rapport a la configuration de TpaCAD on peut :
¢ configurer des arguments éventuels qui peuvent étre utilisés pour la conversion : dans la fenétre d'ouverture

du fichier un champ est affiché ol attribuer les arguments. Le champ est initialisé avec les arguments par
défaut, comme attribués par le fabricant de la machine. Il est important que l'utilisateur qui programme les
arguments de conversion en connaisse la signification.

o demander de personnaliser la conversion individuelle comme étant gérée par le module de conversion (Par
exemple, si le programme est en format DXF, vous pouvez spécifier quelles couches sont a convertir et
lesquelles doivent étre exclues de la conversion).

ATTENTION : si toutes les six faces réelles sont désactivées, une importation de programme assigne la typologie
de sous-programme.

Importation avec création de plusieurs fichiers

Un cas particulier peut correspondre a une importation avec la création de plusieurs fichiers TCN.

La situation peut correspondre par exemple a la création d'un deuxi€me programme avec l'usinage de la face 2
(face inférieure).

Dans ce cas, tout se passe comme indiqué ci-dessus et un avertissement montre la survenance de la situation
particuliére.

La figure montre le cas de 2 programmes créés :

TpaCAD

L'importation a génére 2 programmes.

Pour confimer les résultats, tous les fichiers doivent étre enregistrés
immédiatement. 5i vous n'enreqistrez pas maintenant, seul le programme actuel
restera disponible.

Voulez-vous confimer 'exécution de la commande 7

| 7 Oui | @ Mon
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Continuez en confirmant I'enregistrement immédiate pour enregistrer l'importation des deux programmes.

Dans le cas contraire, seul le premier programme importé sera disponible, tandis que le deuxi€me (ou plus tard) ne
sera pas récupérable.

Dans notre exemple, les deux fichiers sont enregistrés en choisissant I'emplacement et le nom du premier fichier.
Le deuxieme (ou les suivants) sont enregistrés avec l'ajout d'un suffixe progressif au nom attribué.

Importation d'un programme en format TpaEdi32

Un programme écrit avec TpaEdi32 peut étre téléchargé et élaboré directement. La reconnaissance du format du
programme est automatique, avec sélection d'une des typologies de fichier TpaCAD (*.TCN, *.TMCR, *.*),
Lorsque vous ouvrez un programme écrit en TpaEdi32, vous pouvez attribuer automatiquement les modes
d'exécution, en utilisant les paramétres définis dans le fichier prototype PIECE.TCN : pour effectuer ces
attributions il est suffisant de confirmer a l'ouverture de la fenétre de demande.

On rappelle qu'un programme généré avec TpaCAD peut étre lu par TpaEdi32, uniquement s'il est sauvegardé en
format de TpaEdi32.

Importation d'un programme en format EdiCad

Un programme écrit avec Edicad peut étre directement téléchargé et élaboré : la reconnaissance du format du
programme est automatique, avec sélection d'une des typologies de fichier TpaCAD (*.TCN, *.TMCR, *.*),

Au contraire, un programme généré avec TpaCAD ne peut pas étre lu par EdiCad.

Pour lire une macro écrite avec EdiCad, il est nécessaire de la sauvegarder en format ASCII. directement en
EdiCad.

En ouvrant un programme écrit en EdiCad il est possible d'attribuer de fagon automatique plusieurs parametres,
cela en utilisant les paramétres définis dans le fichier prototype PIECE.TCN. Afin d'effectuer les attributions il est
suffisant de confirmer a l'ouverture de la fenétre de demande. En plus de la modalité d'exécution, il y a
maintenant la possibilité d'attribuer automatiquement les sections personnalisées (elles comprennent les
Parametres spéciaux, les Informations ajoutées, la Section contraintes, les Paramétres d'optimisation).

Informations récupérées pendant I'importation :

e Les trois offsets sont récupérés dans les trois premieres variables « o »

e Les variables de cycle sont récupérées dans les variables « v »

¢ Informations en face fictive : l'assignation de face semblable est récupérée dans la direction établie pour
l'axe z

e Dans les programmations paramétriques chaque utilisation de « , » (virgule) est remplacée par
« ; » (point-virgule)

e En lecture des usinages du programme : le paramétre correspondant au commentaire est récupéré comme
commentaire a l'usinage (exemple : IF, FOR, ...).

e En lecture des usinages du programme, certains codes d'usinage sont réaffectés avec d'autres
équivalents

e Les programmes attribués en EdiCad comme sous-cycles sont récupérés avec typologie de macro

Informations perdues lors de I'importation :
e Assignation du champ séquence en face simple
¢ L'assignation de la piéce fagconnée

Informations qui ne peuvent pas étre solutionnées lors de lI'importation :

¢ Fonctions technologiques de programmation paramétrique concernant les tétes a plusieurs pointes

¢ La syntaxe d'appel des sous-cycles avec le caractére « * », pour adresser I'appel de sous-programme
dans le répertoire TPACADCFG\SUB n'est plus supportée.

Ouverture d'un programme-piéce crée dans un environnement
externe

Un programme reconnu comme programme-piéce peut étre identifi€ comme non crée dans un environnement de
TpaCAD : c'est la situation usuelle de programmes générés par une importation ou par un logiciel de gestion.

Dans ces cas, l'ouverture du programme peut intégrer la programmation
o des informations générales du logiciel (variables, sections personnalisées) et/ou
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¢ des usinages avec les configurations par défaut.
Ce comportement est déterminé par ce qui est attribué en Configuration de TpaCAD.

Lancer TpaCAD a partir de Gestion de ressources

Il est aussi possible de lancer le logiciel applicatif TpaCAD directement de Gestion de ressources, en demandant
l'ouverture d'un fichier d'extension TCN.

En ce cas, au lancement les fonctionnalités de sélection Installation ou Environnement opérationnel, méme si
activées, ne sont pas gérées.

Avertissements lors de I'ouverture d'un programme

Lors de l'ouverture d'un programme reconnu comme ayant format TpaCAD (y compris les fichiers enregistrés par
les logiciels EdiCad et TpaEdi32), on peut rencontrer des situations d'erreur formelle. Il s'agit principalement de
situations de non-respect de la syntaxe requise pour un programme de TpaCAD et généralement elles
correspondent a des fichiers générés par un processus externe.
Pour la description des avertissements d'erreur, voir le chapitre Les Messages d'Erreur.
Il y a deux cas d'erreurs :

1. les erreurs non récupérables

2. les erreurs qui sont considérées comme récupérables.

Le premier cas conduit nécessairement a l'annulation de la commande d'ouverture du programme.

Les situations sont les suivantes :

¢ erreur d'allocation de la mémoire : c'est une situation grave qui réveéle I'épuisement de la mémoire disponible
dans le systéme

o fichier enregistré avec un formalisme non univoque : usinages archivés en format ASCII et natif sont reconnus.
Sdrement, le fichier n'a pas été créé par un CAD de Tpa.

e il y a des sections non gérées, sans indications de la ligne de fermeture de la section méme. Slrement, le
fichier n'a pas été créé par un CAD de Tpa.

Le deuxiéme cas peut étre résolu a I'aide de l'activation d'une procédure automatique pour la récupération de
l'erreur. La figure montre un possible avertissement.

"‘j. La lecture du programme a relevé des erreurs non
~ réecupérables. Voulez-vous continuer?

Ligne 59: Muméro d'erreur 284
Lecture du fichier: numéro d'idéntification de ['usinage non valide [-1].

Oi l ’ Mon

La fenétre affiche la premiere situation d'erreur constatée et avertit qu'on a trouvé uniquement des erreurs
récupérables. Si vous activez la procédure de récupération, a la fin de la lecture I'utilisateur est averti que
l'opération a réussi. Pour valider le programme on doit I'enregistrer. Le programme est marqué comme modifié et
lors de la fermeture I'utilisateur devra décider s'il souhaite I'enregistrer.

Cette procédure de récupération n'est activée qu'en TpaCAD. La lecture du méme programme échoue lorsqu'il est
exécuté dans la machine.

Dans le cas ol le programme a été généré par une application externe, l'ouverture avec procédure de
récupération peut indiquer des erreurs permanentes, qu'en tout cas nous recommandons de corriger, dans la
création de fichiers TCN : en effet la procédure de récupération peut aboutir a la suppression automatique
d'éléments importants du programme méme, exactement en raison de sa syntaxe originale erronée.
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4.3

4.4

Format d'enregistrement d'un programme-piéce

Un programme reconnu comme un programme-piece, indépendamment de l'extension du fichier et de la typologie
qui est reconnue, est un fichier de format texte, enregistré avec le codage ANSI ou Unicode

Les deux codages sont toujours reconnus.
Le codage d'un programme participe, par exemple, a la programmation de la description d'un programme, au
développement d'un texte ou d'un nom qu'un sous-programme peut avoir.

Le codage ANSI est fondé sur un original schéma base de codage de 95 caractéres imprimables :

| "#$%&" ()*+,-./0123456789: ; <=>7
@ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ[\]"™
“abcdefghijklmnopgrstuvwxyz{|}~

puis étendu a 255 caractéres, a l'aide d'un systéme particulier de pages de code, correspondant aux paramétres
locaux du systeme. Ce systéme permet de représenter des caractéres spécifiques d'une langue, ou d'un groupe
de langues, en tout cas a I'aide d'un nombre limité de codes. Le résultat est obtenu en attribuant des différentes
représentations au méme code, lors du changement du codage qui est défini dans le systéme. Si par exemple,
nous considérons I'un des caractéres accentués selon un parametre local valide pour I'Europe de I'Ouest (a, o0, ...)
et lors de I'enregistrement du caractére dans un fichier de format ANSI, le méme fichier ouvert en configuration
de culture Cyrillique ou Hébraique représente un caractére différent, a la suite de la reconnaissance d'une
différente et active page de codes.

Ce codage ne suffit pas, toutefois, lorsque vous travaillez par exemple avec des langues asiatiques, qui en
général ont beaucoup plus de caractéres des langues normalement codées avec 255 caractéres. La solution est
la gestion des fichiers avec codage Unicode :

¢ il est possible de lire des fichiers enregistrés dans les deux codages

¢ lorsqu'on crée un nouveau programme, le codage par défaut Unicode est attribué automatiquement
¢ lorsqu'on enregistre un programme, il est possible de choisir le codage a utiliser.

Reportez-vous au paragraphe Enregistrer un programme pour plus de détails.

Ouvrir un programme de la liste des récents

Le menu Fichier affiche une liste de fichiers récemment ouverts jusqu'a un maximum de 10 entrées. Un double-
clic sur un nom de liste ouvre directement le programme.
Cliquez avec le bouton droit de la souris sur un nhom pour ouvrir un menu simple :

Ouvrir le chemin d'acceés du fichier : ouvre la boite de dialogue Ouvrir directement dans le dossier ou le Fichier
est archivé

Ouvrir une copie : ouvre le Fichier comme copie. Le programme est téléchargé a partir du fichier sélectionné, on
ajoute « (2) » au nom et afin qu'il soit sauvegardé on le considére comme un nouveau programme

Supprimer de la liste : supprimer l'entrée de la liste.

Glissement (drag & drop)

Vous pouvez ouvrir un programme en glissant un fichier, par exemple, a partir de Gestion des ressources et en le
déposant dans I'espace de travail de TpaCAD. Si le fichier n'est pas reconnu dans le format TpaCAD, il faut
vérifier si la conversion est possible en utilisant les modules d'importation configurés. Si le test est positif, on
procede a la conversion et aprés a l'ouverture du fichier, comme décrit dans les paragraphes précédents.

Le glissement est ignoré, si une procédure est en cours, par exemple une fenétre ouverte et en attente de
'achevement d'une commande.
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4.5

4.6

Imprimer un programme

TpaCAD imprime le programme actif dans la vue_représentée dans la zone graphique avec la commande Fichier -

> Imprimer -> Imprimer Graphique (icone L";.I) du menu Application.

Le zoom et le pan actifs sont respectés, ainsi que les filtres de vue et les vues spéciales et tous les éléments
graphiques actifs (le curseur, la grille, les points extrémes, les fleches de direction des profils...).
L'impression du programme peut nécessiter la mise-a-jour de la graphique, résultant de paramétres particuliers

d'usinages complexes, qui peuvent, en fait, demander une personnalisation de l'impression. Dans ce cas : tout

d'abord la représentation graphique est mise a jour et donc on demandera la confirmation pour le lancement de la
procédure d'Impression ; a commande conclue, la graphique est restaurée a son état d'origine.
Les personnalisations de l'impression correspondent a des lignes de programme contenant des contraintes

spécifiques, qui peuvent par exemple correspondre a l'ajout de :

écrits et/ou éléments de cotations, traits,

contours auxiliaires. Toutefois, ces aspects concernent la programmation des textes de macro-programme.

Enregistrer un programme

TpaCAD mémorise le logiciel courant avec la commande Fichier -> Enregistrer (icOne E) du menu

Application. Dans le cas ou le programme en cours d'édition est un nouveau programme ou si I'on sélectionne la
commande Fichier -> Enregistrer sous, la fenétre pour l'affectation du nom du fichier et de son emplacement
en archive est proposée. L'extension a attribuer au fichier peut étre choisie parmi celles proposées ou elle peut
étre définie par l'utilisateur. Les extensions par défaut sont : TCN pour programmes et sous-programmes, TMCR

pour macro. Dans le cas d'archive d'un macro-programme, la seule extension TMCR est proposée :

pour une reconnaissance correcte.
Il est conseillé de ne pas affecter I'extension TMCR (par défaut pour macro) a des programmes ou a des sous-

programmes.

obligatoire

Si le programme est modifié depuis le dernier enregistrement, un message signale la situation et demande
confirmation pour I'enregistrement.
Pendant I'exécution de la commande Fichier -> Enregistrer sous, si vous sélectionnez un chemin existant de
programme selon le format TpaCAD, l'enregistrement n'est pas réalisé si le fichier a remplacer est protégé en
écriture en interne avec un niveau d'accés plus élevé par rapport a l'actuel (en fenétre d'ouverture il montrerait

l'image : H).

Par ailleurs, il est possible de choisir le codage a utiliser pour I'enregistrement, en sélectionnant entre :

e ANSI
e Unicode.

Si l'utilisateur sélectionne le format ANSI et le programme utilise des caractéres Unicode, un message signale la

perte d'informations

TpaCAD

T —

l.\'

CATpaCADProduct\ff tcn

Le programme contient des caractéres Unicode qui
seront perdus, si le fichier sera enregistré comme
fichier de texte en caracteres ANSI. Voulez-vous
continuer ?

Les caractéres UNICODE ne sont utilisés que dans les configurations
secondaires.

Ok l I Annuler

L'alerte (voir la figure) indique que les caractéres Unicode sont utilisés dans des parametres secondaires, selon la
description du programme ou de variables ou d'usinage. La perte au cours de l'enregistrement d'un sous-
parametre modifie la représentation vidéo d'un texte, mais ne change pas l'interprétation du programme.
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4.7

Un réglage non secondaire est, par exemple, la programmation d'une variable de type chaine : la perte de
l'information modifie l'interprétation du programme, causant des situations d'erreur.

S'il est configuré par le fabricant de la machine, vous pouvez sélectionner de sauvegarder dans un format
compatible avec TpaEdi32. En ce cas le format du fichier est uniquement ANSI. La compatibilité doit étre
entendue comme la capacité de lire le programme avec TpaEdi32, sans signalisation d'incompatibilité de version ;
en ce qui concerne la possibilité réelle d'interprétation du programme, il est plut6t lié aux usinages et aux
programmations paramétriques utilisées, qui ne doivent pas inclure de nouveautés introduites dans TpaCAD. Ala
fin de la procédure d'enregistrement un message est affiché, qui peut également signaler directement une sure
incompatibilité dans l'interprétation du programme en TpaEdi32, comme illustré en figure.

TpaCAD \

@ Lalecture du fichier en TpaEdi32 peut déterminer la
== signalisation d'erreurs.

Le programme utilise des formes paramétriques gui ne peuvent etre pas

résouses par TpaEdi32,

Aprés la procédure de sauvegarde, d'autres procédures configurables par le constructeur de la machine peuvent
étre activées.

Plus précisément :

e conversion du programme a un format externe (exemple : format ISO)

e optimisation du programme.

Ces procédures ne sont pas activées dans le cas de macro-programmes.

Parfois, l'activation de ces procédures peut demander des temps assez longs, en cliquant a l'intérieur de la zone
graphique l'utilisateur est prévenu, par l'ouverture d'une fenétre de message, que la sauvegarde du programme
n'est pas encore terminée.

Noms qui ne peuvent pas étre utilisés

Certains noms ne peuvent pas étre utilisés, car ils sont réservés par le systeme d'exploitation.
On peut voir la liste ici :

CON, PRN, AUX, NUL, COM1, COM2, COM3, COM4, COM5, COM6, COM7, COM8, COM9, LPT1, LPT2, LPT3, LPT4,
LPT5, LPT6, LPT7, LPT8, LPT9

Les noms ci-dessus ne peuvent pas étre utilisés avec n'importe quelle extension de fichier : par exemple,

non

"con.tcn", "con.tmcr" ou "con".

Optimiser un programme

TpaCAD optimise le programme en cours avec la commande Fichier -> Optimiser (icOne M) du menu
Application.

L'optimisation du programme est réalisée par un composant externe, connecté a TpaCAD, et il se déroule
conformément aux critéres définis par le constructeur de la machine.

Si le programme a été changé, ou s'il s'agit d'un nouveau programme, l'enregistrement est effectué avant
l'optimisation. Les paramétres utilisés pour l'optimisation sont ceux définis dans le programme jusqu'au moment de
la sélection de la commande : le mode d'exécution, les exclusions, les dimensions, les variables...

On a déja dit que l'optimisation du logiciel peut également étre effectuée aprés une sauvegarde.

L'optimisation réalisée sous demande directe est toutefois généralement plus compléte, avec un éventuel
stockage et/ou mémorisation de rapports.
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4.8

4.9

4.10

Imprimer I'étiquette de programme

TpaCAD imprime I'étiquette associée au programme en cours a l'aide de la commande Fichier->Imprimer
I'étiquette de programme

(Icone @) du menu Application.

L'étiquette est créée selon un format défini lors de la configuration de TpaCAD.

Une premiere fenétre permet de choisir si imprimer I'étiquette ou enregistrer dans un fichier.

En cas d'impression, une deuxiéme fenétre vous permet de confirmer ou de sélectionner l'imprimante a utiliser
pour l'impression.

Exporter un programme

TpaCAD exporte le programme actif dans I'un des formats configurés par le constructeur de la machine. Les
procédures d'exportation sont effectuées par des composants externes, connectés a TpaCAD.

La commande est activée du menu Fichier->Exporter du menu Application. Un menu pour choisir le type de
conversion est présenté. Des exemples de choix possibles sont les suivants :

e Fichier Edicad

e Fichier DXF

e Fichier ISO.

Lorsque vous sélectionnez une conversion, si nécessaire, le programme est sauvegardé et la fenétre peut étre
proposée pour l'attribution du nom du fichier et son emplacement dans I'archive. Les paramétres utilisés pour
I'exportation sont ceux qui ont été configurés dans le programme jusqu'au moment de la sélection de la
commande : mode d'exécution, exclusions, dimensions, variables.

Convertir une archive de programmes

Sélectionnez la commande Fichier -> Convertir une archive de programmes (icone E.]) du menu
Application.

F__" Convertir une archive de programmes ? o
Dossier de lecture |C:'-Nbatros'-.Pruduct'-.D XF |Z||
Format de lecture |Fichier DUXF (" .df)
Mom du fichier "TpaDXF.Ouf" |
Dozsier de depdt |C:'-Nbatros'-.Pruduct |Z||
Format d'enregistrement |F'rogrammes TpaCAD ("tcn) |Z||
Encodage de programme (" TCH) |,“-'-.NSI |E”
[] Ecraser un fichier avec le méme nom
[] Activer une diagnostique interactive

3 e
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La commande lance l'ouverture d'une liste de programmes, en spécifiant une des différentes typologies de format
prévues en lecture et l'archivage suivant, en spécifiant une des différentes typologies de format prévues pour
l'enregistrement.

L'enregistrement se déroule sans exécuter l'optimiseur.

Voyons en détail les configurations :

¢ Dossier de lecture : en initialisant avec le chemin d'accés des programmes, il assigne l'unité de disque et
dossier pour la lecture des programmes. La recherche du chemin se déroule en sélectionnant le bouton affiché
dans le champ, avec ouverture de la fenétre de recherche des fichiers. Plus précisément :

il est possible de réaliser une sélection multiple de logiciels

les typologies de format gérées correspondent a celles vues pour la commande d'Ouverture de programme

e extension TCN : par défaut pour programmes et sous-programmes (type de fichier : Fichiers TpaCAD)

e « Toutes les fichiers (*.*) » : afin de ne pas mettre de filtres de visualisation : avec ces sélections de
typologie il n'est pas possible d'ouvrir que des programmes directement reconnus par le logiciel d'application
TpaCAD

¢ typologies correspondantes aux modules d'exportation configurés.

¢« Format de lecture : affiche l'indication du type de format sélectionné en fenétre de recherche des fichiers ;

¢« Nom du fichier : affiche l'indication des programmes qui ont été sélectionnés en fenétre de recherche des
fichiers ;

¢ Dossier de dépot : initialisé avec le chemin d'enregistrement des programmes, il assigne unité de disque et
dossier pour l'enregistrement des programmes. La recherche du chemin démarre en sélectionnant le bouton
affiché dans le champ, avec ouverture de la fenétre de recherche des fichiers ;

¢ Format d'enregistrement : affiche la liste des typologies de format possibles pour l'enregistrement des
programmes :

e extension TCN : enregistre le programme en format de Fichiers TpaCAD, avec extension assignée TCN

e « Toutes les fichiers (*.*) » enregistre le programme en format de Fichiers TpaCAD : si les programmes ont
été ouverts sans l'importation de format, I'extension du fichier n'est pas changée : autrement, I'extension
est éliminée ;

¢ typologies correspondantes aux modules d'exportation configurés.

¢ Encodage de programme (*.TCN) : uniquement pour enregistrement en format de Fichiers TpaCAD, en
sélectionnant entre :

e ANSI

e Unicode.

« Ecraser un fichier avec le méme nom : sélectionner afin d'écraser des programmes existants

¢ Activer une diagnostique interactive : sélectionner pour gérer une interaction dans une fenétre a la
survenance de chaque situation d'erreur. Dans ce cas a la survenance de chaque signalement il est possible de
demander l'annulation immédiate de la commande.

ATTENTION : si toutes les faces réelles sont désactivées, une importation de programme en format TpaCAD
assigne la typologie de sous-programme.

En cas d'importation avec création de plusieurs fichiers TCN, tous les fichiers sont enregistrés.
Suite a la confirmation des réglages dans la fenétre, la commande démarre et il se déroule jusqu'a il est complet.

A la fin de I'exécution, un avertissement montre le nombre des élaborations qui se sont terminées correctement
ou non.

Convertir une archive de pregrarmmes

@® Nombre de traitements effectués: 3
¥ Nombre de traitements non effectués: 0.

[ ok

Dans la zone des Commandes il est possible d'examiner dans le détail tout le développement de la procédure et
éventuellement de voir la raison de chaque élaboration incorrecte.
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Par suite de la demande d'enregistrement en format de Fichiers TpaCAD, a la fin de I'exécution de la commande
et si au moins une élaboration s'est produite, le chemin assigné pour l'enregistrement des programmes *.TCN est
configuré comme le dernier ouvert pour la prochaine fois que vous ouvrez le programme.

4.11 Optimiser une archive de programmes

Sélectionnez la commande Fichier->Optimiser un fichier de programmes LLJ.I du menu Application.

La commande permet de lancer l'optimisation d'une liste de logiciels, qui doivent étre déja enregistrés sous le
format TpaCAD Files. L'optimisation du logiciel est réalisée par un composant externe, connecté a TpaCAD, et il
se déroule conformément aux critéres définis par le constructeur de la machine.

Voyons en détail les configurations :

o Dossier de lecture : le champ est initialisé par le chemin d'ouverture des programmes. Il configure I'unité de

disque et dossier pour la lecture des logiciels. Grace au bouton “I |a fenétre de recherche des fichiers
s'ouvre.
En détail :
- il est possible de réaliser une sélection multiple de logiciels
- les typologies de format gérées correspondent a :
e extension TCN : par défaut pour programmes et sous-programmes (type de fichier : Fichiers
TpaCAD)
e <« Tous les fichiers (*.*) » afin de ne pas mettre de filtres de visualisation : avec ces sélections de
typologie il n'est pas possible d'ouvrir que des programmes directement reconnus par TpaCAD.
e Format de lecture : affiche la typologie du format sélectionné en fenétre de recherche des fichiers
e Nom du fichier : affiche l'indication des logiciels qui ont été sélectionnés en fenétre de recherche des
fichiers

e Activer une diagnostique interactive : sélectionner pour gérer une interaction dans une fenétre a la
survenance de chaque situation d'erreur. Dans ce cas a la survenance de chaque signalisation il est possible
de demander I'annulation immédiate de la commande.

En confirmant les réglages dans la fenétre, la commande démarre et elle se déroule jusqu'a sa finalisation ou a la
premiere situation d'erreur, si la case Activer une diagnostique interactive est sélectionnée.

A la fin de l'exécution, un avertissement montre le nombre des usinages terminés correctement ou le nombre des
usinages terminés d'une fagon non correcte.

Dans la zone des Commandes il est possible d'examiner en détail toute la durée de la procédure et de voir
éventuellement la raison de chaque usinage individuel erroné.

4.12 Voir I'Apercu d'optimisation du programme

Vous pouvez demander une visualisation du programme qui arrive a la phase d'exécution : la commande Apercu
d'optimisation peut se sélectionner de l'onglet Afficher. La commande est activée en Vue générale.

Lorsque vous sélectionnez la commande, si nécessaire, le programme est enregistré et la fenétre peut étre
proposée pour l'attribution du nom du fichier et son emplacement dans Il'archive.

L'Apercu d'optimisation permet de voir comment le programme sera développé avec demande d'exécution, a I'état
actuel des paramétres (dimensions, variables). Le résultat peut étre trés différent de ce qui est normalement
affiché en phase d'éditeur, pour l'application de :

v différentes affectations paramétriques,

v différentes conditions logiques,

v application de fonctionnalités de : Setups multiples, Correction outil, Fragmentation d'arcs.
Si I'élaboration du programme détermine des situations d'erreur, une fenétre affichant tous les messages de
diagnostic est ouverte et la commande d'Apercu est annulée.

Une fenétre d'affichage indépendant s'ouvre, dans laquelle les commandes et les fonctions spécifiques seront
disponibles. La fermeture de la fenétre cause la fermeture de la commande.
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4.13

4.14

Installation

Une installation est I'ensemble d'une ou de plusieurs machines. Les machines (ou modules) sont a leur tour
composées de groupes, qui sont constitués de sous-groupes et outils. Normalement, l'installation est unique et,
par conséquent, on ne demande pas de pouvoir la changer. Parfois, il peut étre nécessaire d'installer des
configurations d'Installations différentes.

La fenétre de sélection de l'installation peut étre appelée a partir du menu .7 -> Installation ou la sélection
peut étre demandée au démarrage de TpaCAD. Il s'agit d'une commande facultative et configurable, mais
uniquement active s'il n'y a pas de programmes ouverts.

La fenétre montre en ordre alphabétique la liste des installations configurées, avec la sélection actuelle en
évidence.

Installation @
.;o;. Sélectionner l'installation a utiliser

@ CUSTOM
CUSTOM1
CUSTOM2

Ok ] | Annuler

Sélectionnez le nom de l'installation que vous souhaitez utiliser et confirmez en appuyant sur le bouton [OK].
On souligne l'importance de changer I'Installation d'usinage : il équivaut effectivement a usiner avec des
installations effectuées dans deux ordinateurs et qui fonctionnent dans deux installations distinguées.

Le fonctionnement dans plusieurs d'Installations nécessite une installation personnalisée de I'environnement de
TpaCAD et en général de I'ensemble de I'environnement du logiciel TPA installé. La sélection TpaCAD d'une
installation différente de celle sélectionnée par défaut ne modifie pas le fonctionnement de I'environnement
externe de TPA.

Environnement opérationnel

TpaCAD peut gérer un deuxiéme environnement de travail, nommé de « Dessin », en alternative a l'environnement
d'usage normale, nommé de « Machine ». Le passage a l'environnement « Dessin » peut étre conditionné par le
niveau d'accés.

Si disponible, la commande de commutation entre ces deux environnements est placée sur la barre principale et

est habilitée avec programme fermé et dans un niveau vérifié comme programmé en configuration de TpaCAD :
[ebp
& indique que l'environnement « Dessin » est actif

e

"% indique que l'environnement « Machine » est actif.

De maniére optionnelle, la sélection peut étre demandée en démarrage de TpaCAD. Il s'agit d'une commande
facultative et configurable, mais uniquement active s'il n'y a pas de programmes ouverts.

Conformément au niveau d'accés demandé, la fenétre de sélection de I'environnement de travail est toujours
montrée en cas de démarrage d'une instance suivante de TpaCAD.

La gestion de I'environnement « Dessin » peut répondre a besoins particuliers, comme :

e un environnement trés spécifique de programmation, pour les habilitations de géométries et/ou sections piece
et/ou la composition des menus

e un environnement de développement de sous-programmes et/ou macro-programmes nécessairement trés
différent.

La gestion de I'environnement « Dessin » ne peut aussi qu'étre avantageuse pour établir une distinction entre un
environnement de normale utilisation de TpaCAD, caractérisé par des menus simplifiés et un plus riche et
puissant, mais qui demande plus d'expérience dans l'utilisation du programme.
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4.15 Instances multiples de TpaCAD

Comme cela a déja été indiqué, TpaCAD peut créer et/ou ouvrir un seul programme par fois, mais il est possible
de démarrer non plus de 4 instances du logiciel d'application.

Pour chaque instance il est possible de sélectionner I'Installation et/ou I'Environnement opérationnel, si et
comment prévu par la configuration de TpaCAD.

Plus précisément, il est possible d'exécuter opérations de Copier/Coller d'usinages entre instances différentes.

Dans le cas de plusieurs instances démarrées dans la méme Installation, on ne reconnait qu'a la premiére la
possibilité d'enregistrer des modifications a la Configuration et aux Personnalisations de TpaCAD.

Dans le cas d'une instance non primaire, pendant la fermeture du logiciel d'application un message informe que
aucune modification de configuration et/ou personnalisation de TpaCAD sera enregistrée. De fagon similaire,
l'ouverture de fenétres de Configuration informe que les modifications sont impossibles, en raison des limites
d'accés imposés a toutes les instances qui sont reconnues secondaires.

4.16 Le tableau des outils

TpaCAD opere généralement dans un contexte technologique d'installation. Il est directement interfacé avec une
ou plusieurs machines, dont le logiciel d'application connait les assignations relatives aux groupes et aux outils de
travail.

L'affectation technologique des outils est d'un intérét primordial pour les usinages exécutables dans un
programme et il est généralement possible de visualiser le tableau des outils disponibles pour les usinages.

La commande est incluse dans la barre d'Accés rapide.

Bl Technologie X

iﬁj 0.0000 | &

t P 3 1 1 T ¥ ¥

1 0.0000 9 0.0000 47.0000 0.0000 0.0000 205.0000 ]
2 8.0000 1 % 0.0000 53.5000 0.0000 0.0000 0.0000 154.0000 0
3 5.0000 1 % 0.0000 46.5000 0.0000 0.0000 0.0000 154.0000 0
4 10.2000 1 % 0.0000 46.5000 0.0000 0.0000 0.0000 154.0000 0
5 2.0000 1 % 0.0000 128.5000 0.0000 0.0000 -39.8000 221.7000 0
& 13.0000 1 % 0.0000 48.3000 0.0000 0.0000 0.0000 154.0000 0
7 5.0000 1 % 0.0000 127.0000 0.0000 0.0000 -39.2000 221.5000 0
g 2.0000 12 0.0000 34.0000 0.0000 0.0000 0.0000 200.0000 0
9 2.0000 40 0.0000 34.0000 0.0000 0.0000 0.0000 200.0000 ]
10 16.0000 100 ’%‘ 0.0000 56.2000 0.0000 0.0000 0.0000 170.5000 ]
65 15.0000 100 ’%‘ 0.0000 46.2000 0.0000 0.0000 0.0000 38.0000 0

Si la gestion de l'outil universel est activée dans la Configuration de TpaCAD, la premiére page affiche la liste des
outils universels et la valeur des champs machine et groupe est 0.

La fenétre d'affichage peut changer sur la base de la configuration assignée pour le logiciel d'application TpaCAD.
La figure montre la présentation standard de l'outillage d'installation : les caractéristiques de configuration des
outils d'un groupe sont données dans un tableau, avec une possible sélection entre les groupes de chaque
machine de l'installation. La structure minimale d'une configuration technologique prévoit une machine avec un
seul groupe.
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4.17

[

Outillage
Reporte le numéro de l'outillage courant. La zone n'est visible que si l'outillage est sélectionnable dans le
programme. Le champ n'est pas modifiable et signale une valeur numérique entiére supérieure ou égale a 0. Un
outillage est une photographie de la fagon dont les groupes d'une machine sont mis en place : il s'agit d'une
configuration de la machine. La gestion de plusieurs outillages est typique d'un systéme avec une seule machine.

L SCIR

Machine
Champ de sélection de la machine : il vous permet de vous déplacer entre les machines configurées dans
l'installation. Si la gestion de I'outil universel est activée dans la Configuration de TpaCAD, la valeur du champ
Machine peut étre 0.

Y ! "]

o Groupe
Champ de sélection du groupe sur la machine : il vous permet de faire défiler les groupes configurés sur la
machine sélectionnée. Si la gestion de l'outil universel est activée dans la Configuration de TpaCAD, la valeur du
champ Groupe peut étre 0.

A coté sont visualisés les correcteurs X, Y, Z du groupe :
.y . i

| 00000 | 00000 | 00000
&Y | 00000 0.0000 |, 0.0000
e

#_:‘-;'_)5’.“' mim

Unité de mesure de visualisation
Champ de sélection de l'unité de représentation des données des paramétres. La sélection est entre [mm] ou
[in]. En ouverture de la fenétre, I'unité de mesure du programme actif est proposée.
Le tableau affiche la liste des outils équipés par rapport aux sélections actives (outillage, machine, groupe).
Chaque ligne contient les informations significatives d'un outil : face d'usinage, diamétre, typologie, longueurs,
correcteurs, vitesse de rotation, vitesse de déplacement. L'ordre de présentation peut étre réglé pour toutes les
colonnes.
La fenétre de Technologie peut étre affichée aussi pendant l'insertion d'un usinage avec la sélection du bouton

o présente a l'entrée Outil. La fermeture de la fenétre en double-cliquant sur une ligne du tableau des outils
indique la sélection en cours dans les zones technologiques de la machine (machine, groupe, outil).

La fenétre de Technologie peut également étre affichée comme une aide a la programmation paramétrique. La
fermeture de la fenétre en double-cliquant sur une cellule du tableau des outils intégre le champ en
programmation avec la sélection de la fonction technologique qui correspond aux champs technologiques
sélectionnés (machine, groupe, outil, typologie, information).

Informations sur les composants externes connectés a
TpaCAD

Comme déja dit, I'exécution de certaines procédures d'ensemble qui se rapportent aux programmes est effectuée
par des procédures engagées dans des composants externes, connectés a TpaCAD. Cela s'applique a :
l'importation a partir du format externe, I'exportation vers un format externe.

L'exécution de procédures externes bloque I'exécution normale de TpaCAD, en attendant que la procédure
termine.

Aprés quelques secondes du démarrage de la procédure de conversion de format, si la procédure elle-méme n'est
pas terminée, une fenétre apparait qui en montre I'état
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[ TpaCAD
Conversion format fichier en cours...

Anruler

et elle permet de gérer la conclusion forcée. Dans ce cas, une fenétre suivante avertit de la nécessité de préter
attention a une telle opération.

TpaCAD

.;9;. Voulez-vous terminer l'opération ?

Données non enregistrées pourraient étre définitivement perdues, 5i vous

annulez ['opération, le composant pourrait ne fonctionner plus et 'application
devenir instable,

Oui ] | Man

La terminaison de la procédure peut étre demandée si I'on croit que le programme en exécution ne répond pas,
mais il faut quand méme le considérer comme un choix extréme. Conformément a la dimension du programme qui
est en cours d'élaboration, il est quand méme conseillé d'attendre quelques secondes avant de terminer une
opération qui vraisemblablement nécessite peut-étre seulement du temps pour qu'elle soit terminée. Dans le cas
ou une situation de fonctionnement anormal est constatée, il faut interrompre en revanche la procédure et
signaler la situation au fournisseur du systeme.
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5 Comment configurer la représentation graphique

5.1 Personnaliser les vues

Les commandes pour activer ou désactiver l'affichage des éléments visuels dans la zone de représentation
graphique du panneau sont en partie disponibles dans le groupe de personnalisations dans Personnaliser -> Vues
-> Personnaliser les vues. Voyons ci-dessous les sélections de menu de l'onglet Afficher.

B B

L]
(o Lo Lo}
=t=1

i

—¥
=
gl

7|

Direction profils : il active ou désactive I'affichage des fleches de direction sur les traits de profil. On
applique l'affichage si l'affichage de la zone de contour du diamétre de l'outil est exclu. Pour les profils
marqués de construit, géométrique ou de vidage, I'application est telle comme définie dans
Personnaliser -> Vues -> Personnaliser la graphique.

Points sur les profils : il active ou désactive I'affichage de points (petits cercles) aux extrémités des
traits de profil. On applique l'affichage si 'affichage de la zone de contour du diamétre de l'outil est
exclu. Pour les profils marqués de construit, gé¢ométrique ou de vidage, I'application est telle comme
définie dans Personnaliser -> Vues -> Personnaliser la graphique.

Coordonnées d'usinage : il active ou désactive l'affichage des éléments ajoutés et des coordonnées
relatives a l'usinage actuel. Les usinages de construit ou complexes (sous-programmes, macro-
programmes) sont exclues. Par exemple, si I'usinage actuel est un arc, les coordonnées des points
extrémes de l'arc, du centre et du rayon initial sont affichées comme trait linéaire entre le point de
début de l'arc et le centre.

Encombrements de la graphique 3D : il active ou désactive en bloc l'affichage des cadres
englobants dans la graphique en trois dimensions (dimensions verticales), selon la configuration
correspondant dans la boite ouverte par Personnaliser -> Vues -> Personnaliser la graphique.
L'option n'est signifiante que dans une représentation tridimensionnelle. Pour les profils marqués de
construit, géométrique ou de vidage, l'application est telle comme définie dans Personnaliser -> Vues
-> Personnaliser la graphique.

Le bouton applique les habilitations affectées par le menu qui est géré dans le bouton méme :

LZ.I Afficher I'encombrement des points et setup en graphique 3D

)
&?’J Afficher 'encombrement des profils en graphique 3D

Pour ce qui concerne les usinages ponctuels, par exemple un pergage, I'encombrement a 3D n'apparait
que dans le cas de profondeur dans la piéce (non au-dessus de la piéce) et correspond a la
représentation d'un petit cylindre dont le diametre est égal au diametre configuré ou tiré de la
technologie.

Pour les profils, la modalité effective d'affichage des encombrements 3D est réglée par un groupe
ultérieur de sélections. Plus particulierement :

Limiter les encombrements 3D : cette option active ou désactive I'évaluation de conditions
spécifiques de limitations (trim) des encombrements 3D des profils. Si cette option n'est pas
sélectionnée, une zone de contour 3D apparait correspondant a la longueur de l'outil ; la seule
évaluation supplémentaire concerne la profondeur programmée de face :

e si au-dessus de la piece : on n'affiche que la ligne pointillée, sans encombrements ajoutés
(I'effective représentation est déterminée par sa configuration en Personnaliser -> Vues ->
Personnaliser la graphique)

e autrement : on affiche les encombrements en appliquant les données technologiques de I'outil
(longueur et diamétre).

Dans la figure suivante s'affiche une piece a laquelle on a attribué trois profils :

A. Profil orienté programmé en face 1, pour inciser une face latérale au moyen d'un outil orienté
horizontal. Le profil commence et finit au dehors du plan XY de face 1 et a la coordonné d'aire
(toujours par rapport a la face 1) : les traits a Z au-dessus de la piéce sont pointillés, tandis que
seulement ceux au dehors de I'aire XY de face apparaissent avec une ligne continue.

B. Profil vertical programmé en face 1. Le profil commence et finit au dehors du plan XY de face 1,
mais dans une position non au-dessus de la piéce : le profil complet est représenté avec des
encombrements appliqués ;
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C. Profil vertical programmé en face fictive (ex : 7). Le profil commence et finit au dehors du plan
XY de face 7 et en cote au-dessus de la piéce : les traits d'entrée et sortie de la face sont
programmés d'une maniére a éviter des collisions avec la piéce. Les seuls traits en Z au-dessus
de la piéce de la face apparaissent pointillés.

Si l'option est sélectionnée, la modalité d'évaluation est plus détaillée :

e tout d'abord pour chaque trait du profil la profondeur programmée est évaluée dans les limites de
l'aire XY utile de face (délimitée dans longueur et hauteur de face) : traits programmés en Z au-
dessus de la piéce ou au dehors de l'aire XY de la face sont considérés au-dessus de la piéce.

e ensuite, la sélection dans le groupe de trois options est évaluée :

Couper I'encombrement au plan de la face : ceci ne représente les encombrements que pour
les traits considérés non au-dessus de la piéce (voir au point précédent) et avec une extension de
I'encombrement vertical qui est limitée au plan XY de la face. La figure met en évidence que
maintenant les traits au-dessus de la piece sont aussi ceux au dehors de l'aire XY de la face

@ Couper I'encombrement a la piéce : ceci ne représente les encombrements que pour les traits
considérés non au-dessus de la piece (voir le point précédent) et avec une extension de
I'encombrement vertical limitée a l'intersection avec la piece (parallélépipéde original) et en tout cas
non-dépassant la longueur de l'outil. Si face courbe ou de surface, I'encombrement vertical interprete
comme : Couper I'encombrement au plan de la face.
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Couper I'encombrement a la longueur de I'outil : ceci ne représente que les encombrements
pour les traits considérés non au-dessus de la piéce (voir le point précédent) et avec une extension
de lI'encombrement vertical égal a la longueur de l'outil. La figure montre le méme encombrement pour
tous les traits au-dessus de la piece, correspondant a la longueur de l'outil de chaque profil

Encombrement des profils : active ou désactive l'affichage de I'encombrement du diametre outil dans
le profil (dimension horizontale), selon la sélection en zone de Personnaliser la Vue en correction
outil. Cette option est appliquée aux profils originaux (profils non corrigés).

Traits d'entrée et sortie : il active ou désactive l'affichage des traits d'entrée et de sortie dans les
profils originaux (profils non corrigés) et pas de construit. Les traits d'entrée et de sortie sont toujours
affichés dans la représentation des profils de construit ou avec correction active :

Grille : ceci active ou désactive l'affichage de la grille a intervalle. Pour les parametres de grille, voir
P nnaliser -> Vi -> Grille et Moti

ATTENTION : la grille peut également n'étre pas affichée si le zoom actuel ne permet pas de

« distinguer » les éléments de la grille elle-méme.

Grille spéciale : il active ou désactive I'affichage de la grille spéciale (la commande peut n'étre pas
disponible). 1l s'agit d'une grille affectée directement par des points individuels et elle est définie,
pendant la phase de configuration, par le constructeur de la machine. L'activation de la grille n'est
interprétée qu'en vue de face supérieure ou inférieure.

ATTENTION : la grille peut également n'étre pas affichée si le zoom actuel ne permet pas de

« distinguer » les éléments de la grille elle-méme.

Curseur : il active ou désactive l'affichage d'un curseur en croix qui identifie l'usinage actif. Le curseur
est centré sur le point de l'application de l'usinage et il est affiché en 2D ou en 3D, selon la vue active.
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Le curseur utilise les couleurs dés la triade d'axes (RGB) : l'axe X est rouge (R = red), l'axe Y est vert
(G = green), l'axe Z est bleu (B = blue). En vue générale piéce, le curseur est affiché en assignation de
séquences. Pour les paramétres du curseur, voir Personnaliser -> Vues -> Personnaliser les vues

Référence d'usinage : il active ou désactive l'affichage de I'élément graphique d'indication de la
référence établie pour l'usinage actif. La commande est disponible seulement si une interprétation du
Champ O comme référence (sommet ou c6té de face) est reconnue. En vue générale piece, la
référence est affichée en assignation de séquences.

<

Construction de face : dans le cas de faces fictives, qui sont caractérisées par une programmation
des trois points remarquables de la face qui ne correspond pas a un systéme de coordonnées
cartésiennes a trois dimensions, cette entrée active ou désactive l'affichage de la construction entre
I'axe y programmé (non perpendiculaire a I'axe x de face) et I'axe y calculé (perpendiculaire a I'axe x de
face).

O

Afficher toutes les faces fictives : en vue de face, cette commande active ou désactive l'affichage
des faces fictives, excluant la face actuelle. Si l'affichage est désactivé (sélection non active) toutes
les faces a géométrie variable sont exclues de la représentation graphique et I'exclusion affecte les
usinages appliqués aux faces mémes. La commande permet de simplifier I'affichage dans le cas d'un
programme avec nombreux plans assignés.

Si la face actuelle n'est pas la face-piéce, la sélection s'applique aussi aux faces automatiques
assignées en face-piece.

La sélection est ignorée dans la vue de face-piéce : toutes les faces assignées dans la piéce sont
affichées et il est possible d'exclure la représentation des usinages programmés sur les vues des faces
individuelles (voir la commande Usinages par d'autres vues).

ap

" Usinages par d'autres vues : en vue de face, il active ou il désactive l'affichage des usinages prévus
e = sur les autres vues de face. La commande est utilisée pour simplifier I'affichage dans le cas d'un
programme complexe

La barre d'état affiche les commandes suivantes :

_'3:'_ Snap sur grille : si activé il limite le mouvement du curseur aux sommets de la grille qui est visualisée
ou installée par défaut (grille a intervalle). Le snap sur la grille affecte l'affichage de la position de la
souris sur la barre d'état et il est efficace pour :

e acquisition des coordonnées en outils
¢ application directe d'éléments géométriques.

Afficher le logiciel : si sélectionné, il indique que l'affichage du programme est actif. La commande
s'affiche dans la barre d'état en fonction de la configuration de TpaCAD

Lorsque vous démarrez TpaCAD, le champ est toujours actif, indépendamment de I'état dans lequel
celui-ci était a la fermeture de l'application. L'utilité de la commande est finalisée a la lecture de
programmes trés grands, réduisant ainsi la gestion du temps. En cas de désactivation du champ, un
message en demande la confirmation. De la méme maniére, une confirmation est également demandée
en phase de lecture d'un programme, si le champ n'est pas sélectionné.

Avec le champ non sélectionné, les modalités interactives ne sont pas disponibles en affectation de
l'usinage en cours et application des outils. Dans ces cas, un message indique la raison de l'impossibilité
de procéder a I'exécution de la commande.

9

Personnaliser la Vue en correction outil
Allons maintenant examiner le groupe Personnaliser la Vue en correction outil dans I'ongle_tAfficher. Les sélections

de ce groupe sont toujours appliquées avec la vue en Correction outil active et, avec U;i\ Encombrement des
profils activé, en vue normale aussi.
e

[=elFas daffichage encombrement des profils
LEJEr::-n'I:-rsn'srt profils avec un trait plein

Er: ombrement profils avec un trait lingaire

Pas d'affichage encombrement des profils : il représente tous les profils avec une épaisseur unitaire.
Encombrement profils avec un trait plein : les profils sont représentés en trait plein avec une épaisseur égale
a I'encombrement de Il'outil. La sélection exclut la représentation des points extrémes et des fleches de direction.
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Encombrement profils avec un trait linéaire : les profils sont représentés avec une épaisseur égale a
I'encombrement de I'outil mais avec un trait non rempli. La visualisation reporte les contours externes des
encombrements. La sélection exclut la représentation des points extrémes et des fleches de direction.

L'affichage a trait plein peut étre particuli€rement utile dans le cas de profils de vidage, pour évaluer I'élimination
de matériau. La figure clarifie la différence entre les deux représentations.

De toutes fagons ils restent représentés avec une épaisseur unitaire :
e les profils de construit
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¢ les traits de profil exécutés en air (pour les options, voir : Personnaliser -> Vues -> Personnaliser les

vues).

"'\-\_\I Profils originaux en correction : s'il est activé, vous pouvez voir les profils corrigés et les profils
originaux (profils non corrigés). Si non activé, seulement les profils corrigés et les profils qui n'appliquent
aucune correction sont affichés. La sélection influence la vue de correction outil.

~n
5.3 Controler la vue

Les commandes de Zoom et Pan permettent d'agrandir, réduire, repositionner ce qui est affiché sur le panneau ou
sur la face. Zoom et Pan ne modifient que la dimension de la zone représentée a l'intérieur de la fenétre
d'affichage. IIs sont activés dans le menu contextuel invoqué dans la zone de visualisation graphique, en
appuyant sur le bouton droit de la souris.

Pan : déplace le panneau dans la zone graphique avec la souris. Aprés avoir sélectionné la commande

un curseur spécial apparait : gardez la touche gauche ou droite de la souris appuyée et glissez dans la
E direction voulue. La libération de la touche ferme I'exécution de la commande.

Afin d'activer la commande directement avec la souris, gardez la touche droite de la souris appuyée et

glissez dans la direction voulue.

@ Vue par défaut : rétablit la visualisation de la piéce en 3D (trois dimensions) sur les rotations qui
2 correspondent a la Vue par défaut.

Assigner la Vue par défaut : assigne les rotations en cours de la piéce (en vue 3D) comme affichage
@ par défaut. La vue par défaut est attribuée en ouverture d'un programme avec la visualisation en 3D
sélectionnée.

Zoom extensions : dimensionne la zone de dessin afin d'afficher la piéce ou la face dans son
o ensemble, dans I'échelle de rendu maximale autorisée. En particulier, il focalise sur la vue de face ou de
- piéce avec l'ajout d'une marge de respect. La commande peut étre activée a partir du clavier avec la
touche de fonction [F6].

Zoom fenétre : sélectionne une fenétre rectangulaire dont le contenu sera agrandi, dans I'échelle de
rendu maximale autorisée. Aprés d'avoir sélectionné la commande, un curseur spécial apparait :
- maintenez la touche gauche de la souris enfoncée et glissez-la jusqu'a obtenir la fenétre souhaitée. La

- libération de la touche ferme I'exécution de la commande.
La commande peut étre activée a partir du clavier par l'intermédiaire de la touche de raccourci
[CTRL + W].
a Zoom précédent : restaure la vue précédente (avec mémoire jusqu'a 10 niveaux). La commande peut
e étre activée a partir du clavier par l'intermédiaire du raccourci clavier [CTRL + Maj + W].
‘\ Zoom tout : dimensionne la zone de dessin afin d'afficher la piéce et les usinages dans son ensemble.

Zoom avant/arriére : cette option active la commande de variation dynamique de I'échelle de rendu.

Aprés la sélection de la commande apparait un curseur spécial : maintenir la touche gauche (ou droite)
i-..-k de la souris enfoncée et glisser vers le haut pour augmenter le zoom, vers le bas pour le réduire.

La commande peut étre activée a partir du clavier par l'intermédiaire de la touche de raccourci

[CTRL + Touche droite de la souris].

01\. Zoom avant : 'affichage du dessin grandit.
";',\ Zoom arriére : I'affichage du dessin se réduit.

Zoom avant/arriére en utilisant la souris : cette commande est toujours habilitée. Elle augmente ou
diminue I'échelle actuelle de représentation (zoom avant ou zoom arriére). Pour agrandir le Zoom
tourner la molette de la souris vers le haut, pour réduire le zoom tourner la molette vers le bas.

Les commandes de rotation 3D de la piéce a usiner sont activées par le clavier ou par la souris.

Rotation vers le haut : la piéce tourne vers le haut, avec axe de rotation horizontale. La rotation est activée a
partir du clavier avec sélection de la touche [X], et elle termine quand la touche est libérée.

Rotation vers le bas : la piéce tourne vers le haut, avec axe de rotation horizontale. La rotation est activée a
partir du clavier avec sélection du raccourci clavier [Maj + X], et elle termine quand les touches sont libérées.
Rotation vers la gauche : la piéce tourne vers la gauche, avec axe de rotation verticale. La rotation est
activée a partir du clavier avec sélection de la touche [Y], et elle termine quand les touches sont libérées.
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Rotation vers la droite : la piece tourne vers droite, avec axe de rotation verticale. La rotation est activée a
partir du clavier avec sélection du raccourci clavier [Maj + Y], et elle termine quand les touches sont libérées.
Rotation dans le sens des aiguilles d'une montre : la piéce tourne dans le sens des aiguilles d'une montre sur
le plan d'affichage, avec I'axe de rotation perpendiculaire a l'affichage. La rotation est activée a partir du clavier
avec sélection de la touche [Z], et elle termine quand les touches sont libérées.

Rotation contraire aux aiguilles d'une montre : la piéce tourne dans le sens contraire aux aiguilles d'une
montre sur le plan d'affichage, avec l'axe de rotation perpendiculaire a l'affichage. La rotation est activée a partir
du clavier avec sélection du raccourci clavier [Maj + Z], et elle termine quand les touches sont libérées.
Rotation en utilisant la souris : pour tourner la piéce on doit tenir enfoncé le bouton gauche de la souris et
bouger le curseur dans la direction vers laquelle on souhaite tourner la piéce.

5.4 Représentation tridimensionnelle

Les commandes pour sélectionner la modalité de visualisation graphique sont regroupées dans l'onglet Afficher
dans le groupe Navigation.

@I Vue 3D : active la représentation en trois dimensions. Avec vue 3D active, vous pouvez tourner la
piéce sur trois plans assignés en activant les commandes de clavier ou de la souris, comme décrit dans
la section précédente.
La commande peut étre activée a partir du menu contextuel invoqué dans la zone de visualisation
graphique, par les commandes de l'onglet Afficher ou a partir du clavier avec la touche de fonction
[F2].

Vue Box : activez la représentation en deux dimensions du panneau éclaté. Ne sont représentées que
les faces du parallélépipéde. La commande peut étre activée a partir du menu contextuel invoqué dans
la zone de visualisation graphique, par les commandes de l'onglet Afficher ou a partir du clavier avec la
touche de fonction [F3]. Avec la Vue Box active, toutes les commandes de rotation de la pieéce sont
désactivées.

=
(I
L=

Vue 2D : activez la représentation en deux dimensions de la face sélectionnée. La commande peut
étre activée a partir du menu contextuel invoqué dans la zone de visualisation graphique, par les
commandes de l'onglet Afficher ou a partir du clavier avec la touche de fonction [F4]. Avec la vue 2D
active, toutes les commandes de rotation de la piéce sont désactivées.

il

La liste suivante répertorie les commandes de rotation selon un plan défini (avec vue 3D).
Toutes les commandes peuvent étre activées du menu contextuel récupéré dans la zone d'affichage
graphique (groupe : Navigation) ou dans l'onglet de menu Afficher.

Vue de dessus : la piéce est positionnée avec vue 3D a partir de la face supérieure (face 1).

Vue de dessous : la piece est positionnée avec vue 3D de la face inférieure (face 2).

B[

Vue frontale : la piéce est positionnée avec vue 3D a partir de la face latérale avant (face 3).
Vue de l'arriére : la piece est positionnée avec vue 3D a partir de la face latérale arriere (face 5).
Vue de droite : la piéce est positionnée avec vue 3D a partir de la face latérale droite (face 4).
Vue de gauche : la piece est positionnée avec vue 3D a partir de la face latérale gauche (face 6).
Plan de la face : la piece est positionnée avec vue 3D a partir de la face en cours.

Redessiner : rafraichit la visualisation globale de la vue, avec application de tous les parametres
graphiques appliqués alors (éléments visuels, zoom, pan, vues spéciales et filtres de vue). La

commande peut se sélectionner a partir de I'onglet de menu Afficher ou a partir du clavier avec la
touche de fonction [F5].

NEREEE®

5.5 Vues Spéciales et Filtres de Vue

Les commandes pour activer les vues spéciales et les filtres de vue, sont regroupées dans l'onglet Afficher dans
le groupe Vues.

Les Vues spéciales et les Filtres de Vue sont appliqués a la piece dans son ensemble, méme si elles sont activées
en vue de face et sont cumulables dans la représentation résultante de leur application.
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Sélections : active l'affichage seulement des usinages sélectionnés.

Correction outil : active ou désactive l'affichage de la correction outil. Si la procédure d'application de

la correction outil a détecté des erreurs :

e avec sélection a partir de vue de face : la vue spéciale n'est pas activée. Avec sélection de vue
générale : la vue spéciale n'est activée que pour les faces qui sont vérifiées comme correctes.

e Il est possible d'observer les situations d'erreurs dans la zone Erreurs.

La commande peut étre activée a partir du clavier avec la touche de fonction [F7].

U@

Conditions logiques : active ou désactive l'application et l'affichage des conditions logiques. Si la

sélection est activée, seulement les usinages qui sont vérifiés selon les conditions logiques définies

sont affichés. Plus précisément :

¢ les usinages de construit peuvent étre totalement exclus de l'affichage, en configurant l'option en
Personnaliser -> Vues -> Personnaliser les vues.

¢ les profils ouverts (sans setup) peuvent étre totalement exclus de l'affichage, si cela est défini dans
la configuration par le constructeur de la machine ;

e sion lui attribue des exclusions, ces derniéres sont appliquées et évaluées de la méme fagon que les
conditions logiques.

Si la procédure d'application des conditions logiques a détecté des erreurs :

e avec sélection a partir de vue de face : la vue spéciale n'est pas activée. Avec sélection de vue
générale : la vue spéciale est activée uniquement pour les faces correctes vérifiées

e Les situations d'erreur sont visualisées dans la zone Erreurs.

La commande peut étre activée a partir du clavier avec la touche de fonction [F8].

&

Couches : active I'affichage seulement des usinages attribués sur les Couches avec un état de

visibilité actif, tel que défini par la commande La Piece - > Assignations avancées -> Couches. La

commande n'est pas disponible si la gestion des Couches n'est pas activée.

e |
i)

Vues spéciales : il attribue I'état de visibilité des usinages sur la base de la correspondance avec une
ou plusieurs affectations considérables (propriété, technologie, ...), comme programmées par la

commande La Pieéce -> Assignations avancées -> Filtres Spéciaux. La commande peut ne pas étre
disponible dans le menu.

K|

A propos du profil

Le groupe Info dans l'onglet Afficher affiche des informations signifiantes reliées au profil actuel (en vue de
face).
Si l'usinage actuel n'appartient pas a un profil, aucun champ est compilé et aucune icne est représenté coché.

Longueur profil : affiche la longueur 3D du profil actuel, y compris les traits d'entrée et sortie,
éventuellement programmés sur le setup.

0

H—H

A Zone : montre la zone du profil courant, s'il est fermé. Dans I'évaluation du profil fermé, d'éventuels
traits d'entrée et de sortie programmés dans le setup sont exclus

J il affiche une image qui indique le mouvement de l'outil pour la ligne actuelle. Le message d'information
(info-bulle) qui s'affiche en passant le pointeur de la souris sur l'image décrit le mouvement de l'outil :
descente a coordonnée de travail, descente et montée dans l'air, mouvement de l'outil dans la piéce.

fif Appliquer setups multiples : l'icone est cochée, si le profil applique des setups multiples.

Y Le profil est fermé : l'icéne est cochée si le profil est géométriquement fermé en toutes les
coordonnées (XYZ). Dans I'évaluation, d'éventuels traits d'entrée et de sortie programmés dans le
setup sont exclus.

Dans le cas de profil avec des setups multiples, I'évaluation concerne le premier setup programmé.

Appliquer entrée au profil : l'icone est cochée si un trait d'entrée est programmé sur le setup et il est
correctement résolu.
Dans le cas de profil avec des setups multiples, I'évaluation concerne le premier setup programmé.

Appliquer sortie au profil : |'icone est cochée si un trait de sortie est programmé sur le setup et il est
correctement résolu.
Dans le cas de profil avec des setups multiples, I'évaluation concerne le premier setup programmé.
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6 La Piece

6.1 La représentation graphique de la Vue Générale

La piece est représentée avec vue en trois dimensions, et avec les éventuelles faces fictives attribuées, méme
externes au parallélépipéde de base, ou avec une vue box, sans les faces fictives.

Représentation de la piéce avec vue en trois dimensions
Les usinages sont représentés dans l'espace, de fagon a rendre visible I'encombrement réel dans toutes les

directions.

&

2 >

Représentation de la piéce avec vue box
La piéce est représentée avec les faces éclatées du parallélépipéde de base. Les usinages sont représentés dans

le plan de la face sur laquelle ils sont appliqués.

So(Po@

6.2 La géometrie de la piece

La piece est un objet parallélépipédique, caractérisé par :

e trois dimensions : longueur, hauteur et épaisseur. Les trois dimensions de la piece sont indiquées avec les
lettres : I, h, s.

e six faces.

TpaCAD utilise un systéme tridimensionnel de coordonnées cartésiennes fixes, qu'on appelle Systéme Absolu de
Référence de la piéce, qui est commun a toutes les pieces et qui est affecté comme indiqué dans la figure :
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¢ les axes sont indiqués comme : X, Y et Z
¢ le point d'origine du systéme est positionné sur le sommet en bas a gauche de la piéce
¢ |'axe X est associé a la dimension longueur de la piece (qu'on appelle : I) et il a direction positive vers la droite
e l'axe Y est associé a la dimension hauteur de la piece (qu'on appelle : h) et il a direction positive vers l'intérieur
de la piece
e |'axe Z est associé a la dimension épaisseur de la piece (qu'on appelle : s) et il a direction positive vers le
haut.

Les six c6tés du parallélépipede sont maintenant désignés comme faces réelles et sont numérotés de 1 & 6. La
figure représente la numération automatique des faces :

o face supérieure, numéro 1

e face inférieure, numéro 2

o face en vue avant, numéro 3

o face en vue latérale a partir de droite, numéro 4

o face opposée a la vue avant, numéro 5

o face opposée a la vue latérale, a partir de droite, numéro 6

TpaCAD peut étre configuré pour fonctionner avec une numérotation différente de I'automatique : dans ce cas,
on dit qu'il se voit attribué une numérotation personnalisée, qui utilise les numéros de faces de 1 a 6.
TpaCAD peut étre configuré pour ne gérer pas une ou plusieurs faces réelles.

En ajout des six faces réelles, il est possible d'affecter d'autres faces, généralement positionnées dans la piéce,
appelées a partir de maintenant fictives.

Editeur de programmes



La Piece 77

Les faces fictives sont numérotées de 7 a 99 et peuvent :

e &tre internes, partiellement externes, ou complétement externes a la piéce

¢ avoir n'importe quelle inclinaison par rapport au systéeme tridimensionnel de référence absolu de la piéce
¢ une face fictive peut étre affectée a un élément simple (plan, courbe) ou composite (surface)

Dans certaines fonctionnalités opérationnelles (voir programmation en Face Piéce), il y a la possibilité d'assigner
des faces supplémentaires, généralement situées dans la piéce, maintenant appelées automatiques. Les faces
automatiques sont numérotées de 101 a 500 et ne peuvent étre affectées que sur un seul élément (plan,
courbe).

N'importe comment une face fictive (ou automatique) est affectée, le plan XY est toujours tracable a une feuille
rectangulaire.

La programmation d'usinage dans la piéce fait toujours référence a une face et utilise le systéme tridimensionnel
de coordonnées cartésiennes de la face. Méme dans ce cas, on parle de systéme de trois axes XYZ, ou :

e le plan de la face affecte les axes X et Y

¢ la direction perpendiculaire au plan de la face affecte I'axe Z, qu'on désigne comme l'axe de profondeur.

Dans le Systéme de Référence de face :

e |'axe X est associé a la dimension longueur de la face (appelée a partir de maintenant comme : If)

e l'axe Y est associé a la dimension hauteur de la face (appelée a partir de maintenant comme : hf)

e |'axe Z est associé a la dimension épaisseur de la face (appelée a partir de maintenant comme : sf).

Examinons maintenant les Référentiels des faces réelles, comme affectés de fagon automatique :
Faces 1 et 2 :

Face 1:

dimensions face
If =1

hf = h

sf=s
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Face 2:

dimensions face :

If =1
hf = h
sf=s

Les référentiels locaux des faces 1 et 2 sont semblables :

¢ l'axe X a la méme orientation et direction que I'axe X du Systéme Absolu de Référence de la piece
e l'axe Y a la méme orientation et direction que I'axe Y du Systéme Absolu de Référence de la piece
e l'axe Z a la méme orientation et direction que I'axe Z du Systéme Absolu de Référence de la piece
Par rapport au Systéme Absolu de Référence de la piéce, le point d'origine des faces :

e enface lesten (0;0; 5s);

e en face 2 est en (0; 0; 0).

Faces 3 et 5:
Face 3:

dimensions face

If =1
hf =s
sf =h
Face 5:

dimensions face

If =
hf =s
sf =h

Les systemes locaux des faces sont semblables
e l'axe X a la méme orientation et direction que I'axe X du Systéme Absolu de Référence de la piece
¢ l'axe Y a l'orientation et la direction de I'axe Z du Systéme Absolu de Référence de la piece
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¢ |'axe Z a l'orientation de I'axe Y du Systéme Absolu de Référence de la piece, mais en face 3 l'axe Z a la

direction opposée.

Par rapport au Systéme Absolu de Référence de la piéce, le point d'origine des faces :

e en face 3esten (0; 0; 0)
e en face 5est en (0; h; 0).

Faces 4 et 6 :

I

Les systemes locaux des faces sont semblables :

Face 4:

dimensions face
If =h

Face 6:

dimensions face

If =h
hf =s
sf =1

¢ l'axe X a l'orientation et la direction de I'axe Y du Systéme Absolu de Référence de la piece
e l'axe Y a l'orientation et la direction de I'axe Z du Systéme Absolu de Référence de la piece
e |'axe Z a l'orientation de I'axe X du Systéme Absolu de Référence de la piece, mais en face 5 l'axe Z a la

direction opposée.

Par rapport au Systéme Absolu de Référence de la piéce, le point d'origine des faces :

e enfaced4esten(l; 0;0);
e en face 6 est en (0 ; 0; 0).

Dans chaque face, le point indiqué comme étant la source de les trois coordonnées de référence, correspond a
des affectations identiquement nulles (valeur : 0.0) pour les trois coordonnées du point. Voyons comment les

coordonnées d'un point générique qui se référe a une face changent. Supposons la face 1, avec dimensions de la

piece (I = 1000 ; h =800 ; s = 20) :

¢ la coordonnée X du point sera positive et elle se déplacera vers la droite par rapport a l'origine, le long de la
direction indiquée par la fleche (rouge) de l'axe X, tandis que les valeurs négatives vont positionner le point

dans le demi-plan opposé, a gauche de l'axe Y de la face ;
¢ la coordonnée Y du point sera positive et elle se déplacera a partir de I'origine, le long de la direction indiquée
par la fleche (vert) de I'axe Y, tandis que les valeurs négatives vont placer le point dans le demi-plan opposé,

en bas par rapport a l'axe X de la face ;

¢ la coordonnée Z du point sera généralement positive et elle se déplacera vers le haut par rapport a l'origine, le
long de la direction indiquée par la fleche (bleu) de I'axe Z, tandis que les valeurs négatives vont positionner le
point « sous » le plan XY, trouvé par la face.
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6.3

Cela signifie qu'un point placé au centre du plan XY de la face, avec entrée dans la piece de 10 mm par rapport
au plan de la figure, a pour coordonnées : X =500 ; Y =400 ; Z = -10. Celui méme, avec un positionnement
dans l'air par rapport a la piéce, va avoir la coordonnée Z avec signe inversé : Z = 10.

A propos du signe a attribuer a la coordonnée Z, nous avons utilisé le terme généralement. La situation décrite
est celle qui est considérée comme la plus utilisée : les valeurs négatives de la profondeur déterminent un
engagement de l'outil dans la piéce, tandis que les valeurs positives assignent des positions en l'air par rapport a
la piéce, appliquée a toutes les faces de la piece (réelles ou non).

Cependant, il est possible d'opérer avec la convention exactement opposée a celle décrite, si défini dans
Configuration de TpaCAD.

Dans la suite du manuel, nous allons plutét considérer le travail avec la convention décrite ci-dessus.

Localement a une configuration de TpaCAD il est possible d'affecter de fagon différente les référentiels locaux
des faces réelles de la piece, en déplagant l'origine du plan XY de face sur un sommet différent et/ou en tournant
I'orientation des axes X et Y. Dans ce cas nous pouvons affirmer qu'une géométrie de piece est attribuée
personnalisée.

Selon la configuration de TpaCAD il est également possible d'opter pour une géométrie « plane » d'usinage, dans

laquelle on considére comme significative une programmation attribuée sur un ou plusieurs plans, avec

coordonnées : x, y de travail et une profondeur attribuée, coordonnée z, mais pas une dimension en z. Dans ce

cas nous pouvons affirmer qu'une géométrie de piéce est attribuée en Systéme absolu :

¢ la piéce affecte les deux dimensions de Longueur et de Hauteur et sur celles-ci elle est représentée :
I'épaisseur minimale est quand méme attribuée a la piece, mais de fagon automatique ;

¢ la programmation de base de la piéce est limitée a la face 1 et la piéce est représentée par un rectangle ;

e Vvous pouvez toujours assigner d'autres plans de travail, tels que les faces fictives ou automatiques.

Assignations

Zone Assignations

La zone des assignations est organisée sur plusieurs pages et elle est toujours visible. Chaque page affiche et
configure un groupe d'assignations de la piéce.

Le mode d'édition est directement actif dans la vue générale. En vue de face elle s'active a travers la sélection
de I'élément Modification a partir du menu contextuel ou en double-cliquant sur le titre de la zone d'Assignation.
Pour confirmer ou annuler les modifications il faut sélectionner respectivement les éléments Appliquer et
Annuler a partir du menu Contextuel ou on appuie sur la touche [Entrée]. Dans ce dernier cas, la fenétre de
confirmation peut étre proposée.

Dimensions

.;g;. Voulez-vous enregistrer les modifications ?

Me pas montrer de nouveau ce message [ Oui ] | Maon

Choisir [Oui] pour appliquer les modifications, [Non] pour les garder en attente.

Sélectionnez I'élément Ne pas montrer de nouveau ce message et confirmez la fenétre avec [Oui] pour
changer la configuration de confirmation en Personnalisation de TpaCAD a Confirmation automatique.

Si vous sélectionnez une commande a partir du menu ou si vous sélectionnez une vue de face, et des
modifications ne sont pas enregistrées, les modifications elles-mémes peuvent étre enregistrées et appliquées
automatiquement lors de la confirmation ou bien jetées, selon la configuration dans Personnalisation de TpaCAD.
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Dimensions, Modes d'exécution et Proprietés

LxHxS

On assigne des informations de caractére général, telles que dimensions et unité de mesure, typologie de piéce,
niveaux d'accés et commentaire.

L)d-br5| des dexécu |:'::'e:e:|

Dimensions Description
Longueur 1000 a little of eventhing
Hauteur 480

Epaisseur 100

Unité mm i

Propriétés

Typologie Logiciel =

o Longueur, Hauteur, Epaisseur : dimensions de la piéce. Les trois champs acceptent paramétres
numériques strictement positifs (> 0.0) et pour non plus de 20 caractéres. Les dimensions de la piéce
peuvent étre utilisées sous une forme symbolique pour les affectations des variables ou des paramétres
d'usinage ; les noms symboliques des dimensions sont, respectivement : I, h, s. (Voir chapitre
Programmation Paramétrique). Les dimensions de la piece peuvent étre réaffectées pendant I'exécution
du programme, tout en gardant les paramétres archivés dans le programme d'origine non variés. L'Epaisseur
de la piece peut n'étre pas reportée comme par configuration de TpaCAD.

e Unité : unité de mesure de la piéce ([mm] ou [inch]). (Le champ peut étre configuré pas éditable par
configuration de TpaCAD)

¢ Typologie du programme. La typologie peut étre : programme, sous-programme et macro, avec possibilité
de modification. La typologie de macro ne peut étre appliquée que si le niveau d'acces est égal ou supérieur
a Constructeur. La typologie de sous-programme peut n'étre proposée pas si en phase de configuration de
TpaCAD sa création est permise seulement depuis le niveau d'accés non minimum.

¢ Niveau d'ouverture et de modification : ils assignent respectivement le niveau d'accés minimum pour
ouvrir et enregistrer un programme. Il n'est pas possible de configurer des niveaux supérieurs au niveau
d'acceés courant de l'utilisateur, et le niveau de modification est affecté au moins égal au niveau d'acces. Si
le niveau d'accés courant correspond au niveau Opérateur, les entrées ne s'affichent pas.

o Description : il s'agit d'un texte reporté comme commentaire au programme. La longueur maximale du texte
est de 500 caracteres.

La zone des erreurs affiche la liste compléte des signalisations (erreurs ou alertes) qui ont été détectées
pendant I'élaboration du programme.

Modes d'exécution

On assigne le mode d'exécution par défaut du programme.

|5 Modes dexécution| i |

Aire de travail Prea N ™
Exécution Normal ]
Offsets butée dans 'aire de travail
X 0

Y 0

£ 0

Il s'agit d'une page optionnelle.
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¢ Aire de travail : assigne un numéro d'identification de l'aire de travail. Il s'agit d'un paramétre personnalisé,
donc il acquiert une signification spécifique pour chaque application. En utilisant la programmation
paramétrique, le parametre correspond aux arguments variables prarea.

¢ Exécution : modalité d'exécution du programme. Entrées dans la liste :

e Normal

e Miroir x

e Miroir y

e Miroir xy

(On peut réduire le nombre effectif des options dans la liste selon la configuration de TpaCAD).

En utilisant la programmation paramétrique, les paramétres correspondent aux arguments variables prgn, prgx,
prgy, prgxy.

o Offsets butée dans I'aire de travail : ils attribuent la position de la butée de l'aire de travail choisie par
rapport au zéro de la machine. En utilisant la programmation paramétrique, les paramétres correspondent aux
arguments variables prgx, prgy, prgz.

En option, vous pouvez également affecter les modalités d'exécution avec une sélection guidée de la technologie

de configuration : sur une liste d'éléments, on sélectionne l'aire de travail. Par rapport a la sélection il est ensuite

possible de mettre a jour automatiquement le type d'exécution et la position de la butée, en les lisant de la
configuration technologique.

Les Modes d'exécution de la piéce peuvent étre réaffectés pendant I'exécution du programme, tout en gardant

invariables les parametres stockés dans le programme d'origine.

Proprietés

Cette page affiche des propriétés standard du fichier et d'autres propriétés personnalisées du programme
TpaCAD. Il n'y a pas la possibilité de modifier les informations.

Dimensicns Q
Propricis
Position C Albatrosh TpaladCig CUSTOMNPIECE. TCH .
Dimension 684 octet
Derniére modification 05/05/2014 11.50
Encodage de programme (" TCN) AMSI -
Progressif d'enregistrement 13

Propriétés standard

¢ Position : il reporte le chemin complet du fichier. Le champ est vide s'il s'agit d'un nouveau programme. L'ic6ne
a droite du champ active la commande de copie du chemin du fichier dans les presse- papiers du systéme.

¢ Position du fichier original : il affiche le chemin complet du fichier original, au cas ou il y a une conversion de
format en lecture

+ Dimensions : il affiche la dimension du fichier en octets, comme il apparait au moment de la lecture (0 s'il
s'agit d'un nouveau programme)

+ Derniére modification : il affiche la date de la derniere modification du fichier, comme il apparait au moment
de la lecture (le champ est vide s'il s'agit d'un nouveau programme)

Propriétés personnalisées

¢ Encodage de programme (*.TCN) : affiche I'encodage attribué au programme (ANSI ou Unicode). Le champ
peut étre modifié. Si le programme est nouveau, la configuration suggérée est Unicode, autrement elle
correspond a lI'encodage du fichier, comme il a été lu. Si on change la sélection de Unicode a ANSI et le
programme utilise des configurations Unicode, un message signale la perte d'informations en cas le programme
devait étre enregistré en format ANSI ;

¢ Progressif d'enregistrement : il affiche une valeur numérique, augmentée automatiquement a chaque
enregistrement du fichier en environnement TpaCAD ;

¢ Attributs de lecture seule : si elle apparatt, il va suivre la liste des informations du programme qui résultent
comme verrouillées en modification et qui peuvent concerner : les dimensions (LxHxS), les modalités
d'exécution, les variables (<o0>, <v>, <r>, les faces fictives, les sections personnalisées, les séquences. Une
situation de bloc en modification peut résulter de génération externe de programmes en format TpaCAD (par
exemple a l'aide d'importation de format externe), ou par la lecture d'un fichier déja enregistré. Une situation
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de bloc peut toujours étre modifiée au niveau d'accés constructeur.

Dans le cas de section bloquée en modification, I''mage d'un verrou met en évidence son état i,

En particulier, le verrouillage peut affecter distinctement la page des Dimensions et/ou celle des Modes
d'exécution. Si les dimensions ne sont pas modifiables, en tous cas la Description du programme reste
modifiable.

o Pas de visualisation en lecture seule : sélectionner pour rendre invisibles les sections en lecture seule. II
s'agit d'une sélection qui est appliquée a toutes les sections bloquées, a I'exception de la Page des Dimensions,
qui reste toujours invisible.

Variables « O »

Il s'agit d'une page optionnelle.

En phase de configuration de TpaCAD on établit le nombre maximum de variables « o » gérées, entre 0 (section
non gérée) et 16. Il s'agit de variables de type numérique, qui ont généralement une signification univoque pour
tous les programmes, mais pas nécessairement.

La page organise les variables « o » dans le tableau : chaque ligne correspond a une variable.

Waleur Mom [.] | Edier -
al: Offset x 400 ofx [mm] 142
ol: Offset y 400 ofy [mm] h
o2: Offset z 0 ofz [mm] O
o3 0 1]
P od 0 1] -
¢ En-téte : il reporte le nom (00, ..., 015) et un titre personnalisé de la variable (Exemple : Offset x).

e Valeur : il affiche la valeur qui résulte de la solution de I'expression définie dans la colonne Editer. Le
champ ne peut pas étre modifié.

¢ Nom : il affiche le nom symbolique associé a la variable qui peut étre utilisé en programmation paramétrique.
Le champ ne peut pas étre modifié et il est assigné pendant la phase de configuration de TpaCAD. Comme le
montre la figure, la variable 00 a un nom symbolique « ofx » : la variable peut étre appelée avec « 00 » ou
« o\ofx ». La colonne n'est pas affichée si a aucune variable « o0 » n'a été assigné un nom symbolique en
lettres.

e [..]: il affiche l'unité de mesure de la variable :

¢ sila variable définit une cote, I'unité de mesure est exprimée en [mm] ou [inch]
¢ sila variable définit une vitesse, l'unité de mesure peut étre exprimée, selon la configuration de
TpaCAD, en [m/min] ou [mmymin] ou [in/s] ou [in/min]
¢ sila variable est sans dimensions, ce n'est pas affectée.
Le champ ne peut pas étre modifié. La colonne n'est pas affichée si a aucune variable « 0 » n'a été assignée une
dimension.

« Editer : il s'agit du champ d'affectation de la variable. Le champ est modifiable et peut affecter un nombre,
une expression numérique ou une paramétrique. La longueur maximale du champ est de 100 caractéres. Un
exemple d'expression paramétrique est reporté dans la figure : la variable 00 est configurée = "|/2", ou |
désigne la longueur de la piéce. La valeur calculée pour l'expression est 300, comme affiché dans la colonne
Valeur. Un exemple d'expression numérique est = "500/2", pour laquelle la valeur 250 correspond. Le
changement du champ qui est en état actif démarre lorsque vous appuyez sur n'importe quelle touche
alphanumérique, ou sur la touche fonction F2.

o Description : il affiche un texte descriptif de la variable, qui peut, par exemple, fournir des informations sur
la signification de la variable. La description est définie en phase de configuration et I'on ne peut pas
modifier. La colonne n'apparait pas quand il n'y a pas aucune description attribuée.

La configuration d'une variable « o » peut étre paramétrée sur les dimensions de la piece (I, h, s) et les Modes
d'exécution, mais elle ne peut pas utiliser d'autres variables (« v », « r » et les mémes « o ») ou des affectations

des géométries variables ou des sections personnalisés.
Les dimensions « 0 » de la piéce peuvent étre réaffectées pendant I'exécution du programme, tout en gardant les
parametres stockés dans le programme d'origine inchangé.

Les commandes pour modifier les variables sont incluses dans le menu contextuel, qui peut étre appelé en
appuyant sur le bouton droit de la souris dans la zone de la fenétre des variables
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e Importer de fichier : il importe les affectations des variables d'un programme choisi.

Copier : il copie les configurations des variables sélectionnées (la variable courante s'il n'y a pas des
variables sélectionnées) dans les Presse- papiers locales. Les variables copiées sont disponibles pour
exécuter la successive commande de Coller dans le méme programme ou dans un autre.

Afin de commuter la sélection d'une variable, vous pouvez cliquer sur une case d'en-téte de la ligne
correspondante, en appuyant sur la touche [Ctrl]. Pour supprimer la sélection pour toute la liste, cliquez
sur n'importe quelle position du tableau.

3 Coller : coller les affectations des variables précédemment copiées dans le Presse-papier local, en
) respectant les noms des variables elles-mémes de cette maniére : '00' assigne la variable '00', '013'
assigne la variable '013'. Cette commande n'est activée que si une copie d'une ou plusieurs variables
« 0 » sont disponibles dans le Presse-papier local.

Q Supprimer : il réinitialise la configuration des variables sélectionnées.

% Supprimer tout : il réinitialise la configuration de toutes les variables.

La zone des erreurs n'affiche que la liste des erreurs qui se produisent pendant I'assignation des variables « o ».
Un parametre non valide est également indiqué sur la variable simple, comme indiqué dans la figure :

Waleur Mom [.] | Edier <
al: Offset x 400 ofx [mm] 142
ol: Offzety O 0 ofy [mm] h-
o2: Offset z 0 ofz [mm] O
03 0 0
Pood 0 1] -

Pendant la phase de programmation, il est possible de demander une aide immédiate des fonctions et des
arguments variables disponibles pour la programmation paramétrique.

Variables « V »

Il s'agit d'une page optionnelle.

En phase de configuration de TpaCAD on établit le nombre maximum de variables « v » gérées, entre 0 (section
non gérée) et 16. Il s'agit de variables de type numérique, qui ont généralement une signification univoque pour
tous les programmes, mais pas nécessairement.

La page organise les variables « v » dans le tableau : chaque ligne correspond a une variable.

Valeur Editer Description -
LY 11
vl 22
v2 00
v3: Optimiser 0o {O=ordre en x; 1=ordre décroissant; 2=appli...
i 00
vh 00
vh 00
wl 00 -

La page est tout a fait analogue a celle des variables « o », auxquelles on fait référence.

Editeur de programmes



La Piece

85

Variables « R »

Le tableau affiche les variables « r » toujours au nombre de 300. Ce sont des variables de type numérique ou de
texte, dont la signification est généralement modifiée pour chaque programme.
La page organise les variables « r » dans le tableau : chaque ligne correspond a une variable.

Valeur Mom j Type Editer Description -
- 0 radius 7] | [double] v |40
r1 0 |[double] -
2 0 |[double] -
A 0 |[double] -
4 0 |idouble] - -
¢ En-téte (r0, ..., r299) il affiche le nom de la variable

e Valeur : il affiche la valeur résultant de la solution de I'expression définie dans la colonne Editer. En cas de
variable de typologie chaine (voir le champ : Type) la valeur résultante est écrite entre guillemets a
I'anglaise. Le champ ne peut pas étre modifié.

¢ Nom : il affiche le nom symbolique associé a la variable qui peut étre utilisé en Programmation Paramétrique.
La syntaxe du champ a une longueur maximale de 16 caractéres alphanumériques, avec lettres minuscules.
Un nom n'est pas accepté s'il est déja assigné a une autre variable r. Comme le montre la figure, le nom
symbolique de la variable r0 est « radius » : la variable peut étre rappelée comme « r0 » ou « r/radius ».

. J il active ou il désactive la possibilité de réassigner a l'extérieur une variable. Une variable « r » peut étre
réaffectée pendant l'exécution du programme ou lorsque le programme est utilisé comme sous-programme.
Affirmons, par exemple, que rO assigne une cote variable pour le positionnement d'un usinage de pergage :

e lorsqu'on appelle I'exécution du programme, il sera possible de changer la valeur de r0 a partir d'un menu
externe

e lorsqu'on appelle le sous-programme dans un autre programme, vous pouvez modifier la valeur de rO
directement dans la phase de programmation.

Une variable qui ne peut pas étre réassignée est utilisée pour des réglages auxiliaires a la définition du

programme. Comme d'habitude, les variables qui ne peuvent pas étre réassignées utilisent celles qui peuvent

étre réassignées (pour essai, affectations). On peut dire qu'une variable réassignable est publique, tandis

gu'une non réassignable est locale (ou privée).

La sélection en tout cas est désactivée, si la valeur de la variable est une expression paramétrique qui

utilise autres variables « r ».

o Type : il attribue la typologie de la variable. Deux typologies numériques (Double, Entier) et une non
numérique (Chaine) sont gérées.

« Editer : il s'agit du champ réservé a l'assignation de la valeur de la variable. Le champ est modifiable et peut
affecter un nombre, une expression numérique ou une expression paramétrique. La longueur maximale du
champ est de 100 caracteres.

o Description : il s'agit d'un champ de texte qui peut étre attribué comme commentaire a la variable.

Le changement d'un champ éditable qui est en état actif démarre lorsque vous appuyez sur n'importe quelle
touche alphanumérique, ou sur la touche fonction F2.

La configuration d'une variable « r » peut étre paramétrée sur :
o dimensions de la piece (I, h, s),
e variables « 0 » et « v » (00 - 015, vO - v15),
e variables « r » au début de la liste (par exemple : r15 peut utiliser les variables r de r0 a ri4).
Pour une analyse plus détaillée des possibilités de paramétrisation des variables on renvoie au chapitre
concernant la Programmation paramétrique.
Une variable non affectée (champ Editer vide) saisit Valeur = 0.0 et Typologie = Double, et ne peut pas étre
réassignée.
La typologie d'une variable « r » n'est pas fixe, mais peut étre :
e Double : typologie numérique ; la valeur calculée (avant de tous les paramétres utilisés pour le réglage)
garde la partie décimale. Exemples : coordonnées d'usinage, vitesse de déplacement.
o Entier : typologie numérique semblable au cas précédent, mais la valeur calculée annule la partie décimale.
Exemples : compteurs, sélection du fonctionnement, vitesse de rotation.
o Chaine : typologie non numérique. Exemples : le nom d'un sous-programme, une inscription. La valeur
calculée a aussi typologie Chaine.

Editeur de programmes



86

TpaCAD

Les commandes disponibles pour modifier les variables sont incluses dans le menu contextuel, qui peut étre
appelé en appuyant sur le bouton droit de la souris dans la zone de la fenétre des variables : I'utilisation des
commandes est tout a fait analogue a celle des variables « o », auxquelles on fait référence.

La zone des erreurs n'affiche que la liste des erreurs qui se produisent pendant l'assignation des variables « r ».
Comme déja mentionné pour les variables « o » : un paramétre non valable est également indiqué sur chaque
variable.

Edition guidée

Lors de la programmation d'un champ, vous pouvez toujours appeler un menu d'aide immédiate des fonctions, des
arguments variables et des variables disponibles pour la programmation paramétrique, en plus des commandes
traditionnelles de modification d'un champ d'édition (Couper, Copier, Coller). Méme dans ce cas, il s'agit d'un
menu contextuel, qui s'ouvre en cliquant sur le bouton droit de la souris dans le champ d'édition de la variable.
Voyons le menu complet :

Suggérer mot
Infos rapides
Détail informations
Liste des variables
Technelegie

Variables globales

A @ BEF S

Couper

Copier

I’

Coller

Le menu d'aide pour I'éditeur guidé peut étre appelé pour : les variables (<o0>, <v>, <r>), les champs dans les
sections personnalisées, la configuration des faces fictives ou l'affectation des usinages.

e Suggérer mot : il ouvre un menu qui posséde toutes les fonctions et les arguments de la programmation
paramétrique regroupés en noeuds. Les nceuds reportés, ainsi que la composition de chaque nceud, dépendent
de plusieurs facteurs :

¢ le contexte dans lequel le menu est ouvert (affectation des variables, géométrie variable ou paramétre
d'usinage) ;

¢ la typologie du champ que vous étes en train d'attribuer : numérique ou chaine ;

¢ la configuration de TpaCAD.

Les entrées dans la liste sont de deux typologies,
E caractérisées par des ic6nes différentes :
+- Arguments des varizbles - - =% geolalfa;]
+ Variables de la pigce ) + fonction
+- Statistique E3 eps _
3 Mathématique : argument variable
2 hs
- sqrt Pour sélectionner une entrée : ouvrez un nceud et
. déplacez la sélection sur la ligne d'intérét. Dans le cas
- int d'une fonction, dans la zone inférieure de la fenétre sont
- = iy affichés les formats reconnus en rappel de la fonction
- now elle-méme.
-y Pour rappeler la page d'aide qui décrit la fonction ou
= pown(] l'argument sélectionné, appuyez sur la touche [F1] ou le
- =% round bouton ? dans la fenétre.
P Y 'Dd'd n .
- - i Confirmez votre choix avec double-clique ou [ENTREE] :
absfum] I'élément sélectionné est inséré dans le champ d'édition,
a la position du curseur.
Dans l'exemple illustré dans la figure :
¢ la confirmation pour la fonction abs nous emmeéne a

insérer la chaine "abs" (le format de la fonction ne
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demande pas obligatoirement ['utilisation des
crochets) ;
¢ la confirmation pour la fonction pown nous emmeéne a
insérer la chaine "pown[]" (l'utilisation des crochets
est obligatoire).
¢ Infos rapides : il ouvre une fenétre d'aide (info-bulle) qui concere les modes d'utilisation de la fonction sur
laquelle le curseur est positionné dans le champ d'édition. L'élément n'apparait pas si le champ d'édition est
vide ou si le curseur n'est pas positionné sur un nom valide. La visualisation de I'info-bulle est annulée
automatiquement aprés quelques secondes. L'image montre le cas d'une fonction qui gére plusieurs formats :
priool[]
pricol[[nm);(ng);(np);
[mid=sg);nt;nk;[vdef]
priool[(nm);(ng);nt;nk; [wdefl]
priool[[ng); nt;nk]
priool[nt;nk]
o Détail informations : il ouvre une page d'aide reliée a la fonction sur laquelle le curseur est positionné dans le
champ d'édition.
o Liste des variables : elle ouvre une fenétre avec la liste des variables de programme. Dans le cas de la
définition de variables <r>, les variables présentées dans la liste ne sont que <o> et <v>.

=]

B 0 {ritool} 12

E r1 {r\step} 32

E r2 {rllogo} tpa

w0 rd -50

outil

<o | 2w | <rs
Ok || Annuler

Dans l'image la page de visualisation qui se référe aux variables <r> est sélectionnée. Chaque ligne remplie
correspond a une variable assignée :
¢ licone de la premiere colonne de chaque ligne indique le type de la variable. Dans la figure : r0 est de type

entier ﬂ, rl et r3 sont de type double E, r2 est de type chaine ab

e tout de suite aprés, le nom automatique de la variable (r0, r1, ...) est indiqué et, si attribué, le nom symbolique
est affiché entre accolades ("r\tool", ...)

¢ la demiére colonne indique la valeur de la variable.

Si vous sélectionnez une ligne, la description de la variable est reportée dans la zone sous la liste, si affectée.

Dans la figure, la description de la premiére ligne est "outil".

¢ Technologie : ouvre la fenétre de technologie. Cet élément n'apparait pas si aucune technologie n'a été lue,
ou si le contrdle de technologie ne gére pas la procédure nécessaire, ou lorsque vous affectez une variable ou
un parametre d'usinage de type chaine. Faire le choix d'une information (cellule dans le tableau ou autre) et
validez pour insérer I'appel a une fonction technologique dans le champ d'édition, a la position du curseur.

¢ Variables globales : elle ouvre une fenétre avec la liste des Variables globales de I'environnement TpaCAD.
Cette entrée n'apparait pas, si la gestion des variables n'est pas activée ou si aucune variable n'est assignée.
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Variables globales @
glbiholetl 7
glbtholet? G
glb\setupti 100
glbi\setupt? 101
glbiaril B
premier outil de pergage
Ok Annuler |

Le tableau peut montrer 300 variables max. de typologie numérique et n'appelables que par nom symbolique, avec
format : "glb\xxx" avec "xxx" = nom symbolique. Les variables sont assignées en configuration de TpaCAD et
utilisables pour chaque configuration.

Récupérer les variables « r » a partir d'un programme existant

En utilisant la commande Importer de fichier du menu contextuel, il y a la possibilité d'importer d'un autre
programme la liste entiére des variables « r ».
S'il y avait la nécessité de récupérer seulement quelques variables d'un programme existant, il faut utiliser les

e |
commandes de Copierg et Coller E] en suivant la procédure décrite ci-dessous :

e ouvrir le programme a partir duquel on souhaite copier les variables.

e ouvrir la page des variables « r » et sélectionner les variables qu'on souhaite importer. Par exemple de r5 a r9.

e sélectionner la commande Copier, a partir du menu contextuel, afin de copier les variables sélectionnées dans
Presse-papier.

e ouvrir le programme dans lequel on souhaite importer les variables.

e ouvrir la page des variables « r ».

o sélectionner la commande Coller, a partir du menu contextuel afin de coller les variables copiées
précédemment. En particulier, en suivant I'exemple, les variables de r5 a r9 sont remplacées.

Parametres spéciaux

Il s'agit d'une page optionnelle.

Cette section comprend des informations remarquables pour lesquelles TpaCAD doit activer des reconnaissances
et des procédures spéciales, en plus d'autres informations de type exclusivement personnalisé.

Les assignations personnalisées ont une signification inconnue au logiciel d'application et sont configurées
pendant la phase de personnalisation du programme par le constructeur de la machine.

Méme le titre de la section (ici : Paramétres Spéciaux) peut changer, étant donné qu'on peut le réassigner au
niveau personnalisé.
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Paramétras spéciaux q
Propricie

Wue dans l'ouverture Dessus ¥
Afficher les €léments graphigues Defaut ¥
Cutillage Outillage #0 =
Couleur d'apencu darckchaki
Maotif d'apercu

Fréguence d'utilisation Rare =

Vous pouvez définir jusqu'a dix onglets, ol vous pouvez regrouper les champs nécessaires :
¢ neuf onglets qui organisent les informations dans la liste, comme illustré. Chaque champ se voit attribuer un
type d'édition (direct, sélection dans la liste, ...) et de format (entier, double, chaine) ;
¢ optionnellement un onglet (toujours en derniére position) qui organise les informations dans un tableau :
chaque colonne posséde son propre type d'édition et de format, avec la possibilité de dupliquer l'information
sur un nombre de lignes établi.

Une seule entrée (information) est affectée dans un champ de typologie spécifique :
¢ édition directe de valeur numérique de type double (exemple : "100.5")
¢ édition directe de valeur numérique de type entier (exemple : "12")
¢ édition directe de valeur numérique affectable sous forme paramétrique (exemple : "I-100")
e sélection sur une liste
o liste de valeurs a trier
e couleur sélectionnée dans une palette couleurs
¢ édition directe de chaine générique
e recherche des fichiers (la fenétre d'ouverture du fichier est visualisée)
e sélection dossier (il visualise la fenétre de sélection dossier)

Chaque entrée peut se voir attribuer un texte d'Aide, qui s'affiche dans la zone présente sous la liste de ces
derniéres. Pour en savoir plus sur la signification de chaque entrée affichée dans la fenétre, contacter le
Constructeur de la machine.

Les commandes pour modifier la section sont incluses dans le menu contextuel, qui peut étre ouvert en appuyant
sur le bouton droit de la souris dans la zone de la fenétre des Paramétres spéciaux. Plus précisément :

e il importe les affectations des variables d'un programme choisi
(ol il initialise la section & les réglages par défaut
E,, il initialise seulement la page active de la section a les réglages par défaut.

Les réglages par défaut sont lus par le programme prototype.

Certaines entrées avec une importance considérable peuvent apparaitre parmi les Paramétres spéciaux :

e Direction de la veinure : cela configure le grain du panneau

e Bords (gauche, droit, haut, bas) : il configure les bords du panneau, différenciés par c6té

e Outillage : il sélectionne l'outillage technologique, au format numérique ou de chaine (pathname ou nom du
fichier) ;

e Motif et Couleur du panneau ;

« Affichage des Eléments graphiques : le champ permet de désactiver le rendu de fléches, points extrémes et
dimensions en 3D, avec téléchargement du programme. L'option peut étre utile pour des programmes
particulierement grands ou de courbes ISO ;

e Vue d'apergu : configure la vue a attribuer a l'ouverture du logiciel, en sélectionnant parmi les 6 face-vues
de la piece base.

La zone des erreurs n'affiche que la liste des erreurs qui se vérifient pendant I'assignation de la section. Une

configuration non valide va étre signalée méme sur le champ correspondant, avec limage J
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Une signalisation d'erreur dans le contexte d'une section personnalisée peut correspondre aux champs en forme
de :
¢ valeur numérique de type double (exemple : "100.5")
¢ valeur numérique de type entier (exemple : "12")
¢ valeur numérique attribuable en forme paramétrique (exemple : "I-100").
Dans le cas de champ paramétrique : toutes les erreurs provoquées par une mauvaise programmation
paramétrique peuvent se produire.
Une forme paramétrique peut utiliser :
e les dimensions de la piece
° i « » « »
e les variables « r »
Une erreur peut correspondre aussi a des alertes par valeur non valide, sélectionnée ou calculée. Les valeurs
valides sont définies dans la configuration de TpaCAD comme intervalle affecté :
e entre un minimum et un maximum ; ou,
e supérieure a une valeur minimale ; ou,
e inférieure a une valeur maximale.
Telles signalisations correspondent a des avertissements, par ailleurs diagnostiqués seulement au niveau de
TpaCAD, ou a des erreurs, selon ce qu'a été configuré.

Informations ajoutées

Il s'agit d'une page optionnelle llﬂ .

Ils font partie de la section informations de type exclusivement personnalisé. Les affectations apparaissent
comme configurées en fonctionnalité dédiée et leur signification est inconnue au programme.

Les indications qu'on a données auparavant en matiére d'informations personnalisées sur les Parametres spéciaux
restent valides.

Modélisation

Il s'agit d'une page optionnelle.
Pour la description de la fonctionnalité associée reportez-vous a la documentation spécifique (elle peut étre

appelée de la page avec touche F1 ou commande disponible dans le menu .7).

Faces fictives

Il s'agit d'une page optionnelle.

Une face fictive peut étre assignée pour représenter des piéces de forme complexe, comme par exemple le
défongage pour le verre dans une porte, ou pour faciliter la programmation sur des plans toutefois orientés. Les
faces fictives sont numérotées en ordre croissant de 7 a 99.

La page organise les faces fictives dans le tableau : chaque ligne correspond a une face.

(24| ON | gy Nom Z 5 &) POl }PILIP2L} Prl Fr2 Pr3 -
r 7 v 5 () POX=ralto Y=th+"argo)"0.5 Z=0} P1{Afcy)*=50 U=r\largo Z==0} P2{A{z+)"=0 HF=s}
3 7 7] s &P PO{X=0=0 Z=rluce} P1{Ajey)*=0 U= Z==0} P2{Abey)*=30 U=hf Z==0}
9 7] ¥ s (5 PO{X=ralto Y=h-largo)"D.5 Z=0} P1{Afey)"=0 U=rluce Z2=0} P2{Afz+)=D HF=s}
10 7 s (5 POX=ralto Y=h+\large)"0.5 Z=0} P1{Aky)*=D U=rluce Z+=0} P2{Az+)*=D HF=s}
11 @ Bt

-'."T-“ |P[J[15[J_:125_: 0] PX[150;325;0] PY[150;125;65] Fhi*=200,65:65] |

P Dimensions @Variables <o> @\J’ariables > Variables < Paramétres spéciaux EPFaces fictives Dptimisations j_}_Séquenoes q b

La page des faces fictives affiche la liste compléte des faces qui peuvent étre assignées, de face 7 a face 99,
étant donné qu'il n'est pas nécessaire de les définir en séquence.

Les faces fictives attribuées dans la fenétre sont représentées graphiquement dans la zone de vue générale sans
les usinages programmés. A la sortie de la fenétre de paramétrage des faces fictives, la représentation graphique
du programme est mise a jour.

Voyons les informations qui peuvent étre attribuées a une face :

o En-téte (Exemple : « 7 ») : il affiche le numéro de la face.

e ON : sisélectionné, il active l'assignation de la face.

Editeur de programmes



La Piece 91

Fu

e 2l : sisélectionnée, il indique que la face ne peut pas étre supprimée car elle a des usinages programmés (le
champ est configuré automatiquement).

o ks : sjisélectionnée, il active l'utilisation de la face uniquement comme auxiliaire pour la construction d'une ou
plusieurs faces fictives. Une face auxiliaire de construction ne peut ni étre programmée, ni étre considérée
dans la géométrie de la piéce. La colonne est affichée uniquement si I'affectation de la face de référence est
activée (voir ci-dessous).

e Nom : il affiche le nom de la face.

e XY : il ouvre une fenétre pour configurer le mode de représentation du plan XY de la face, en vue 2D : I'axe X
horizontal ou vertical et leur direction pour chacun des deux axes de coordonnées. La colonne ne s'affiche que

P xv. =)
Ly S
L |y k2

o J[ i |

e Z : il définit la direction de l'axe z en air par rapport au plan xy de la face. Z est I'axe de profondeur et il est
perpendiculaire au plan xy de la face. Sile champ est sélectionné, on assigne trois coordonnées xyz
gauchisantes, ou sinon droitiéres. La direction ici affectée indique la fagon dont l'outil travaille (voir la figure) :

e Avec l'axe Z indiqué comme positif vers le haut,
I'outil pénétre dans la piece d'en haut : les trois
coordonnées des axes sont a droite (elle respecte
la régle de la main droite, avec : axe x sur le
pouce, l'axe y sur l'index, I'axe z sur le majeur) ;

> e Avec l'axe Z opposé a celui montré sur la figure
(positif vers le bas), l'outil pénétre dans la piece
d'en bas : les trois coordonnées des axes sont
< maintenant a gauche (il respecte la régle de la
main gauche, avec : I'axe x sur le pouce, l'axe y
sur l'index, lI'axe z sur le majeur) ;

En utilisant la programmation paramétrique, l'orientation de I'axe est redonnée par la fonction polyvalente de
bibliotheque géométrique geo[zface; nside

e Sf : il configure I'épaisseur de la face. Si le champ n'est pas configuré, la valeur par défaut est = "s" (épaisseur
de la piece).
La détermination de I'épaisseur peut étre paramétrée sur :
e les dimensions de la piece
e les variables « 0 » et « v »
e les variables « r »
En utilisant la programmation paramétrique, I'épaisseur de la face est redonnée par la fonction polyvalente
de bibliothéque géométrique geo[sface; nside].

. (=) : affiche l'icone de la face de référence utilisée en attribuant la face fictive. L'information n'est pas
modifiable ici et n'apparait que si elle est activée.

e PO{...} P1{...} P2{...} affecte les coordonnées des trois points de la face dans une fenétre dédiée (voir plus
loin). Avec champ qui est en état actif, la fenétre démarre lorsque vous appuyez sur n'importe quelle touche
alphanumérique, ou sur la touche fonction F2.

e Pri,Pr2,Pr3,Pr4,Pr5 configure 5 parametres additionnels de la face. L'assignation des valeurs peut étre
paramétrée selon les regles valables pour I'épaisseur Sf. Les valeurs sont interprétées comme cotes
(typologie : double ; unité de mesure correspondant a l'unité de la piéce). Les colonnes sont en option. En
utilisant la programmation paramétrique, les paramétres sont redonnée par la fonction polyvalente de
bibliotheque géométrique geo[prl; nside], geo[pr2; nside], .., geo[pr5; nside].
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Les commandes disponibles pour la modification des faces fictives sont présentes dans le menu contextuel :
Importer de fichier : il importe les affectations des géométries variables a partir d'un autre
programme. La fenétre de Fichier Ouvrir est ouverte et I'apercu des faces affectées est géré.

L ATTENTION : I'exécution de la commande n'élimine pas les faces fictives qui ont des usinages
programmés.
Copier : il copie les configurations des faces sélectionnées (la face en cours, s'il n'y a pas de lignes
sélectionnées) dans le Presse-papier. Les faces copiées sont disponibles pour exécuter une commande

successive de Coller dans le méme programme ou dans un autre.
Pour sélectionner ou désélectionner une face, vous pouvez cliquer sur la cellule d'en-téte de la ligne

correspondante en maintenant la touche [CTRL] enfoncée.

Coller : il attribue les configurations comme copie du Presse-papier. On peut distinguer deux cas :
si le Presse-papier attribue une seule face : la copie est effectuée sur la face en cours ;
[ﬁ‘ si le Presse-papier attribue plus d'une face : la copie est effectuée selon la numérotation des faces
' dans le Presse-papier. De cette maniére, la face 7 est copiée sur la face 7 et ainsi de suite, jusqu'a

épuisement des Presse-papier.

Supprimer : il supprime la configuration des faces sélectionnées ou de la face en cours, s'il n'y a pas

G de ligne de sélectionnées.
Supprimer tout : il supprime le réglage de toutes les faces fictives qui n'ont pas d'usinages
@ programmés et qui ne sont pas des faces de référence pour les faces qui ne peuvent pas étre
éliminées.

La zone des erreurs n'affiche que la liste des erreurs qui se sont vérifiées pendant la configuration des faces
fictives. Un parametre non valide est également indiqué sur la ligne et méme sur les cases intéressées, comme

indiqué dans la figure :

(5 ON g Nom Z | 5F &) POl IR 3P} Pri Pr2 Fr3 -
7 [l [l s (5 POX=ralto Y=thrlargo) 0.5 Z=0} P1{Aby) =90 U=rlargo Z2=0} P2{Ajz+)"=0 HF=s}
3 1 [} s &P POIX=0Y=0 Z=r\luce} P1{Afy) =0 U= Z==0} P2{Abay)=30 U=hf Z+=0}
3 en @mE s () POIX=0Y=0 Z=0} P1{X=0 =0 Z=0} P2{X=D Y+h Z-0} @

Une configuration non valide peut impliquer plusieurs affectations : la géométrie, I'épaisseur, les parametres
ajoutés.
Si la géométrie d'une face fictive est associée de fagon incorrecte, le plan XY de la face coincide avec le plan de
référence et l'axe Z va étre orienté comme par programmation.
Une face fictive est toujours identifiée par trois points distingués et non alignés :
e PO est l'origine du plan xy de la face
o P2 e P1 est le point qui oriente l'axe x+ ;

e P2 est le troisieme point sur le plan xy :
e sila droite pour P2-P0 est perpendiculaire a la

PY droite pour PO-P1 : P2 est le point qui oriente
l'axe y+ ;
e sinon : on identifie le point qui oriente I'axe y+
en PY.

La distance P0O-P1 affecte la longueur de la face.
La distance P0O-PY affecte la hauteur de la face.

gpe
o] X PI1

Du point de vue opérationnel, les points affichés dans la figure ne sont pas toujours connus. On ne connait pas
toujours les valeurs exactes des coordonnées des trois points, mais par exemple on connait :

¢ l'angle d'inclinaison de la face par rapport a une autre, ou

e la hauteur de la face, ou

e la fin du plan de la face.
Les modes d'assignation des trois points de la face visent a rendre possibles toutes ces options. Dans les

paragraphes suivants des exemples explicatifs pour la définition des faces fictives sont donnés.
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Une face fictive peut étre définie comme similaire a une autre face de la piéce, quand il est possible de
superposer les coordonnées de référence des faces avec des opérations de translation dans n'importe quelle
direction et/ou rotation seulement sur le plan XY de la méme face. Les plans des deux faces doivent étre
paralléles et les demi-axes Z superposables.

Sur une face fictive semblable a I'une des 6 faces réelles de la piece on peut appliquer les usinages et la
technologie qui est normalement appliquée a la face réelle.

L'affectation d'une face similaire ne dépend pas du tout de I'assignation d'une face de référence : la similarité
évalue les conditions géométriques de la face aprés sa définition.

Informations sur les faces fictives dans la barre d'état locale

Voici comment se présente la barre d'état locale avec une ligne de face sélectionnée :

ﬁ_ |PD[D:D:D] PX[200:200:00 PY[12.4682;-12 4682;100] If*hf*sf[282.8427:101.5427;100] Pri=5 Pr2=12

PO[...] point d'origine de la face

PXI...] point extréme le long de l'axe x+

PY[...] point extréme le long de l'axe y+ (calculé)

If*hf*sf=[...] dimensions de la face

Pri=...Pr5=... valeurs calculées pour les paramétres ajoutés, si configurés.

Faces fictives courbes, surfaces et modélisation

L'assignation de faces fictives peut gérer aussi des fonctionnalités de modélisation de la piece, assignation de
faces courbes ou de surfaces, pour lesquelles on renvoie a une documentation spécifique, (appelable de la

commande « Aide a la modélisation » disponible au menu ).

Exemple 1

Face de référence

/ POf400;0:0] PX[B00:250;0] PY[413.503;-21.605:70] H*hPsf471.695°74.492°70]

EJ pofy P1g3 P2y} ? x

o | i
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¢ Face de référence : choisissez le référentiel xyz a utiliser comme référence pour la face fictive qui on va a
définir. Cela peut étre le systéeme cartésien absolu sur la piece (liste de sélection : Vue générale) ou sinon le
référentiel xyz d'une autre face réelle ou fictive. Les faces fictives courbées ou assignées comme surfaces
sont exclues de la liste.

. Eé : il configure la face en cours de sorte qu'elle coincide avec la face de référence sélectionnée. L'option
est désactivée dans le cas ou la face de référence est la Vue générale.

7510 5
oo T O - : : . e

: les trois outils appliguent une transformation remarquable sur les trois points de référence de
la face. En particulier : symétrie horizontale, symétrie verticale et rotation de 90°. Les outils modifient les trois
points avec configurations numériques et dans un référentiel Cartésien : les affectations paramétriques ou les
sélections de référentiels polaires sont perdues.

'
. A: en cas de rapports d'erreur détectés pendant la définition de la face fictive, la zone de texte sous le
contrdle graphique devient zone d'Erreurs.

Attribution des points de face :

o PO : Origine de la face : on affecte les coordonnées x,y,z de l'origine de la face fictive (point P0O) en
coordonnées cartésiennes (premier bitmap sélectionné) ou polaires (deuxieme bitmap sélectionné)

e P1: Point sur lI'axe X+ : on affecte les coordonnées du point P1 en coordonnées cartésiennes (premier
bitmap sélectionné) ou polaires (deuxiéme bitmap sélectionné)

e P2 : Point sur la face vers Y+ : on affecte les cotes du point P2 en coordonnées cartésiennes (premier
bitmap sélectionné) ou polaires (deuxiéme bitmap sélectionné) ou on assigne la rotation du segment p0-p2
par rapport a un axe.

Si on choisit cette derniére option, les données dans la case de gauche permettent de choisir un des 6 demi-

axes coordonnés de la piece :

o A(z+)°, A(z-)°

o A(x+)°, (x-)°

o A(yH)°, A(y-)°.
Le demi-axe sélectionné assigne l'axe Y de référence de la face (avec origine en PO et direction y+ le long
du demi-axe choisi). La valeur configure I'angle de rotation (en degrés) de l'axe y+ de face autour de son
propre axe X : l'axe pivote vers I'axe z+ de la face (sélection comme par : Z au-dessus de la piéce)

Dans I'exemple :
o l'axe y+ de référence de la face est assigné comme Z+ de la piéce ;
e l'angle de rotation est de 20° :
e avec Z au-dessus de la piece en référentiel droitier : le plan de la face pivote vers l'extérieur de la
figure
e avec Z au-dessus de la piece en référentiel gauchisant : le plan de la face pivote vers l'intérieur de la
figure.

Jusqu'a présent, nous avons attribué le plan de la face, mais il reste a positionner le point P2 : le demi-axe y+
est fixé, mais la position de P2 ne l'est pas.
L'autre case de sélection permet de choisir parmi plusieurs modes d'exécuter l'assignation de P2 :
o hf : affecte la hauteur de la face. Le point P2 se situe sur l'axe y+, a distance assignée (champ a la
droite de la case de sélection). La valeur est saisie en valeur absolue :
e X2;Y2 : il affecte les coordonnées (X, Y) de P2, tandis que la coordonnée z est calculée avec la
condition d'appartenance du point au plan de la face
e X2;Z2 : il affecte les coordonnées (X, Z) de P2, tandis que la coordonnée y est calculée avec la
condition d'appartenance du point au plan de la face
e Y2;Z2 : il affecte les coordonnées (Y, Z) de P2, tandis que la coordonnée x est calculée avec la
condition d'appartenance du point au plan de la face
Avec affectation de deux des coordonnées, le point P2 se situe généralement hors de l'axe y+. Dans l'image,
on a choisi Y2;Z22 :
e Y2 est défini sur le champ a droite de la case (« 0 ») ;
e Z2 est défini sur le champ a droite, mais au-dessous de la case (« s »).

La figure affiche la construction exécutée pour déterminer la face avec les réglages affectés :
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>

o

PO

47

e La piece est visualisée avec les axes orientés comme dans le dessin du référentiel cartésien en bas a
gauche (le point 1 est l'origine des axes)
o l'origine de la face est PO et l'axe X+ est entre PO et P1
e un demi-axe orienté comme Z+ de la piéce est indiqué a partir de PO : c'est I'axe Y+ de la face, avec
rotation nulle
e la sélection du référentiel droitier oriente I'axe Z+ de la face vers l'extérieur de la figure

e l'axe Y+ est tourné de A° (20° -> valeur positive -> tourne vers l'axe Z+ de face)
e les coordonnées (Y, Z) fixent le point P2 sur la face latérale gauche de la piéce :

Exemple 2

P2 forme avec l'axe X
de face (de PO a P1) un angle mineur de 90°, donc la projection de P2 sur I'axe Y de face (PY) est
recalculée. Les traits linéaires qui relient l'origine de face a P2 et P2 a PY indiquent la non-coincidence
entre P2 et PY.

Dans l'exemple décrit ci-dessous on va configurer une face fictive (déja définie) comme face de référence :

Fj Pog} P1{} P2{}

Face de référence

Z{ Cote X
X

Cote Y

&
..... o Cote 2
~X

ZK Cote X
X

Cote Y

Cote 2

hf

o,

Z{ A(Z au-dessus de lapigcel| « |10
~X

7:Face 7
PO: Origine dela face

/2
0
0

P1: Paint sur I'axe X+

f
hf/2

P2: Paint surla face vers Y+

~|100

- @ i

&<

L7 =

&,

Ok

Annuler

o Face de référence :
autre face fictive :

la sélection indique qu'on souhaite assigner la face en utilisant le référentiel xyz d'une
la face 7. Pour nous, la face 7 est celle qui est attribuée avec 'Exemple 1. La case de
sélection de la face de référence propose une liste de faces :

e toutes les faces réelles de la piece (ATTENTION : méme les faces réelles qui ne sont pas gérées)
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¢ les faces fictives assignées sur la pieéce avec un numéro inférieur a celui de la face qu'on va définir. Si, par
exemple, on assigne la face 8, il est possible de choisir une face de référence réelle ou, si fictive, seulement
la face 7

¢ PO : Origine de la face : le premier bitmap est sélectionné dans le cadre. Le choix indique que nous

connaissons les trois coordonnées du point, mais cette fois-ci il s'agit de coordonnées attribuées sur la face 7.

Les champs relatifs aux cotes situent I'origine de la face a la moitié de I'axe x de la face 7 (If/2; 0; 0) :

¢ |'emploi en programmation paramétrique des arguments variables If, hf, sf (longueur, hauteur et épaisseur de
face) porte a utiliser les valeurs des dimensions de la face 7

e ATTENTION : la valeur de Cote Z, si différente de 0, utilise la méme convention de signes valables pour les
faces (négatif ou positif en cours d'usinage sur la face)

e P1: Point surlI'axe X+ : méme dans ce cas, le premier bitmap est sélectionné dans le cadre. Le choix indique

que nous connaissons les trois coordonnées du point, la aussi attribuées sur la face 7. Les champs relatifs aux
cotes situent le point P1 en (If;hf/2;0) ;

e P2: Point sur la face vers Y+ : maintenant, le troisieme bitmap est sélectionné dans l'encadré : la sélection

indique gqu'on connait l'inclinaison de la face par rapport a un des axes coordonnés de la face de référence

(face 7). Les assignations sont analogues a I'exemple précédent :

¢ A(Z au-dessus de la piéce)® : correspond a la sélection A(z+)° déja vue, seulement maintenant le
message spécifie que le choix est sur le demi-axe z en air (de la méme fagon : A(z piéce)® correspond a la
sélection A(z-)° déja vue, seulement maintenant le message spécifie que le choix est sur le demi-axe z en
cours d'usinage dans la piéce) ;

e hf : le point P2 est maintenant déterminé en définissant la hauteur de la face.

Exemple 3

I pogy {3 P2{} 7 ==
Face de référence Vue générale = @
!

PD: Ornigine dela face

Z< Cote X £/2
.y

Cote Y 0
L,
----- . Cote Z 0
Ly

P1: Paint sur I'axe X+

Z< M) -] |45
.

X = |l

Z -0

P2: Point surla face vers Y+

Z{ Cote X 0
X

Cote Y h
B
2| |Cote Z 0
Py
B
Pil }E

@,

Epaisseur E
X+
X Ck | | Annuler

¢ Face de référence : on configure Vue générale. La sélection indique qu'on souhaite assigner la face fictive en

utilisant le référentiel xyz absolu de la piece

¢ PO : Origine de la face : le premier bitmap est sélectionné dans le cadre. Le choix indique qu'on connait les

trois coordonnées du point. Les champs relatifs aux coordonnées situent l'origine de la face a la moitié de I'axe
x de la piece (I/2; 0; 0) ;

¢ P1: Point surI'axe X+ : le deuxiéme bitmap est sélectionné dans le cadre. La sélection indique qu'on connait

les coordonnées polaires du point sur un des trois référentiels de la piece (si une face de référence est définie,
on peut dire : « ..sur l'un des trois plans cartésiens de la face de référence »). Les champs de réglage affichés
sont différents par rapport aux cas précédents :

o A(xy)° 45 : la case de sélection gauche permet de choisir parmi I'un des 3 plans cartésiens :
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e A(xy)° : plan de rotation xy

e A(xz)° : plan de rotation xz

e A(yz)° : plan de rotation yz
La valeur configure I'angle de rotation en degrés sur le plan et le pole (centre) du systéme polaire est le point
PO : l'axe qui sort de PO sur le plan et avec l'angle attribué il identifie I'axe X+ de la face.
Sur les trois plans, I'angle tourne dans le sens positif :

e avec l'axe X+ qui ferme vers Y+, si plan de rotation xy

e avec l'axe X+ qui ferme vers Z+, si plan de rotation xz

e avec l'axe Y+ qui ferme vers Z+, si plan de rotation yz

Le demi-axe X+ est fixé, mais pas la position de P1 sur ce demier.
e X 1: la case de sélection gauche permet de choisir entre 3 modes différents d'affectation de P1 sur le plan
de systéme polaire :
e U : il attribue le module du systéme polaire (distance de P1 de PO, sur le plan de rotation). La valeur est
saisie en valeur absolue
e X : il attribue la coordonnée x de P1, tandis que la coordonnée y est calculée avec la condition
d'appartenance a l'axe x+ de la face
e Y : il attribue les coordonnées y de P1, tandis que la coordonnée y est calculée avec la condition
d'appartenance a l'axe x+ de la face
Les coordonnées affichées dans la liste correspondent au plan de rotation :
e (X, Y), siplan de rotation xy
e (X, Z), si plan de rotation xz
e (Y, 2), si plan de rotation yz
Dans l'image on a choisi X1 =1.

Nous avons donc attribué la position de P1 sur le plan choisi de systeme polaire : il reste a définir la position

sur l'axe perpendiculaire au plan.

e Z O : lacase de sélection gauche permet de choisir entre 3 modes différents d'affectation de P1 sur le
troisieme axe (dans l'exemple : axe Z) :

e Z : assigne directement la position ;

e Z+ : assigne la variation de position par rapport a la valeur affectée au point PO ;

e AZ° : assigne la variation angulaire par rapport a la valeur affectée au point PO. La valeur attribuée est
reconduite a l'intervalle de valeurs comprises entre -90° et +90° : la valeur est acceptée comme valide si
elle est comprise dans l'intervalle, extrémes exclus (la différence entre les valeurs est significative si
supérieure a epsilon = 0.001°). Les valeurs positives de I'angle déterminent l'accroissement des
coordonnées, les valeurs négatives déterminent réduction des coordonnées.

La coordonnée affectée dans ce cas correspond a I'axe perpendiculaire au plan de rotation :

e 2z, si plan de rotation xy

e vy, si plan de rotation xz

e X, si plan de rotation yz

e P2: Point sur la face vers Y+ : le premier bitmap est sélectionné dans le cadre. Le choix indique qu'on
connait les trois coordonnées du point. Les champs relatifs aux coordonnées situent le point P2 en (0; h; 0).
P2 forme avec l'axe x de face (de PO a P1) un angle mineur de 90°, donc la projection de P2 sur l'axe y de face
(PY) est recalculée. Les traits linéaires qui, dans la représentation graphique, relient l'origine de face a P2 et
P2 a PY indiquent la non-coincidence entre P2 et PY.
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Exemple 4

Attribuer une face qui est paralléle a une autre existante :

I pog} P1{ P2{)
= @ i

Face de référence h: Face 5

PD: Ornigine dela face

Z{ Cote X 0

X Cote Y ]
L,
..... e Cote 2 -100

g

P1: Paint sur I'axe X+

Z< Ay - |0

2|y |
E -

ANE= -0
Py

P2: Point sur la face vers Y+

ZK Abgy)* -] 90

2|y |
B -

ANE= -] o
Y,
B
Pl f
Epaisseur

@,

Annuler

e ]

Face de référence : Face 5 : sélectionner donc le bouton @j Nous avons mis la coordonnée Z du point PO
a la cote -100 pour translater la face le long de I'axe Z- de la face de référence et on obtient la face comme
dans l'image. Si vous avez besoin de déplacer le point PO sur les coordonnées x et/ou y : attribuez des valeurs
différentes de 0 ; si vous avez besoin d'attribuer des dimensions de longueur et/ou de hauteur différentes :
remplacez les valeurs If et/ou hf.

Section Contraintes

Il s'agit d'une page optionnelle .

Cette section ne comprend que des données personnalisées. Les affectations apparaissent comme configurées
en fonctionnalité dédiée et leur signification est inconnue au programme.

Les indications qu'on a données auparavant en matiére d'informations personnalisées sur les Parametres spéciaux
restent valides.

Optimisations

Il s'agit d'une page optionnelle .

Cette section ne comprend que des données personnalisées. Les affectations apparaissent comme configurées
en fonctionnalité dédiée et leur signification est inconnue au programme.

Les indications qu'on a données auparavant en matiére d'informations personnalisées sur les Paramétres spéciaux
restent valides.

Séquences

Il s'agit d'une page optionnelle.
Elle permet d'assigner un ordre d'exécution spécifique pour les usinages assignés de fagon générale a la piece.
La page organise les usinages dans le tableau : chaque ligne correspond a un usinage.
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3 & lgne |db i G.X.Y.Z.T. Description -
1 37 [@1 SETUP X173.6501 ¥27.3265 Z5 M1G1T6 D13

By 12 & HOLE %52.1097 Y19.6162 Z-12 M1G1D8

Fos 39 @Eﬂ HOLE %88.6356 Y16.5528 Z-12 M1G1 D8

Fony 40 63 HOLE X108.9016 Y16.5528 Z-12 M1G1D8

£ 41 P4 HOLE X145.6631 Y21.9727 Z-12 M1G1D8 -

¢ En-téte : il affiche I'état progressif de la séquence

. @ : il visualise de fagon graphique la face ol l'usinage est programmé. En passant le curseur de la souris
sur l'icéne on peut visualiser une info-bulle avec le numéro de la face
e Ligne : état progressif de l'usinage dans le programme de face

e iy : |a case est sélectionnée si l'usinage est de construit

. B : la case indique la couleur principale associée a l'usinage, selon le type d'usinage (point, setup, trait de
profil) ou le code opérationnel

e 7 : indicateur d'optimisation de l'usinage (optionnel). L'interprétation de l'indicateur dépend de chaque
application. Une seule case peut étre activée ou désactivée ou sinon, il y a la possibilité d'activer ou
désactiver plusieurs cases en utilisant les commandes du menu contextuel. Le champ est le seul modifiable
dans le tableau.

o Usinage : texte descriptif de l'usinage

e G..X..Y..Z..T.. : il visualise le hom ASCII de l'usinage, le point d’application et les assignations de
technologie (machine, groupe, téte. mandrin, diamétre, priorité technologique).

Si au moins un des usinages qui apparaissent dans la liste a le champ description ou Nom assigné, une colonne
pour l'affichage relatif est ajoutée.

Les commandes disponibles pour la modification de la liste des séquences d'exécution sont présentes dans le
menu contextuel, qui peut étre appelé en appuyant sur le bouton droit de la souris dans la zone de la fenétre.

Initialiser la piéce a I'ordre de programmation : il initialise la liste selon I'ordre automatique des
faces (la face supérieure d'abord, et aprés : inférieure, avant, latérale droite, arriere, latérale gauche,

@ fictives selon l'ordre de numération de 7 a 99) et de programmation de chaque face. La commande
annule toutes modifications apportées manuellement dés I'ouverture de la session (Couper, Coller,
Assignation de l'indicateur d'optimisation).

Initialiser la face a I'ordre de programmation : il insére la liste des usinages de la face a laquelle la

Q ligne en cours appartient. Par exemple, si I'on choisit la commande sur une ligne qui raméne un usinage
sur la face 4, tous les usinages de la face 4 sont insérés a partir de la ligne méme en gardant l'ordre de
programmation de la face elle-méme.

Activer l'indicateur d'optimisation : il active l'indicateur d'optimisation des lignes sélectionnées. La
commande est optionnelle.

=3 Désactiver l'indicateur d'optimisation : il désactive l'indicateur d'optimisation des lignes
© sélectionnées. La commande est optionnelle.

Couper : il élimine les lignes sélectionnées (la ligne courante s'il n'y a pas de lignes sélectionnées) du
tableau dans le Presse-papier. La commande n'est disponible que si le Presse-papier est vide. Pour

':"cg_- sélectionner ou désélectionner une ligne, vous pouvez cliquer sur la cellule d'en-téte de la ligne
correspondante en maintenant la touche [CTRL] enfoncée. Pour supprimer la sélection pour toute la
liste, cliquez sur n'importe quelle position du tableau.

Coller : il insére le contenu du Presse-papier sur la ligne actuellement sélectionnée et il vide le Presse-
papier. La commande n'est disponible que si une ou plusieurs lignes ont été copiées dans le Presse-

lﬁ.- papier. Les lignes sont insérées avant ou apres l'usinage courant, selon la fagon dont l'indicateur
d'insertion est habilité sur la barre d'état.

- Insérer en-dessous : cette commande sélectionne le point d'insertion au-dessus/dessous par rapport
a la ligne actuelle.

1l est possible de modifier I'ordre des usinages aussi en glissant dans l'aire du tableau. Le glissement est appliqué
aux lignes sélectionnées (ligne courante, s'il n'y a pas de lignes sélectionnées) et il est activé en appuyant le
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bouton droit de la souris jusqu'a la position requise dans la liste. La modification de la liste par glissement n'est
pas conditionnée par I'état du Presse-papier.
La Barre des boutons, située a la gauche du tableau, montre les commandes utiles pour simuler la liste :
’ ’ . il fait commencer la simulation graphique. L'usinage actuel est déplacé de la premiére a la derniere
1] ligne de la liste, tout en conservant une période constante. La simulation peut étre suspendue en
! cliguant sur le bouton 11 , et reprise en sélectionnant a nouveau ’ Le bouton . fait terminer la
7’ simulation.
e La vitesse de la simulation peut étre modifiée a l'aide des touches :
[ configure la vitesse de simulation par défaut
3 1 | diminue la vitesse de la simulation
L) augmente la vitesse de la simulation
Sur la base des affectations exécutées pendant la phase de personnalisation de TpaCAD, la représentation
graphique peut afficher tous les usinages programmés ou seulement les usinages pour lesquels il est possible
d'assigner la séquence. Dans ce cas, il n'affiche pas les usinages correspondant a :
¢ usinages en face-piéce
e profils ouverts
e appels induits de sous-programme ou macro
e usinages pour lesquels la gestion de la séquence est désactivée
Dans la représentation graphique I'usinage correspondant a la ligne sélectionnée dans le tableau est mis en
évidence. La représentation peut étre en 3D, en vue box, de face simple (2D).
Il y a la possibilité d'identifier un usinage ou d'effectuer des sélections aussi directement dans la zone graphique :
¢ [Maj + (touche gauche de la souris enfoncée)] : démarrer la sélection de zone. Les usinages qui sont
regroupés dans la fenétre indiquée vont étre ajoutés dans le tableau aux sélections actuelles. Avec la touche
[CTRL] enfoncée, les sélections précédentes sont gardées, sinon elles sont réinitialisées.
¢ [CTRL + (clic de la touche gauche de la souris)] : il change I'état de sélection de l'usinage le plus proche a
la position de la souris
¢ sinon : (clic de la touche gauche de la souris) : il déplace la ligne courante a l'usinage la plus proche a la
position de la souris, en réinitialisant toutes les sélections.
L'abandon de la page des Séquences détermine la mise a jour totale de la représentation graphique du
programme.
- - V4
6.4 Assignations avancees

Exclusions

[7
La commande est optionnelle et disponible dans le groupe Configurer de I'onglet Editer .
TpaCAD permet d'exclure de I'exécution un groupe d'usinages identifiés par une valeur de propriété commune : L
(Couche), K, K1 e K2. Une exclusion équivaut a un conditionnement logique ajouté, avec la substantielle
différence qu'elle ne reste pas programmée et stockée dans le programme. Les exclusions, comme attribuées ici,
sont appliquées au programme avec sélection de la vue spéciale des Conditions logiques, disponible dans le
groupe Vues de l'onglet Afficher. La possibilité d'attribuer des exclusions dans la machine est définie par le
logiciel de gestion des listes d'exécution.
Chaque page de la fenétre est disponible uniquement si la gestion est activée.
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"_:] Exclusions @

Couche| Champ K1 | Champ K2|

00.Couche 0

¥ 01.Couche 1 v
02 Couche 2
03 Couche 3
04 Couche 4
05.Couche 5 Exécuter tout
0&.Couche &
07. Couche 7
08. Couche 8

| Ok |

| Annuler |

e Couche : pour l'attribution des exclusions pour les valeurs de la propriété « L » : pour chaque couche on
reporte le numéro et le nom attribués a la couche, pour un maximum de 16 valeurs (pour les valeurs
successives il n'y a pas la possibilité d'attribuer des exclusions). Les noms des couches peuvent étre modifiés
dans la page qui s'ouvre a partir du menu Application Personnaliser -> Couleurs -> Couche). L'état de la

couche est indiqué dans la colonne qui a comme en-téte licdbne ¥ : la coche sur la case (¥ indigue que la
Couche est exclue (dans l'image la Couche 1).

La premiere ligne correspond a couche 0 (couche non affectée).

Le bouton [Exécuter tout] efface toutes les exclusions configurées sur la page.

Sélectionner le bouton [OK] afin d'attribuer les Exclusions au programme actif, tel qu'elles sont attribuées, et
activer directement la vue sur les Conditions logiques.

e Champ K : pour l'attribution des exclusions pour les valeurs de la propriété « K »
e Champ K1 : pour l'attribution des exclusions pour les valeurs de la propriété « K1 »
e Champ K2 : pour l'attribution des exclusions pour les valeurs de la propriété « K2 »

Ily a la possibilité aussi pour les champs (K, K1, K2) d'attribuer les exclusions pour un maximum de 16 valeurs.

Couches

La fenétre de configuration peut &tre appelée & partir de l'onglet Editer dans le groupe Configurer @

1l affiche les couches gérées dans la configuration TpaCAD (dans I'exemple : jusqu'a la couche 8) et en tout cas
pour un maximum de 16 valeurs.

Dans la fenétre, vous pouvez affecter des filtres qui concernent I'état de vue et de modification de chaque
couche.

Les filtres de vue y assignés sont appliqués au programme avec sélection de la vue spéciale des Couches

, disponibles dans le groupe Vues de l'onglet Afficher.

Les filtres de modification sont appliqués directement : vous ne pouvez pas modifier les usinages qui ont une
valeur de la couche verrouillée, attribuée.
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"__:] Configurer les couches @

P 00 Couche D
01. Couche 1
02 Couche 2
03 Couche 3
(4. Couche 4
05. Couche &
0& Couche & |
07. Couche 7
08 Couche 8 v | Débloquer tout |

Visualizer tout |

| Ok |

| Annuler |

¢ Colonne d'en-téte : pour chaque couche on reporte le numéro correspondant et le nom attribué a la couche
(qui peut étre modifié dans la page qui s'ouvre du menu Application Personnaliser -> Couleurs -> Couche)

. "* : état de vue de la couche : la coche sur la case indique que la Couche est exclue de la visualisation

o (2 : état de couche déverrouillée ou verrouilliée : la coche de la case indique que la couche est verrouillée.
La premiere ligne correspond a couche 0 (couche non affectée).

La touche [Visualiser tout] active I'état affiché pour toutes les couches. La touche [Débloquer tout] active
|'état déverrouillé pour tous les couches.

Filtres Spéciaux

La fenétre de configuration peut étre appelée & partir de l'onglet Editer dans le groupe Configurer @
La commande est optionnelle.

On reporte les valeurs de Construit, Champs (O, K, K1 et K2), Technologie.

Chaque page de la fenétre est disponible uniquement si la gestion est activée.

Dans la fenétre, vous pouvez affecter des filtres qui concernent I'état de vue et de modification, avec la
modalité semblable a la fenétre des Couches. Pour l'onglet Technologie il y a la possibilité d'attribuer des filtres
relatifs a I'état de vue.

Les filtres de vue, comme attribués ici, sont appliqués au programme avec sélection de la vue spéciale Vues
spéciales, disponible dans le groupe Vues de l'onglet Afficher.

Les filtres de modification sont appliqués directement : vous ne pouvez pas, par exemple, modifier les usinages
qui ont une valeur de Champ O ou de Construit verrouillée.

Pour chaque page de propriété :

e colonne % : état de vue de la propriété. La coche sur la case indique que la propriété est exclue de la
visualisation

i |
e colonne &l : état de propriété déverrouillée ou verrouillée. La coche de la case indique que la propriété est
verrouillée.

Les boutons [Visualiser tout] et [Débloquer tout] désactivent les filtres spéciaux définis pour la page active.
Construit

Les valeurs de Construit configurées en TpaCAD sont affichées, en tout cas pour un maximum de 16 valeurs.
Pour chaque construit le numéro correspondant et le nom sont reportés.

Champ O
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Les valeurs de Champ O configurées en TpaCAD sont reportées et en tout cas pour un maximum de 16 valeurs.
Pour chaque construit le numéro correspondant et le nom sont reportés. La page n'est pas disponible méme si
I'attribution du Champ « O » est activée sur chaque trait de profil.

Champ K
Champ K1

Champ K2

Les valeurs du champ (K, K1, K2) configurées en TpaCAD sont présentées et en tout cas pour un maximum de 16
valeurs.

Technologie
Permet de choisir les usinages a afficher, en affectant le code ASCII de l'usinage et/ou une série de paramétres

appartenant a l'usinage lui-méme. Il y a la possibilité de configurer un seul filtre de visualisation.

"_:] Configurer les filtres Spéciaws @

Construit| Champ 0| Champ K| Champ K1| Champ K2 | Technologie
Usinage HOLE

FParamétres

TD=8

Comegpondance totale
Visualiser tout

| Ok |

| Annuler |

Sur la base des données définies dans la fenétre d'exemple, seuls les usinages avec code ASCII "HOLE" et avec
parametre TD de valeur 8 sont affichés.

=4
En vue de face, le bouton lLI a c6té du champ Usinage permet de configurer le champ sur la base du code de
l'usinage actuel.
Seulement les parameétres avec valeur technologique sont interprétés (exemples : machine, groupe, outil), par
conséquent, en cas d'usinage appartenant a un profil, les paramétres appartenant a l'usinage d'ouverture du
profil (setup ou trait de profil) sont évalués.

L'entrée Correspondance totale définit les criteres de recherche des usinages qui vérifient les réglages. Si elle
est sélectionnée, la vérification est effectuée aussi sur les éventuelles listes étendues, c'est-a-dire sur les
usinages qui sont assignés de sous-programmes ou macro-programmes. Si elle n'est pas sélectionnée, la
vérification n'est effectuée que sur les seuls usinages programmés (liste affichée dans le texte ASCII).
Dans I'exemple illustré dans la figure :
¢ sil'option n'est pas sélectionnée, la vérification est exécutée sur les usinages (HOLE, TD8) directement
programmeés
¢ sil'option est sélectionnée, la vérification est exécutée aussi pour les usinages (HOLE, TD8), qui dérivent de
la programmation d'un sous-programme.

Il n'est pas nécessaire d'assigner les deux champs. Ainsi, toujours en se rapportant a I'exemple donné en Figure :
e avec le champ Paramétres non assigné : seulement les usinages avec code ASCII "TROU" sont affichés ;
e avec champ Usinage non assigné : seulement les usinages avec paramétre TD de valeur 8 sont affichés.
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Pour le champ paramétres, il est possible de définir des données paramétriques :
e Parametres="TD=r27" seulement les usinages avec configuration du paramétre TD a "r27" sont affichés
e Parametres="TM2 TD=r27" seulement les usinages avec parametre TM de valeur 2 et configuration du
parametre TD a "r27" sont affichés

La comparaison est effectuée avec la chaine de configuration du parametre.

Il est aussi possible d'assigner des conditions logiqgues. Exemples :

e Parametres="TMR<=3" : seulement les usinages avec valeur du paramétre TMR inférieure ou égale a 3 sont
affichés ;

e Parametres="TMR#3", "TMR<>3" : seulement les usinages avec valeur du paramétre TMR différent de 3 sont
affichés ;

e Parametres="TMR>3" : seulement les usinages avec valeur du parametre TMR supérieure a 3 sont affichés ;

e Parametres="TMR>3 GR=r4" : seulement les usinages avec valeur du paramétre TMR supérieure a 3 et
configuration du paramétre GR a "r4" sont affichés.

Dans le cas d'attribution de conditions logiques (c'est-a-dire : non condition d'égalité) il est recommandé
d'attribuer des configurations numériques. Effectivement :

e en cas de réglage numérique, la comparaison est effectuée avec la valeur du paramétre

e en cas de réglage paramétrique, la comparaison est effectuée avec la chaine de configuration du parameétre,

avec la possibilité d'évaluer seulement les différences entre les chaines configurées.

Une modification du champ Parameétres peut déterminer des modifications automatiques, dues a des controles en
automatique. En particulier, les parties reconnues comme noms des parametres sont attribuées en utilisant des
lettres majuscules et les affectations reconnues comme non valides sont jetées.
Dans le cas de correspondance vérifiée sur la configuration d'ouverture d'un profil, celle-ci est appliquée a
I'ensemble du profil.
Le bouton [Visualiser tout] suspend les filtres spéciaux configurés pour la Technologie.
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7 La Face

7.1 L'affichage graphique de la Vue Face

La zone d'affichage graphique de la Vue Face

La zone de vue face peut étre représentée en

o graphique en trois dimensions. La face en cours et les usinages de la face sont coloriés pour qu'ils soient mis
en évidence par rapport aux autres faces et aux autres usinages. Les usinages des autres faces sont gris ou
sinon leur visualisation peut étre exclue.

e vue box : la face en cours et les usinages de la face sont coloriés pour qu'ils soient mis en évidence par
rapport aux autres faces et aux autres usinages.

e représentation graphique en deux dimensions sur le plan xy de face. La face en cours et ses usinages sont
représentés.

N e
S ONILO)

k
N

oA

La figure est un exemple de graphique de face. Aussi le curseur en croix est affiché sur la vue, en plein écran.
L'origine du systeme de référence et les axes de la face sont indiqués.

la Zone assignation usinages
Si des usinages ont été définis dans le programme de face, les données de l'usinage en cours sont affichées dans
la fenétre d'assignation de l'usinage.
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A M) 5 L) ]

QI T &t 2Rl |9 D84 i R W
"= Commentaire
Description
dgc NOM

=1 b Geométrie
Relatif [EG]

X de départ (Ps) [X]
Y de départ (Ps) [Y]
7 de départ (Ps) [Z1]
X de terminaison (Pe) [X]
Y de terminaison (Pe) [Y]
£ de terminaison (Pg) [£]

é%t:ll::ll:l
s

Sens de parcours [EW] Haraire
Centre X (1 [1] 100
=

@ M Technologie

[+l ] Proprigtés

i 4

¥
YJL
cw
Pe

[0

JJ
Ps |

p
Aide ] [ Confirmation ] [ Annuler

e En-téte : il apparait avec ce format : Nom ASCII - Description usinage. Comme dans l'image « A0O1 - AO1 : Pf,
C, CW »

e Zone d'assignation des parameétres et des propriétés de l'usinage : les entrées sont organisées dans une
liste comme entrées directes (Nom, Description, Commentaire, ...) ou groupées en nceuds (Géométrie,
Technologie, Propriétés). Les propriétés ont une signification commune a tous les usinages et elles sont
présentées avec une disposition homogéne entre tous les usinages : certaines en-téte comme entrées
directes (comme dans la figure : Nom, Description, Commentaire), les autres regroupées dans le dernier nceud.
Les paramétres sont plutét plus généralement différents parmi les usinages, que ce soit comme signification
que comme ordre. A cOté des descriptions des paramétres, on peut voir entre crochets les noms ASCII
attribués pour les paramétres eux-mémes. Afin d'indiquer que le paramétre est de typologie chaine on ajoute
licone 3t
Chaque nceud affiché dans la liste initialement est proposé fermé ou ouvert, tel que configuré pour la
présentation de chaque usinage : des présentations successives de l'usinage maintiennent pour chaque nceud
le dernier état choisi pour l'affichage.

e Zone Aide Texte : description du parametre que vous étes en train d'éditer

e Zone Aide Graphique : aide graphique pour la configuration des données géométriques de l'usinage.

elFmih e =Bl 94 itay

Sur la Barre des boutons qui se trouve en-dessous du titre de l'usinage on trouve les commandes :
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i2 si activé, la fenétre affiche les noms ASCII des parametres, en ajout des messages descriptifs. Par exemple,
comme on peut le voir dans l'image, le paramétre Relatif a un nom ASCII égal a [EG].

i si activé, la fenétre dimensionne les deux colonnes d'en-téte des entrées et de programmation en parties
égales. Sinon : la colonne d'en-téte est dimensionnée de fagon a afficher le texte le plus long entiérement

a‘£ la sélection correspond au réglage Afficher toujours le point de départ en traits de profil dans
Personnaliser -> Environnement -> Editeur d'usinage

j il double I'usinage en cours et il insére l'usinage doublé avant l'actuel. Si l'usinage courant est en phase
d'insertion ou de modification : il attribue tout d'abord les modifications et ensuite il réalise la copie. La
commande est disponible si elle est activée dans la configuration de TpaCAD. La commande n'a aucun effet si
l'usinage en cours est bloqué en modification.

@ Réinitialiser I'usinage : assigne l'usinage actuel a I'état qui correspond a l'insertion avec sélection directe a
partir de la palette des usinages. La commande n'a aucun effet si l'usinage en cours est bloqué en modification.

=t 2 . . s . . . .
=T =4 elles déplacent l'usinage en cours a la position de ligne précédente ou successive. Les commandes sont
disponibles, si elles sont activées dans la configuration de TpaCAD. Les commandes n'ont aucun effet si l'usinage

-
en cours est bloqué en modification. Le fonctionnement des commandes dépend de I'état de ce bouton-ci : '.?:
o s'il n'est pas sélectionné : les commandes précédentes intéressent uniquement l'usinage en cours, méme
s'il appartient a un autre profil. En outre, I'usinage actuel est déplacé d'une position en liste, méme s'il
interrompt un profil avant ou apres ;
e si sélectionne : si l'usinage actuel appartient a un profil, les commandes précédentes déplacent le profil
entier. En outre, si I'on trouve un profil avant ou apres, ceci est considéré dans son ensemble et il n'est
pas interrompu par le déplacement en liste ;

-l =<~ : elles déplacent l'usinage en cours au premier ou au dernier de la liste de programme ;
2 =77 elles déplacent I'usinage en cours & celui précédent ou successif ;

by 5
= =~ : elles déplacent l'usinage en cours a la ligne d'ouverture ou de fermeture du profil en cours (si l'usinage
en cours appartient a un profil)

ﬂi : cette commande est disponible uniquement si TpaCAD gere la face-piece et les faces automatiques et s'il
n'est pas activé qu'en face-piéce. Si le déplacement d'un usinage qui crée une face automatique est sélectionné,
il déplace aussi les usinages qui sont appliqués a la méme face.

", . . . . .
#=" . |]a commande Modifier le sous-programme n'est disponible que si l'usinage rappelle un sous-programme.
Dans ce cas, le sous-programme est ouvert dans une autre instance de TpaCAD, ou il peut également étre
modifié.

La Barre d'état
Dans la barre d'état se trouvent les informations géométriques et technologiques de l'usinage actuel.
Ci-aprés un exemple de composition pour un arc :

|@ F1 ARCO [1078.0574;234.2204;-80]-[1027.1486,302.766;-80] C[48520.443,35522.8461;-] R59127.549 OW A"=126.64 Ao"=126.55 L=8538 L"=008

Les informations dans la barre d'état sont spécifiques pour l'usinage dont il est question.

Comme dans ce cas-ci d'un arc, on affiche la géométrie compléte de I'élément géométrique : point de début et
de fin, centre, rayon, sens de rotation, angles de tangence sur les points extrémes, longueurs dans le
développement de l'arc (linéaire et angulaire).

7.2 Commentil s'ouvre

La vue de la face qu'il faut visualiser se sélectionne dans la Barre de Sélection des faces, qui est toujours visible
et qui comprend la vue générale, la face piece (si gérée), les faces réelles et les faces fictives.

& & B @ @ Fe EBe B & E
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7.3

Les faces réelles sont uniquement celles effectivement activées en phase de configuration par le constructeur de
la machine. Les faces fictives sont celles qui sont attribuées en Vue Générale, avec exclusion des faces
configurées comme auxiliaires de construction.

Chaque bitmap de la barre correspond a une face
vue générale
face piece

@ de face 1 a face 6

aaud

face fictive. Dans le cas de plusieurs faces fictives : le bitmap s'affiche uniquement pour la
premiere. Cela est réalisé afin de réduire au minimum la nécessité de devoir faire défiler sur la Barre
pour sélectionner une face, dans le cas d'attribution de nombreuses faces fictives.

En passant le curseur de la souris sur licone d'une face les informations de la face sont visualisées :

& & @ |@er e & 3e Be @ e

R - - N

[If*hf*sf=1000"4507100] |

e le nom (image : « Face 2 »)
e le nombre de lignes de programme de face, si existantes (image : « (2) »)
e les dimensions (image : « [If*hf*sf=1000*450*100] »).

Le numérotage des faces réelles peut changer dans plusieurs applications : il y a effectivement la possibilité
d'attribuer un numérotage personnalisé.

=2

._, L d
_IJLI_ Si une face posséde des usinages programmés, un astérisque apparait sous la forme d'exposant a
c6té du numéro de la face.

En cliquant avec la touche droite de la souris sur l'icone de la face en cours, un menu local s'ouvre :

dle  Renommer

OB |

e Renommer : a sélectionner afin de changer le nom de la face. Les noms des faces sont mémorisés dans un
fichier de langue et donc on ne peut pas les traduire. L'entrée n'est pas disponible en Vue Générale ;

o Aller a la face : la ligne successive du menu est visible uniquement si la Barre de Sélection des faces posséde
les boutons de défilement activés. Cela peut étre le cas de plusieurs faces fictives attribuées, ou de zone
vidéo réservée a la barre de dimension horizontale trés réduite. La ligne propose :

e un champ d'édition, dans lequel configurer le nombre de faces a activer (image : 99) ;
e un bouton correspondant a la commande Aller a face, pour aller a la vue de face correspondante. Pour
sélectionner la Vue générale : configurez un caractére non numérique (ou une valeur négative).

Il y a aussi la possibilité d'activer une certaine face de maniére interactive, directement a partir de la

vue générale ou a partir d'une vue de face (différente de la face-piéce) :

¢ sélectionnez la touche ALT et cliquez avec la touche gauche de la souris dans la zone correspondante
de la face ; ou

¢ avec double-clic de la souris dans la zone correspondante de la face.

Dans le cas de plusieurs faces superposées graphiquement : répétez la sélection (touche ALT + clic ; ou double-

clic) jusqu'a l'activation de la face demandée.

Zone Texte ASCII

Le programme de la face en format ASCII est visualisé dans la zone du Texte ASCIIL. Il est possible d'effectuer
une modification directe dans le tableau uniquement pour les attributions de :
o Description : sans activation spécifique, si la ligne de programme est modifiable ;
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¢ Propriété « C » (commentaire) : avec activation de configuration de TpaCAD et seulement si la ligne de
programme est modifiable ;

e Propriété « N » (nom) : avec activation de configuration de TpaCAD et seulement si la ligne de programme
est modifiable.

La page affiche un tableau composé d'autant de lignes que le nombre des usinages de la face. La liste posséde
un ordre en fonction de l'ordre original de programmation.

59 Ee e ASCII-Texte F |d M K1 K2 Description —

o1 ¥ €5 [0 |aa HOLE EGO X55.3982 Y75.7589 Z-12 TD20 T... [4 0 0 0 0

2 v &2 [ bb HOLE EGO X87.3982 Y75.7583 Z-12 TD8 TM... 0 0 0 0

3 ¥ &5 [ cc HOLE EGO X119.3982 Y75.7589 Z-12 TDE T... 0 0 0 0 0

4 v &2 HOLE X151.3982 Y75.7589 Z-12 TD8 TMCT .. 0 0 0 0 0

5 v g2 IF ESP1< TST1=0 ESP2=800 LOG1=0 TST2... 0 0 0 0 0 -
En-téte : progressif de l'usinage (a partir de 1).

Y Etat libre/Occupé pour l'usinage : si la cellule est active (signe de coche présente) cela signifie que
le champ de couche (« L ») ou de construit (« B ») ou de propriété O (« O ») de l'usinage est
verrouillé. Le verrou d'une couche (ou construit ou champ O) empéche les modifications des usinages
avec champ égal a la valeur verrouillé. Le fond de la cellule de couleur différente indique qu'elle ne
correspond pas a un état directement programmé, mais qu'elle dérive d'évaluations spécifiques. L'état
de visualisation de la colonne peut étre modifié en Personnalisation de TpaCAD.

=] Vue active : la cellule est active (coche présente) si l'usinage est représenté dans la zone d'affichage

' graphique. Un usinage n'est pas représenté graphiquement si une des situations suivantes se réalise :
e son indicateur de commentaire est actif (propriété « C »)
e est de typologie logique
¢ un filtre d'affichage relatif aux propriétés (champs : « L », « B», « O ») ou a la technologie (code
opérationnel et/ou parametres technologiques) est actif
e une vue spéciale de Conditions logiques est active.
En ce cas aussi, le fond de la cellule d'une couleur différente indique qu'elle ne correspond pas a un
état directement programmé. L'état de visualisation de la colonne peut étre modifié en Personnalisation
de TpaCAD.
ATTENTION : ['état de la cellule ne dépend pas du paramétrage du champ de visualisation du
programme (en barre d'état).
§g Etat logique : la colonne est significative quand la Vue des Conditions logiques est activée. Dans ce

cas, la cellule affiche :

e ¥ une fleche jaune barrée, si l'usinage n'apparait pas comme vérifié par les conditionnements
logiques

e % une fleche verte, si l'usinage apparait comme vérifié par les conditionnements logiques et il ne
s'agit pas d'une instruction logique particuliere

. @ un panneau stop, si l'usinage vérifie les conditionnements logiques et il s'agit d'une instruction
logique particuliere (ERROR, EXIT). Dans ce cas : les conditions logiques peuvent dériver de
conditions externes (boucles : IF - ELSE - ENDIF) additionnée a des conditions programmées
directement sur l'usinage.

. _ﬂa un signal d'avertissement, en cas d'instruction logique WARNING qui vérifie les conditions logiques
externes (boucles : IF - ELSE - ENDIF) et les conditions programmées directement dans l'usinage.

En ce cas aussi, le fond de la cellule d'une couleur différente indique qu'elle ne correspond pas a un
état directement programmé. L'état de visualisation de la colonne peut étre modifié en Personnalisation
de TpaCAD.

Propriété « C » (commentaire) : la colonne n'apparait pas si la propriété n'est pas gérée. Si la cellule
est sélectionnée, l'usinage est en liste, mais cela n'a aucune influence sur le programme. A ce propos,
lorsqu'on fait référence a l'usinage avant ou aprés, par rapport a un autre, on doit entendre comme
exclus les usinages de commentaire. Si la cellule est sélectionnée, tous les champs restants,
propriétés et parametres, dans la fenétre d'assignation de l'usinage sont en état désactivé, c'est-a-
dire qu'ils ne peuvent pas étre modifiés. Les possibilités de modification de l'usinage reviennent a leur
état normal si la sélection de la cellule est enlevée. ATTENTION : la modification est possible dans la
fenétre d'assignation de l'usinage. Le champ Commentaire peut étre attribué a tous les usinages,
sans exceptions. Comme déja dit : avec activation vérifiée, la cellule peut étre directement modifiée.
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SEC Propriété « N » (Nom) : c'est une colonne optionnelle. C'est le nom affecté a l'usinage. Il s'agit d'un
champ non numérique, de longueur maximale de 16 caractéres, les caractéres valides sont de type
alphanumérique et le premier doit étre alphabétique. Par exemple, la propriété est utilisée pour
I'application de codes complexes de transformées, a appliquer directement aux usinages programmés.
Le champ Nom peut étre attribué a tous les usinages, sans exceptions.

ASCII-Texte : visualise le code opérationnel (il interpréte le premier champ du texte ASCII. Exemples :
« G89 », « LO1 », « AO1 ») et les parametres dans le format ASCII, comme défini pour l'usinage. La
colonne peut présenter une indentation comme indication immédiate de la structure logique du
programme, qui est évaluée sur les boucles « IF » (IF, ELSE, ENDIF) et « FOR » (FOR, ENDFOR, si texte
de macro-programme).

Avec l'usinage actuelle de non-commentaire, en cliquant sur le bouton droit de la souris sur la cellule de la
touche ASCII, vous pouvez ouvrir un menu contextuel qui peut, par exemple, vous aider a vous déplacer dans le
programme.

EI Ouverture branche
'_;I Fermeture branche
&

Sélectionner la branche actuelle

Usinage de début du profil

A

=+ Usinage defin du profil

:’H_“E Sélectionner d'ici jusgqu'au début du profil

o Sélectionner d'ici jusqu'a la fin du profil

%  Couper CTRL+X
Copier CTRL+C

Les entrées qui peuvent s'afficher dans la liste sont :

e Ouverture branche : il déplace l'usinage actuel a la ligne du programme avant qui commence le boucle
logique (boucles : IF, FOR)

¢« Fermeture branche : il déplace l'usinage actuel a la ligne du programme aprés qui ferme le boucle logique
(boucles : IF, FOR)

¢ Sélectionner la branche actuelle : il sélectionne le bloc d'usinages qui appartiennent a la méme branche
logique de l'usinage en cours.

¢ Usinage de début/fin du profil : il déplace l'usinage actuel sur la ligne de début ou de fin du profil auquel
l'usinage actuel appartient.

¢ Sélectionner d'ici jusqu'au début/a la fin du profil : il sélectionne la partie du profil comprise entre l'usinage
actuel et le début/fin du profil auquel l'usinage actuel appartient.

+ Développer l'usinage : l'usinage en cours est un usinage complexe (appelé a sous-programme ou macro) ou il
s'agit d'un trait multiple de profil, la commande ouvre une fenétre qui en reporte le développement. Chaque
ligne de la liste étendue correspond a un usinage, duquel on donne des informations géométriques,
technologiques et des propriétés assignées avec des modalités semblables aux informations affichées dans la
barre d'état pour l'usinage en cours.

| i couleur de l'usinage : elle montre la couleur attribuée a l'usinage selon son type (ponctuel, setup, trait
de profil) ou a son code opérationnel. La couleur est assignée selon sa typologie en Personnalisation de
TpaCAD ou dans la base de données des usinages. La couleur montrée ici ne dépend pas des
assignations de propriétés (comme : couche, construit). La colonne est montrée aussi dans la liste
d'usinage étendue.
L'état de visualisation de la colonne peut étre modifié en Personnalisation de TpaCAD.

“F Propriété « L » (couche) : il s'agit d'une colonne optionnelle. Elle visualise la valeur de la couche de
l'usinage, si la valeur de la couche est 0, cela signifie qu'aucune couche n'a été attribué a l'usinage.
Surtout : si une valeur supérieure a 0 est configurée, I'usinage peut étre représenté avec une couleur
attribuée (comme montré avec un encadré colorié dans la cellule correspondante). ATTENTION : ici la
valeur de la couche est reportée, et elle peut étre aussi le résultat d'une solution d'un réglage
paramétrique.
Le champ « L » ne peut pas étre attribué sur les usinages :
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[T+

K1

K2

o de profil (lignes et arcs) pour I'ensemble du profil la valeur du setup est valable

e instructions logiques (boucles IF, attribution de variables...)

¢ usinages personnalisés (ponctuels, setups, logiques) ou complexes pour lesquels la gestion en
configuration en est désactivée.

Propriété « B » (construit) : il s'agit d'une colonne optionnelle. Visualise la valeur du champ Construit
de l'usinage. Surtout : si une valeur supérieure a 0 est configurée, l'usinage peut étre représenté avec
une couleur attribuée (comme montré avec un encadré colorié dans la cellule correspondante). S'il est
indiqué comme construction, l'usinage est rempli, mais pas exécuté.

Le champ « B » ne peut pas étre attribué sur des usinages, voir champ « L ».

Propriété « M » : il s'agit d'une colonne optionnelle. Visualise la valeur du champ M de l'usinage.
Le champ « M » ne peut pas étre attribué sur les usinages, voir champ « L », mais avec la possibilité
d'en activer la gestion sur les traits de profil.

Propriété « O » : il s'agit d'une colonne optionnelle. Surtout : si une valeur supérieure a 0 est
configurée, l'usinage peut étre représenté avec une couleur attribuée (comme montré avec un encadré
colorié dans la cellule correspondante). TpaCAD peut visualiser une référence (de c6té ou de sommet)
pour l'usinage avec une valeur gérée non supérieure a 4. ATTENTION : la visualisation des icGnes est
conditionnée en tout cas par les activations spécifiques en configuration de TpaCAD. Le champ « O »
ne peut pas étre attribué sur les usinages, voir champ « L », mais avec la possibilité d'en activer la
gestion sur les traits de profil.

Propriété « K » : il s'agit d'une colonne optionnelle. Visualise la valeur du champ K de l'usinage. Le
champ « K » ne peut pas étre attribué sur les usinages : voir champ « L ».

Propriété « K1 » : il s'agit d'une colonne optionnelle. Visualise la valeur du champ K1 de l'usinage. Le
champ « K1 » ne peut pas étre attribué sur les usinages : voir champ « L ».

Propriété « K2 » : il s'agit d'une colonne optionnelle. Visualise la valeur du champ K2 de l'usinage. Le
champ « K2 » ne peut pas étre attribué sur les usinages : voir champ « L ».

Description : texte descriptif qui peut étre attribué comme complément ou aide d'attribution de
l'usinage. Le texte peut étre modifié directement dans le tableau.

Quelles colonnes des propriétés sont présentées réellement dans la table est déterminé par la configuration de

TpaCAD.
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8.1

8.2

8.3

La Face-Piece

Ce que c'est

La face piece est une face qui n'a pas sa propre identification géométrique. On peut affirmer que la face piéce
représente la piece dans son ensemble, avec toutes les faces qui la caractérisent.
Par convention, les paramétres suivants sont assignés a la face-piece :

¢ le systeme de référence absolu de la piéce

¢ les dimensions de la piéce (|, h, s)

¢ le numéro d'identification 0.

Le programme de face piece permet d'assigner des usinages directement sur les différentes faces, dans une seule
liste de programme. L'attribution d'un usinage reste rapportée a sa propre face d'application, qui est configurée
dans un champ ajouté (voir ci-dessous : champ F) dans une fenétre d'attribution de l'usinage.

Un programme de face-piéce ne peut pas étre utilisé comme sous-programme. Pour cette raison, la face
piece n'est disponible qu'en cas de piece avec typologie de programme.

Le programme écrit en face piéce n'est pas l'addition des programmes écrits individuellement dans les
autres faces, mais il s'ajoute a eux.

Si l'utilisateur final de TpaCAD nécessite d'écrire des sous-programmes, pour pouvoir appliquer ces derniers, il doit

programmer les usinages dans les vues des faces activées.

Un sous-programme peut cependant étre rappelé dans la face piece d'un programme :

e le champ F, configuré dans l'appel du sous-programme, déclare la face dans laquelle le sous-programme est
appliqué

¢ le choix de savoir quelle face du sous-programme il faut appeler, a lieu selon les modalités déja vues (entrée
Face qu'on trouve, par exemple, parmi les parametres de l'usinage SUB).

Le constructeur de la machine peut configurer TpaCAD de fagon a rendre uniquement la face piece

programmable. Cette solution n'est valide que dans le cas de piéces avec typologie de programme. Dans le cas

de piéces avec typologie de sous-programme ou de macro, les faces réelles configurées sont quand méme

gérées, en revanche la face piéce est désactivée.

Comment elle s'ouvre

La face-piéce se sélectionne dans la Barre de Sélection de la face.

& |& |[En Ba @ He Be E&e &m0 e

Dans la zone graphique la piece est représentée en trois dimensions. Aucune face n'est mise en évidence.

Zone d'assignation des usinages

"= Commentaire

Description

Age NOM

Face d'application 1: Face 1

Les informations affichées sont les mémes déja vues pour toutes les faces, avec l'addition de la face
d'application ou Champ F pour chaque usinage de programme.

Le réglage du champ a lieu seulement dans la fenétre qui y est consacrée : cliquez sur le bouton “— pour
afficher une liste de toutes les faces gérées sur la piece, réelles ou fictives, qui peuvent étre sélectionnées. La
programmation paramétrique n'est pas permise. Le champ F est significatif pour tous les usinages, a I'exception
des instructions logiques (IF, ELSE, ENDIF, assignation de variables J...).

La liste des faces peut changer selon I'usinage sélectionné. Par exemple, un usinage de Lamage ne peut étre
généralement appliqué qu'a la face 1 (c6té supérieur) et 2 (cOté inférieur). Donc, dans la liste, seules les faces 1
et 2 sont affichées. Si, avant de l'usinage, on a assigné des faces automatiques, la liste des sélections pour le
champ F comprend aussi I'entrée AUTO, correspondant a l'application en face automatique.

Pour plus de détails voire le code de création d'une face automatique.
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8.4

8.5

8.6

Voyons une fenétre d'exemple pour la sélection du Champ F :

Face (o]

& 1: Face 1
5 2 Face 2
@ 3 Faced
&) £ Face 4
@ B Faceb
5 G Face b
@ 7. Face7
@ 3: Face B
& AUTO

(& querty2
& qwerty

Ok ] | Annuler

Dans l'ordre, on a :

o les 6 faces de la piece base (dans cet exemple elles sont toutes sélectionnables)

o deux faces fictives (7 et 8)

e une entrée AUTO, qui correspond a la derniere face automatique assignée avant la ligne courante du
programme en cours

o deux lignes (les dernieres) qui correspondent a la sélection directe de I'une des faces automatiques attribuées
avant avec un nom.

Sont exclues de la liste les faces de construction (fictives ou automatiques).

Zone Texte ASCII

Les informations affichées sont les mémes déja vues pour les programmes de face, avec I'addition de la face
d'application ou Champ F pour chaque ligne du programme.

Le Champ F

La commande Champ F est présente dans le groupe Assigner propriétés @J de l'onglet Editer.

La Représentation

Dans la face piece il est possible d'activer n'importe quelle vue de la face : 3D, Vue Box ou 2D.

Contrairement a la vue dans d'autres faces, ici la face actuelle change au changement de l'usinage en cours.

En outre, la face actuelle est aussi celle qui est choisie comme face sur laquelle travailler, par exemple, insérer

un élément géométrique - point, ligne, arc - de maniére interactive. Plus précisément :

o pour fonctionner sur une face qui a déja des usinages attribués, cliquez simplement pres d'un usinage de la
face

e pour travailler sur une face qui n'a pas d'usinages attribués : sélectionnez la touche ALT et cliquez avec le
bouton gauche de la souris dans la zone correspondant a la face, ou double-cliquez dans la zone de la face.
Dans le cas de plusieurs faces superposées graphiquement : répétez la sélection (touche ALT + clic ; ou
double-clic) jusqu'a l'activation de la face demandée.

La face d'usinage est indiquée dans la barre d'état a co6té de la position de la souris :
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Séquences d'exécution

Une caractéristique du programme de face piéce est celle de définir directement les séquences d'exécution.
Pendant la phase d'affectation séquences, les usinages programmés en face piéce ne peuvent pas étre
séquencés.

Les usinages en face piéce sont exécutés avant toute autre liste d'usinages de face, suivant l'ordre dans lequel
ils ont été programmés. Une premiere utilité de la face piéce est, donc, celle de regrouper, avec une certaine
marge de sécurité, les usinages du programme qui nécessitent d'observer une séquence d'exécution prédéfinie.
Un exemple typique est le cas de la création de faces fictives en cours d'exécution : il faut s'assurer que la
création de la face ait lieu avant de travailler la face elle-méme. Dans ce cas, il peut étre utile d'affecter
l'usinage de coupe de la face dans la face piéce : n'importe de quelle fagon le programme est modifié, il reste
donc la certitude que la face sera immédiatement créée.
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9.1

Les Usinages

Types d'Usinages

Usinages simples et complexes

L'insertion d'un usinage a lieu en sélectionnant l'usinage entre les groupes de l'onglet Usinages.

Les usinages simples comprennent : pergages individuels, setups individuels, traits de ligne et/ou arc,
instructions logiques.

Les usinages ponctuels et de setup ont une attribution de technologie et de géométrie directe.

L'utilisation principal des usinages de setup est-ce d'ouvrir un profil. Dans ce cas, le setup fournit les informations
technologiques demandées pour exécuter le profil. Un setup peut étre aussi utilisée isolé, c'est-a-dire non suivie
d'un profil.

Un usinage ponctuel a, au contraire, une utilisation toutefois isolée. Des exemples d'usinages ponctuels sont les
percages.

Les usinages logiques ont la caractéristique de répondre aussi a des exigences spécifiques de personnalisation.
Des usinages logiques peuvent, par exemple, étre réalisés pour :

¢ la mesure de la piéce en temps réel ;

¢ des arréts programmés pendant I'exécution d'une piece ;

¢ lintroduction de contraintes.

Des champs géométriques et des champs technologiques peuvent étre attribués aux usinages logiques, qui ne
sont en tout cas pas interprétés par TpaCAD. Les usinages logiques n'ont pas une représentation graphique, on
ne les considére pas dans le calcul des encombrements e des positionnements successifs en modalité de
placement relatif.

Un groupe d'usinages logiques est en tout cas disponible, en plus de ceux qui sont éventuellement attribués sur
la base d'exigences spécifiques de personnalisation. On parle de ceux qu'on appelle instructions logiques :
boucles If (IF - ELSE - ENDIF), ERROR, EXIT, attributions de variables J.

Les usinages complexes sont définis en associant des usinages simples et/ou complexes. Ils comprennent par
exemple : les cycles de pergage (FITTING, REPETER), les polygones, les lamages.
Comme déja dit, un usinage attribue des parameétres et des propriétés.
Un parameétre d'usinage peut utiliser chaque paramétrisation gérée en programmation paramétrique. Plus
précisément :

e dimension de la piéce et/ou de la face (I, h, s, If, hf, sf)

e variables de programme (o, v, r)
La longueur maximale d'un paramétre est de 100 caracteéres.
Les propriétés d'usinage n'autorisent généralement que la programmation numérique. Pour certaines propriétés,
l'utilisation de programmation paramétrique peut aussi étre activé, avec les mémes modalités valides pour les
parametres. Dans le cas de programmation paramétrique : la cellule correspondante dans la zone du Texte ASCII
en reporte la valeur numérique correspondante.

Aprés avoir confirmé les données, l'insertion effective de l'usinage dans le programme de face se vérifie
seulement si aucune situation d'erreur n'est détectée pendant la phase de programmation de l'usinage méme.
Dans ce cas, il est nécessaire de résoudre les problémes ou annuler l'insertion. Uniquement dans le cas
d'attribution de l'usinage en test de macro il y a la possibilité de confirmer l'insertion aussi en cas d'erreur et cela
pour compenser la possibilité d'une erreur fausse : un cas typique est par exemple la programmation d'un arc
avec attribution de la géométrie en utilisant des variables définies localement dans une boucle FOR. Lorsque
l'insertion a eu lieu, le programme de face est mis a jour dans la représentation graphique et dans la liste du
texte ASCII et l'usinage inséré va devenir un usinage actif.

Edition guidée

Des aides vont étre fournies a l'utilisateur pendant la programmation des paramétres de l'usinage. De maniere

semblable a ce que nous avons déja vu pendant I'attribution des variables, en appuyant sur la touche droite de la

souris dans la zone d'attribution du paramétre que vous étes en train d'éditer, un menu contextuel qui présente

les entrées suivantes est ouvert :

e Suggérer mot : il ouvre un menu qui posséde toutes les fonctions et les arguments de la programmation
paramétrique, regroupés en nceuds.

« Infos rapides : info-bulle des arguments nécessaires a la fonction qu'on est en train d'utiliser
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¢ Détail informations : il ouvre la page d'aide qui concerne la fonction insérée
¢ Liste des variables : elle ouvre une fenétre avec la liste des variables attribuées (« r», « 0 » et « v »).

En outre, pour les paramétres d'attribution géométrique d'un point, une icdne peut étre visualisée .
sélectionnez pour acquérir la position correspondante en cliquant directement avec la souris dans la zone
graphique. La disponibilité de la modalité d'acquisition est déterminée par la configuration de TpaCAD et par la
configuration du champ de visualisation du programme (dans la barre d'état). L'acquisition dans la zone graphique
est toujours entendue sur le plan en deux dimensions xy de la face et de maniére optionnelle elle peut étre
étendue aussi a la coordonnée de profondeur. Nous pouvons distinguer certains cas particuliers :
e attribution significative d'un point (coordonné x et y) : sur la zone de l'usinage les champs correspondants aux
deux coordonnées sont mis en évidence. Afin de forcer l'acquisition d'une seule des deux coordonnées, activez
le verrou de l'autre coordonnée sur le menu local géré dans la zone graphique (touche droite de la souris)

Qy [1]
Gz [£]

0.2285:259.6532

¢ attribution significative d'une seule coordonnée (abscisse ou ordonnée) : sur la zone de l'usinage seulement le

champ correspondant est mis en évidence et un curseur horizontal ou vertical va en souligner la signification.
Le menu local qui a été géré dans la zone graphique permet de rendre méme les commandes d'activation des
snap (grilles, entités) disponibles, généralement gérées dans les procédures d'acquisition interactives.

Le point d'application

Le point d'application d'un usinage est défini par les données assignées sur le plan XY et par la cote Z,
perpendiculaire au plan de la face.
Les coordonnées X et Y peuvent étre attribuées dans un systéme de coordonnées cartésiennes ou polaires.

Assignation de coordonnées cartésiennes :

z Qx [X] /2450 3
Qy [¥] 20+32
Gz [£] a4
Dans un systéme cartésien, les coordonnées sont assignées directement
comme :

o absolues a partir de l'origine de la face, si la case Relatif n'est pas
sélectionnée

o relatives a partir de la derniére position programmée avant, si la case
Relatif est sélectionnée

Si le point est assigné, comme illustré dans la figure, avec les

coordonnées (x=5;y=3;z=4), mais en mode relatif avec la derniére

position programmée a (x=2;y=2;z=2), l'usinage aura son propre point

d'application a (x=7;y=5;z=6).

La sélection absolu/relatif est appliquée a toutes les coordonnées.

Avec la modalité Relatif sélectionnée, il est possible de forcer le mode

absolu sur une seule coordonnée, en antéposant I'écriture "a;" a la

configuration de la cote. Si une coordonnée n'est pas assignée (champ

vide), la valeur attribuée pour I'usinage précédent est propagée.
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Assignation de coordonnées polaires :

Z = b Géométrie

Relatif [EG]
Centre X [I] 0 _:"Jt'
¥ Centre Y [J]
Qz [£] -5
Angle (A7) [A] 45
4 (x;vi4) Module (U) (U] 100
=4 La figure montre les coordonnées polaires. La coordonnée Z est toujours
U assignée directement, comme dans le cas d'assignation avec
AC coordonnées cartésiennes.
La position du point dans le plan XY est spécifiée en donnant sa distance
® d'un centre et son angle (en degrés) dans le plan XY par rapport a l'axe
X.
X

Dans la figure :

¢ le centre est l'origine de la face (0;0) ;

e la distance U du centre est : 100 ;

e l'angle est : 45°.

La sélection absolu/relatif est maintenant appliquée a la coordonnée Z et
aux coordonnées (x;y) du centre du systeme polaire.

Avec la modalité Relatif sélectionnée, il est possible de forcer le mode
absolu sur une seule coordonnée, en antéposant I'écriture "a;" a la
configuration de la valeur de la cote.

La technologie

Un usinage ponctuel ou de setup a une assignation de technologie, qui concerne I'évaluation de l'architecture de
l'installation. Les données technologiques doivent en effet étre définies par rapport a l'outil qui va exécuter
l'usinage et au groupe et a la machine auxquels cet outil appartient.

Une ou plusieurs machines sont définies dans une installation, dans chaque de celles un ou plusieurs groupes (ou
tétes) peuvent travailler, a son tour, décomposés en appareils : outils, électromandrins, changeurs d'outil.
Lorsqu'on assigne une technologie a un usinage ponctuel ou a un usinage de setup, on se rapporte a un outil
spécifique outillé dans une position (mandrin/électromandrin) d'un groupe téte d'une machine.

Une configuration maximale d'appareils, qui dépend de I'application spécifique, est assignée a chaque groupe
téte. Chaque machine peut avoir un catalogue des outils et un catalogue des porte-outils, chaque porte-outil
peut outiller jusqu'a un nombre maximum d'outils, qui dépend toujours de I'application.

Critéres d'évaluation générale
Ci-dessous les criteres d'évaluation pour la programmation de l'outil sont examinés, comme adoptés par TpaCAD,

selon un schéma de cas possibles, sur la base de la priorité avec laquelle ils sont évalués :

Programmation pour mandrin (ou électromandrin) et I'outil

=] M Technalogis

Machine [TMC] 1

Groupe [TR] 1

Electromadrin [EM] 100 oy
Outil [T] 2 ol
Typologie Cutil [TF] 100

Dans la figure on a configuré les champs Electromandrin avec valeur 100 et Outil avec valeur 2.
Pour Machine et/ou Groupe il faut généralement configurer une valeur. Si le champ n'est pas affecté, la valeur
par défaut 1 est insérée.

En cliquant sur l'icne & y a la possibilité de sélectionner les parametres technologiques directement a partir
de la fenétre de présentation de la technologie.
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La valeur attribuée au champ Electromandrin configure une position de dispositif sur le groupe, cependant la
valeur attribuée au champ Outil définit I'outil (ou le porte-outil) qu'il faut outiller sur I'Electromandrin, avec une
interprétation possible de sélection dans une liste d'appareils ou de typologie d'appareil.
Selon la technologie de la machine, la valeur attribuée au champ Outil peut aussi définir un porte-outil et, dans
le cas d'un porte-outil outillé avec plusieurs outils, elle peut indiquer la position utilisée.
Dans I'exemple illustré dans la figure :

e siun changeur d'outil est associé a I'Electromandrin 100 du groupe 1, alors il est outillé avec I'outil numéro

2,
« sinon : 'Electromandrin 100 doit nécessairement étre outillé avec I'outil numéro 2.

Si seulement un des deux champs (Outil ou I'Electromandrin) est configuré, voir le cas de programmation pour
Electromandrin décrit plus loin.

Il y a aussi la possibilité d'attribuer la Typologie outil qui permet d'imposer une meilleure spécification sur le
choix de Il'outil. Comme illustré dans la figure, I'usinage ne sera considéré correct et exécuté que si I'Outil = 2 de
Machine = 1 et Groupe = 1 résulte configuré avec Typologie outil = 100.

Le champ Electromandrin peut étre affecté avec une valeur prédéfinie et ne pas apparaitre dans la fenétre de
réglage des données de l'usinage. Cette situation correspond au cas d'un groupe avec un seul électromandrin

configuré ou si la sélection d'une position sur le groupe ne peut pas étre équipé de facon différente.

Programmation pour mandrin (ou électromandrin)

=] ™ Technologie

Machine [TMC] 1
Groupe [TR] 1
Electromadrin [EM] "
Qutil [T] 12 pisd
Typologie Outil [TF] 1

Les situations suivantes peuvent se vérifier :
¢ le seul champ disponible et affecté est le champ Outil : (dans la figure la valeur donnée est 12) ;
¢ le seul champ disponible et affecté est le champ Electromandrin ;
¢ les deux champs sont disponibles, mais seulement un des deux est défini (dans la figure I'outil avec valeur
12).

Pour Machine et/ou Groupe il faut généralement configurer une valeur. Si le champ n'est pas affecté, la valeur
par défaut 1 est insérée.
Le choix du mandrin a lieu directement dans le champ Outil (ou électromandrin), avec utilisation de l'outillage
courant.
Si le mandrin n'est pas outillé dans les paramétres de technologie, les cas suivants peuvent se vérifier :

¢ choix de I'Outil par défaut

e une situation d'erreur.

Comme pour le cas précédent, il est généralement possible d'attribuer aussi la Typologie outil.

Programmation pour les diamétres

=1 M Technologis

Diamétre [TD] 8

Machine [TMC] 1
Groupe [TR] 1
Electromadrin [EM] "
Outil [T] F o
Typologie Outil [TF] 1

Le champ Diameétre est configuré : ici avec valeur 8, en revanche, on ne configure pas les valeurs
Electromandrin et Outil.

1l est généralement possible de configurer une valeur pour Machine, Groupe et Typologie outil. Si une valeur
n'est pas affectée, aucune valeur prédéfinie n'est assignée.
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Les critéres de sélection de l'outil pendant la phase d'exécution du programme différent d'une application a
l'autre.

Une programmation par diamétre est reconnue avec champ Diameétre configuré si la valeur affectée pour Outil
est nulle (= 0) et si la valeur affectée pour Electromandrin est nulle ou négative (<= 0).

ATTENTION : avec versions précédents a la [2.4.7], la reconnaissance de la programmation par diamétre
exigeait que le champ Outil ne ft pas configuré.

Une programmation par diamétre est typique des usinages de pergage et elle peut déterminer I'exécution de
plusieurs opérations de percages dans une seule fois, selon la disponibilité des outils déclarés.

Outil par défaut

Aucun des champs I'Electromandrin, Outil, Diameétre n'est configuré.

1l est possible de forcer la sélection de Machine et/ou Groupe et/ou Typologie outil. Les critéres de sélection
de l'outil pendant la phase d'exécution du programme différent d'une application a l'autre. La programmation pour
Outil par défaut peut quand-méme ne pas étre toujours réellement opérationnelle. Dans ce cas, une erreur en
phase d’optimisation du programme est détectée.

Outil automatique

La sélection de I'outil automatique prévaut sur les paramétres affectés aux champs Electromandrin, Outil et
Diameétre.

Il est quand-méme possible de forcer la sélection de Machine et/ou Groupe et/ou Typologie outil.

Les critéres de sélection de l'outil pendant la phase d'exécution du programme différent d'une application a
l'autre.

Géométries orientées

La condition normale de travail correspond a positionner I'outil perpendiculaire au plan xy de la face de travail. Un
usinage de setup peut aussi assigner une orientation de Il'outil par rapport au plan de la face, dans ce cas, on
parle de setup orienté. Les champs qui définissent I'orientation de l'outil sont :

¢ l'angle de rotation (alpha),

¢ l'angle de pivot (béta).

Les deux axes de rotation ont une programmation absolue sur la piéce.

Les champs de rotation de I'outil, s'ils sont affectés pour l'usinage, sont quand-méme significatifs, méme s'ils ne
sont pas définis (dans ce cas, ils prennent valeur 0).

B+yY La figure illustre une piéce générique et les trois coordonnées
cartésiennes absolues :
e béta tourne autour de l'axe Y
e alpha tourne autour de l'axe z.

La figure montre la situation par défaut. Sur la base de la configuration
de TpaCAD :

¢ la rotation indiquée pour l'axe béta peut avoir un signe opposé ; ou

bien
¢ |'axe béta peut tourner autour de l'axe X.

X

La figure montre des usinages de setup programmés dans la face 1 :

a. un premier setup avec (B0;AQ) = direction verticale
b. un deuxiéme setup tourne B dans le sens inverse des aiguilles d'une montre
C. un troisieme setup ajoute a A une rotation dans le sens des aiguilles d'une montre
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Pendant un usinage de setup qui attribue I'orientation de l'outil, les données XYZ vont avoir une signification
remarquable, par rapport au cas de setup non orienté.

Il y a généralement la possibilité de changer la modalité de programmation du point d'application (coordonnées du
plan XY et Z pour l'axe de profondeur) avec configuration du paramétre Réf.Z orthogonale au plan [DZ].

{xw;[}} Si le paramétre Réf.Z orthogonale au plan [DZ] n'est pas

sélectionné :

e les cotes X et Y programment le point d'entrée de I'outil
sur le plan de la face

e la cote Z, programmée pour la profondeur, est mesurée
le long de l'axe orienté de I'outil.

La profondeur est significative avec le signe :

¢ la valeur positive déplace le foret de l'outil de la position
XY programmée, le long de la résultante opposée des
angles (alpha;béta) ;

¢ la valeur négative déplace la pointe de l'outil de la
position XY programmée, le long de la résultante des
angles (alpha;béta).

Avec les angles (alpha;béta) qui sont configurés

correctement, de fagon a positionner l'outil en entrée a la

face :

¢ valeur positive emméne l'outil en I'air ;

¢ valeur négative emmene l'outil en usinage dans la face.

L'outil entre sur le plan de la face aux cotes XY
programmées, avec direction attribuée par les angles de
rotation et de pivotage, d'une quantité égale a la
profondeur configurée.

La figure représente l'activité de I'outil dans la piéce, avec
vue latérale par rapport au plan (supérieur) de la face.

Le profil qui suit respecte l'orientation attribuée dans le
setup.

Ce cas correspond a la situation de défaut, qui s'applique a
la programmation d'un setup orienté, méme si le paramétre
Réf.Z orthogonale au plan [DZ] n'est pas attribué pour le
setup.
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{x;‘y‘;[}}l Si le paramétre Réf.Z orthogonale au plan [DZ] est
sélectionné :

1 e les cotes X et Y programment le point sur le plan de la

1 \ face qui correspond a la position finale de la pointe de

\-.__ l'outil ;
\ \ gz e la cote Z, programmée pour la profondeur, est mesurée
. ‘\ le long du plan orthogonal a la face (axes de profondeur
\ de la face).
Y L'outil entre sur le plan de la face, avec direction attribuée,
) dans le point P' afin qu'il respecte la position attribuée sur
A les trois coordonnées programmées. Le point P' est calculé
automatiquement, tandis que la programmation se référe
au foret de I'utile.

Ce mode de programmation est attribué par
défaut dans le cas de setup exécuté en face
courbe ou surface.

La programmation des angles (alpha, béta) peut étre simplifiée a l'aide de :

o formes paramétriques (geo[alpha;x;y;z]; geo[béta;x;y;z]) qui restituent les angles (alpha, béta)
correspondant a la direction verticale de face, mais seulement si elle est plane. Dans le cas de face courbe ou
surface, les fonctions calculent la direction de la face avec rayon de courbure nul ;

o formes paramétriques (geo[alpha]; geo[béta]) qui restituent les angles (alpha, béta) correspondant a la
direction verticale dans un point spécifique de la face, y compris les cas de face courbe ou surface ;

o sélection Direction verticale, sélectionner pour assigner la direction verticale a la face de quelque fagon
gu'elle soit assignée : plane, courbe ou surface. Les valeurs calculées pour les angles (alpha, béta) ne sont
pas assignées automatiquement dans le champ correspondant, mais elles sont déterminées pour la
représentation graphique de I'usinage.

Dans l'image, un exemple de setups isolés programmés dans une face courbe : a gauche une représentation
tridimensionnelle de la piece, a droite la vue d'en haute. Il est évident comment la direction perpendiculaire a la
face change lorsque la position le long de I'axe de courbure change.

.-',:”:;F:-_[___—____l_"‘i:---1

"
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La programmation d'un setup orienté peut activer la modalité de Suivi de tangente, correspondant a la demande
de garder I'axe de Il'outil perpendiculaire pendant I'exécution du profil. Cette modalité est utilisée pour effectuer
des fraisages non-verticaux (I'axe de l'outil est paralléle au plan XY de la face ou il est incliné, mais non
perpendiculaire au plan XY) avec la nécessité de maintenir I'axe de rotation de l'outil perpendiculaire au profil a
exécuter.

Dans la figure, un exemple de fraisage sur la face supérieure de la piece, avec l'outil qui corrige l'inclinaison le
long du profil.

Si la sélection Suivi de tangente vérifie une orientation de I'outil perpendiculaire a la face, cette-ci correspond a
la demande de maintenir I'axe de I'outil perpendiculaire pendant I'exécution du profile, méme si le plan de la face
change, et d'une maniére similaire a ce qui suit pour le cas d'un setup vertical.

La sélection Suivi de tangente peut étre associée a la programmation d'un setup vertical, dans le cas d'une

exécution dans une face courbe ou une surface. Dans ces cas, la sélection correspond a exiger que la direction

de l'outil se maintienne perpendiculaire au plan XY de la face, plan qui maintenant est généralement variable.

Travaillant avec des géométries de surface variable, on entend que le setup est programmé avec géométrie

orientée.

En considérant le cas de face courbe :

¢ sila sélection est active : l'outil change de direction le long du profil afin de rester dans la direction
perpendiculaire au plan de la face

e sila sélection n'est pas active : le setup est exécuté avec l'outil perpendiculaire au plan de la face et telle
direction est maintenue tout le long du profil.

Selon la configuration de TpaCAD et/ou une sélection dans l'usinage de setup, l'interpolation d'un profil en Suivi

de tangente peut avoir lieu avec une interpolation a 4 ou a 5 axes :

o le mode d'interpolation a 5 axes suppose qu'on puisse repositionner les deux axes tournants pendant
I'exécution de l'usinage

e le mode d'interpolation a 4 axes positionne la rotation de la téte sur deux axes tournants, mais les
repositionnements suivants ne peuvent concerner que l'axe (alpha), tandis que la position de (béta) reste
inchangée.

Les possibilités d'interpolation dépendent de la configuration physique de la machine, ainsi que des fonctionnalités

installées.

Priorité technologique

L'attribution peut étre disponible pour chaque usinage qu'interpréte une assignation technologique, donc de type
ponctuel ou de setup.

L'information interprete une valeur positive entiere (valeur par défaut : 0) et est disponible pour une utilisation
dans l'optimisation afin d'exécuter le programme.

Les détails d'interprétation et utilisation des informations peuvent varier en fonction de l'application, mais les
termes généraux répondent a la nécessité d'établir des criteres de priorité mutuelle d'exécution entre des
usinages similaires.

Le cas d'utilisation principal conceme l'ordre d'exécution des profils programmés, afin d'optimiser les opérations de
changement d'outil. Il est possible que plus d'un profil utilise la méme technologie, mais que certains doivent étre
usinés apres tous les autres, quelle que soit la technologie attribuée a chaque profil.
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9.2

La programmation de la Priorité technologique peut résoudre le probléme, en plagant dans l'ordre d'exécution :
o d'abord tous les profils avec priorité technologique = 0, avec ou sans groupements optimisés pour l'outil
e puis les profils de priorité technologique = 1, avec ou sans groupements optimisés pour I'outil

e jusqu'a épuisement des profils.

La représentation graphique

Les usinages ponctuels et de setup sont affichés en graphique en deux dimensions de face avec un cercle de
diametre égal au diametre de l'outil programmé ; dans la graphique en trois dimensions, ils sont affichés avec un
cylindre de diamétre égal au diamétre de l'outil programmé et hauteur égale a I'encombrement en profondeur de
I'outil dans la face.

Dans une graphique en trois dimensions d'un setup avec outil orienté, l'outil est représenté comme orienté le long
les angles de rotation et de pivotement.

Un usinage programmé avec un outil a plusieurs pointes est représenté par un simple cercle de diamétre égal au
diametre de la premiére pointe de la téte.

Le Profil

Les usinages de profil

Les usinages élémentaires qui peuvent concourir a la construction d'un profil se trouvent dans I'onglet Usinages

dans différents groupes :

e Traits uniques de lignes : ils permettent de construire un segment linéaire ;

e Arcs uniques : ils résolvent un arc dans le plan xy de la face ;

¢ Chanfrein et raccord : ils résolvent deux segments linéaires ou un segment linéaire et un arc ;

e Arcs multiples : ils résolvent deux ou plusieurs arcs ;

e Cercles : ils résolvent un cercle dans le plan xy de la face ;

e Arcs dans les plans xz, yz, xyz : ils résolvent un arc dans les plans xz, yz, xyz ;

e Polygones : ils résolvent une figure généralement fermée, qui correspond a un polygone (rectangle, triangle,
hexagone) ou a un conique (ovale, ellipse) ;

e Tracé (voir paragraphe successif).

Tous les usinages qui sont disponibles dans ces groupes ont une interprétation remarquable pour le programme
TpaCAD : chacun résout une interprétation précise des informations géométriques programmées. Nous pouvons
affirmer que généralement ces usinages définissent chacun un trait de profil, avec une caractérisation de trait
linéaire ou arc.

La figure reporte les parametres d'attribution géométrique du trait le plus simple de profil linéaire (LO1) :

"= Commentaire

Description
ABc NOM

-
Relatif [EG]
X de début (P=) [XI] 59.4544 2
Y de début (Ps) [Y1] 187.0639
Z de début (Ps) [Z1] -12
X de terminaison (Pe) ] 287.8968 [
Y de terminaison (Pe) [Y] 3356613

Z de terminaison [Pe] [£]
4 M Technologis
(+l ] Propriétés
Voyons l'attribution des deux points extrémes du trait :
e Ps (XI;YI;ZI) : point initial du trait. Le point est normalement disponible dans chaque usinage de profil, mais il
est programmé uniquement pour l'attribution d'un profil ouvert (lire : un profil qui démarre sans setup) :

normalement le point de démarrage de I'exécution d'un trait de profil est déterminé automatiquement a partir
du point final d'exécution du trait précédent.
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e Pe (X;Y;Z) : point final du trait. Le point peut ne pas étre directement programmable (dans certaines
coordonnées ou seulement en partie), sur la base de la géométrie de programmation de chaque usinage de
profil, et dans ce cas il est déterminé automatiquement.

Construction de profil

Un profil est génériquement défini par une succession continue de traits linéaires et/ou circulaires, pas
nécessairement ouverts par un usinage de setup.
Pendant I'exécution du programme, l'outil sélectionné est occupé par le point de début du profil jusqu'au point
final, sans interruption. TpaCAD reconnait l'affectation d'un profil :

e comme unique développement géométrique entre un ou plusieurs traits de profil,

e par enclenchement entre portions de profil définies de fagon séparée (enclenchements entre traits de profil

et sous-programmes ou macros),
e comme développement de l'application d'un sous-programme ou macro.

Un profil peut commencer avec :

e un usinage de setup qui attribue toute la technologie associée a I'exécution du profil lui-méme

e un trait de profil et dans ce cas il est aussi dénommé profil ouvert. La technologie de profil peut étre attribuée
successivement, toujours en phase d'éditeur, ou directement en phase d'élaboration du programme avec
comme but son exécution.

Un profil est considéré comme ouvert si une des deux situations décrites ci-aprés est vérifiée :
o il suffit que le trait de profil (arc ou ligne) ait réglé un seul des paramétres d'affectation du point initial du trait.
e aucun setup ou autre trait de profil n'est assigné avant du trait de profil.

Le point d'application

Les usinages de profil ont le point d'application dans le point final. Dans le cas de trait multiple, le point
d'application est le point final du dernier trait calculé.

Chaque code de profil résoudre une géométrie spécifique sur un plan.
Voici quelques exemples parmi les différentes possibilités :
e L2 [xy (pole, U, A), Zf] : résout un trait linéaire dans I'espace assigné en deux composantes géométriques :
e plan XY : trait linéaire défini dans un systéme polaire
e direction Z : avec composante simple perpendiculaire au plan de la face
L'usinage résout un trait linéaire dans I'espace, ol chaque axe a un mouvement linéaire.
L'axe de profondeur est Z.

e A4 [xy (P1,Xf,Yf),Zf] : résout un trait d'hélice assigné en deux composantes géométriques :
e plan XY : trait circulaire défini dans un référentiel cartésien comme arc par trois points
e direction Z : avec composante simple perpendiculaire au plan de la face.
L'usinage résout un trait d'hélice dans l'espace, avec axe de I'hélice perpendiculaire au plan de la face et
développement circulaire assigné dans le plan (XY) de la face.
L'axe de profondeur est Z.

e A5 [xz (Xf,Zf,centre,rot),Yf] : résout un trait d'hélice assigné en deux composantes géométriques :
e plan XZ : trait circulaire défini dans un référentiel cartésien comme arc par trois points
e direction Y : avec composante simple perpendiculaire au plan XZ.
L'usinage résout un trait d'hélice dans l'espace, avec axe de I'hélice paralléle a I'axe Y de la face et
développement circulaire assigné dans le plan (XZ) de la face.
L'axe de profondeur est Y.

e A9 [xyz (Xf,Yf,Zf,centre,rot)] : résout un arc dans un plan génériquement orienté dans l'espace :
e aucun axe de profondeur n'est assigné.

Comme décrit, généralement chaque trait de profil peut directement assigner aussi le point initial du trait. De
cette fagon, le trait ouvre directement un profil. Si le trait de profil n'assigne pas le point de début, ce dernier
est placé sur le point d'application de l'usinage assigné avant.
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Programmation d'angles

Les codes de profil utilisent souvent des réglages d'angles :

¢ la programmation d'angles est effectuée en unités de degré et décimales de degré (x.xx°)

¢ la notation utilisée est illustrée dans la figure : de 0° a 360° avec rotation dans le sens contraire des aiguilles
d'une montre.

Des angles négatifs traversent le plan XY, a partir de I'axe X, avec rotation dans le sens des aiguilles d'une

montre.

gge

180° oe
360°

2708

Droites tangentes et d'interception

1l s'agit d'éléments géométriques utilisés dans les codes de profil.

La droite tangente désigne une droite qui impose la condition de tangence au trait de profil programmé (ligne ou
arc). On distingue entre :

e tangente en entrée : si elle impose la tangence sur le point initial du trait

e tangence en sortie : si elle impose la tangence sur le point final du trait

La droite d'interception désigne une droite qui impose la condition d'appartenance du point d'application (point
final du trait) a la droite elle-méme.
Une droite d'interception peut aussi imposer la condition de tangence sur le point final du trait.

Dans le cas d'un seul trait linéaire, il n'y a aucune distinction entre droite tangente d'entrée et de sortie.
Une tangence d'entrée est indiquée comme :
o tangence par défaut : si configurée égale a la tangente de sortie du trait de profil précédent

e tangence programmée : demande la programmation :

P2 (%)

al

pL(xy)

e de l'angle d'inclinaison de la droite (al) ; ou

e de deux points (P1 et P2) sur la droite. L'orientation de la droite est déterminée de P1 vers P2.
La programmation de l'angle prévaut sur celle des points.

Une tangence de sortie est indiquée comme :

o tangence par défaut : uniquement en cas de trait circulaire qui termine sur le point de setup du profil : il est
configuré égal a la tangente de démarrage du premier trait de profil ;

e tangence programmée : demande la programmation :
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P4 (x,y)

az

P3 (xy) §

e de l'angle d'inclinaison de la droite (a2) ; ou

e de deux points (P3 et P4) sur la droite. L'orientation de la droite est déterminée de P3 vers P4.
La programmation de l'angle prévaut sur celle des points.

Une droite intercepte est toujours programmée directement. La programmation peut étre effectuée avec :
I'angle (a2) et un point sur la droite (P3) ; ou
de deux points (P3 et P4) sur la droite. L'orientation de la droite est déterminée de P3 vers P4.

Tracé

Avec le mot Tracé nous pouvons désigner :

e un usinage particulier qui peut aider dans la définition d'un profil. Le code d'usinage est L24 ;

¢ un profil composé d'éléments de type tracé.

Particulierement, le terme Tracé est attribué a une des options de courbes sélectionnables grace a l'outil de
Génération courbes Spline.

La figure montre l'interpolation associée a un code L24 :

L24 55— o A2

L1 est le segment linéaire qui unit les extrémités du trait (le trait est reporté comme terme de comparaison avec
la courbe qui est générée)

L24 est la courbe générée en correspondance du segment L1 :

e A1l est la tangence de démarrage de la courbe L24

e A2 est la tangence de fermeture de la courbe L24.
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L'usinage L24 configure les
informations géométriques qui se

"= Commentaire référent a :
Description e point initial du trait (s'il ne
aze NOM cor\ttinft_Je Ipzs :n F:arcours avant)
S e point final du trai
=] A « tangente de départ
Relatif [EG] e tangente d'arrivée.
¥ de début (Fs) [XI] [Z2/| Sila tangente de départ n'est pas
Y de début (Ps) [Y] configurée, elle prenc! :
e la tangente d'arrivée avant, sur

Z de début (Ps) [Z1]

le profil ;
* de terminaison (Pe) [X] 4021317 A o Ia direction entre les extrémités
Y de terminaison (Pe) [1] 3302838 du trait, si la tangente d'arrivée
7 de terminaison (Pe) [Z] n'est pas significative.
Si la tangente d'arrivée n'est pas
configurée, elle prend :
Tangente de depart [A] A« la direction entre les extrémités
Tangente darrivée [A7] 3142428 2 du trait.
— T T T Les deux champs d'attribution des
. N . tangentes peuvent étre modifies de
Correction [DVAR] Inchangs ¥ | facon interactive, en sélectionnant
Changer cite de correction [DSIDE] le bouton associé au champ.
\itesse de mouvement [F] L'usinage L24 résout :
\itesse de rotation [S] e un unique trait linéaire (L1 de
I figure) si les directions de départ
£ Lopnetes et d'arrivée coincident ;

e une courbe continue (L24 de
figure), échantillonnée avec une
succession de micro-traits
linéaires. La longueur des traits
est évaluée automatiquement et
le nombre de traits échantillonnés
est généralement élevé : la
courbe théorique a effectivement
une variation continue de
courbure et I'échantillonnage en
micro-traits, méme si dense, en
donne une solution
approximative.

L'usinage L24 est éclaté dans la liste de micro-traits qui vont la résoudre uniquement en une solution de certains
outils spécifiques.

L'application d'outils avancés pour l'usinage L24 peut également étre limité, compte tenu de la nature spécifique
de l'usinage lui-méme, et il peut ne pas étre normalement sélectionnable dans la palette des usinages : dans ce
cas, il peut dériver seulement de l'application d'outil de Génération spline.

Nous pouvons certainement dire que ce n'est pas une régle normale celle d'appliquer des outils avancés de
manipulation de profils a des courbes de Tracé.

Attribuer la technologie

Pour attribuer la technologie d'un profil il est possible d'insérer un usinage de setup a l'ouverture du profil méme.
Le setup d'un profil n'est pas nécessairement visible, si, par exemple, le profil est complétement ou méme
partiellement défini pendant l'application d'un sous-programme (ou macro), le setup peut étre appliqué a
l'intérieur du développement du sous-programme.

Un profil sans setup d'ouverture a été appelé ouvert et il n'a pas une attribution de technologie explicite. En
tous cas, en phase d'exécution le profil commence toujours avec un setup d'ouverture et sa technologie
attribuée. Parlons dans ce cas de technologie par défaut, comme attribué dans la boite de dialogue ouverte a
partir du menu Application Personnaliser -> Technologie ->

La possibilité de pouvoir gérer des profils ouverts contribue donc a simplifier la programmation, mais les
instructions de technologie a appliquer par un programme doivent étre toujours claires, en phase d'exécution. Si
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I'exécution d'un profil nécessite d'une technologie différente de celle prédéfinie, c'est au programmateur de
l'assigner directement.

Pour I'exécution des profils ouverts il y a quand méme la possibilité de sélectionner entre des options différentes,

comme attribué en Configuration de TpaCAD par le constructeur de la machine :

¢ les profils programmés ouverts peuvent toujours étre exclus par I'exécution (par exemple : de la méme maniére
que les usinages de construit).

¢ les profils programmés ouverts peuvent étre normalement exécutés, si avant il y a une attribution de la
technologie de défaut.

¢ la programmation de profils ouverts peut générer une condition d'erreur et le programme ne peut pas étre
exécuté. Dans ce cas l'opérateur doit assigner directement la technologie de chaque profil.

Comment attribuer la technologie a un profil
On peut configurer les données de technologie en modifiant le profil de fagcon manuelle (en insérant et/ou
modifiant_le setup) ou en appelant la commande Appliquer setup du groupe Modifier les profils dans l'onglet

Outils I(il

P "

I SETUP - SETUP FRAISE (]
FEETUR SETUF FRAISE L

#Ec NOM
=] M Technalogis
Machine [TMC]

1
Groupe [TR] 1
Electromadrin [EM] 0
4
1

% %

Cutil [T]
Typologie Outil [TF]
Witesse d'entrée [F]

Witesse de rotation [

L:'::

T L

[7] Appliguer méme av profils avec technologie assignée
[] Appliquer & une copie des usinages

| ok || Annder

Dans la fenétre on sélectionne tout d'abord le code de setup a attribuer, parmi ceux de la liste (dans la figure :
[SETUP] SETUP FRAISE) et la liste des parametres est mise a jour avec les données relatives a I'usinage
sélectionné. Aprés, configurez les paramétres technologiques et les propriétés de l'usinage et confirmez avec le
bouton [OK] afin d'appliquer I'attribution.
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Il n'y a pas la possibilité d'attribuer ici les paramétres géométriques de l'usinage de setup, comme mis en
évidence dans la figure.

Les paramétres technologiques d'un usinage de setup ne concernent pas seulement le choix (Machine, Groupe,
Electromandrin, Outil), mais aussi des groupes de parametres qui définissent en particulier :

e les modes de Correction outil

e les modes d'Ouverture e fermeture du profil.

Ces aspects vont étre examinés dans les paragraphes successifs et, comme on pourra le voir, ils peuvent
modifier de beaucoup le développement final du profil.

Dans la fenétre de l'outil deux options sont disponibles :

o Appliquer aussi aux profils avec technologie assignée : appliquer I'outil aussi aux profils qui sont déja
ouverts avec un usinage de setup. Si l'option n'est pas sélectionnée : l'outil est appliqué uniquement aux
profils ouverts ou qui commencent avec un usinage de SETUP GEOMETRIQUE (ces profils peuvent dériver d'une
conversion de format) ;

¢ Appliquer a une copie des usinages : celle-ci applique un outil a une copie des usinages et elle ne modifie
pas les lignes d'origine.

L'attribution est appliquée aux profils qui ont au moins un élément sélectionné ou au profil en cours (s'il n'y a pas
de sélections). En tous cas l'application est limitée aux profils qui vérifient les filtres de vues activés : sélections,
conditions logiques, couches, filtres spéciaux. Si l'outil est directement appliqué aux profils originaux
(sélectionnés ou courants), la modification ne peut pas étre appliquée a des usinages verrouillés (couche,
construit ou champ O verrouillé).

Setups Multiples

On désigne par le terme setups ou profils multiples les profils auxquels plus d'un usinage de setup est assigné.

Pendant la phase d'exécution, le profil est répété pour un nombre de fois égal au nombre de setups configurés :

¢ le profil est exécuté une premiére fois avec le premier setup et avec la technologie comme elle y a été
assignée

¢ le profil est exécuté une deuxieme fois avec le premier setup et avec la technologie comme elle y a été
assignée

¢ et ci-de suite pour toutes les setups attribués restants.

De cette maniére il y a la possibilité de doubler I'exécution d'un profil sans devoir le programmer plusieurs fois,

méme avec des attributions technologiques trés différentes. On souligne encore une fois comment la technologie

de chaque setup définit entierement :

e le choix de (Machine, Groupe, Electromandrin, Qutil),

e les modes de Correction outil

e les modes d'Ouverture e fermeture du profil.

Dans l'environnement de TpaCAD, seul le premier setup d'un profil multiple est vu, tandis que, pour les successifs,
la reconnaissance de I'Enclenchement point est appliquée, que rend les setups mémes comme transparentes,
pendant I'exécution du profil. Si, par exemple, l'application de la correction outil est demandée, le profil est
corrigé en fonction de la technologie assignée pour le premier setup.

On peut configurer les données de technologie des setups multiples en modifiant le profil de fagon manuelle (en
insérant et/ou modifiant les setups) ou en appelant la commande Appliquer setups multiples du groupe

Modifier les profils dans l'onglet Outils &J
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F_:]Appliquer setups multiples [~ B[]
ON Rechercher tous -
L | SETUP EGD TMC1 TR1 EMD T2 TP100 EGLO MLTO EMPO GEOD MNEXT... EI
2 /| SETUP EGD TMC1 TR1 EMD T1 TP100 BGLO MLTO EMPO GEOD NEXT... |——
3 9
4
5
- b
g
3
10

Appliguer 3 une copie des usinages

Ok | | Annuler

La fenétre propose un tableau de 10 lignes. Chaque ligne peut attribuer un setup, avec la méme procédure
examinée pour l'application du setup simple. Pour activer un setup, sélectionnez la case correspondante dans la
colonne ON : une fenétre de sélection va s'ouvrir (usinage de setup, technologie) ; pour modifier un setup déja
attribué : double-clic (ou touche F2) sur la cellule de droite de la ligne concernée pour ouvrir la fenétre
d'affectation ; pour désactiver un setup déja attribué : décochez la case correspondante dans la colonne ON.

L'ordre des lignes du tableau reflete I'ordre dans lequel les setups du profil sont affectées : pour déplacer un
setup utilisez les boutons situés sur la droite du tableau.

L'option Appliquer a une copie des usinages est disponible, qui applique un outil @ une copie des usinages et
ne modifie pas les lignes d'origine.

Les critéres pour identifier les profils intéressés a l'application des outils, sont les mémes de la commande
Appliquer setup.

Les attributions sont maintenant toujours appliquées aussi aux profils avec technologie déja attribuée : appliquez

I'outil aussi aux profils déja ouverts avec un usinage de setup ou avec setups multiples.

Avec attribution d'un profil multiple, les pages des Données avancées de technologie de chaque setup sont
ainsi modifiées :

=] ¥ Données avancees de technologie
Enclenchement point [EGL]
Setup multiple [MLT]

Premier setup :
e Enclenchement point : non activé
e Setup multiple : activé

=] 3 Données avancees de technologie
Enclenchement point [EGL]
Setup multiple [MLT]

Setups successifs :
e Enclenchement point : activé
e Setup multiple : activé
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Ouvrir et fermer un profil

Dans un usinage de setup d'un profil il est possible d'assigner comment le profil doit étre ouvert et fermé.

1l est possible d'ajouter un trait d'ouverture et de fermeture et en indiquer la typologie (segment linéaire ou arc),
la longueur et la variation de profondeur du trait.

e le trait d'ouverture déplace le point de setup par rapport a la position programmée.

e le trait de fermeture est exécuté aprés le dernier trait programmé du profil.

Les traits d'ouverture et de fermeture ne sont pas générés s'il y a des setups isolés, mais ils sont toujours
visualisés en vue de correction outil, cependant la visualisation sans cette vue active est optionnelle. Si
visualisées, les informations géométriques des traits d'ouverture et de fermeture sont reportées dans la barre
d'état :

e en correspondance du setup, pour le trait d'ouverture.
SETUP X210.4766Y235.32802Z-7 + ARCO[210.8577:235.364:-7]1 C[210.6248,235.8065;-] RO.5 COW TMCL TRL T42 TC8

e en correspondance du dernier trait du profil pour le trait de fermeture
|L[NEA [484.6354:72.485:-7] - [293.7694:366,9863:-7] + ARCO [293.4542:367.2033;-7] C[293.3498:366.7144:-] RO.5 COW AR=12294 | =350.84

Les parametres qui attribuent les traits d'ouverture et de fermeture sont regroupés en un nceud du setup :

=l #& Traits d'entrée et sortie
Trait d'entrée [INEN] (Geré -
Typologie [INTF] Arc gauche -
Longueur/Rayon [INLL] 20
Grandeur de A (%) [INA] 45
“cart X [INLX]

Ecart ¥ [INLY]
Z de terminaison (Ps) [INZ] 3

Vitesse de mouvement [INF]

Trait de sortie [OUEN] Gérg -
Typologie [OUTF] Ligne -
Longueur/Rayon [OULL]

Grandeur de A () [OUA]

Ecart X [0UX]

“cart Y [OUY]

£ de terminaison (Pe) [OUZ]
Vitesse de mouvement [OUT

Pour le trait d'ouverture, les typologies a sélectionner sont cing :

¢ ligne : trait linéaire, calculé en continuité de tangence

e arc G : arc dans le plan xy a gauche du profil, calculé en continuité de tangence

e arcD: arc dans le plan xy a droite du profil, calculé en continuité de tangence

e arc 3D : arc en plan orienté, calculé en continuité de tangence

¢ approche : deux traits linéaires sur lesquels sont placés le déplacement le long I'axe de profondeur et celui
dans le plan de la face. D'abord on exécute le déplacement le long de I'axe de profondeur et aprés celui dans
le plan XY de la face. Il n'existe aucune garantie de développement de la continuité de tangence : sila
condition n'est pas vérifiée, la sélection de typologie n'est pas appliquée dans le cas d'une demande de
correction outil.

Pour le trait de fermeture, six typologies peuvent étre sélectionnées :

¢ ligne, arc G, arc D, arc 3D : développés de la méme fagon au trait d'ouverture

e éloignement : deux traits linéaires dans lesquels le déplacement le long I'axe de profondeur et celui dans le
plan de la face sont logés. D'abord le déplacement est exécuté dans le plan XY de la face et ensuite celui le
long de l'axe de profondeur. Il n'existe aucune garantie de développement de la continuité de tangence : sila
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condition n'est pas vérifiée, la sélection de typologie n'est pas appliquée dans le cas d'une demande de
correction outil.

e« couverture : ne pas utilisable qu'en cas de profile qui se termine dans le méme point du setup (profil fermé),
il recouvre une portion du premier trait du profil. Il n'existe aucune garantie de développement de la
continuité de tangence : si la condition n'est pas vérifiée, la sélection de typologie n'est pas appliquée dans
le cas d'une demande de correction outil.

On peut configurer les suivantes valeurs pour la typologie Ligne :

¢ Longueur/Rayon : longueur du trait dans le plan de la face. La valeur minimale qu'on peut configurer est
50 * epsilon. Si le trait d'entrée et le trait de sortie sont activés, mais pour ce derier aucune valeur n'a été
assignée, la valeur configurée est propagée du trait d'entrée jusqu'au trait de sortie.

Les valeurs configurables pour les typologies Arc (G. D, 3D) sont :

e Longueur/Rayon : rayon de l'arc. La valeur minimale qu'on peut configurer est 50 * epsilon. Si le trait
d'entrée et le trait de sortie sont activés mais pour ce dernier aucune valeur n'a été assignée, la valeur
configurée est propagée du trait d'entrée jusqu'au trait de sortie.

¢ Grandeur de A (°) : largeur angulaire de I'arc. Si la valeur n'est pas configurée, la valeur par défaut est 45°.
La valeur minimale est 1°, la valeur maximale est 270° si I'arc est contenu dans le plan xy, autrement la valeur
maximale est 90°. Si le trait d'entrée et le trait de sortie sont activés mais pour ce dernier aucune valeur n'a
été assignée, la valeur configurée est propagée du trait d'entrée jusqu'au trait de sortie.

Les valeurs qu'on peut configurer pour les typologies Approche/éloignement sont :

e EcartX, EcartY : ils configurent le déplacement pour des deux axes coordonnés. Les valeurs configurées sont
additionnées aux respectives coordonnées du setup ou point final

¢ Longueur/Rayon : longueur du trait dans le plan de la face, utilisé si les deux valeurs précédentes sont nulles
(les deux inférieures a : 10 * epsilon) ; en ce cas le trait est calculé en continuité de tangence. La valeur
minimale qu'on peut configurer est 10 * epsilon. Si le trait d'entrée et le trait de sortie sont activés mais si
pour ce dernier aucune valeur n'a été assignée, la valeur configurée est propagée du trait d'entrée jusqu'au
trait de sortie.

Les valeurs configurables pour la typologie Couverture sont :

¢ Longueur/Rayon : longueur du trait dans le plan de la face. Si la valeur n'est pas configurée : on utilise la
longueur du trait initial du profil.

Vitesse de mouvement : configure la vitesse d'interpolation dans les traits. Si sur le trait d'entrée aucune

valeur n'est configurée, la vitesse assignée sur le premier trait de profil est utilisée. Si sur le trait de sortie il n'y a

pas une valeur programmée, la vitesse assignée sur le demier trait du profil est utilisée.

Pour le trait d'entrée :

e Z de départ : configure la profondeur initiale du trait. La profondeur finale du trait est la profondeur assignée
pour le setup. La programmation est absolue et, si la valeur n'est pas établie, on prend la valeur affectée au
champ Qz (profondeur assignée au setup). Si la typologie sélectionnée est Arc 3D des précisions sont
nécessaires. Tout d'abord, la géométrie du trait dépend du trait initial du profil. Si le trait initial est un :

e arc dans le plan xy il exécute un arc dans le plan xyz
e arc dans le plan xz il exécute un arc dans le plan xz
e arc dans le plan yz il exécute un arc dans le plan yz
¢ trait linéaire il exécute un arc dans le plan xyz

La valeur configurée pour Z de départ généralement ne peut étre pas appliquée au point initial de I'arc, car elle
est déterminée de la largeur angulaire configurée.
La Z de départ est significative uniquement si le rayon de I'arc n'est pas configuré et donc il est déduit du
valeur de la variation entre la Z de début et la profondeur assignée pour le setup. Le signe de la variation
entre la Z de départ et la profondeur assignée pour le setup détermine la solution de I'arc résultant d'une
maniére a entrer par la direction programmée. Si Z de départ n'est pas définie, il est possible de distinguer les
cas suivants :
1. si le profil commence avec un arc, un sens de rotation contraire a celui du premier arc du profil est
imposé a l'arc d'entrée :
2. si le profil commence avec un trait linéaire, la direction d'entrée de la cote au-dessus de la piéce est
imposée a l'arc d'entrée.
Pour le trait de fermeture :
e Z de terminaison : il impose la profondeur finale du trait. La profondeur initiale du trait de fermeture est la
profondeur finale assignée au profil. La programmation est absolue et, si la valeur n'est pas configurée, la
valeur assignée a la profondeur finale du profil est attribuée. Si la typologie sélectionnée est Arc 3D : les
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mémes observations exposées pour le trait d'entrée s'appliquent pour déterminer la géométrie du trait et de la
Z de terminaison.

La typologie de trait Approche/éloignement est utile quand il est nécessaire de controler les mouvements qui
engagent/approchent ou dégagent/éloignent Il'outil de la piéce. Dans l'image suivante deux situations typiques :

Les deux profils sont programmés a partir de la face supérieure :

e dans un cas, profil a gauche, l'outil est orienté horizontalement, d'une maniére a entrer perpendiculairement a
la face latérale

e dans l'autre cas, profil a droite, l'outil est vertical a la face.

Les points montrés comme 1 correspondent a la position programmée pour le setup des profils.
Les points montrés comme 2 correspondent a la position programmée de fin de profil.
Dans les deux cas, le setup programme le trait d'entrée en Approche et celui de sortie en Eloignement.

Le profil a gauche peut correspondre a l'usinage d'un simple logement dans une face latérale de la piéece : les
traits d'entrée et sortie réalisent un engagement et un dégagement contrélés dans les encombrements de la
piéce et du groupe de travail.

Le profil a droite peut correspondre au fraisage d'un angle, qui sera éventuellement coupé si exécuté au-dela de
la profondeur de la piéce. Les traits d'entrée et sortie permettent I'engagement et le désengagement correct de
I'outil dehors de I'encombrement de la piéce, en ce cas aussi avec le contrdle du positionnement le long de I'axe
de profondeur.

Enclencher les profils

Un aspect particulier, dans la définition d'un profil, est la possibilité d'enclenchement. Il s'agit de I'option

Enclenchement point, disponible comme parametre des usinages de setup et des codes complexes.

Un enclenchement a point prévoit d'appliquer toujours une programmation, en mode relatif, de déplacements

nuls. En plus :

e si précédemment on a attribué un élément de profil qui peut étre enclenché (setup, arc, ligne, sous-programme
qui termine son développement avec un élément de profil)

¢ et sil'usinage courant est un usinage de setup ou un code complexe qui commence son développement avec
un élément de profil, le profil précédent continue le profil suivant, sans exécution aucune des setups
interposés. Dans ce cas on parle d'enclenchement entre profils.

Un profil construit avec des enclenchements est a tous égards un profil unique, la technologie du profil est

attribuée par l'usinage de setup mis en ouverture, avant de toutes les parties de profil mises en enclenchement.

Si aucun setup d'ouverture n'est attribué, on parle, méme dans ce cas, de profil ouvert.
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Essayons de clarifier le sens de I'expression profil d'enclenchement ou, mieux encore, quelles sont les situations
ol un code complexe (sous-programme ou macro-programme) ne peut pas étre enclenché.

Le premier cas correspond a un code complexe pour lequel une exclusion est exprimée dans la base de données
des usinages. Un exemple typique concerne les codes de LAME, l'exécution desquels ne permet pas d'interpréter
un profil quelconque, mais un seul trait linéaire.

La programmation d'un point d'application final (voir le paragraphe : Les Usinages -> Sous-programme ->

Positionner un sous-programme -> Point d'application final) exclut la possibilité d'enclenchement aprés un sous-
programme.

Profils simples

A l'aide du mécanisme d'enclenchement point, il est possible de poursuivre un profil avec des parties assignées
par l'application de sous-programmes ou macros. Il n'est pas dit, cependant, que cela puisse toujours permettre
d'obtenir un profil sans aucune interruption, dans le cas ou l'outil sélectionné pour I'exécution reste engagé par le
point initial du profil jusqu'au point final.

Voyons un premier exemple :

[1]

e

le profil, qui est illustré dans la figure, est composé de 3 parties :

e [1] la premiére initiale (a gauche) est construite avec des traits linéaires (ce n'est pas important si le profil est
ouvert ou fermé)

e [2] la partie centrale est indiquée comme enfermée dans un rectangle et dans ce cas cela a été obtenu avec
application d'un sous-programme (en enclenchement point)

e [3] la partie finale (a droite) est construite avec des traits linéaires et elle termine le profil.

On peut dire d'avoir construit un profil. L'outil d'exécution reste engagé a partir du point initial du profil jusqu'au

point final, sans aucune interruption.

Voyons maintenant un deuxiéme exemple :

[1] .

e

la représentation est semblable a la précédente : la différence est que la partie centrale du profil présente une

interruption.
) . , . . .

la phase d'exécution voit, en effet, deux profils séparés :
. le premier profil exécute la premiére partie [1] et il continue jusqu'au point (a) indiqué dans la figure
. le deuxieme profil commence au point (b) indiqué dans la figure et il continue jusqu'a terminer la partie finale

[31.
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Un troisiéme exemple éloigne encore plus de l'idée de profil :

[1] .

e

le sous-programme indiqué avec [2] exécute maintenant :

e dans la partie initiale : un profil (qui s'enclenche précédemment avec [1])
e dans la partie centrale : quatre usinages de pergage

o dans la partie finale : un profil (qui s'enclenche apres avec [3])

1l serait logique d'appliquer la définition de profil seulement au premier des trois cas examinés.

Il y a cependant des fonctionnalités spécifiques d'un profil pour lesquelles il n'est pas important de faire une
distinction entre les cas susmentionnés. Si par exemple nous avons la nécessité d'appliquer un outil de profil qui
attribue une technologie particuliére au profil qui commence en (1a), il peut étre utile que I'outil considere
I'ensemble des usinages comme un profil, sans considérer comment on a défini le bloc [2] : il s'agit dans ce cas
de profil en tout cas défini ou non simple ou étendu.

Le premier des trois cas examinés définit cependant un profil simple : a tous les effets, le bloc [2] est assimilable
a un élément de profil.

Par conséquent, un profil est simple lorsqu'il est composé d'éléments simples de profil (traits linéaires ou arcs)
et/ou de codes complexes (sous-programmes ou macros) qui sont comparables a des éléments simples de profil.

La Correction outil

La demande de correction outil active un mécanisme de déplacement automatique des trajectoires (profils)
programmées, de fagon a tenir compte de I'encombrement effectif de I'outil qui exécute la trajectoire elle-méme.

La commande Correction outil @ pour activer ou désactiver la correction outil est présente dans le groupe
Vues de l'onglet Afficher.

La correction outil est appliquée dans le plan xy et ne peut pas étre appliquée a des arcs affectés sur un plan
autre que xy, si:

e l|'arc original est un cercle ou l'arc inverse la direction de l'axe x ou de l'axe y

e les arcs corrigés déterminent une solution de raccordement ou d'intersection dans le trait.

La correction outil est appliquée aussi aux profils de construit.

L'exemple suivant montre une simple application de la correction outil :

(1) profil programmé :
/_ \1 . rectangle parcouru dans le sens
des aiguilles d'une montre ;
2] [1] . le petit cercle, affiché sur le coté

vertical gauche du rectangle
représente I'encombrement de

/ I'outil d'usinage ;

\\ (2) profil obtenu pour correction outil :

. il est externe au profil programmé
et il est parcouru dans la méme
direction (sens des aiguilles d'une
montre) ;

\ /J . la distance entre les deux profils
correspond au rayon de l'outil.
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Pendant I'exécution du profil en machine, le
rectangle interne va avoir les dimensions
avec lesquelles il a été attribué : par
rapport a la correction demandée, I'outil
travaille a I'extérieur de la trajectoire
programmée.

Afin de respecter les dimensions externes
au rectangle, la correction outil requise
devrait s'appliquer a l'intérieur du rectangle.

Voyons le détail d'un sommet de rectangle dans I'exemple :

e [2]

[1] [1]

Dans la figure de gauche, le profil correct se déplace autour du sommet d'origine avec un arc de rayon
correspondant au rayon de l'outil ; dans la figure de droite, le profil correct continue jusqu'au point d'intersection
externe des traits linéaires corrects.

Le premier cas correspond a avoir appliqué le mode de correction avec insertion de raccords.

Le deuxiéme cas correspond a avoir appliqué le mode de correction avec insertion d'intersections (autrement
dit : correction en contournage).

Le c6té de correction est déterminé en suivant la direction de marche du profil programmé. Dans l'exemple illustré
dans la figure :

e le co6té gauche correspond a la correction externe au rectangle

e le c6té droit correspond a la correction interne au rectangle.

Configurer un rayon de correction différent du rayon de I'outil permet d'augmenter ou réduire la correction
prédéfinie. La valeur minimale reconnue correspond a l'epsilon de résolution configurée, pendant la phase de
configuration, par le constructeur de la machine. Un réglage de valeur inférieure a epsilon est ignoré.

Les paramétres d'exécution de la correction outil sont attribués au niveau de la technologie de profil et de setup,
et ils peuvent apparaitre uniquement en partie, selon comment il est configuré en TpaCAD.

i

=] 3 Données avancees de technologi
Enclenchement point [EGL]

Setup multiple [MLT]

Profil de vidage [EMF]

Profil géométnigue [GECQ]

Typologie dimbrication [NEXT] Aucun hd
Correction [DN] Arét »
Rayon de correction [D]

Contournage [DNC] Defaut -

eduire le prafil [DNR]
Démarrage graduel de correct
Fermeture graduelle de correc

Démarrage correction a partir | Défaut -

Les paramétres sont groupés sous l'entrée Données avancées de technologie :
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e Correction : active la correction, avec sélection directe du c6té de correction. Trois sont les entrées en
liste :
e arrét : désactive la correction
¢ gauche : active la correction a gauche du profil
¢ droite : active la correction a droit du profil
¢ Rayon de correction : définit le rayon de correction, si on a besoin d'un rayon différent du rayon de l'outil.
Pendant la configuration de TpaCAD il est possible d'établir une interprétation différente de la valeur.

¢ Une configuration typique reconnait :

v la configuration du rayon de correction, en cas de programmation sans signe de début. Exemples : « 5 »,
«r4 », «prfi[12]/2 »

v une variation de la correction a ajouter au rayon déclaré pour l'outil, en cas de programmation
commengant par signe +/-. Exemples : « +2 », « -2 », « +r4 »,

e Contournage : il active le mode de correction sur les sommets. Trois sont les entrées en liste :
o Défaut active le mode prédéfini configuré (pendant la configuration de TpaCAD)
e Raccords : active la correction avec insertion de raccords
e Sommets : active la correction sur la recherche des intersections
¢ Réduire le profil : active I'effacement de traits dans le profil correct, par rapport a celui d'origine, en tenant
compte de conditions géométriques d'encombrement excédant la correction elle-méme. La figure illustre deux
situations typiques, qui nécessitent l'application de la réduction de profil :

(1) profils programmés,
21 21 (2) profils obtenus pour
correction outil

[ R rayon de correction

1 [

La figure de gauche propose une portion de profil attribuée avec un chanfrein :

e la correction est appliquée sur le c6té gauche du profil

¢ la valeur de la correction (R) excede I'encombrement du chanfrein.

Si la réduction du profil n'est pas activée, la correction du profil échoue ; une erreur par excés de correction
sur le trait incliné est signalée.

Le profil correct (2) est en revanche obtenu avec la réduction du profil activée : le trait intermédiaire
n'apparait pas, car il a été éliminé pendant la projection des deux traits contigus pour la construction du profil
correct.

Les parties en pointillées mettent en évidence ce que c'aurait été le profil correct, si la correction appliquée au
trait intermédiaire était considérée comme valide. 1l est évident que la direction de marche du trait
intermédiaire serait inversée, avec conséquente altération de la géométrie initiale.

La figure de droite propose une portion de profil attribuée avec un raccord :

e la correction est appliquée sur le c6té gauche du profil

¢ la valeur de la correction (R) excede lI'encombrement du chanfrein

Si la réduction du profil n'est pas activée, la correction du profil échoue ; une erreur par excés de correction
sur l'arc est signalée.

Le profil correct (2) est obtenu avec la réduction du profil activée : le trait intermédiaire n'apparait pas, car il
a été éliminé pendant la projection des deux traits contigus pour la construction du profil correct.

Les parties en pointillées mettent en évidence ce que c'aurait été le profil correct, si la correction appliquée au
trait intermédiaire était considérée comme valide : dans ce cas aussi le parcours du trait intermédiaire serait
inversé, avec conséquente altération de la géométrie initiale.
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La réduction du profil est appliquée uniquement ou elle sert (ou des cas semblables a ceux
signalés ci-dessus se vérifient) et elle peut aussi éliminer plusieurs traits consécutifs.

Il est nécessaire de mettre en évidence comment la réduction de profil n'évalue en aucune
maniére le profil dans son ensemble : pendant I'élimination d'un trait on cherche une
solution d'intersection entre les traits avant et apreés le trait éliminé, sans évaluer si
I'intersection va interférer avec d'autres parties du profil. Il est donc recommandé
d'activer la réduction si cela est nécessaire et en tout cas d'évaluer la correction apportée,
surtout dans le cas de valeurs de correction qui exceédent considérablement les
encombrements du profil d'origine.

¢ Démarrage graduel de correction : active le démarrage de la correction de fagon graduelle, sur le premier
trait de profil. La correction du profil est calculée a partir du deuxiéme trait et le mouvement sur le premier
trait est linéaire : a partir du point programmé pour le setup jusqu'au point initial correct, calculé pour le
deuxiéme trait. Le Démarrage graduel de correction n'est pas en tout cas appliqué si une des conditions
suivantes est vérifiée :
e le premier trait du profil n'a pas typologie linéaire
¢ le profil n'est affecté qu'avec un seul trait
e le premier trait du profil nécessite d'une interruption de correction (voir ci-apres)
¢ Fermeture graduelle de correction : active la fermeture de la correction de fagon graduelle, sur le dernier
trait du profil. Cette commande n'est appliquée que si le dernier trait a typologie linéaire. La correction du profil
est calculée jusqu'a l'avant-dernier trait et le mouvement sur le dernier trait est linéaire : a partir du point final
correct de l'avant-dernier trait jusqu'au point final programmé pour le profil. La Fermeture graduelle de
correction n'est pas quand-méme appliquée si une des conditions suivantes est vérifiée :
¢ le dernier trait du profil n'a pas de typologie linéaire,
¢ le profil n'est affecté qu'avec un seul trait,
¢ le dernier trait de profil nécessite ou poursuit avec une interruption de correction (voir ci-aprés).

[L] (1) profil programmeé,
[B (2) profil obtenu pour correction outil.

Le profil applique :
. le démarrage graduel de correction ([F]
est le premier trait) ;
. la fermeture graduelle de correction ([L]
est le dernier trait).

(2] [[1]
[A] est le point de début correct du deuxieme trait
[F] [.F'\] du profil ;
i [B] est le point final correct de I'avant-dernier trait
de profil

« Démarrage correction a partir du setup : active correction avec départ du point programmé pour le setup.
Trois sont les entrées en liste :
o défaut active le mode prédéfini configuré (pendant la configuration de TpaCAD)
o fermé désactive le mode de correction
o appliquer active le mode de correction ;
Si I'entrée est activée, le profil correct départ du point programmé de setup et atteigne le point de début de la
correction sur le premier trait avec mouvement linéaire.

Le Démarrage de correction du setup n'est en tous cas appliqué pas si une des conditions suivantes est vérifiée :
¢ |le Démarrage graduel de correction est demandé et appliqué
e le premier trait du profil requiert une interruption de correction (voir ci-apres).
Le Démarrage de correction du setup est généralement utilisé dans des applications qui usinent le marbre ou en
tout cas des matériaux trés durs, quand sur les positions programmées pour les setups on usine des trous
borgnes avec des outils spéciaux, a partir desquels I'outil d'exécution du profil peut aprés facilement partir, sans
aucun risque de ruptures.
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Variation de la correction

Les modes d'application de la correction outil peuvent étre changés méme pendant la phase de développement
du profil. Dans un usinage de profil, on peut en effet affecter le paramétre Correction, qui peut présenter
jusqu'a quatre entrées en liste :

¢ Inchangé : la correction poursuit inchangée, par rapport au trait précédent
¢ Recommencer : reprend la correction, si elle est interrompue ou suspendue
¢ Interrompre : interrompt la correction, a partir du trait courant, jusqu'a reprise successive

| pPROfFESSIONAL |

. Suspendre : suspend la correction, a partir du trait courant, jusqu'a la
reprise successive. Cette option n'est disponible qu'en mode Professional.

Examiner un exemple d'application d'interruption en correction :

La partie de profil concernée est programmée sur les traits :

. [1] -> 2] (arc)
« [2] -> [3] (ligne)
. [3]->[4] (arc)

le profil programmé reporte les fleches de direction. La correction est sur le c6té droit du profil.
Examinons le profil avec la correction outil appliquée :
e ([1] -> [2]) est corrigé sur l'arc : [1'] -> [2']
e trait linéaire ajouté : [2'] -> [2]
e trait original du segment : [2] -> [3]
e trait linéaire ajouté : [3] ->[3']
e ([3] ->[4]) est corrigé sur l'arc : ([3'] -> [4']) et le raccord ([4'] -> [4"]) est ajouté avant la correction du
trait suivant.

La correction n'a pas été appliquée sur le trait (linéaire) : [2] -> [3]. Plus précisément :
e le trait [2] -> [3] est repassé complétement méme sur le profil correct ;
e la correction est annulée a la fin du trait précédent (arc : [1] -> [2]), en déterminant le point [2'] comme si
le trait était le dernier du profil et en ajoutant un trait linéaire de [2'] au point [2] ;
e la correction est reprise au trait successif (arc : [3] -> [4]), en déterminant le point [3'] comme si le trait
était le premier du profil et en ajoutant un trait linéaire de [3] au point [3'].

La correction comme indiquée est obtenue en utilisant le paramétre Correction, attribué sur les traits de profil.
En considérant I'exemple décrit, le profil correct est comme souhaité si le profil est affecté :
e [setup] : demande cOté de correction : Droite

e [1] ->[2] : Correction : Inchangé
e [2] ->[3] : Correction : Interrompre
e [3] ->[4] : Correction : Recommencer
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Il est possible de :
e demander une interruption de correction méme sur le premier trait du profil ;

e une interruption ne doit pas étre nécessairement annulée par une reprise : elle peut aussi continuer jusqu'a
fin de profil.

L'exemple adopté nous permet de mettre en évidence un aspect concernant le mode de correction sur les
sommets. Le setup du profil a nécessairement demandé de résoudre la correction avec recherche des
intersections (Contournage : Sommets) : la solution d'intersection dans le point [1'] met en évidence cet aspect.
Mais on a observé que la correction dans le point [4] a inséré un raccord (arc : [4'] -> [4]) : cela parce que la
correction des deux traits qui convergent sur le point [4] n'a pas pu trouver une intersection et, par conséquent,
elle a été obligée d'insérer l'arc de raccord.

Un exemple d'application de suspension, en phase de correction, concerne l'usinage des angles des cadres.
La figure montre la situation d'un angle :

[5] [5] |[5']
[2'] [11]
[4] [4]
[2] [1] [2] [1]
(3 [3

A gauche le profil est affiché comme programmé, sur les traits :

o [1]->[2]

o [2]->[3]

o [3]->14]

o [4]->[5]
Le sommet est sur les deux traits intermédiaires (2 -> 3), (3 -> 4). ATTENTION : les points [2] et [4] coincident.
La correction est sur le coté droit du profil.

La figure a droite illustre aussi les éléments qu'il faut obtenir, avec la correction outil appliquée :
e premier trait correct : [1'] -> [2']
e trait linéaire ajouté : [2'] -> [3]
e trait linéaire ajouté : [3] -> [2']
e dernier trait correct : [2'] -> [5'].

Le point [2'] est déterminé par intersection des corrections sur les deux traits originaux, respectivement avant et
apres le sommet : (1 ->2) et (4 ->5).

La correction comme indiquée est obtenue en utilisant le parametre Correction, attribué sur les traits de profil.
En considérant le cas du cadre décrit ci-dessus, le profil correct est comme demandé, si le profil est défini
comme indiqué ci-apres :

e [setup] : demande c6té de correction : Droite

e [1] ->[2] : Correction : Inchangé

e [2] ->[3] : Correction : Suspendre

e [3] ->[4] : Correction : Suspendre

e [4] ->[5] : Correction : Recommencer

1l est nécessaire que :
e une demande de suspension soit annulée par une reprise. Une suspension, jusqu'a la fin du profil, détermine

une signalisation d'erreur, pendant l'application de la correction outil
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¢ les deux traits avant et aprés la suspension soient géométriquement consécutifs, c'est-a-dire le premier
termine dans le point ol commence le deuxi€me. En cas contraire, une erreur est signalée pendant
I'application de la correction outil

¢ la correction sur les deux traits (traits avant et aprés la suspension) pourrait déterminer une condition
d'intersection (et non de raccord). En cas contraire, une erreur est signalée pendant l'application de la
correction outil.

Variation du c6té de correction

| pPROfFESSIONAL |

modalité Professional).

Pendant un usinage de profil il est possible de sélectionner le paraméetre Changer coté de correction, qui

inverse le c6té de correction (de gauche a droite ou vice versa).

L'activation de cette sélection est exposée a certaines limitations :

¢ la demande peut correspondre a une reprise de correction aprés une interruption ; ou

¢ le trait précédent et le trait correspondant a la demande peuvent résoudre une intersection de traits
corrects ; ou

¢ le trait précédent et le trait correspondant a la demande assignent une géométrie invertie.

Variation du c6té en correction (Cette option est disponible uniquement en

Exemple d'application d'inversion en correction

[17] [2'] e [1] (setup) demande la correction gauche
I e [1] ->[2] (ligne) : en correction
[1] [2] e [2] ->[3] (ligne) : interrompt la correction

e [3] ->[4] (ligne) : reprend la correction et
demande changement de coté.

* ...

Le méme profil avec la correction outil appliquée :

e ([1] ->[2]) est corrigé a gauche sur : [1'] ->

[2]
[3] [4] . trait linéaire ajouté : [2'] -> [2]
X ~ o trait original : [2] -> [3]
[3'] (4] o trait linéaire ajouté : [3] -> [3]

e ([3] ->[4]) est corrigé sur : ([3'] -> [4]) sur
le coté droit.

L'affichage

Les commandes Encombrement des profils en correction et Profils originaux en correction qui sont
présentes dans le groupe Personnaliser les Vues de l'onglet Afficher modifient la Vue en correction outil.
Encombrement des profils en correction : les profils corrects et les profils qui n'appliquent aucune correction
sont représentés avec une épaisseur égale a I'encombrement de l'outil. Pour ces profils, les points extrémes et
les fleches de direction ne sont pas représentés.

En tout cas, les éléments suivants sont représentés avec une épaisseur unitaire :

¢ les profils de construit

e les traits de profil exécutés en air.

Si désactivée, les profils corrects sont représentés avec une épaisseur unitaire.

Profils originaux en correction si activée : la vue affiche aussi les profils originaux (profils non corrects), sinon
la vue reporte uniquement les profils corrects et les profils qui n'appliquent aucune correction (avec des fléeches
de direction appliquées sur les traits représentés, sur demande).

La barre d'état

Avec la Vue de Correction outil active, il est possible de visualiser les cotes relatives aux traits programmés ou
aux traits corrects dans la Barre d'état. La commutation a lieu en cliquant sur limage reportée a la droite de la
zone des cotes.

La figure affiche les cotes programmées d'un arc :

IAF{CC [722.7069;89.9503;0] - [639.7574:208.9132:0] C[672.4915;143.3371;-] R73.2922 CCW Ar=43.24 Ac°=206.52 L =208.86 L°=163.28| [
ARC le texte indique qu'il s'agit d'un arc (le texte est géré par des fichiers messages)

[722.7069;...] position du point de début de l'arc
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- position du point final de l'arc
[639.7574;208.91

32;...]

C[672.4915;...] position du centre de l'arc

R =73.2922 rayon de l'arc

CcCwW rotation dans le sens inverse aux aiguilles d'une montre (CW si dans le sens)
Ai° =43.24 angle initial du trait (en unités de degré)

Ao° = 206.52 angle final du trait (en unités de degré)

L = 208.86 longueur du trait (en 3D)

L° =163.28 largeur angulaire de l'arc (en unités de degré)

La figure affiche les coordonnées correctes pour l'arc :

L: CO[732.984;222.334;0] - [633.058;79.0241,0] C[672.4915;143.3371;-] R88.2922 CCW + ARCO [629.0038;219.3708,0] (]639.7574;208.9132:-] R15 CCOW | =
ARC le texte indique qu'il s'agit d'un arc (le texte est géré par des fichiers messages)

[732.984;...] position du point de début de l'arc correct

-[633.058;...] position du point final de I'arc correct

C[672.4915;...] position du centre de l'arc

R = 88.2922 rayon de l'arc correct

CcCwW désigne rotation dans le sens inverse aux aiguilles d'une montre

+ indique que la correction a inséré un trait aprés l'arc

ARC le texte indique qu'il s'agit d'un arc de raccord (le texte est géré par des fichiers
messages)

[629.0038;...] +position du point final de I'arc de raccord

C[639.7574;...] position du centre de l'arc de raccord

R15 rayon de l'arc de raccord

CcCwW indique rotation dans le sens inverse aux aiguilles d'une montre pour l'arc de raccord

Pour le trait correct, ni les angles (initial et final), ni la longueur ne sont indiqués.

Exécution d'un profil pour coupe avec des sommets aigus

| prOfESSIONAL |

Dans le setup d'un profil il est possible de modifier la normale logique d'exécution d'un profil afin d'obtenir la coupe
des sommets aigus. Cette option concerne l'exécution des sommets d'un profil, compris entre deux traits de
profil.

L'activation se trouve dans le nceud Données avancées de technologie :

e Coupe avec des arétes vives : l'activation est opérationnelle, si certaines conditions se vérifient
1. l'outil configuré dans le setup est conique
2. la profondeur programmée sur le point de setup engage l'outil dans la piéce.

Dans la figure en exemple d'un outil conique :

il est caractérisé par deux diamétres aux bouts et par l'angle du céne. Il est évident que l'outil creuse le matériau
selon la section utilisée : plus grande est la profondeur programmée, plus grand est le diametre qui usine sur la
surface de la piece.
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Aprés avoir vérifié les conditions, deux mouvements linéaires sont ajoutés sur les sommets :

e un de remontée de l'outil jusqu'a la cote de profondeur nulle vers le sommet théorique du logement de I'outil, a
I'extérieur du sommet (identifiée de la c6té de l'angle supérieur). La longueur du trait est déterminée par la
forme de l'outil, par la géométrie du sommet et par la profondeur programmée sur le sommet.

e un de descente de l'outil qui se repositionne sur le sommet programmé.

L'effet final réalise un sommet plus accentué, jusqu'a maximum permis par l'outil.

Dans la configuration on définit I'angle minimal et I'angle maximal d'uun sommet afin d'ajouter des traits linéaires :

il est possible de configurer une plage de valeur compris entre 1° et 179°.

Les sommets formés par les traits programmés d'entrée et de sortie d'un profil sont exclus de I'évaluation.

Une application typique est dans l'usinage des cadres.

Si un profil demande la Correction outil et toujours partant de I'hypothése que les conditions posées sont

vérifiées :

e le diametre utilisé pour la correction est celui de référence déclaré pour l'outil (dans limage : D1)

e on évalue les sommets du profil correct obtenus avec solution d'intersection

e on exclue les sommets formés par les traits programmés d'entrée et de sortie du profil

e en outre, on exclue les sommets formés par les traits linéaires ajoutés pour application de suspension,
interruption ou reprise de la correction outil.

dans l'image nous voyons un exemple d'application de la remontée sur le sommet avec angle droit (90°) :

Comme cela ressort de l'image, la remontée sur le sommet est ajoutée sur la « partie extérieure » du profil. Dans
un profil rectangulaire on reconnait d'une facon intuitive la partie extérieure, mais cela ce n'est pas toujours le
cas. Un profil peut montrer des parties concaves et des parties convexes et il peut aussi étre fermé ou non. Pour
toutes ces raisons, quatre choix possibles sont associés au champ Coupe avec des arétes vives :
o Off : sélection exclue
¢ Automatique : identifie d'une fagon automatique la partie extérieure du profil. En premier lieu, cette option
examine si le profil demande la correction outil :
. avec correction droite, la partie extérieure se trouve a gauche du profile, inversement en cas de
correction gauche
. s'il n'y a aucune demande de correction d'outil et si le profil est fermé, le sens de rotation du profil
méme est calculé : dans le sens des aiguilles d'une montre corresponds a une partie extérieure gauche,
dans le sens contraire des aiguilles d'une montre correspond a une partie extérieure droite
. en cas contraire : la partie extérieure du profil est déterminée sur la géométrie du premier sommet util
trouvé sur le profil
¢ Gauche : la partie extérieure se trouve a gauche du profil
o Droite : la partie extérieure se trouve a droite du profil

En configuration, il est aussi possible d'activer plus largement le fonctionnement susmentionné, en incluant aussi
le cas d'un outil non conique. En ce cas, les traits ajoutés confirment la profondeur programmée sur le sommet
et, tout en gardant la méme direction sur le plan de la face du cas précédent, la longueur est de nature a arréter
au sommet théorique I'encombrement extérieur de I'outil.
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Compensation du diameétre de correction en cas d'outil conique

Lors de I'utilisation d'un outil conique, il est possible d'appliquer la compensation du diamétre utilisé dans la
correction d'outil. La fonctionnalité doit étre activée en Configuration de TpaCAD et ne nécessite pas le mode
Professional.

La compensation tient compte de la profondeur programmée dans le setup du profil, nette d'une section d'entrée
possible dans le profil.

En se rapportant a la figure :

. en cas de profondeur de pénétration dans la piéce programmée
Z1, le diamétre marqué D1 est utilisé

. en cas de profondeur de pénétration dans la piéce programmée
Z2, le diameétre marqué D2 est utilisé

. en cas de profondeur de pénétration dans la piéce programmée
d'une valeur égale ou supérieure a la longueur utile de l'outil
(indiquée par L), le diamétre maximum déclaré indiqué par D est
utilisé

. en cas de profondeur programmée au-dessus de la piéce le
diametre marqué D1 est utilisé.

Si l'option n'est pas sélectionnée, le diamétre D est toujours utilisé.

Affectation de profils en face piece

L'affectation des profils en face pieéce nécessite des éclaircissements supplémentaires.

En phase de configuration de TpaCAD il est possible de choisir entre deux modes différents de fonctionnement :
¢ reconnaissance de profil prédominant sur champ F : dans ce mode opérationnel, on privilégie la continuité
des profils par rapport a l'affectation de la face d'application. Dans le cas d'usinages de profil (arcs et lignes),
la reconnaissance de profil ouvert ne tient pas compte des affectations du champ F (de l'usinage actuel et de

celui avant) :

e sile trait ouvre un profil, il garde sa propre programmation originale du champ F

e sinon : il propage le champ F a partir du segment d'origine

Dans le cas de setup ou d'usinage complexe avec demande d'enclenchement point, le champ F est propagé a
partir de l'usinage d'origine.

¢ reconnaissance de profil conditionné par champ F : dans ce mode de fonctionnement, on privilege
I'affectation de la face d'application sur la continuité des profils. Dans le cas d'usinages de profil (arcs et
lignes), la reconnaissance de profil ouvert tient compte des affectations du champ F (de l'usinage actuel et de
celui avant) et des réglages différents causent de toute fagon l'interruption du profil. La propagation du champ
F n'est jamais appliquée a partir du segment avant. Dans le cas de setup ou d'usinage complexe avec
demande d'enclenchement point : le champ F n'est pas propagé a partir de l'usinage d'origine et
I'enclenchement point ne détermine pas la continuation du profil, si la configuration du champ F d'origine est
différente.
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9.3

Instructions Logiques

Les instructions logiques sont des usinages simples spéciaux auxquels ne correspond aucune exécution en
machine. Une instruction logique peut assigner l'exécution conditionnée d'un ou plusieurs usinages ou exécuter
elle-méme une fonction déterminée, en choisissant si la conditionner en fonction de la valeur d'une expression
logique (Exemple : ERROR).

Structures IF.. ELSEIF.. ELSE.. ENDIF

Une instruction logique peut étre insérée en appelant la commande If.. EndIf, If.. Elself.. Else.. EndIf, If..
Else... EndIf, du groupe Blocs de l'onglet Appliquer ou en choisissant l'usinage IF, ELSEIF, ELSE, ENDIF dans le
groupe des INSTRUCTIONS LOGIQUES.

La structure If.. Endif est la forme la plus simple d'alternative programmable. L'instruction IF exprime une
condition qui :
e sielle est VRAIE : détermine I'exécution d'un ou plusieurs usinages spécifiés aprés de l'instruction IF
o sielle est FAUSSE : elle détermine la non-exécution des usinages concernés.

L'instruction ENDIF délimite les usinages conditionnés par I'IF.

Entre un IF et un ENDIF on peut affecter une instruction ELSE, qui nie la condition évaluée par I'IF.

La forme If.. Else.. Endif peut étre exprimée comme suit : « si la condition exprimée sur I'If est valable, exécuter
les usinages spécifiés apreés I'If ; sinon, exécuter les usinages spécifiés aprés I'Else ».

Une forme plus complexe est exprimable comme If.. Elself.. Elself.. Else.. EndIf, qui peut attribuer des
conditions qui sont entre elles alternatives : la premiere condition qui est vérifiée résout la forme alternative,
avec la possibilité qu'aucune condition ne soit vérifiée. Si la forme complexe termine avec une branche Else :
celui-ci résulte vérifiée comme alternative par défaut, si aucune condition mise avant n'est vérifiée.

Le résultat des conditionnements logiques mis dans un programme est visible en demandant I'application des
conditions logiques, avec commande présente dans le groupe Vues de l'onglet Afficher. IIs ne sont affichés que
les usinages qui vérifient les conditionnements logiques dans cette vue active.

Le résultat des conditionnements logiques mis dans des boucles IF.. ELSE.. ENDIF ne conditionne pas
linterprétation des usinages, comme programmés dans la séquence de face. Eclaircissons le point.

Aprés une boucle IF.. ENDIF qui exécute un profil, il faut programmer un usinage de pergage en Relatif de 100 sur
la cote X : la position X du trou est déterminée en additionnant la cote programmée (100) a la position finale du
profil dans la boucle IF, indépendamment de la vérification effectuée sur le conditionnement logique mis pour
I'instruction IF.

Dans certains cas l'insertion d'un bloc logique par la sélection de la commande dans le groupe Blocs de l'onglet
Appliquer peut faire apparaitre le message suivant :

If..Endif *

% Voulez-vous appliquer "If _Endif’ au bloc des
" usinages sélectionnés?

Choisir [Oui] afin d'insérer le groupe des sélections, dont l'usinage actuel fait partie, directement dans le bloc.
Dans le cas montré dans la fenétre au-dessus (insertion If.. Endif) et dans I'hypothése d'étre sur la ligne 5 et
d'avoir sélectionné les lignes de la 3 a la 12 :

e linstruction IF est insérée avant la ligne 5

¢ linstruction ENDIF est insérée aprés la ligne 12

L'état logique des usinages est aussi affiché dans le texte ASCII :
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& 9 g2 = dec ASCll-Texte i m & | M
6 [ 2 IF ESP1=r\rot TST1=4 ESP2=0 LOG1=0TST.. 0 0 0
7 [O]| 7] |~ | (] IF ESP1=r\arcoin TST1=4 ESP2=0 LOG1=... D 0 0
g [l w | [T SETUP EGD X0 Y+31 Zr4 TMCr20 TRr.. O 0 ]
] [l w | [T A42 EGO EWD 10Jr31 UYr302 N3 TAr.. 0 0 ]
10 O] @ < [ ELSE 0 0 0
11 O] ¥ < [ IF ESP1=r24 TST1=4 ESP2=1L0OG1=0 .. 0 0 (]
12 O] ¥ < [ SETUP EGD %26 Y+31+26 ZOTMCr.. 0 0 0

dans la figure : de la structure IF.. ELSE.. ENDIF, la branche IF est vérifiée.

La condition exprimée par les instructions IF et ELSEIF peut étre articulée en trois termes. Voici un exemple :

"= Commentaire

Description

A MOM
jﬁ:IF S N

(e1) [ESP1]

?[TST1])

(2] [ESFZ]

AndiOr [LOGT]

(=3 [ESP3]

?[TST2)

(ed) [ESP4]

AndiOr [LOGZ]

(e5) [ESP5]

?[TST3

(e6) [ESPE]

IF ouvert [OPEN]

AT

700
And

£y

COr

hTa

700

(el) ? (e2) : premier terme
And/Or : condition logique entre le premier et le
deuxieme terme

- | (e3)? (ed) : deuxieme terme

And/Or : condition logique entre le résultat de

¥ | la deuxiéme condition et le troisiéme terme
(e5) ? (e6) : troisieme terme

w5

. o

Les champs (e...) qui apparaissent dans un terme sont caractérisés par un réglage généralement paramétrique.

L'élément ? entre les champs (e..) d'un terme affecte une condition de comparaison entre :

< infériorité (exemple :

stricte

<= infériorité (exemple :

> supériorité  (exemple :

stricte

>= supériorité  (exemple :
= égalité (exemple :

<> différence  (exemple :

(el) < (e2))

(el) <=(e2))
(el) > (e2))

(el) >=(e2))
(el) = (e2))
(el) <> (e2))

Un terme est vérifié VRAI si la condition de comparaison définie est respectée.
ATTENTION : les confrontations entre les champs (e...) sont toujours évaluées a moins qu'il y ait un écart
minimum, égal a 0.001(epsilon de comparaison) : valeurs qui différent pour moins de epsilon sont égales.

La condition logique établie entre les deux termes en relation saisit la valeur :
And si les deux termes doivent étre vérifiés VRAIS
or s'il suffit qu'un seul des deux termes soit vérifié VRAI.
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Il y a la possibilité de configurer : aucun, un, deux ou trois termes de conditionnement.

Avec aucun terme configuré pour un IF : la branche correspondante va résulter toujours comme vérifiée. Dans ce
cas, si l'instruction IF affecte aussi les branches ELSEIF ou ELSE, celles-ci ne seront jamais vérifiées.

Une considération semblable vaut pour la programmation d'un ELSEIF. Si le contréle évalue l'instruction (lire :
aucune branche spécifiée avant n'est spécifiée pour la boucle IF) et aucun terme n'est configuré : la branche
correspondante résulte comme vérifiée et elle termine le développement de la boucle IF.

Les instructions ELSE et ENDIF sont complétement de passage : elles n'ont pas de champs attribués.

Structures de conditionnement IF.. ELSEIF.. ELSE.. ENDIF peuvent étre imbriquées sans limites.

La programmation, affichée dans la figure, correspond a I'évaluation de l'expression logigue :
IF (((I > 1000) and (I < 3000)) or (h > 700)) {...} ENDIF)

C'est-a-dire :

si (I) est supérieur a 1000 et (l) est aussi inférieur a 3000 ;
ou : si (h) est supérieur de 700

alors : l'instruction IF est vérifiée VRAIE.

en mettant : | = 2000, h = 500
(I > 1000) VRAI
(I < 3000) VRAI
(h > 700) FAUX

évalue : (VRAI and VRAI) or FAUX => VRAI or FAUX => VRAI.
IF ouvert

La fermeture de l'instruction IF avec instruction ENDIF est obligatoire, sauf dans le cas ol I'IF ne sélectionne pas
le champ IF ouvert.

Dans ce cas, l'instruction IF ne conditionne que l'usinage suivant, qui toutefois ne peut pas étre :

e usinage de setup ou de profil

¢ elle-méme instruction logique (IF, ELSEIF, ELSE, ENDIF) ou Point d'application (en sous-programme).

Toute éventuelle utilisation incorrecte des instructions IF.. ELSEIF.. ELSE.. ENDIF sont signalés pendant
I'application des conditions logiques. Les situations d'erreur sont reportées dans le chapitre Erreur des conditions
logigues.

Instruction Exit

L'instruction EXIT permet de forcer les situations de conditionnements logiques avec saut en avant dans

I'exécution du texte programmé. La condition de saut est exprimée par le méme formalisme de l'instruction IF.

Si le conditionnement logique de l'instruction résulte VRAI ou s'il n'est pas configuré, l'instruction interpréte la

condition de saut. Selon cette hypothése :

¢ il détermine la sortie directe aprés de la boucle IF au niveau d'imbrication plus proche

¢ dans le cas ou l'instruction est exécutée en-dehors d'une boucle IF, linstruction EXIT comporte le saut a la fin
du programme de face.

Méme si a l'intérieur d'une boucle IF, il y a quand méme la possibilité de forcer le saut a la fin du programme, en

sélectionnant le champ RETOUR.

La condition de saut est évaluée uniquement en phase d'application des conditions logiques, comme déja la

condition exprimée pour l'instruction IF. Si le conditionnement de l'instruction résulte VRAI, pour tous les usinages

programmés dans la boucle IF apres l'instruction EXIT, la condition FAUX est forcée.

Si le résultat du test est FAUX il détermine la continuation normale du développement du programme. Le résultat

du test est en tout cas VRAI, si aucune condition logique n'est mise.

Instruction Error

L'instruction ERROR permet de programmer des situations d'erreur. La condition d'erreur est exprimée par le méme
formalisme que l'instruction IF. Si le conditionnement logique de l'instruction donne le résultat VRAI ou si aucune
condition logique n'est définie, l'instruction interpréte une condition d'erreur.

Si l'erreur est générée pendant I'appel a un sous-programme, le développement de ce dernier n'est pas exécuté
et une erreur est signalée.

Si l'erreur se produit directement dans le texte principal du programme :
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e TpaCAD signale la situation d'erreur quand les conditions logiques sont appliquées, l'icGne de stop @ sur
l'instruction ERROR signale qu'elle est vérifiée comme VRAIE
e en phase d'exécution, elle annule l'interprétation du programme et en bloque I'exécution.

L'instruction ERROR peut gérer de maniere efficace les controles de validité de parametres et/ou variables
assignés en rappel de sous-programme, ou les variables attribuées en phase d'exécution de programme.

La sélection de I'entrée Erreur, dans l'entrée de données de l'usinage, affiche une liste ol les situations d'erreur
attribuées (nombre + message) sont décrites.

l:] Erreur @

001: Pas x nul s
002: Pas v nul

003: Nombre battues nul

004: Trop de battues

005: Rayon nul

006: Vectewr nul

007: Rayon non valide

[0&: Angle non valide

(0% Mombre échantillonages nul

010: Trop d'échantillonages

011: Echantillonages insuffisants

012: Encombrements figure non valide
013 Axe / encombrement x non valide
014: fxe /encombrement v non valide

LT [ =P, PPN IR EPII DS ———— P I IS S J— |

Message nouveau MNombre échantillonages nul

I Appliquer

ok || Aonder |

Au niveau constructeur, il est possible d'insérer un nouveau message ou d'en modifier un existant. Aprés avoir
sélectionné le message a changer ou a insérer, la modification doit étre écrite dans le champ d'édition Message
nouveau. Pour confirmer l'introduction du message appuyez sur le bouton [Appliquer].

Instruction Warning

L'instruction WARNING programme des situations de signalisation : ce que nous avons dit a propos de l'instruction
ERROR reste valable, seulement maintenant ce n'est pas une erreur qui est signalée, mais un avertissement qui, a
ce titre, n'influe pas sur le normal développement ou exécution des programmes ou sous-programmes.

ERROR en cours d'exécution : en sélectionnant le champ il est possible de différencier le comportement de
l'instruction : pendant l'exécution l'instruction active une situation d'Erreur, annule l'interprétation du programme
et bloque son exécution.

Variables J

Dans quelques applications il est nécessaire ou simplement utile d'effectuer des affectations de variables pendant
la définition du programme de face. Par exemple cela est nécessaire quand le programme n'est pas entierement
définissable a priori ou qu'il nécessite d'informations qui viennent d'une application de sous-programmes ou macro.
Il peut généralement étre pratique d'effectuer des attributions locales en cours de rédaction du programme de
face, au lieu de les regrouper dans le tableau des variables r : cela peut aussi offrir une facilité plus grande de
compréhension du programme.

Dans ce but, les variables <j> sont disponibles. Il s'agit de 100 variables de typologie numérique, identifiées avec
nom : de jO a j99.
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Les variables <j> sont locales a une face. Cela signifie que :
¢ il n'y a aucune corrélation entre les affectations et la lecture des variables parmi des faces différentes
e chaque programme de face part avec I'ensemble des variables configurées a la valeur 0.0 (zéro).

Les variables <j> peuvent étre utilisées dans chaque usinage appliqué a la face, a n'importe quel niveau :
e on peut utiliser une variable <j> pour configurer le diametre d'un percage, ou une coordonnée de travail, ou
une condition logique
¢ a l'intérieur de la face, la visibilité des variables est totale a chaque niveau d'application. Donc :
e le programme principal peut affecterj5 =1
I'application d'un sous-programme peut modifier la valeur de j5 (par exemple : j5 = 2)
aprés l'application du sous-programme, le programme principal peut réévaluer la valeur de j5 en la
trouvant changée.

Pendant I'application d'appels induits de sous-programme : les variables <j> ont les valeurs configurées au
moment de I'appel principal.

Dans la palette des usinages trois instructions d'affectation des variables <j> sont en général définies :

ASSIGNER Jnn l'instruction permet d'affecter une ou plusieurs variables <j>,

éventuellement en conditionnant la/les affectation/s a des conditions

logiques (configurées en IF (...) ? (.e.) ? (-22)) ¢

¢ les attributions sont exécutées uniquement si le conditionnement logique
mis est vérifi€ comme VRAI

e le premier nceud Jnn = ... regroupe un certain nombre d'affectations
directes : les entrées reportées en image

HEFIF

| —

ab . [MVO]

i0 [V} 1

ab L [MYT]

i1 V1] 1200.75
b L [MV2]

12 V2]

sont 2, de jO a j2. Dans I'exemple, on a assigné les deux premieres
variables : j0 =1 ; j1 = 1200.75

e les noeuds successifs permettent d'affecter autant de variables, en
spécifiant l'indice de la variable.

ab . MY
nn1 [VNN] 50
= [DVMN] 41
= E —
ab . [MUNNI]
nnl [VNN1] 51
= [DVNN1] felse[5;1350]

Dans I'exemple, on a assigné deux variables : J50 avec valeur « If-j1 » et
J51 avec valeur « ifelse [r5 ;1,j50] »

ASSIGNER Jnn avec l'instruction permet d'affecter une ou plusieurs variables <j> sur la base de
condition (... ? ... : ...) ]I'évaluation de conditions logiques (configurées en IF (...) ? (...) ? (...)).
Les attributions programmées sont exécutées quelle que soit le résultat du
conditionnement logique mis : une partie des attributions vaut dans le cas
de conditionnement VRAI, une autre partie dans le cas de conditionnement
FAUX. En termes informatifs, on parle de conditionnement de type ternaire.
Un noeud est assigné pour chaque variable avec trois champs disponibles :
e un premier champ définit l'indice de la variable (valeur de 0 a 99)
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¢ le second champ indique I'affectation a exécuter en cas de condition
logique vérifiée VRAIE

¢ le troisieme champ indique I'affectation a exécuter en cas de condition
logique vérifiée FAUSSE

ASSIGNER Jnn (0 - 99)]e L'instruction permet d'affecter toutes ou un groupe de variables <j>,
éventuellement en conditionnant les affectations a des conditions
logiques (configurées en IF (...) ? (.x) ? (.02))

e un premier champ configure l'index initial du groupe a attribuer (exemple :
0) et un deuxiéme champ configure l'index final du groupe a attribuer
(exemple : 50). Si les champs sont vides, ils n'attribuent pas un groupe
mais les variables entiéres, de jO a j99.

¢ le troisieme champ indique Il'attribution a effectuer

Les attributions sont exécutées uniquement si le conditionnement logique
mis est vérifié comme VRAL

Parmi les paramétres reliés a ces instructions on peut aussi avoir des textes descriptifs associés a chaque
variable <j> individuelle. Les lignes sont intitulées comme [MVO0]... [MV1]...

Valeur des variables ]

0 R 2 3 4 5 6 7 8 9 -

- 100 12 0 0 1025, 0 0 0 0 =
i [0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
2 |0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

» a0 0 0 0 0 D D 0 0 I -

_ijErreurs *_|Commandes || J&<Variables <= || 4 Signets q bk

Les variables <j> sont visualisées dans la zone Commandes dans la partie en bas a gauche de I'écran.
La fenétre organise les 100 variables <j> dans un tableau de 10 lignes et autant de colonnes :

ligne j_ : affiche les variables de jO a j9 ;

ligne j1_ : affiche les variables de j10 a j19 ;

ligne j9_ : affiche les variables de j90 a j99.

En passant le curseur de la souris sur une cellule c'est visualisé un message d'aide (info-bulle) qui reporte le nom
de la variable correspondante et la valeur attribuée a celle-ci (exemple : « j4 = 1025.6 »).

En Vue générale piéce, toutes les variables ont une valeur de 0.0.
En Vue de face : les valeurs reportées dans la fenétre peuvent changer, si l'usinage en cours change. La fenétre

est mise a jour a I'état des variables comme disponible aprés I'usinage en cours.

Les fonctions globales

Les fonctions globales sont des instructions logiques qui permettent d'exécuter une procédure de calcul, plus ou
moins complexe, et assigner directement les résultats aux variables <j>.

Elles doivent étre définies pendant la phase de configuration d'une application, en évaluant dans le détail tout
éventuelle exigence de personnalisation spécifique.

Ci-dessous un simple exemple est proposé.
On souhaite déterminer la position d'un point P de coordonnées (r0;r1) réfléchi autour d'un axe générique assigné

par deux points : P1 (r2;h/2), P2 (I/2;r3). Une solution possible est celle d'obtenir les formules pour la
transformée requise et d'assigner une premiére variable r pour la coordonnée x et une deuxiéme variable r pour la
coordonnée y. Si la transformation sert pour un cas isolé, cette solution peut étre correcte.

Supposons en revanche de devoir calculer la transformation plusieurs fois et dans des programmes différents :
chaque fois on doit se rappeler et écrire a nouveau les formules.
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9.4

En utilisant les fonctions globales, il est possible d'écrire une seule fois toutes les formules et de les appeler a
l'aide d'une instruction dédiée, qui rende non visible la complexité des formules et qui donne les résultats
directement disponibles.

"= Commentaire
Description
diEg MOM

(=] & arg

Cy [v]

X1 [X1]

1 [i1]

X2 2]

Y2 [Y2)

= 2 ret

xm =3].. [XF] 70

ym =3].. [YF] Fil
arg... regroupe les arguments qui sont requis par l'instruction :
e coordonnées du point de miroir (X;y) ;

e coordonnées des deux points de l'axe (P1(x1;y1l) et P2(x2;y2)).
ret... regroupe les champs de retour :

o funmirror =>j... : configure l'index de la variable <j> qui rend le résultat de la fonction (ici : j69) : par
exemple 1 si résultat correct, 0 si résultat non correct

e xm =>j... : il configure l'index de la variable <j> qui rend la coordonnée x transformée (ici : j70) ;

e ym =>j... : il définit I'index de la variable <j> qui renvoie la coordonnée y transformée (dans ce cas : j71).

Dans le cas de paramétres comme reportés dans la figure, la barre d'état indique les variables qui sont attribuées
par l'instruction :

G2701j69=1j70=0j71=100

J69 =1 : solution correcte de la fonction (notre exemple ne prévoit pas de cas de solution non valide)
J70 =0 : coordonnée X de miroir
J71 =100 : coordonnée Y de miroir

Sous-programme

Sous-programme

Le sous-programme est un fichier de programme-piéce, indépendamment de la typologie de programme ou sous-
programme avec laquelle il a été créé.
Dans l'onglet Usinages, dans le groupe SOUS-PROGRAMMES 3 typologies de codes ont été définies pour
I'application d'un sous-programme :
SUB gere les transformées géométriques et l'application multiple avec répétition libre
SMAT geére les transformées géométriques et l'application multiple avec répétition a matrice
SEMPTY gere les transformées géométriques, a l'exception du facteur d'échelle. Il ne gére pas
d'applications multiples. Il peut générer des vidages.

Editeur de programmes



152 TpaCAD

1. 5UE - SUE q
"= Commentaire
Description
A NOM

=l ﬁ E 7 7

2 e Géométrie
E Sous-programme [H] e
Rnnn

Enclenchement point [EGL]

Relatif [EG]

Rel=- [EGI]

X1 [X] I
Y1 Y]

Z1[Z]

Positionner le rectangle d'enco Ne pas appliquer -
Face [SIDE]

-ab Faces induites [SON]
ab Faces exclues [SOFF)
XY induites [5XY] Defaut -

Angle de rotation (*) [4]
Mirgir en Honizontal [EMX]
Mirair en Vertical [EMY]
Inverser [EINW]

(2l 5] Propriétés

Voila quelques exemples significatifs pour l'application d'un sous-programme :

e noeud « IF (..) ? (..) ? (..) » : possibilité de conditionner I'application directement appelée du sous-
programme. Le sous-programme n'est appliqué que si le résultat du conditionnement logique est VRAL

e Sous-programme : il peut étre édité méme sous forme paramétrique ou assigné en ouvrant la fenétre Ouvrir

la piéce. L'icone ab 5 gauche du champ indique qu'il s'agit d'un paramétre de typologie chaine. Dans la fenétre
Ouvrir la piece la recherche est définie dans le dossier d'archivage standard des sous-programmes (SUB). Les
typologies de fichiers qui correspondent a un format de programme sont listés dans la fenétre. Si on
sélectionne un fichier de format valable pour programme-piéce, dans la fenétre on trouvera affichés
dimensions, commentaire et apercu graphique. En fermant la fenétre, le nom du sous-programme sélectionné
est reporté dans le champ SUB. Exemple :

3,

E Sous-programme [H] subltcn L

Dans l'exemple il n'est pas reporté tout le chemin de localisation du sous-programme, mais uniquement
nom.extension. On reconnait effectivement un adressage au dossier d'archivage standard des sous-
programmes (SUB). Cela garantit la portabilité des programmes. Si, en effet, on copie notre programme dans
une installation différente, afin que tout puisse fonctionner correctement il suffit de copier aussi le sous-
programme subl.tcn dans le dossier SUB. En cas d'adressage relatif, si le programme a I'extension d'une macro
(*.TMCR) il est recherché dans le dossier des macros et non des sous-programmes. La typologie du programme
résulte de la lecture de lui-méme et, dans le cas de macros, il n'est pas ouvert. Le nom et I'extension du sous-
programme ne peuvent pas contenir les caractéres suivants : \ /: ¥ 2" <> | # %.

Le dossier SUB peut contenir d'autres répertoires, ol organiser les sous-programmes enregistrés.
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La figure est un exemple :

PRODUCT est le dossier d'archivage standard des

R4 PRODUCT programmes ; SUB est le dossier d'archivage
standard des sous-programmes et il est assigné
dans le dossier des programmes ; les fichiers

IMPORT prog

suivants sont créés dans SUB : DOORS, MODELS,
TOP et chacun de ces fichiers peuvent, a leur tour,
LSX avoir des fichiers enfants

v SUB

DOORS

v MODELS

MOD500

MOD501

TOP

e sile sous-programme SUB1.TCN est sélectionné en "..\PRODUCT\SUB\MODELS\MOD500\", le champ SUB est
affecté comme : "MODELS\MOD500\SUB1.TCN"

¢ sile sous-programme SUB1.TCN est sélectionné dans le dossier des programmes "..\PRODUCT\", le champ SUB
est affecté comme : "..\SUB1.TCN" : un adressage relatif est gardé méme dans ce cas, en garantissant la
portabilité du programme

¢ sile sous-programme SUB1.TCN était sélectionné dans un dossier enfant du dossier des programmes "..
\PRODUCT\DOORS\", le champ SUB est affecté comme : "..\DOORS\SUB1.TCN" : méme dans ce cas, un
adressage relatif est gardé, qui garantit la portabilité du programme

¢ sile sous-programme est sélectionné en dehors du dossier des programmes : le champ SUB montre tout le
chemin de localisation du sous-programme, mais il ne garantit plus la portabilité du programme.

e Rnnn : configure les variables « r » du sous-programme qui peuvent étre réassignées. Voir chapitre Assigner les
variables du sous-programme.

¢ Enclenchement point : possibilité de poursuivre un profil
« Relatif, Relatif <- : mode absolu ou relatif par rapport a l'usinage précédent dans la liste
« Positionner le rectangle d'encombrement : positionne le point d'application du sous-programme sur la base
du cadre englobant, selon les options suivantes :
e Centrer en XY : au centre du rectangle englobant
e X-Y- : dans le point d'encombrement minimum aussi bien en X qu'en Y
e X-Y+ : dans le point d'encombrement minimum en X et dans le point d'encombrement supérieur en Y
e X+Y- : dans le point d'encombrement supérieur en X et dans le point d'encombrement inférieur en Y
e X+Y+ : dans le point d'encombrement supérieur aussi bien en X qu'en Y
¢ transformées géométriques disponibles :
e X1,Y1, Z1 : translation (les champs attribuent le point d'application)
¢ Angle de rotation : rotation
¢ Miroir en Horizontal, Miroir en Vertical : miroirs
¢ Inverser : inverse I'exécution du sous-programme

¢ Faces induites : liste les faces a appliquer dans le cas d'appels induits

¢ Faces exclues : liste les faces a ne pas appliquer dans le cas d'appels induits

¢ XY induites : choisit parmi différents modes d'adaptation du point d'application (positionnement) dans les
appels secondaires (XY induites)

¢ Vidage : demande de développement de vidage
e noeud Facteur d'échelle : configure le facteur d'échelle pour la modification de la dimension
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¢ noeud Répétitions : configure une application multiple du sous-programme avec possibilité de choisir entre une
répétition libre et une a matrice

¢ Propriétés :

Toutes les propriétés peuvent étre attribuées sur un code de sous-programme. Disons, de fagon plus générale,

que : cela vaut pour tous les codes complexes, a moins de spécification différente pendant la configuration

des usinages.

Voici des particularités :

e champ « C » (Commentaire) : l'entier usinage est un commentaire et n'y a pas d'application de sous-
programme ;

e champ « L » (Couche) : dans le cas de valeur strictement positive (>0), I'entier développement du code SUB
a la valeur configurée (la valeur est propagée). Dans le cas de valeur nulle (0) : la valeur n'est normalement
pas propagée (il s'agit de la configuration par défaut, mais il est possible de décider de propager aussi la
valeur 0). Si le sous-programme exécute un enclenchement de profil (continuation d'un profil qui commence
avant) : il propage une valeur de champ « L » a partir du setup du profil ;

e champ « B » (Construit) : les mémes considérations du champ « L » sont valables ;

e champs « O », « M » : la propagation de la valeur est décidée au niveau de la configuration, que ce soit
pour des valeurs strictement positives ou pour la valeur 0. Si le sous-programme exécute un enclenchement
de profil (continuation d'un profil qui commence avant) : il peut propager une valeur de champ du setup du
profil ou garder une configuration différente, comme défini en configuration ;

e champs « K», « K1 », « K2 » : la propagation de la valeur est décidée au niveau de la configuration, que ce
soit pour des valeurs strictement positives ou pour la valeur 0. Si le sous-programme exécute un
enclenchement de profil (continuation d'un profil qui commence avant) : il propage une valeur de champ a
partir du setup du profil.

Assigner les variables du sous-programme

L'entrée Rnnn configure les variables <r> du sous-programme qui peuvent étre réassignées et ne peuvent étre
modifiées que dans la fenétre qui y est consacrée. Seules les variables définies réassignables dans le sous-
programme sont affichées. L'entrée n'est pas gérée si le champ SUB n'est pas attribué ou si la configuration n'est
pas valide ou si le sous-programme ne dispose pas de variables réassignables.

La fenétre proposée est :

F_:'] Rnnn 7S]
& E
'2' o r1 {r'step}
Cat i r2 {rlogo} Tpa
B
Ok || Annuer

Dans la deuxieme colonne on visualise le nom de la variable (r0, r1) et le nom complet ou la description, si le nom
complet n'est pas attribué. Dans la troisi€me colonne on reporte l'attribution de la variable. L'icne de la premiére
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colonne de chaque ligne indique le type de la variable. Dans la figure, rO est de typologie entiére ok

typologie double E, r2 est d typologie chaine ab

, rl est de

Pendant l'insertion d'un sous-programme, les champs de la colonne sont initialisés aux valeurs affectées aux
variables dans le sous-programme. Si le champ est vide on peut vérifier un des cas suivants :

¢ la valeur 0 est imposée.

¢ la valeur attribuée a la variable dans le texte du sous-programme est imposée

Le comportement dépend de la fagcon dont TpaCAD est configuré par le constructeur de la machine.

En attribution d'une variable il est possible de demander l'aide de programmation paramétrique : le menu d'aide
s'ouvre en cliquant la touche droite de la souris dans le champ d'édition de la variable. Dans le cas de
configuration non valide, par exemple pour erreur de syntaxe, une signalisation d'erreur est donnée directement

dans la confirmation de la donnée et l'image Y visualisée a coté reste comme alerte visuelle de I'état d'erreur.
De toute maniére : la fermeture de la fenétre avec confirmation n'est pas conditionnée par les signalisations
d'erreur.

Les boutons de Barre d'outils, a gauche du tableau, permettent de :

L Importer les attributions de toutes les variables a partir du sous-programme. Si dans la liste des champs déja
attribués sont présents, on propose la fenétre reportée ci de suite

Rnnn

( | Voulez-vous garder les configurations deja
= effectuees ?

[ Cui ] | MNon

Choisir [Oui] pour configurer uniguement les champs non attribués
Choisir [Non] pour remplacer tous les champs avec les attributions lues par le sous-programme.

Q Mettre a zéro la valeur de la variable sélectionnée

@ Mettre a zéro la valeur de toutes les variables
Pour l'affectation des variables s'appliquent les mémes considérations qui caractérisent tout autre champ
d'usinage. A tous les effets, il s'agit d'informations concernant l'usinage qu'on est en train d'assigner, mais avec
un niveau de configuration supérieur. Si on modifie le sous-programme ou si on change le nom du sous-
programme, la fenétre des variables peut changer.
En particulier, on peut utiliser toute forme de paramétrisation valide. Considérons des exemples d'attribution pour
des variables numériques :

e r0=r5+432 : utilise la variable r5 du programme

e r1=100.5 : n'est affectée qu'avec typologie numérique

e r12=If/2 : utilise la longueur de la face dans laquelle le sous-programme est appliqué

Toute possible variable « r » du sous-programme affectée de fagon a ne pas étre réassignée, est recalculée sur
la base des nouveaux réglages. Par exemple deux variables qui ne peuvent pas étre réassignées sont affectées
dans le texte du sous-programme :

e r100=If-r0*2

e r101=r10

La valeur de la variable r100 est affectée avec :
e If : longueur de la face dans laquelle le sous-programme est appliqué
e r0=r5+32

La valeur de la variable r101 est affectée avec la valeur de r10, comme assigné dans le sous-programme. Si le
sous-programme n'affecte pas r10, la variable est recherchée parmi celles du programme auquel le sous-
programme est appliqué, comme expliqué dans le paragraphe suivant.

Attribution automatique de variables Rnnn
L'attribution automatique de variables Rnnn se vérifie lorsque dans un sous-programme une ou plusieurs variables
r sont utilisées, mais aucune valeur n'est affectée a eux (champ vide). Quand le sous-programme est appelé par
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un programme, ces variables sont recherchées dans le programme appelant et, dans le cas de plusieurs appels en
cascade, la recherche de la valeur a attribuer peut continuer a l'envers jusqu'au programme appelant.

1l s'agit d'un mécanisme utile pour passer, de fagon tout a fait automatique, une ou plusieurs informations aux
sous-programmes, dans le cas ol un archive compléte de programmes utilise toujours ces informations. On peut
toutefois avoir lieu des résultats non désirés, si la fonctionnalité n'est pas utilisée de maniére correcte, par
exemple parce qu'on oublie de laisser libre la variable r. Le mécanisme qui est décrit ici serait rendu pleinement
obsoléte par la possibilité d'utiliser des variables qui sont toujours publiques dans le programme, comme les
variables <o> et <v>. Pour cette raison il est recommandé de limiter I'utilisation d'affectation automatique de
variables Rnnn aux cas de nécessité effective et d'adopter comme regle celle d'utiliser seulement des variables
attribuées de maniere explicite.

Afin de mieux comprendre le mécanisme d'attribution automatique, analysons I'exemple suivant :

dans un sous-programme on utilise la variable rO pour affecter le diamétre d'un outil de percage, mais la variable

est laissée comme non attribuée. Dans ce cas, la valeur de r0 est attribuée nulle et de typologie numérique

(double) dans le sous-programme.

Le sous-programme est depuis appelé dans un nouveau programme :

e sile programme n'attribue pas la variable rO tout reste inchangé : le diamétre de l'outil de pergage est 0.0 ;

e sile programme attribue la valeur 10 a la variable r0, I'application du sous-programme change : le diamétre de
I'outil de pergage vaut maintenant 10.0

1l faut prendre des notes spéciales dans le cas d'utilisation d'une variable r avec le nom symbolique. Par notre
exemple, considérons de ne pas utiliser la variable comme « r0 » mais comme « r\fitool » et de ne pas assigner la
variable dans le sous-programme : dans I'édition du sous-programme un avis est maintenant signalé (erreur non

nn

grave) 103 : « Programmation paramétrique : la variable "r" appelée par nom est introuvable ».

Le sous-programme est depuis appelé dans un nouveau programme :

e sile programma n'assigne pas une variable r avec nom « fitool », tout reste inchangé : le diametre de I'outil
de percage vaut 0.0 et l'avertissement (warning) apparait de nouveau ;

e sile programme assigne a une variable « r » le nom « fitool » et valeur 10, I'application du sous-programme
change : le diamétre de l'outil de pergage vaut maintenant 10.0 e l'avertissement disparait.

Le mécanisme décrit ici de recherche et assignation des variables peut en tout cas étre modifié in configuration
de TpaCAD avec la possibilité de :

1. L'exclure totalement : dans ce cas une variable Rnnn non assignée vaut toujours 0.0. En cas d'emploi
d'une variable par nom que n'est pas assignée (dans I'exemple : « r\fitool ») : la signalisation
diagnostique, correspondant a I'erreur 103, maintenant n'est pas un Warning, mais une Erreur
effective ;

2. L'habiliter exclusivement en cas d'emploi de la variable par nom. En continuant avec notre exemple :
pour « r\fitool », il serait activé le mécanisme d'assignation automatique, mais non pour « r0 ».

D'autres attributions automatiques du sous-programme

Si dans un sous-programme une dimension de la piéce (I, h, s) est utilisée, ou une variable « 0 »/« v », ou un
parametre de section personnalisé ou de géométrie variable, a quoi font référence ces informations ?

La réponse est claire : au programme principal qui appelle le sous-programme, indépendamment du point ou le
sous-programme est appelé (voir paragraphe : Imbriquer des appels de sous-programmes).

Positionner un sous-programme

Un sous-programme est positionné dans le plan XY de la face et profondeur en direction Z, perpendiculaire au
plan de la face : les valeurs calculées pour les trois coordonnées (x, y, z) définissent le point d'application
(point que nous indiquons comme : P1)

La programmation du point d'application a lieu dans un systéme de coordonnées cartésiennes, avec la
possibilité d'affecter les coordonnées en mode absolu ou relatif.

Avec la modalité relative sélectionnée, il est possible de forcer le mode absolu sur une seule coordonnée, en
antéposant I'écriture "a;" a la configuration de la cote.
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o
3

Le rectangle sélectionné dans la figure représente le développement du sous-programme (un rectangle parcouru
dans le sens des aiguilles d'une montre, avec point de début positionné au milieu du c6té vertical gauche).

Le curseur en croix indique le point d'application P1 :

le point de début du sous-programme (le setup rectangulaire) est positionné en P1.

Quand les coordonnées du point P1 ne sont pas attribuées (champ vide), un des deux cas suivants va se

vérifier :

¢ la translation n'est pas appliquée par rapport a la position d'origine du sous-programme. Par exemple : si seules
les deux coordonnées dans le plan XY du point P1 sont configurées, le positionnement du rectangle en Z reste
inchangé.

¢ la coordonnée de l'usinage précédent est propagée en utilisant les mémes critéres utilisés pour le
positionnement d'un usinage par points (exemple : pergage unique).

Le comportement dépend de la fagon dont TpaCAD est configuré par le constructeur de la machine.

Si le mode de positionnement relatif est actif et I'usinage est précédé par un autre code complexe (une macro ou

un usinage SUB) on évalue aussi le champ Relatif <-. Si aussi ce demier est activé, le point d'application P1 est

considéré relatif au point d'application (P1) de I'usinage précédent.

100

X

100

La figure correspond a deux applications du sous-programme d'exemple (qui exécute un rectangle) :
o le point d'application en bas est programmé en mode absolu a (X=100;Y=100) ;
o le point d'application en haut est programmé en mode relatif et avec le champ Relatif <- et cotes x =0ety =
100 :
¢ la cote relative X=0 configure la cote x du point P1 a la méme cote x du point P1 de la premiére application
(rectangle en bas)
e la cote relative Y=100 configure la cote y du point P1 en ajoutant 100 a la cote y du point P1 de la premiéere
application (rectangle en bas)
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Pourrait-on décider de fagon différente quel point du sous-programme affecter a P1, par exemple en
assignant a ce dernier le centre du rectangle au lieu de l'usinage de setup ?

La réponse est affirmative et prévoit plusieurs solutions.

Une de ces solutions est sélectionner dans la fenétre d'assignation du code SUB d'application du sous-programme
I'entrée Positionner le rectangle d'encombrement. Il s'agit d'un champ de sélection multiple qui dispose des
entrées suivantes :

¢ Ne pas appliquer : le champ n'influence pas le positionnement du sous-programme

e Centrer en XY : au point P1 il porte le centre du rectangle englobant du sous-programme

e X-Y- : au point P1 il porte le point d'encombrement minimum aussi bien en x qu'en y

e X-Y+ : au point P1 il porte le point d'encombrement minimum en x et supérieur en y

e X+Y- : en P1 il porte le point d'encombrement supérieur en x et inférieur en y

e X+Y+ : au point P1 il porte le point d'encombrement supérieur aussi bien en x qu'en y

La figure illustre comment pourrait changer l'application du rectangle avec sélection X-Y+ :

-
t

ATTENTION :
c'est la simplicité du sous-programme d'exemple qui fait coincider le rectangle englobant du sous-programme
avec la figure programmée.

Point d'application programmé

Il est possible de programmer dans le sous-programme méme les coordonnées du point qui doit étre déplacé sur
le point d'application P1.
Pour la programmation rappeler l'instruction logique Point d'application :

1. PNT - POINT DPAPPLICATION o

"= Commentaire
Description
AEc NOM
2 &P Géométrie
X1 _:",1:’
Y1)
Z1[£]

Les trois champs X1, Y1, Z1 assignent le point qui doit étre positionné lorsque le sous-programme méme est
appelé.

La programmation est interprétée en coordonnées absolues et elle est valable pour les trois coordonnées : pour
les champs qui ne sont éventuellement pas définis, on attribue la valeur 0.0.

ATTENTION :

le code est interprété seulement en application du sous-programme.
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Dans l'application d'un sous-programme un seul point d'application est reconnu comme significatif : le premier qui
est vérifié par les conditions logiques.

Le point d'application assigné ici ne doit pas nécessairement correspondre a une position de travail. Dans le
rectangle d'exemple il peut étre utile de définir les coordonnées du centre du rectangle, comme programmé dans
le sous-programme.

La figure montre comment l'application du sous-programme change, en ajoutant l'instruction POINT
D'APPLICATION pour le centre du rectangle.

#

L'instruction POINT D'APPLICATION du sous-programme est ignorée si le code SUB d'application du sous-
programme sélectionne une valeur correcte pour I'entrée Positionner le rectangle d'encombrement.

Enclenchement point

La sélection de I'option d'enclenchement point :

e active pour les trois coordonnées du point d'application (P1) le mode relatif avec déplacements nuls (cette
entrée rend inefficace des setups différents du point P1) ;

o rend inefficace la sélection des champs : Relatif <- et Positionner le rectangle d'encombrement

e ignore l'instruction POINT D'APPLICATION configurée dans le sous-programme.

L'enclenchement du point applique toujours une programmation, en mode relatif, de déplacements nuls.

Si, avant le code SUB (ligne précédente de programme, non de commentaire) il y a un élément de profil sur lequel
il est possible d'exécuter un enclenchement (setup, arc ou ligne, autre usinage complexe qui termine son propre
développement avec un élément de profil) et si le sous-programme courant commence par un élément de profil
sur lequel un enclenchement (setup, arc ou ligne) peut étre exécuté :

l'application de sous-programme poursuit le profil qui est commencé avant, en excluant de fait I'exécution du
setup que le sous-programme méme commence.

Dans ce cas, I'enclenchement point a reconnu une situation d'enclenchement entre profils.

Point d'application final

La détermination du dernier usinage exécuté dans le développement du sous-programme dépend de la typologie

de l'usinage. Quand il s'agit de :

e un usinage ponctuel ou un setup (par exemple un pergage simple), le derier point travaillé est déterminé par
son point d'application

e un trait de profil (ligne ou arc), le dernier point travaillé est déterminé par le point final du trait

e un sous-programme, le dernier point travaillé est déterminé par le développement du sous-programme.

On peut définir ce point : point d'application final.

Dans le développement d'un sous-programme, le point d'application final est significatif pour l'application de :

e répétitions en exécution du sous-programme lui-méme

e usinage successif avec assignation de coordonnées en modalité relative ou en cas de propagation de données.

Dans un sous-programme il est possible de programmer les coordonnées du POINT D'APPLICATION FINAL, en
utilisant l'instruction logique préposée. Cette instruction est interprétée seulement a l'intérieur d'un sous-
programme et dans le cas d'utilisation de plusieurs instructions a l'intérieur du méme sous-programme on
considére comme valable la derniére vérifiée par les conditions logiques.
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1. PNTEND - POINT DPAPPLICATION FINAL o

"= Commentaire
Description
AEc NOM
2 &P Géométrie
X1 _:",1:’
Y1)
Z1[£]

Les trois champs de X1,Y1, Z1 programment le point d'application final qui ne doit pas nécessairement coincider
avec les coordonnées d'un point de travail. La programmation des coordonnées est en modalité absolue et pour
les coordonnées non configurées la valeur 0.0 est utilisée.

Dans lI'exemple présenté a c6té on voit un sous-programme avec un trou et un
C} 'C} rectangle de construit autour du trou. Le POINT D'APPLICATION FINAL est
programmé de fagon a coincider avec le trou. De cette fagon le rappel par
exemple en relatif du méme sous-programme, programmé avec déplacement en X
égal a 100, détermine la mise en place par rapport au trou.

Si le POINT D'APPLICATION de placement initial lui aussi coincide avec le trou, la
position du trou devint a tous les effets la seule position significative du sous-

100 programme.

L'utilisation de l'instruction POINT D'APPLICATION FINAL exclut la possibilité d'enclenchement aprés du sous-
programme avec reconnaissance de continuation de profil.

L'instruction POINT D'APPLICATION FINAL est ignorée si dans le code SUB de rappel du sous-programme on
programme une transformée d'Inversion.

Appliquer les usinages a la face correcte

Un sous-programme est un fichier de programme-piéce, indépendamment de la typologie de programme ou sous-
programme avec laquelle il a été créé. Par conséquent, les usinages du sous-programme sont appliqués a une ou
plusieurs faces. De fagon générale on veut indiquer quelle face du sous-programme on applique, avec la
configuration du paramétre Face de l'usinage SUB. Cette configuration peut déterminer deux fonctionnements
différents :

e activation des Appels induits : cela correspond au cas de configuration non effectuée (champ vide) ;

e activation de I'Appel direct : cela correspond au cas de configuration effectuée (champ NON vide).

Appels induits (automatiques)

L'application du sous-programme détermine I'exécution automatique de toutes les faces non vides du sous-
programme et qui ont une correspondante de face dans le programme qui applique le sous-programme lui-méme.
Le terme « induit » indique que l'application du sous-programme est propagée, ici d'une fagon automatique, a
autre faces.

Ce type de fonctionnement correspond au cas plus générique du mécanisme d'application d'appels induits et il est
indiqué aussi avec le terme automatique, en opposition au mécanisme d'Appels induits programmés (voir plus
loin).

L'application d'appels induits automatiques fonctionne toujours (c'est a dire, il n'a pas une activation spécifique)
et elle est activée si le champ Face est laissé non configuré.

Par exemple :
e Créer et enregistrer le sous-programme UN avec les usinages assignés :
e trous en face 1
e une rainure en face 3
e trous en face 4
e allons créer maintenant le programme PRG1, sélectionnons la face 1 et insérons un code SUB qui rappelle le
sous-programme UN, en laissant le champ de Face non attribué. Regardons maintenant comment la
représentation graphique de la piece change en correspondance de l'usinage inséré :
¢ les usinages assignés dans la face 1 d'UN sont exécutés
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¢ les usinages attribués en UN sur les faces 3 et 4 sont exécutés aussi : on parle d'exécutions
correspondantes a appels induits. Pour la ligne de programme qui détermine le développement d'appels
induits on parle d'appel maitre et pour la face d'appartenance on parle de face maitresse.
e enregistrons maintenant le programme PRG1
e modifions le sous-programme UN, en assignant aussi des usinages dans la face 5
e ouvrons maintenant a nouveau le programme PRGL1 : on peut tout de suite voir que l'appel du sous-programme
insére aussi l'usinage en face 5
e« modifions encore le sous-programme UN : effagons tous les usinages de la face 3
e rouvrons maintenant le programme PRG1. Nous pouvons voir que les usinages en face 3 ont aussi été éliminés.

1l est possible de voir la structure du code (SUB ou similaire) et de tous les appels induits en ouvrant la fenétre
d'expansion de l'usinage du texte ASCII (voir : Voir | Svel nt d'un -programme).

L'application d'un appel induit a certaines particularités :

e chaque appel correspond a une ligne de programme ajoutée, une pour chaque appel attribué, uniquement s'il
est géré automatiquement et gardé caché (non visible)

¢ elle ignore une éventuelle programmation relative ou sélection d'enclenchement point de I'appel principal

e chaque appel applique I'état des variables J qui correspond a l'appel principal.

Le mécanisme des appels induits automatiques n'est géré qu'au niveau de base de programmation. Pour mieux
comprendre, continuons avec l'exemple précédent :
e rouvrons le programme PRG1 et insérons quelques usinages de percage sur la face 3
e créons maintenant le programme PRG2, entrons en programmation de face 3 et insérons un code SUB qui
rappelle le programme PRG1, en laissant le champ de Face non attribué. Regardons maintenant comment la
représentation graphique de la piece change en correspondance de l'usinage inséré :
¢ les usinages assignés dans la face 3 de PRG1 sont exécutés
¢ méme les usinages attribués dans la face 1 de PRG1 et qui dérivent du rappel du sous-programme UN sont
exécutés.
¢ les usinages dans les autres faces de PRG1 avant dérivant de l'application du sous-programme UN ne sont
cependant pas exécutés : le rappel du sous-programme UN ne détermine maintenant aucun appel induit,
n'étant pas au niveau de base de programmation.

Si PRG1 avait été créé avec une typologie de sous-programme, il aurait lui-méme bloqué le mécanisme des appels
induits, en évitant a la source des situations d'incompréhension.

Sélection des faces induites

L'application d'appels induits peut étre de type sélectif :

ab Faces induites [SON] 1k

ab Faces exclues [SOFF]

Faces induites : si configurée, cette option indique les faces concernées par l'appel induit. Dans l'image : le
réglage "3;5" indique que les appels induits sont appliqués seulement dans les faces 3 et 5.

Faces exclues : si configurée, cette option indique les faces non concernées par I'appel induit. Le réglage "3;5"
indique que les appels induits sont appliqués dans toutes les faces, avec exclusion des faces 3 et 5. Le champ
Faces exclues est interprété uniquement si le champ Faces induites n'est pas configuré.

Dans les deux champs, lister les numéros des faces séparés par le caractére « ; » (point et virgule).

Positionnement des appels induits

Dans un appel induit le point d'application peut étre assigné de différentes fagons, en choisissant parmi les

différentes entrées du champ XY induites :

o défaut : le champ n'influe pas sur le positionnement. Appliquer la modalité attribuée en Configuration de
TpaCAD : il s'agit d'une parmi les sélections qui suivent.

o adapter XY : il adapte le point d'application

o passer XY = : pour chaque appel induit, il passe les champs comme configurés dans I'appel maitre

e ne pas passer XY : pour chaque appel induit, il passe les champs non configurés.
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Il peut étre nécessaire d'adapter le point
d'application pour les appels induits étant donné
que les axes X et/ou Y de faces différentes
peuvent n'avoir pas d'une correspondance
physique.

Considérer la figure (les trois faces visibles de la

piece sont affichées)

e attribuons une application de sous-programme
en face 1 : le point d'application sur le plan de la
face 1 est indiqué

e des appels sont induits dans les deux autres
faces affichées : faces 3 et 4

Examinons maintenant les axes X et Y dans les faces induites :

. face 3 : il y a une correspondance physique entre I'axe X et I'axe X de face 1 ; tandis que l'axe Y n'a pas de
correspondance physique avec l'axe Y de face 1 ;

. face 4 : il y a une correspondance physique entre I'axe X et l'axe Y de face 1 ; tandis que l'axe Y n'a pas de
correspondance physique avec l'axe X de face 1 ;

Par conséquent, il pourrait étre logique d'avoir les associations automatiques :

. en face 3 : cote d'application X = cote d'application X de face 1 ; cote d'application Y non affectée ;

. en face 4 : cote d'application X = donnée d'application Y de face 1 ; cote d'application Y non affectée.
Le tableau suivant examine les correspondances appliquées avec le parametre XY Induites configuré sur la
sélection Adapter XY :

Face maitre Face induite Coordonnée en face induite

(1,2) (4,6) X = coordonnée Y de face maitre (si pas assignée ="")
Y ="II

(1,2) (3,5) X = coordonnée X de face maitre
Y ="II

(3,5) (1,2) X = coordonnée X de face maitre
Y ="II

(4,6) (1,2) X = coordonnée Y de face maitre (si pas assignée ="")
Y ="II

(tout autre cas) (tout autre cas) X = coordonnée X de face maitre

Y = coordonnée Y de face maitre

En particulier, un appel induit en face fictive, applique toujours les mémes parametres X et Y de l'appel maitre.

Pour les coordonnées du point P1 non attribuées sur I'appel induit (champ vide) la translation n'est pas appliquée
par rapport a la position d'origine du sous-programme. On n'applique donc jamais la propagation de coordonnées
de l'usinage précédent aux appels induits, comme en revanche cela peut se passer pour l'appel maitre.

Solutions variables <j> en appels induits automatiques

Le développement d'un appel induit automatique, également, peut utiliser les variables <j>.
Voila un exemple a analyser :

e écrivons le sous-programme UN avec des usinages assignés sur les faces 1 et 3 :
e programmons dans la face 1 :
e ligne 1 : code <TROU> a cordonnée x = 100
e programmons dans la face 3 :
e ligne 1 : code <TROU> on définit la coordonnée X = 100
e ligne 2 : IF (jO > 0)
e ligne 3 : code <TROU> on définit la coordonnée X = 50 en mode relatif
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e ligne 4 : ENDIF

e écrivons le programme PRG1, avec usinage assigné en face 1 :
e ligne 1 : code <SUB> appliquer le sous-programme UN : le sous-programme assigne un <TROU> en facel
(cordonnée X = 100) et développe un appel induit programmé en face 3
¢ l'appel induit dans la face 3 n'attribue qu'un <TROU> a cordonnée X = 100

¢ modifions le programme PRG1, en insérant des instructions nouvelles (dans la face 1) :

e ligne 1 : <ASSIGNER Jnn> on attribue la valeur jO =1

e ligne 2 : code <SUB> appliquer le sous-programme UN : le sous-programme assigne un <TROU> en facel
(cordonnée X = 100) et développe un appel induit programmé en face 3

e l|'appel induit dans la face 3 maintenant attribue deux trous :
e <TROU> a coordonnée X =100
e <TROU> a coordonnée X = 150

e ligne 3 : <ASSIGNER Jnn> on attribue la valeur j0 =0

e ligne 4 : code <SUB> appliquer le sous-programme UN : le sous-programme assigne un <TROU> en facel
(cordonnée X = 100) et développe un appel induit programmé en face 3

¢ |'appel induit dans la face 3 n'attribue qu'un <TROU> a cordonnée X = 100.

Les appels induits automatiques utilisent les variables J comme étant attribuées au moment de I'appel principal
(dans l'exemple : dans la face 1) :

« modifications éventuelles des variables J programmées dans l'appel principal n'affectent pas ses propres appels
induits, mais les lignes de programme suivantes

« modifications éventuelles des variables J programmées dans les appels induits affectent I'appel induit individuel.

Appels directs

L'application du sous-programme détermine seulement l'exécution du programme de la face qui est spécifiquement
indiquée dans le parametre de Face.

En se référant toujours a I'exemple précédent, en face 1 du programme PRG1 vous pouvez appliquer n'importe
quelle face du sous-programme UN, en tapant uniquement le numéro correspondant dans le champ Face (méme
sous forme paramétrique).

Appels Induits programmés

1l s'agit d'un comportement qui est résolu en alternative a celui des appels induits automatiques, avec une

priorité d'évaluation qui est examinée ci-apres.

Le terme « induit » indique que l'application du sous-programme est propagée a autres faces, non d'une fagon

automatique, mais programmée, grace a un usinage spécifique.

L'application des appels induits programmés demande une activation spécifique, différenciée selon la

fonctionnalité et selon la face :

¢ la fonctionnalité peut étre complétement non opérationnelle : en ce cas le comportement est déterminé par les
deux cas précédents. Dans le cas de fonctionnalité Essential : la fonctionnalité est toujours désactivée ;

o de fagon contraire : il est en tout cas possible d'avoir une activation limitée a l'application d'un sous-
programme (ou macro) en face-piéce ou une activation globale sur chaque face.

Le comportement de la face-piece donc peut étre different ou peut correspondre en tout au comportement de
toute autre face.

La reconnaissance de la fonctionnalité se déroule si I'application du sous-programme résout un code ou les deux :
e SSIDE : code d'application d'appel induit ;
e NSIDE : code de création de face automatique (avec application en face-piece).

Et exclut directement Il'application d'appels induits automatiques.

Pour I'examen des deux codes, voir les paragraphes successifs.
On souligne comment la solution d'un code SSIDE ou NSIDE va rendre I'appel de sous-programme non éclatable.

L'application d'appels induits programmés est indépendant de la configuration du champ Face :
e si configuré (exemple : 1) assigne la face du sous-programme qui doit étre appliquée a la face courante
e si non configuré : applique la méme face du sous-programme a la face courante.

La programmation a lieu avec l'usinage SSIDE, sélectionnable dans le groupe SOUS-PROGRAMMES de l'onglet
Usinages. L'usinage ne peut étre inséré que dans un texte de sous-programme (ou macro) et n'entre en
fonction que lorsque le sous-programme est introduit, (par exemple, en face-piéce) :
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"= Commentaire
Description
AR MOM

D&YIF .7
(el1) [ESP1]
7[TST] g -
(e2) [ESF2]
And!Or [LOG1] And -
(e2) [ESPI]
TTSTA < -
(ed) [ESP4]
And/Or [LOG2Z] And -
(e5) [ESPE]
7TST3] £ -
(=] [ESPE]

Face [SIDE] 3

Face induite [ISIDE] 4

Configurer |2 face de l'exécution

e noeud « IF (..) ? (..) ? (..) » : les conditions d'application sont attribuées avec un conditionnement IF directe,
jusqu'a trois termes de conditionnement logique entre deux expressions. Si le conditionnement est VRAI,
l'instruction peut interpréter une application induite de I'appel du sous-programme

¢ Face : il configure la face du sous-programme a appliquer dans l'appel induit. Si le paramétre n'est pas
configuré (lire : le champ est vide), l'usinage ne détermine aucune application ajoutée, mais il désactive une
éventuelle solution d'Appels induits automatiques

¢ Face induite : définit la face d'application de I'appel induit

Dans l'exemple de la figure, l'instruction SSIDE programme un appel induit en face 4 du programme appelant, avec
application de la face 3 du sous-programme.

En évaluant la réelle applicabilité d'une instruction SSIDE on considére d'autres affectations :

¢ Faces induites/Faces exclues : configurations sélectives relatives aux faces a inclure ou exclure. Si par
exemple le champ Faces exclues spécifie la face 4, l'instruction SSIDE ici examinée n'applique pas l'appel
programmé

e on exclut les applications induites dans :
o faces non gérées ou de construit (si fictives ou automatiques)
e face courante (la face d'application principale)
o face déja induite.

¢ Nceud « Géométrie » : peut assigner un point d'application spécifique pour l'appel induit programmé ici.
Cochez la case « XYZ » pour activer la reconnaissance du point d'application et configurez les coordonnés
dans les champs aprés (en mode absolu et la programmation est considéré valide pour les 3 coordonnées)
e une coordonnée non définie (c'est-a-dire : un champ vide) applique une valeur 0.0
e sile champ n'est pas sélectionné, la solution du point d'application de I'appel induit est définie par I'appel

principal (voir : Positionnement des appels induits)
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Différemment des appels induits automatiques, le mécanisme des appels induits programmés est géré de fagon
inchangée a chaque niveau de programmation.

Solutions variables <j> en appels induits programmés

Le développement d'un appel induit programmé peut également utiliser des variables <j>, avec des performances
supplémentaires par rapport au cas de l'appel induit automatique.

Voila un exemple a analyser :

e écrivons le sous-programme UN avec des usinages assignés sur les faces 1 et 3 :
e programmons dans la face 1 :
e ligne 1 : code <ASSIGNER Jnn> on attribue la valeur 100 a la variable jO
e ligne 2 : code <SSIDE-APPLIQUER APPEL> on attribue la valeur 3 au champ Face, la valeur 4 au
champ Face induite
e programmons dans la face 3 :
e ligne 1 : code <TROU> on définit la coordonnée X = jO. Le trou sera exécuté a la coordonnée x
e ligne 2 : code <ASSIGNER Jnn> on attribue la valeur jO =jO + 100 ;
e ligne 3 : code <TROU> on définit la coordonnée X = jO. Le trou sera exécuté a la coordonnée x
100.0.

0.0.

e écrivons le programme PRG1, avec usinage assigné en face 1 :
e ligne 1 : code <SUB> appliquer le sous-programme : le sous-programme en facel attribue la variable jO
et développe I'appel induit programmé en face 3 ;
e en face 3 : le premier trou est maintenant exécuté a la coordonnée X = 100, le deuxieme a la
coordonnée X = 200.

L'exemple montre comment un appel induit programmé utilise au début les variables J comme assignées au
moment de I'appel induit lui-méme (code SSIDE) : De nouvelles affectations successives vont s'ajouter a la
situation initiale.

Appliquer des transformées géomeétriques

Pendant l'application de sous-programme, il est possible d'activer des transformées géométriques, qui sont
appliquées suivant l'ordre selon lequel elles ont été listées ci-dessous.

Si le sous-programme applique un code complexe de macro pour lequel la transformée requise n'est pas autorisée,
I'utilisateur est renseigné par un message d'erreur.

Inversion

L'inversion du sous-programme comporte l'inversion dans l'ordre d'exécution des usinages développés : le dernier

bloc devient le premier et ainsi de suite.

Dans le cas de profil, la transformée détermine aussi l'inversion géométrique des profils mémes et des parametres

de :

o correction outil (droite ou gauche) de chaque setup.

o sélection de traits d'entrée/sortie a profil (toujours sur les setups), dans le cas de réglage d'un arc droit ou
gauche.

Si activée en Configuration de TpaCAD, l'application de I'outil a un profil peut appliquer la technologie de miroir.

Si activée en Configuration de TpaCAD, l'application de I'outil a un setup orienté peut appliquer la transformée

aux axes d'orientation (seulement si la face courante est plane, c'est a dire si elle n'est pas courbée ou si elle est

assignée comme surface).

Rotation

La rotation de sous-programme est configurée en champ numérique, avec programmation de I'angle de rotation
(en degrés et décimales de degré) dans le plan XY de la face par rapport a l'axe X. La rotation est exécutée
autour du point d'application du sous-programme.
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Si activée en Configuration de TpaCAD, l'application de I'outil @ un setup orienté peut appliquer la transformée
aux axes d'orientation (seulement si la face courante est plane, c'est a dire si elle n'est pas courbée ou si elle est
assignée comme surface).

Miroir

La symétrie d'un sous-programme est configurée en deux champs de sélection :
Miroir en Horizontal : il exécute l'image miroir autour d'un axe vertical

Miroir en Vertical : il exécute l'image miroir autour d'un axe horizontal.

Si les deux entrées sont sélectionnées, les deux options sont additionnées. La transformée, seulement dans le

cas d'une sélection active, inverse aussi les réglages de :

e correction outil (droite ou gauche) de chaque setup, seulement dans le cas d'une seule sélection active.

e sélection de traits d'entrée/sortie a profil (toujours sur les setups), dans le cas de réglage d'un arc droit ou
gauche.

Si une rotation est demandée, celle-ci est exécutée avant la symétrie.

Si activée en Configuration de TpaCAD, l'application de I'outil @ un profil peut appliquer la technologie de miroir.

Si activée en Configuration de TpaCAD, l'application de I'outil @ un setup orienté peut appliquer la transformée

aux axes d'orientation (seulement si la face courante est plane, c'est a dire si elle n'est pas courbée ou si elle est

assignée comme surface).

Echelle (branche allongement)
Applique un facteur de réduction ou d'amplification au sous-programme et est activée en sélectionnant les
entrées suivantes :
e Activer : s'il sélectionné, il autorise l'application de la transformée ;
¢ Facteur : facteur de réduction ou d'amplification (valeur minimale de configuration : 0.001). Voila les
situations qui sont interprétées :
e inférieur a 1 : il applique la réduction
e supérieur a 1 : il applique une amplification
e =1 :il n'agit pas.
o Echelle 3D : s'il est sélectionné, il active I'application aussi en profondeur (axe Z de la face). La sélection est
obligatoire si le sous-programme exécute des arcs assignés dans un plan autre que xy.

Répétitions pendant I'exécution d'un sous-programme

Les codes SUB gérent deux modes différents de répétition automatique du sous-programme :
e SUB il réalise l'application multiple avec répétition libre
e SMAT il réalise l'application multiple avec répétition a matrice

Répétitions avec distribution libre

o Répétitions : nombre des répétitions a ajouter a I'application base. La valeur minimale pour activer les
répétitions est 1

o Offset X, Y, Z : décalages appliqués a chaque répétition. Les valeurs sont appliquées en relatif et ajoutées a
chaque répétition

o Relatif <- : s'il est sélectionné, il applique les offsets au point de début d'application de la répétition
précédente. Il est possible de forcer une cote Offset comme absolue en insérant, avant la cote "a;" méme,
"a;".

o Enclenchement point : s'il est sélectionné, il enclenche chaque répétition a la précédente. Dans ce cas,
cette option ignore les parametres relatifs aux Offsets X, Y, Z et au champ Relatif <-

o Offset A(°) : il configure l'augmentation de rotation en l'appliquant a chaque répétition successive. La valeur
initiale est donnée par la valeur affectée au champ rotation dans I'application de base. Si par exemple la
rotation base réalise une rotation de 30° et Offset A(°) n'est pas configuré : toutes les répétitions tournent de
30° ; si, cependant, Offset A(°) = 10°, alors la premiere répétition tourne de 40°, la deuxiéme de 50°, et ainsi
de suite pour toutes les suivantes.

D'éventuelles transformées de miroir assignées pour l'application de base sont aussi appliquées aux répétitions. En
particulier, les transformées sont aussi appliquées aux offsets correspondants :

o Miroir en Horizontal : il réalise comme réfléchie aussi l'offset défini le long de I'axe horizontal

o Miroir en Vertical : il réalise comme réfléchi aussi l'offset défini le long de I'axe vertical.

Des transformées éventuelles de type inversion et/ou échelle, assignées a l'application de base, sont appliquées
aussi aux répétitions.
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Voyons ci-de suite deux exemples avec les valeurs communes suivantes configurées :
configurons les valeurs suivantes :

e Répétitions : 2

e Offset X : 100

e Offset Y : 0 (non affecté)

ST

EX

e Exemple1 :

I—._'l

XY EX

La figure illustre le développement résultant de la configuration Relatif <- non active :

e X,Y : il s'agit du point de l'application de base (cela peut étre le point du rectangle d'encombrement, ou le
point d'application spécifié dans le sous-programme, ou le premier point programmé)

e 1 : correspond a la premiére répétition. Son point d'application ajoute 100 en X a la position finale de
I'application base, et 0 en'Y

e 2 : correspond a la deuxieme répétition. Son point d'application ajoute 100 en X a la position finale de la
premiere répétition, et 0 en Y

Exemple 2 :

EX EX

La figure affiche le développement résultant de la configuration Relatif <- active :

e X,Y : il s'agit du point d'application de base

e 1 : correspond a la premiére répétition. Son point d'application ajoute 100 en X au point P1, et 0 en Y

e 2 : correspond a la deuxieme répétition. Son point d'application ajoute 100 en X a la position du point
d'application de la premiére répétition, et 0 en Y

Exemple 3 :

L'exemple réalise un tourniquet, avec application répétée d'un seul élément
configurons les valeurs suivantes :

e Répétitions : 9

e Relatif <- : activé

o Offset A : 360/10

:
L
le cadre mis en évidence, dans la figure, correspond a un seul élément, comme programmé dans le sous-
programme. Toutes les répétitions sont appliquées sur le point d'application base et tournées de facon a

compléter l'angle plein.
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Répétitions avec distribution en matrice

¢ Lignes, Colonnes : nombre des lignes et nombre des colonnes de la matrice de répétitions. La valeur minimale
pour activer les répétitions est 1, pour les deux champs. Le nombre total d'applications exécutées résulte de la
multiplication (Lignes * Colonnes), y compris l'application de base. Le développement sur les lignes est
toujours associé a l'axe Y de face et celui sur les colonnes a l'axe X de face.

o Espacement entre les colonnes : distance entre les colonnes de la matrice

o Espacement entre les lignes : distance entre les lignes de la matrice

¢ Relatif <- : s'il est sélectionné, il applique les offsets de lignes et colonnes au point de début application de la
répétition précédente. Il est possible de forcer une cote Offset comme absolue en insérant, avant la cote "a;"
méme, "a;".

D'éventuelles transformées de miroir assignées pour l'application de base sont aussi appliquées aux répétitions. En

particulier, les transformations sont aussi appliquées aux offsets correspondants :

¢ Miroir en Horizontal : il réalise comme réfléchie aussi l'offset défini le long de I'axe horizontal

¢ Miroir en Vertical : il réalise comme réfléchi aussi I'offset défini le long de I'axe vertical.

Des transformées éventuelles de type inversion et/ou échelle, assignées a l'application de base, sont appliquées
aussi aux répétitions.

Voyons un exemple avec les valeurs suivantes configurées :
e Lignes : 2

e Colonnes : 5

e Espacement entre les lignes : 100

e Espacement entre les colonnes : 100

6 7 8 9
,[ » ,[ » ,[ m g »
1 2 3 4
» ,[ » ,[ m g »
P1

EY

10
—
5-.
-

EX EX EX EX

La figure affiche le développement résultant de la configuration Relatif <- active :
e P1 : il s'agit du point d'application de base

e EX : est la distance entre colonnes ;

e EY : est la distance entre lignes.

Le nombre total d'applications exécutées est (2 * 5) = 10, y compris l'application de base.

Voir le développement d'un sous-programme

Il 'y a la possibilité de voir le développement d'un sous-programme en cliquant la touche droite de la souris sur la
case correspondante du ASCII-Texte. La liste des usinages avec les informations géométriques, technologiques
et les propriétés attribuées est visualisée. Le formalisme ressemble a celui qui est utilisé dans la barre d'état.

La figure est relative au cas d'application également en cas d'appels induits. En cas d'appel normal de sous-
programme (sans appels induits), dans la fenétre apparait uniquement la liste des usinages :
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=

1. F1 SUB H="uno tcn" RO=70 R1=50 R2</2 ﬂ
P 1 HOLE X100 Y100 Z30 -

2 LIGNE [200;200;0] - [300;300,0] AiA =45 L=141.42

3 LIGNE [300;300;0] - [400;200,0] AiA*=315 L=141.42

4 LIGNE [400;200.0] - [500,300,0] AiA™=45 L=141.42

g LIGNE [200;300;0] - [500;200,0] AiA° =315 L=141.42

G LIGME [600;200:0] - [600;300,0] AiA*=50 L=100

7 LIGNE [600;300:0] - [500:400:0] AiA*=135 L=141.42

2 HOLE X132 Y100 Z30 -

Les commandes \E/ et \E/ permettent de passer a l'appel précédent ou successif. La figure est un exemple

d'appel induit :

=
7 F3sue

1 LIGNE [172.293:-133 446:0] - [342 105;-133 446;0] AA*=0 L.
2 LIGNE [408.0745,30.9152.0] - [683.3916:200.7165:0] AiA*=3...
3 LIGNE [683.3916;200.7165;0] - [699.775;136.3812;0] AiA*=2 .
4
b

LIGNE [695.775:136.23812.0] - [755.6431:204 4022.0] AiA™=3...
LIGNE [795.6431;204.4022.0] - [760.1258:60.1465;0] AA™=2...

Imbriquer des appels de sous-programmes

1l est possible d'imbriquer des codes complexes, affectés comme macros ou comme appels a sous-programme,
mais avec un nombre maximum de 5 appels imbriqués.

Supposons que nous sommes dans la phase de I'éditeur d'un programme (PRG : niveau base de programmation) :
e dans une face de la piéce on peut appliquer un appel de sous-programme (SUB1)

e SUBL1 peut effectuer des appels a autre/s sous-programmes. Par exemple : au sous-programme SUB2
e SUB2 peut effectuer des appels a autre/s sous-programmes. Par exemple : au sous-programme SUB3
e SUB3 peut effectuer des appels a autre/s sous-programmes. Par exemple : au sous-programme SUB4
e SUB4 peut effectuer des appels a autre/s sous-programmes. Par exemple : au sous-programme SUB5
e SUBS5 ne peut pas effectuer des appels a autre/s sous-programmes

La figure montre la situation d'imbrication maximale :

FRG — SUB1 — SUBZ — SUB3 — SUB4 —{ SUBA

(SUB1, SUB2, SUB3, SUB4, SUB5) ne doivent pas étre nécessairement des sous-programmes : ils peuvent aussi
étre des macros.

ATTENTION : les Outils programmables aussi sont des codes complexes et a ce titre ils comptent dans
I'évaluation du nombre des appels imbriqués.

Le nombre maximum permis d'imbrications diminue automatiquement d'un lorsqu'on est en phase de I'éditeur d'un
sous-programme o d'un macro-programme.
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Assistant d'édition et de fonctionnalités

Pendant l'insertion ou la modification d'un usinage généralement il est possible d'utiliser un assistant d'édition. Ci-
joint une liste des situations pouvant se présenter.

Comme indiqué précédemment, il est possible de rappeler un menu aide immédiat des fonctions, des arguments
variables et des variables disponibles pour la programmation paramétrique. Dans ce cas également, il s'agit d'un
menu contextuel, qui s'ouvre en cliquant la touche droite de la souris dans le champ d'édition d'un parametre
d'usinage.

Suggérer mot
Infos rapides
Détail informations
Liste des variables
Technelegie

Variables globales

A @ BEF S

Couper
Copier
[F  Coller

La composition du menu varie selon l'entité du dessin sélectionnée :

e le type de parametre a modifier (par exemple, s'il s'agit d'un parametre de type chaine, I'entrée Technologie
n'apparait pas dans la liste)

¢ la disponibilité de configurations (par exemple, les commandes Couper, Copier, Coller vérifient la possibilité
d'étre utilisés)

e les activations d'environnement (par exemple, les entrées Technologie ou Variables globales apparaissent
seulement si elles sont gérées)

¢ les configurations d'environnement et le niveau d'accés (par exemple, accés au niveau Constructeur peut
afficher des entrées ajoutées dans la liste ou peupler les menus associés a certaines entrées).

Al : cette icone caractérise les paramétres pour lesquels il est possible d'activer une acquisition interactive
dans la zone graphique. Le mode d'acquisition est analogue a ce décrit dans le paragraphe Insertion d'entités
géométriques a partir du menu Dessiner. Comme déja indiqué dans les paragraphes qui décrivent les
typologies d'usinage, l'acquisition peut étre associée automatiquement a plusieurs paramétres ou étre valable
pour un champ seulement.

# . cette icone caractérise les parametres de configuration technologique, outil et/ou électromandrin. En
cliquant sur l'icéne la fenétre de technologie s'ouvre ol il y a la possibilité de choisir de maniére interactive la
technologie pour l'usinage. Dans certains cas particuliers on a prévu la possibilité de choisir deux technologies
différentes, entre eux indépendantes.

4iBc : cette icOne est utilisée pour sélectionner le/les nom(s) des usinages, par exemple en utilisant les Outils

programmés (voir le paragraphe suivant) ou plus en général dans tous les usinages qui permettent l'attribution
d'un ou plusieurs parametres qui sélectionnent les usinages appelés par Nom.

: cette icOne est utilisée pour ouvrir la fenétre de sélection dédiée a certaines propriétés telles que, par
exemple, Couche et Construit. Dans face piéce, licone est utilisée aussi pour la Face d'application.

: l'icone, ou d'autres icOnes, ouvre les fenétres associées a des configurations dédiées telles que vidages,
sélection en liste des Polices, sélection en liste d'usinages de setup ou ponctuels.

==l #B% . |association de ces deux icones est utilisée si le paramétre peut sélectionner et les usinages indiqués

par le Nom et un code d'usinage (par exemple un code de Setup).

Editeur de programmes



Les Usinages

171

9.5

Outils programmeés

| pPROfFESSIONAL |

Pour comprendre ce que sont les usinages appelés Outils programmés et quel est leur utilisation examinons

I'exemple suivant.

Supposons qu'on doive effectuer le vidage d'une aire fermée. Il est possible de :

o appliquer l'outil de Vidage directement au profil. De cette fagon le profil généré de vidage ne s'adaptera pas a
d'éventuels changements du profil original. En particulier, 'opération de vidage ne tient absolument pas compte
d'éventuelles programmations paramétriques du profil original

o enregistrer le profil dans un sous-programme et appliquer la transformée en appelant un code complexe de
vidage. Cette possibilité permet d'avoir le profil paramétrique, donc modifiable, et d'adapter par conséquent le
vidage : il est cependant nécessaire d'utiliser un sous-programme.

Les usinages qui appliquent des transformées géométriques unissent les caractéristiques positives des deux
procédures listées ci-dessus : dans notre exemple, elles peuvent appliquer l'outil de Vidage directement a un
profil, sans passer par un sous-programme mais elles laissent la possibilité de changer le profil original et, de
maniére automatique, également le vidage.

Dans le groupe OUTILS de l'onglet Usinages il y a :

STOOL applique des transformées génériques (translation, miroirs, rotation, échelle, répétitions)

STOOL : EMPTY : réalise des vidages d'aires fermées

STOOL : SPLINE : génére des courbes Spline a partir de polylignes

STOOL RADIUS : génére des profils par correction

STOOL ATTAC : génere des profils avec application de points d'attaches

STOOL ZSTEP : génére des profils avec application d'avancements le long d'un axe de développement
STOOL MULTI : génere des profils avec application de répétition le long d'un axe de développement

STOOL LINE : génére des profils par fragmentation et linéarisation

STOOL ZLINE : génere des profils avec linéarisation du développement le long de Z

STOOL LINK : génére des profils en connectant des profils séparés

STOOL STPLANE : pivote sur le plan cartésien

A quels usinages s'appliquent ces usinages complexes ?
Les usinages complexes peuvent travailler sur tous les usinages qui sont insérés précédemment et qui ont le
Nom (ou Champ N) configuré a l'entrée Usinages. Plusieurs usinages peuvent avoir le méme Nom.

EX Usinages [HN] aaabbb;cod] By

Dans I'exemple en figure, l'usinage complexe de vidage est appliqué a tous les usinages dont le Nom est « aaa »
« bbb » ou « ccc ». Sil'usinage courant (par exemple : STOOL) est inséré a la ligne 10 du programme, les
usinages sont cherchés dans les premiéres 9 lignes du programme.

L'ordre dans lequel les usinages sont examinés ne correspond pas a l'ordre dans lequel ils sont listés dans le
champ Nom, mais au progressif de programme. Dans I'exemple montré, les usinages dont nom est « bbb » sont
appliqués comme premiers, uniquement s'ils apparaissent dans la liste avant les usinages dont nom est « aaa »
OU « CCC ».

Si le nom est assigné dans un élément de profil, ceci est considéré par I'élément qui assigne le nome jusqu'a la fin
du profil. Il est donc approprié que le nom soit assigné dans le premier élément du profil (normalement : le setup),
a moins qu'on ne veuille pas considérer expressément une partie seulement du méme profil, qui en ce cas
paraisse assigné sans un setup.

La syntaxe du champ Usinages est « noml;nom2;... ». Les noms doivent étre séparés par le caractere

« ; » (point-virgule) et le nombre de caractéres ne doit pas dépasser 100.

Dans ce cas aussi une programmation paramétrique du champ est admise, avec des variables et paramétres de
type chaine. La solution de la syntaxe paramétrique doit produire une chaine du type « noml;nom2;... ». La
barre d'état montre la chaine résultant de la solution de la syntaxe paramétrique et d'une analyse ajoutée, ce qui
élimine d'éventuelles attributions non valides. Dans l'exemple de la figure, l'usinage est appliqué aux usinages
avec des noms : « bl », «a »:
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STOOL [M=bl:a] X700 Y300 Z-12 PO[T00;300;-12]...[930.5017:104.8943:-7)

Dans le champ Usinages il y a aussi la possibilité d'attribuer des recherches avec I'utilisation du caractére

générique « * » :

e sila chaine est ="*", ou elle spécifie un champ nom égal a « * » (exemple : « aa;*;bb ») : la transformée est
appliquée a tous les usinages précédents, avec nom attribué

e si un champ nom termine avec le caractére « * » : la recherche est appliquée aux noms qui commencent avec
la partie nom configurée et ils terminent avec un ou plusieurs caractéres de toute maniére attribués. Exemple
« aa;sp* » : les noms « aa » et tous ceux qui commencent par « sp » sont recherchés.

L'analyse ajoutée sur la chaine va éliminer d'éventuels noms attribués avec des caractéres non valides (on

rappelle : uniquement alphanumériques) ou avec utilisation incorrecte du caractére « * » (on rappelle : il peut

seulement terminer un champ nom). Les modifications du champ opérées a ce niveau ne déterminent pas une

référence de diagnostic.

Des exemples peuvent éclaircir la correspondance entre ce qui est programmé et ce qui est reporté dans la barre

d'état :

"aa;*;cc" interpréte : « * » (le nom « * » force la recherche totale)
"a*a;cc" interpréte : « cc » (le caractere « * » ne ferme pas un nom)
"abc*;cc??;d1" interpréte : « abc*;d1 » (le nom « cc?? » n'est pas valide)

"aa, *,cc" interpréte : « » (le séparateur n'est pas juste)

"AA;BB" interpréte : « aa;bb » (renvoie a lettres majuscules)

Si le champ Usinages est vide, aucun usinage n'est concerné par la transformée. En sélectionnant le bouton sy

une fenétre va s'ouvrir qui propose la liste des noms qui peuvent étre choisis. Si la programmation de l'usinage

est effectuée en face piéce, seuls les usinages attribués sur la méme face du code complexe de transformée

sont acceptés.

Les usinages de commentaire sont exclus toutefois, ainsi que les instructions logiques différentes de : boucle

(IF.. ELSEIF.. ELSE.. ENDIF), EXIT ou d'écriture de la variable J.

Pour tous les codes, excepté le premier du groupe (STOOL) :

¢ les usinages complexes qui ne peuvent pas étre éclatés sont filtrés

¢ uniquement les usinages de profil ou les instructions logiques sont évalués (IF.. ELSEIF.. ELSE.. ENDIF ; EXIT ;
écriture de variables J).

Pour tous les codes, excepté le premier du groupe (STOOL), les usinages suivants sont par conséquent exclus :

¢ les usinages complexes qui ne peuvent pas étre éclatés (exemples typiques : lamages, insertions),

¢ les usinages ponctuels et logiques de type personnalisé qui soient programmés directement ou qui résultent de
I'éclatement d'usinages complexes (exemple : FITTING de pergages).

En plus, tous les usinages complexes sont proposés comme éclatés.

Le code STOOL applique cependant des critéres plus généraux, puisqu'il sert a une utilisation générique et non a
une utilisation spécifique pour des transformées spécifiques de profil :

e les usinages complexes ne sont pas éclatés mais appliqués directement

¢ les usinages ponctuels ou les usinages logiques de type personnalisé sont tous concernés par la transformée.

Si les usinages qui correspondent par l'indication du Nom sont exclus pour application de critéres ci-dessus
indiqués : un signal d'alerte correspondant au nombre d'erreur est donné : 225 - Outil programmé : usinages
exclus.

Une attention particuliere est donnée dans l'application d'Outils programmables aux instructions logiques. Si on
veut comprendre une branche IF.. ENDIF, on doit nous assurer d'assigner le nom demandé a toute la structure.
Une situation d'IF sans fermeture avec instruction ENDIF, par exemple, détermine un message d'erreur a cause
d'une correspondance incorrecte entre IF et ENDIF.
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. Tl 28 [] aa HOLE X100 Y100 Z-10 TD10 TP Considérons I'exemple qui
- correspond a la figure :
Z A %9 ad HOLE X132 Y100 Z-10 TD1O TP e de la ligne 1 a la ligne 6 on
3 7E2 [ = HOLE X164 Y100 Z-10 TD10 TP1 attribue le nom « aa »
—T— - e la ligne 7 n'a pas de nom
4 %20 = IFESP1=0 attribué. Il s'agit de l'instruction
5 I @28 [ 22 HOLE X196 Y100 Z-10 TD10 TP1 ENDIF qui ferme I'TF de ligne 4
; ¢« mé la li 8
6 Fl 7 22 [ aa HOLE X228 Y100 Z-10 TD10 TP1 ome 8 ane B a comme nom
» 7 g2 ENDIF
. /%21 a  HOLEX20Y196Z10TD10 TP Jn STOOL est programme 2 la ligne
—— — 9 et appliqué aux usinages avec le
g 1] 732 STOOL HM="aa" ¥f/2 nom « aa ». Remplir la ligne va

déterminer une situation d'erreur :
un nombre des ENDIF inférieur aux
IF est signalé.

Les lignes de programme qui ne vérifient pas les conditions logiques mises, sont exclues de la transformée.

On met a zéro une éventuelle valeur non nulle du Champ B (construit) aux usinages d'origine intéressés par
I'application de I'Outil programmé. Cela permet de réaliser uniquement les usinages qui dérivent du code de
transformée, mais non ceux d'origine, comme il est d'habitude demandé.

Les propriétés qui sont directement attribuées a l'usinage STOOL sont ensuite appliquées aux usinages qui sont
développés selon les critéres normaux appliqués pour tous les codes de sous-programme.

En édition de macro-programme, I'application d'Outils programmés ne détermine aucun développement
immeédiat. Le développement effectif va avoir lieu uniquement en phase d'application du macro-programme lui-
méme.

Un code STOOL est un code complexe, aussi bien qu'un appel de sous-programme ou macro et comme tel il
compte dans I'évaluation du nombre d'appels imbriqués, aussi avec appels récursifs dans le méme niveau.
A ce propos considérons la figure suivante :

#1.5

L

#5 | STOOL  bb

aa

¥

AN

#7 STOOL CC

AN

#ta STOOL

#1... 5 ces sont des lignes de programme nommées aa : mettons un profil

#6 c'est la ligne suivante, un code STOOL : il est appliqué aux usinages aa et a son tour assigné avec le
nom bb. Cet usinage applique un premier niveau d'imbrication

#7 c'est la ligne suivante, un code STOOL : il est appliqué a l'usinage bb et a son tour assigné avec le nom
cc. Cet usinage applique un deuxiéme niveau d'imbrication

#8 c'est la ligne suivante, un code STOOL : il est appliqué aux usinages cc. Cet usinage applique un

troisiéme niveau d'imbrication

Voyons ici dans le détail le code STOOL (Appliquer transformées génériques : translation, miroir, rotation, échelle,
répétitions). Pour I'examen des autres codes, voir les paragraphes qui examinent les outils correspondant aux
codes mémes.
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"= Commentaire
Description
fime NOM

i« I

;Iﬁ SEométrie

ab Usinages [HN] g

Enclenchement point [EGL]

Relatif [EG]

X1 1] s
Y1 [Y]

Z1[Z]

Pesiticnner le rectangle dencombrement [ER]  Me pas appliquer -
X de départ (Ps) [XI] I ;

Y de départ (Ps) [Y1]
Z de départ (Fs) [Z1]

Angle de rotation (*) [A]
Mirgir en Horizontal [EMX]
Mirgir en Vertical [EMY]
Imverser [EINY]

# ] Propriétés

L'usinage ressemble au code SUB d'application de sous-programme. Maintenant le champ Usinages remplace le
champ de sélection du Sous-programme.
En plus des coordonnées du Point d'application (X1;Y1;Z1), on ajoute 3 coordonnées (X de départ, Y de départ ;
Z de départ) pour définir un point auxiliaire, avec fonction de :

e centre de rotation ;

e axe de symétrie.

Le nceud d'application des répétitions va proposer directement la sélection entre les deux schémas possibles :
libre ou matrice.

Pour un examen complet de I'usinage, voir l'aide qui peut directement étre appelé a partir de la fenétre de
configuration des données de l'usinage.

Utilisation avancée des Outils programmeés

L'utilisation que jusqu'a ici nous avons illustrée pour les Outils programmables peut voir la liste des usinages

pendant la programmation. Voyons maintenant en détail un exemple plus structuré :

e créons un programme (par exemple : PRG1)

e insérons un usinage de pergage simple (exemple : HOLE), avec un diamétre assigné de 10 mm a 150 mm, de
construit, et nommé « aa »

e rappelons un sous-programme (SUB1) et passons le nom « aa » a une variable « r » publique de type chaine.

Le but est celui que SUB1 puisse :

e prélever l'usinage « aa »

e l'examiner et comprendre si l'outillage de la machine est capable de percer ou si le diametre programmé
nécessite un cycle de fraisage (c'est-a-dire : vidage du cercle a la profondeur programmée).
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Compte tenu de ce qui précéde, cela ne semble pas possible : il apparait comme évidente que le probléme a
une solution, que nous allons examiner ci-dessous.

¢ Nous avons déja dit que le sous-programme SUB1 a une variable « r » publique de type chaine, par exemple
r0 : dans le rappel de SUB1, la variable du sous-programme est écrite ="aa" ;
e le sous-programme SUBL1 peut prélever l'usinage « aa » par moyen d'un code STOOL et assignant l'entrée

Usinages a
-*r0
e ignorant le signe moins (-) initial, la signification de la part résiduelle (« *r0 ») est : le format de
rogram ion paramétri 'un parametr logie chain

e e signe moins (-) initial est comprise par le code STOOL comme une demande pour rechercher les
usinages non précédents lui-méme (c'est-a-dire : non dans le sous-programme SUB1), mais précédent
I'appel au sous-programme SUB (c'est-a-dire : dans le programme PRG1)
e sile code STOOL est programmé de Construit, I'usinage « aa » est rappelée par l'outil encore programmable
comme Construit ;
¢ maintenant, le sous-programme SUB1 doit programmer l'interprétation de l'usinage rappelée de la ligne STOOL
et décider ce qu'il veut faire.
Quoi faire et comment le faire dépend du probléme spécifique et ici il ne revét une importance considérable.
Au contraire, il faut communiquer des informations sur la possibilité d'interpréter I'usinage que la ligne STOOL a
rappelé : dans notre exemple, un percage simple avec code HOLE.

Comment est-il possible d'examiner l'usinage développé par la ligne STOOL ?
Dans ce cas aussi, la programmation nous aide par moyen des Fonctions-polyvalents de bibliotheque
géométrique. Plus précisément :
. la fonction geo[param; ...] nous permet de lire les information primaires de la ligne STOOL, comme le
nombre des usinages qu'elle a développés. Pour faire ¢a :
. configurons un nom a l'usinage STOOL, par exemple : « tt »
. employons la fonction avec la syntaxe : geo[param;"tt";"#list"], par exemple dans une instruction
logique de boucle (IF... ELSE) ou d'assignation de variable « j »
. la fonction rendra une valeur non nulle, si l'usinage « tt » a développé des usinages.

. la fonction geo[lparam; ...] nous permettra de lire les informations primaire de chaque usinage, que, par
exemple, la ligne STOOL ha développé. Pour faire ¢a :

. employons la fonction avec la syntaxe : geo[lparam;"tt";"#tip",1], par exemple dans une instruction
logique de boucle (IF... ELSE) ou d'assignation de variable « j ». La fonction rendra une valeur
numérique correspondant a la typologie du premier usinage que l'usinage « tt » a développé. Plus
précisément : valeur 0 correspond a la typologie d'un trou ;

. employons la fonction avec la syntaxe : geo[lparam;"tt";"td",1] pour lire la valeur du diamétre de
percage programmée dans l'usinage méme.

La section consacrée a la Programmation paramétrique, dans la part qui décrit I'emploi de la fonction
geo[lparam; ...] nous dit qu'il est aussi possible d'étendre l'inspection dans la structure de l'usinage STOOL aussi
en cas de développements a des couches supérieures a la premiére ; cela permet de réaliser des sous-
programmes et de macros qui dépassent en structure et complexité ceux que nous avions initialement présentés
ici.

Les Faces Automatiques

| pPROfFESSIONAL |

Il s'agit d'une commande optionnelle.

Les faces automatiques sont des faces créées directement en phase de programmation de la face piéce. La
numérotation des faces est gérée de fagon automatique et progressive de 101 a 500. La visibilité des faces
automatiques est limitée a la face-piece.

La création d'une face automatique permet l'application successive d'usinages sur cette derniére : toujours
uniqguement en programmation de face piece. Au contraire, il n'est pas possible de :

e accéder directement a une vue séparée de face automatique

e créer et/ou attribuer des usinages en face automatique a partir d'une face différente de la face piece
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Une face automatique n'est pas directement sélectionnable avec le numéro attribué (automatiquement) a la

face :

attribué.
Si des noms de face ne sont pas configurés ou utilisés, le mécanisme d'utilisation des faces automatiques répond
au schéma suivant :

attribution d'une face automatique (numéro automatique :

le premier libre, par exemple 105) ;

appliquer des usinages dans la face automatique (la demiére créée -> la 105) ;

attribution d'une face automatique (numéro automatique : le premier libre, par exemple 106) ;
appliquer des usinages dans la face automatique (la demiére créée -> la 106) ;

"= Commentaire

Description

A MOM
E) s L

Z-[Z]

Sf [SF]

Face de construction [BF]

PR1 [PR1]
PR2 [PR2]
PR3 [PR3]

T polJ_pt{J_p20

il y a la possibilité d'accéder a la derniére face automatique attribuée, ou a une face avec un nom

Dans chaque point du programme de face piéce, seule une face automatique spécifique est donc disponible, la

derniére créée avant. A ce propos, on utilise le libellé général d'application en face automatique.

Reprenons maintenant I'exemple d'ouverture de la fenétre de sélection proposé auparavant pour le Champ F :

Face

B 1: Face 1
&) 2 Face 2
@ 3 Face 3
(5 4: Face 4
@ B Face b
B8] 5 Face b
@ 7. Face 7
@ 8 Face B
& AUTO
& qwerty?
&7 qwerty

Ole

/|

Annuler

=S

Dans l'ordre, on a :
o les 6 faces de la piece base (dans cet exemple elles sont toutes sélectionnables)
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e deux faces fictives (7 et 8)

e une entrée AUTO, qui correspond a la derniére face automatique attribuée avant la ligne de programme en
cours, avec exclusion des faces de construction. La face automatique peut aussi étre créée a un niveau
d'expansion précédent. La derniére face automatique peut aussi étre un usinage NSIDE appliqué dans un sous-
programme ou dans une macro.

¢ deux lignes (les derniéres de la liste) qui correspondent a la sélection directe de I'une des faces automatiques
attribuées avant avec un nom. Dans cet exemple on a deux faces automatiques, avec respectivement les
noms suivants : « qwerty2 », « qwerty ». Dans le cas de faces avec des noms répétés, la derniére attribuée
avant sera valide. Les faces de construction sont exclues de la liste. Dans le cas de face automatique
attribuée a niveau étendu (c'est-a-dire : en rappelant un sous-programme ou une macro), la face est reportée
dans la liste uniquement si l'usinage correspondant dans la liste de face pieéce posséde un nom attribué. Dans
ce cas la derniéere face attribuée est reportée avec le méme nom.

La création d'une face automatique se vérifie avec l'usinage NSIDE, qui peut étre sélectionné dans le groupe des
INSTRUCTIONS LOGIQUES de l'onglet Usinages. L'usinage peut étre inséré :
¢ directement en face piéce, ou
¢ dans le texte du sous-programme (ou macro) : dans ce cas, il devient opérationnel lorsque le sous-
programme est appelé en face piéce.

e Neceud « IF (..) ? (..) ? (..) » : les conditions d'application sont attribuées avec un conditionnement IF
directe, jusqu'a trois termes de conditionnement logique entre deux expressions. Si le résultat de la condition
est VRAI, l'instruction interpréte la création de la face automatique.

e PO {}P1{}P2{} : ouvre une fenétre identique a celle d'assignation des faces fictives pour déterminer les
arétes de la face automatique. L'attribution de face automatique refléte les modes disponibles en phase
d'attribution de face fictive :

o face de référence

e trois points d'assignation du plan (PO, P1, P2)

e direction axe Z

e épaisseur

¢ mode de représentation graphique

e parametres ajoutés

¢ configuration comme face de construction (elle ne peut étre utilisée que comme face de référence pour
I'attribution d'une face automatique successive et qui ne peut pas étre programmée)

Une face automatique ne peut pas étre attribuée comme surface.

Si l'usinage NSIDE est appelé dans une face différente de la face piéce (dans un sous-programme ou macro-
programme), il n'est pas possible d'assigner une face fictive comme face de référence.

La représentation graphique de la face pieéce comprend aussi les faces automatiques, a I'exception des faces de
construction.

Appels induits programmeés
Un appel induit programmé peut étre appliqué a une face automatique.
En référence au code SSIDE :
e pour demander l'application en face automatique, il suffit de ne pas laisser le champ Face induite non
configuré.
Dans ce cas, l'application se référera a la derniére face automatique créé (d'abord dans la liste).

Insertion d'entités géométriques a partir du menu
Dessiner

Les commandes pour l'insertion d'entités géométriques, de fagon directe, se trouvent dans I'onglet Appliquer du
groupe Dessiner.

La fonctionnalité des commandes est conditionnée par la configuration du champ de visualisation du programme
(dans la barre d'état) : avec entrée non active, un message va signaler l'impossibilité de continuer dans
l'activation de la commande.

Sélectionner une des commandes du groupe pour insérer les éléments géométriques de maniére interactive. Dans
Face piéce les entrées du menu Dessin sont désactivées si la Vue box est active, avec usinage actuel attribué
sur une face non réelle.

|'_' Point : insére un usinage ponctuel. L'entrée est disponible dans le menu si un code par défaut est
affecté pour usinage ponctuel (pour la face courante ou indifférencié pour face) Voir : Personnaliser
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-> Technologie -> Codes par défaut du menu Application)

IZ’J Ligne : insére un segment linéaire. L'entrée est disponible dans le menu si le code d'usinage COPLO1
est affecté. Il insére un segment linéaire, selon les instructions affichées dans la zone de la barre de
commandes :
Point initial du trait
Point final du segment
Si l'usinage COPLO1 ne gére pas les parametres de réglage du point de début du trait dans le plan xy, il
doit étre possible d'enclencher le segment linéaire a I'élément précédent dans la liste de programme et
le point de début du trait est placé automatiquement sur le point d'enclenchement.

Arc (centre, début, fin) : insére un arc. L'entrée est disponible dans le menu si un code d'usinage
COPAO1 est affecté, qui gére les paramétres d'assignation du point de début du trait sur le plan xy.
Il insére un arc selon les informations dans l'aire de la barre de commandes :

Centre de I'arc

Rayon ;

Angle initial ;

Angle final.
La rotation de l'arc peut étre déterminée pendant la phase d'assignation de I'angle final. Si on appuie
sur la touche [I] ou si I'entrée Inverser la rotation est sélectionnée dans le menu contextuel, le sens
de rotation est commuté de sens des aiguilles d'une montre (CW) a sens inverse des aiguilles d'un
montre (CCW) et inversement.
Quand la commande est sélectionnée dans la zone commandes, le libellé [CW] apparait si la rotation
est dans le sens des aiguilles d'une montre et [CCW] si en sens inverse des aiguilles d'un montre.

7

Arc (3 points) : insére un arc attribué par trois points. L'entrée est disponible dans le menu si le code
d'usinage COPAOQ4 est affecté.
Il insére un arc selon les informations dans l'aire de la barre de commandes :

Point de début de I'arc

Point intermédiaire de I'arc

Point final de I'arc.
Si l'usinage COPAO4 ne gére pas les paramétres de réglage du point de début du trait dans le plan xy, il
doit étre possible d'enclencher l'arc avec I'élément précédent dans la liste de programme et le point de
début du trait est placé automatiquement sur le point d'enclenchement

6

Arc (début, fin, rayon) : inséere le rayon et un arc assigné par deux points. L'entrée est disponible
dans le menu si un code d'usinage COPA11 est affecté, qui gére les paramétres d'assignation du point
de début du trait sur le plan xy.
Il insére un arc selon les informations dans Il'aire de la barre de commandes :

Point de début de I'arc

Point final de I'arc

Rayon de I'arc
La rotation de l'arc peut étre déterminée pendant la phase d'attribution du rayon. Si on appuie sur la
touche [I] ou si I'entrée Inverser la rotation est sélectionnée dans le menu contextuel, le sens de
rotation est commuté de sens des aiguilles d'une montre (CW) a sens inverse des aiguilles d'un montre
(CCW) et inversement.
Quand la commande est sélectionnée dans la zone commandes, le libellé [CW] apparait si la rotation
est dans le sens des aiguilles d'une montre et [CCW] si en sens inverse des aiguilles d'un montre.

)

Cercle : insére un cercle. L'entrée est disponible dans le menu si un code d'usinage COPA45 est
affecté, qui gére les parametres d'attribution du point de début du trait sur le plan xy
Insére un cercle selon les renseignements de l'aire de la barre de commandes :
Centre de l'arc
Rayon.
La rotation du cercle est assignée dans le sens des aiguilles d'une montre.

©

@ Cercle (2 points) : il insére un cercle assigné par deux points. L'entrée est disponible dans le menu si
un code d'usinage COPA46 est affecté, qui gére les paramétres d'assignation du point de début du trait
sur le plan xy.
Insére un cercle selon les renseignements de l'aire de la barre de commandes :
Point de début (et fin) du cercle
Point opposé sur le cercle.
La rotation du cercle est assignée dans le sens des aiguilles d'une montre.

Cercle (3 points) : insére un cercle assigné par trois points. L'entrée est disponible dans le menu si
un code d'usinage COPA46 est affecté, qui gére les parametres d'assignation du point de début du trait
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sur le plan xy.

Insére un cercle selon les renseignements de l'aire de la barre de commandes :
Point de début (et fin) du cercle
Premier point intermédiaire du cercle
Deuxiéme point intermédiaire du cercle.

La rotation du cercle est assignée dans le sens des aiguilles d'une montre.

Hélice : insére une hélice. L'entrée est disponible dans le menu si un code d'usinage COPA48 est

affecté, qui gére les parametres d'assignation du point de début du trait sur le plan xy.

Cette commande insére un hélix selon les renseignements de l'aire de la barre de commandes :
Centre de I'hélice
Profondeur finale, déduite comme distance du centre le long de I'axe de profondeur
Rayon/point de début.

@

La rotation de I'hélice est assignée dans le sens des aiguilles d'une montre et le nombre des répétitions
est égal a 5.

Spirale : insére une spirale. L'entrée est disponible dans le menu si un code d'usinage COPA49 est
affecté, qui gére les paramétres d'assignation du point de début du trait sur le plan xy.
Cette commande insere une spirale selon les renseignements de l'aire de la barre de commandes :
Centre de I'hélice
Profondeur finale, déduite comme distance du centre le long de I'axe de profondeur
Rayon/point de début
Rayon final.

@)

La rotation de la spirale est assignée dans le sens des aiguilles d'une montre et le nombre des
répétitions est égal a 5.

t:l' Ellipse : insére une ellipse. L'entrée est disponible dans le menu si un code d'usinage COPA42 est
= affecté, qui gére les parametres d'attribution du point de début du trait sur le plan xy
Cette option insére une ellipse selon les renseignements de l'aire de la barre de commandes :
Centre de l'ellipse
Point extréme d'un axe
Point extréme sur le deuxiéme axe
La rotation de l'ellipse est assignée dans le sens des aiguilles d'une montre.

@ Ellipse (3 points) : insere une ellipse assignée par trois points. L'entrée est disponible dans le menu si
un code d'usinage COPA42 est affecté, qui gére les paramétres d'assignation du point de début du trait
sur le plan xy.
Cette option insére une ellipse selon les renseignements de l'aire de la barre de commandes :
Premier point extréme d'un axe
Deuxiéme point extréme du méme axe
Distance du centre du deuxiéme axe.
La rotation de I'ellipse est assignée dans le sens des aiguilles d'une montre.
Le point de départ de I'ellipse est déterminé sur un point de change cadran le long du grand axe.

Arc d'ellipse : insére un arc d'ellipse. L'entrée est disponible dans le menu si un code d'usinage
COPAA43 est affecté, qui gére les paramétres d'assignation du point de début du trait sur le plan xy.
Il insére un arc d'ellipse, selon les instructions affichées dans la zone relative a la barre de
commandes :

Centre de l'ellipse

Point extréme sur le premier axe

Point extréme sur le deuxiéme axe

Angle initial

Angle final
La rotation de l'arc d'ellipse peut étre déterminée pendant la phase d'affectation de I'angle final. Si on
appuie sur la touche [I] ou si a partir du menu contextuel on sélectionne I'entrée Inverser la
rotation, on va changer le sens de rotation de Dans le sens des aiguilles d'une montre (CW) a Dans le
sens contraire des aiguilles d'une montre (CCW) et vice versa.
La sélection de la commande est signalée dans la zone de la barre commandes par les libellés [CW] si
la rotation est dans le sens des aiguilles d'une montre, [CCW] si dans le sens inverse des aiguilles
d'une montre.

%)

|o Polygone : insére un polygone. L'entrée est disponible dans le menu si un code d'usinage COPL17 est
affecté, qui gére les parametres d'attribution du point de début du trait sur le plan xy
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Il insére un polygone, selon les instructions affichées dans la zone relative a la barre de commandes :
nombre de cOtés (de 3 a 99) : il fait configurer la valeur dans une Boite de dialogue
Centre du polygone
Angle initial.

Rectangle : insére un rectangle. L'entrée est disponible dans le menu si un code d'usinage COPL16 est
affecté, qui gére les parametres d'attribution du point de début du trait sur le plan xy
Il insére un rectangle, selon les instructions affichées dans la zone relative a la barre de commandes :
Premier sommet du rectangle
Deuxiéme sommet du rectangle, opposé au premier.

[

Rectangle (Centre, P) : insére un rectangle en attribuant le centre et un sommet. L'entrée est
disponible dans le menu si un code d'usinage COPL16 est affecté, qui gére les paramétres d'assignation
du point de début du trait sur le plan xy.
Il insére un rectangle, selon les instructions affichées dans la zone relative a la barre de commandes :
Centre du rectangle
Sommet du rectangle.

o]

Rectangle (C6té, P) : insére un rectangle en attribuant un c6té et un point de la délimitation du co6té
opposé. Le rectangle peut étre généralement orienté. L'entrée est disponible dans le menu si un code
d'usinage COPL16 est affecté, qui gére les paramétres d'assignation du point de début du trait sur le
plan xy.
Il insére un rectangle, selon les instructions affichées dans la zone relative a la barre de commandes :
Premier sommet du rectangle
Point extréme sur le premier c6té point qui termine le premier coté
Point extréme sur le deuxiéme c6té point qui détermine la position du c6té opposé a celui
attribué

<

Etoile : insére une étoile. L'entrée est disponible dans le menu si un code d'usinage COPL25 est
affecté, qui gére les paramétres d'attribution du point de début du trait sur le plan xy
Cette commande insere une étoile selon les renseignements de l'aire de la barre de commandes :
nombre de cOtés (de 3 a 99) : il fait configurer la valeur dans une Boite de dialogue

Centre du polygone

Angle initial pour attribuer le rayon extérieur ;

Rayon intérieur

=

Les appellations de rayon intérieur et rayon extérieur ne doivent pas étre interprétées d’'une maniere
absolue : la relation entre les deux rayons peut étre en fait inversée.

Polyligne : insére une polyligne, qui peut étre assignée avec une séquence contigué de traits linéaires
et/ou d'arcs attribués par points, selon les instructions affichées dans la zone relative a la barre de
commandes. L'entrée est disponible dans le menu si le code d'usinage COPLO1 est affecté.
En particulier, il est possible de :
¢ commuter de ligne a arc en appuyant respectivement sur les touches : [L] et [A] ou en
sélectionnant, a partir du menu contextuel, respectivement les entrées Convertir a ligne et
Convertir a arc
o fermer un trait sur le point de début de la polyligne, en appuyant sur la touche [C] ou a partir du
menu contextuel en sélectionnant la commande Fermer sur le point de début
Si l'usinage COPLO1 ne gére pas les parametres de réglage du point de début du trait dans le plan xy, il
doit étre possible d'enclencher l'arc avec I'élément précédent dans la liste de programme et le point de
début du trait est placé automatiquement sur le point d'enclenchement.
La commutation a arc est disponible dans le menu si le code d'usinage COPA04 est affecté.

€

Tracé : insére un élément géométrique de type Tracé. L'entrée est disponible dans le menu si un code
d'usinage COPL24 est affecté, qui gere les parametres d'assignation du point de début du trait sur le
plan xy.
Cette option insére un élément selon les renseignements de l'aire de la barre de commandes :
Point initial du trait
Point final du trait
Tangente initiale au trait (capturer le viseur graphique en positionnant la souris a proximité)
Tangente finale au trait (cette option capture le viseur graphique en positionnant la souris a
proximité)

)

Fermer l'insertion par la touche [ENTRI'EE].
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Pendant la phase de Dessin le curseur de la souris est personnalisé et dans la zone des Commandes on trouve
l'indication de I'élément (position dans le plan xy, rayon, angle, ...) qu'on va insérer.

La phase d'insertion reste active jusqu'a ce qu'on l'annule avec la touche [ECHAP] ou avec la commande
Annuler a partir du menu contextuel.

N

+ Il est possible de déplacer la souris en petits pas, dans une des deux directions, en sélectionnant une
touche de direction (fleches : droite, gauche, haut, bas). Le déplacement termine, quand le bouton est relaché.
Le pas appliqué, en unités de pixel, est égal au double de la valeur configurée en Personnalisation de TpaCAD
comme Seuil minimal de mouvement de la souris. On souligne que le déplacement appliqué n'est pas en
général associé a I'un des axes de coordonnées de la face ou de la piece, mais il correspond a la position
horizontale ou verticale sur I'écran.

Il y a toujours la possibilité d'ouvrir le menu contextuel avec la touche droite de la souris. la composition du menu
peut varier selon l'entité du dessin sélectionnée.

1l est par exemple possible d'insérer les coordonnées (x, y, z) :

e en déplagant le curseur de la souris a la position demandée et en cliquant avec la touche gauche

e a partir du menu contextuel, qui a été ouvert en appuyant sur la touche droite de la souris dans la zone
graphique, en introduisant les cotes dans les cases d'éditions et en validant avec la sélection de I'entrée OK.

A" IS} Snap sur entite

g Entité de snap
~H {F} Snap entre les faces
’g {01 Snap sur profondeur
ih 1G] Snap sur grille 3

e {X} Bloguer axe X
gl {¥}Bloquer axe ¥

ri

o Ok
XK Annuler

Une condition de configuration obligatoire est mise en évidence par la visualisation d'une image qui se trouve a

gauche du texte (point d'exclamation) et par une couleur différente du fond du champ d'édition.

De la méme maniere il y a la possibilité d'insérer une valeur avec des modalités différentes. Considérons le rayon

d'un cercle :

e En déplagant le curseur de la souris on va tracer un rayon qui part du centre du cercle et qui arrive jusqu'a la
position demandée

e a partir du menu contextuel : on peut insérer directement la valeur du rayon.

Pour annuler la derniére configuration dans un champ, sélectionnez l'icéne a c6té du champ.

La disponibilité et I'utilisation du menu contextuel de dessin, comme aussi les considérations qui vont suivre a
propos de la modalité de snap, valent non seulement pour la phase d'insertion a partir du menu de dessin, mais
aussi pour les autres modes interactives d'insertion et/ou modification du programme : directement a partir de la
fenétre d'entrée de données de l'usinage en cours, ou a partir de l'application d'outils.

Voyons les autres commandes disponibles dans le menu contextuel :

‘P’ = Utiliser le dernier point n'est disponible qu'en phase d'insertion du point de début de certains éléments
géométriques, par exemple ligne et arc par trois points, et affecte au point les coordonnées du derier élément
introduit. Le premier point du trait peut étre enclenché a I'élément précédent dans la liste de programme.
L'enclenchement est exécuté avec continuation du profil seulement si c'est effectivement possible. Si, par
exemple, I'élément précédent est un point, I'activation de la commande place le point initial du trait linéaire sur la
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position du point, mais comme début d'un nouveau profil. L'activation ou la désactivation peut aussi étre

effectuée en appuyant sur la touche ‘P’.

'S’ = Snap sur entité le positionnement demandé est inséré aux cotes déterminées par I'option activée dans le

menu qui s'ouvre en sélectionnant I'option Entité de snap :

¢ Point programmé : la position est sur le point programmé le plus proche du curseur. Il peut aussi étre activé
avec le raccourci clavier [CTRL + P].

¢ Point a proximité : le positionnement se trouve sur le point le plus proche du curseur (par exemple : la
position est identifiée le long d'un arc ou d'un segment linéaire). Il peut aussi étre activé avec le raccourci
clavier [CTRL + N].

¢ Point moyen : le positionnement se trouve sur le point du milieu d'un arc ou d'un segment linéaire. Il peut
aussi étre activé avec le raccourci clavier [CTRL + M].

e Centre d'arc : le positionnement correspond au centre d'un arc, cercle ou ellipse. Il peut aussi étre activé
avec le raccourci clavier [CTRL + C].

« Point d'intersection : le positionnement se trouve en correspondance d'une intersection entre des traits
(avec exclusion des traits de Tracé L24). Il peut aussi étre activé avec le raccourci clavier [CTRL + I].

¢ Point sur la perpendiculaire : le positionnement est introduit le long d'un segment linéaire, un arc, un cercle
ou une ellipse a partir du point d'application précédent en direction perpendiculaire au trait méme. Il peut aussi
étre activé avec le raccourci clavier [CTRL + O].

¢ Point sur la tangente : le positionnement est inséré le long d'un segment linéaire, un arc, un cercle ou une
ellipse a partir du point d'application précédent en direction tangente au trait méme. Il peut aussi étre activé
avec le raccourci clavier [CTRL + T].

¢ Point sur le change du cadran : le positionnement est introduit le long d'un arc, un cercle ou une ellipse sur
le point de changement de cadran le plus proche a la position du curseur. Il peut aussi étre activé avec le
raccourci clavier [CTRL + Q].

¢ Aréte de face : le positionnement se trouve sur le bord ou sur l'aréte de la face le plus proche a la position du
curseur. Plus précisément, le positionnement se trouve sur une des arétes de la face, lorsque la position du
pointeur est extérieure au rectangle d'encombrement de la face ou trés proche a elle. Il peut aussi étre activé
avec le raccourci clavier [CTRL + E].

Le type de snap activé en phase de dessin est indiqué sur la barre d'état. L'activation du snap sur une entité
programmée est limitée a l'insertion en cours et si nécessaire elle doit étre rappelée pour l'insertion successive.

‘F’ = Snap entre les faces avec le snap actif sur entité programmée, la recherche de I'entité de snap est
étendue a tous les usinages visualisés, méme s'ils sont attribués sur une autre face. L'activation/désactivation
du snap entre les faces peut aussi avoir lieu en appuyant sur la touche ‘F’ et la sélection de la commande est
signalée dans la zone commande par les libellées [F On] ou [F Off]. Le snap entre faces est vraiment
opérationnel si une entité de snap valide est identifiée « autour » de la position de la souris, ou au moins si la
position de la souris « tombe » dans la zone de représentation d'une face. On va considérer que la recherche est
initialement limitée a une zone graphique en tout cas définie et centrée sur le point de clic (voir plus loin pour la
visualisation de la zone de recherche graphique) : si dans cette zone aucune entité n'est identifiée, mais si la
position de la souris tombe dans la zone de représentation d'une face, on va passer chercher parmi tous les
usinages en liste de programmation de cette face. Le résultat positif de cette recherche nous améne a résoudre
la sélection de snap entre faces, dans le cas contraire la recherche va opérer sur les autres modalités de snap
sélectionnées.

Avec la sélection d'une typologie de snap de point sur la perpendiculaire, tangente ou aréte de face, on va
appliquer en tout cas un snap de Point programmeé. La sélection de snap entre les faces prédispose l'activation
aussi du snap sur profondeur.

Dans la face piéce il est nécessaire de sélectionner le Snap entre faces pour activer la recherche entre tous les
usinages programmés dans la face piéce, méme sur une face différente de l'actuelle : dans ce cas, il est
nécessaire de limiter la recherche uniquement aux usinages de la face piece, il y a la possibilité de désactiver la
visualisation des listes programmées sur les autres faces.

Le Snap entre les faces est en tout cas disponible uniquement en modalité de fonctionnement Professional.

‘D’ = Snap sur profondeur avec le snap actif sur entité programmée, le positionnement demandé est déterminé
aussi sur la composante de profondeur. L'activation/désactivation du snap sur profondeur peut aussi avoir lieu en
appuyant la touche ‘D’ et la sélection de la commande est signalée dans la zone des commandes par les libellés
[ZETA On] ou [ZETA Off]. Le snap sur profondeur est réellement opérationnel si I'entité de snap activée le
permet. Surtout, les snaps sur point sont exclus : ceux d'intersection, sur la perpendiculaire ou sur la tangente.

‘G’ = Snap sur grille le positionnement demandé est déterminé comme sommet de la grille le plus proche au point
de clic de la souris. L'activation/désactivation du snap sur grille peut aussi avoir lieu en appuyant sur la touche
‘G’ et la sélection de la commande est signalée dans la zone des commandes par les libellés [G On] ou [G Off].
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Le snap sur grille peut aussi étre activé si la grille n'est pas visualisée, sinon : le snap est appliqué aux grilles
visualisées (a réseau ou par points).
Dans le cas de snap appliqué sur la grille a réseau, c'est possible d'appliquer une autre option en intervenant sur
une des trois sélections proposées par le menu de l'entrée de snap :
e Snap sur grille : rallie sur les points de la grille (fonction par défaut)
e Point sur la droite horizontale : rallie sur les points de la grille en snap vertical et depuis se déplace de fagon
discréte le long de la droite horizontale trouvée ainsi.
e Point sur la droite verticale : rallie sur les points de la grille en snap horizontal et depuis se déplace de fagon
discréte le long de la droite verticale individualisée ainsi.

‘X’ = Bloquer axe X et ‘Y’ = Bloquer axe Y ils empéchent le mouvement du curseur en direction X ou Y.
L'activation/désactivation peut aussi avoir lieu en appuyant sur les touches [X] ou [Y]. Le verrou du mouvement
est appliqué par rapport a l'usinage actuel ou s'additionne, si le snap est activé, a l'entité de snap sélectionnée.
Le verrou dans une direction va déverrouiller automatiquement celui sur l'autre.

‘T’ = Trait tangent il est disponible dans le cas d'insertion d'un trait qui continue un profil et qui force le trait
(linéaire ou arc) a sortir en tangence du profil. Les modes d'assignation du trait géométrique sont les suivants :
e un arc est déterminé par le positionnement du point final
e un trait linaire est déterminé par le positionnement du point final, en tous cas reconduit sur la direction de
tangence ou en donnant la longueur du trait lui-méme.
L'activation ou la désactivation peut aussi étre effectuée en appuyant sur la touche ‘T.

‘Z’' = Annuler le dernier trait il est disponible dans le cas d'insertion d'une polyligne et il annule le dernier trait
inséré. L'activation ou la désactivation peut aussi étre effectuée en appuyant sur la touche ‘Z’.

Pendant la phase d'insertion a partir du menu dessin, ou en tout cas en modalité interactive, les informations qui
concernent les acquisitions effectuées sont reportées dans la barre d'état :

S=338.4843:6,-95.1881 AH

position déduite pour la souris, par suite des procédures de snap.
Surtout : limage a gauche indique la typologie de snap qui a été résolue (exemple : point programmé, point...),

" la sélection de la case indique qu'un snap sur faces a été résolu.
Dans une procédure interactive, avec demande de snap d'entité, il est possible de visualiser le viseur qui est
+

utilisé pour la solution du snap, en sélectionnant la case *<* dans la barre d'état. La figure éclaircit le
fonctionnement :

la zone a traits indique la dimension a laquelle la zone graphique de recherche de I'entité de snap a été agrandie.
nous pouvons l'indiquer comme viseur de snap. Comme déja dit, la zone graphique de recherche est limitée : elle
démarre avec une dimension minimum de certains pixels et elle est agrandie - de toute maniere jusqu'a une zone
maximale - jusqu'a ce qu'elle trouve une correspondance (voir aussi : Personnalisation de TpaCAD -> Vues ->
Souris).
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La figure peut correspondre au cas de translation d'un trou programmé dans la face 3 sur un trou de la face 1 :
la graphique met en évidence comment la zone de recherche a été agrandie, jusqu'a comprendre le trou de la
face 1. La position de la souris correspond au point central du viseur de snap.
Nous avons dit beaucoup de choses sur les modes de snap sélectionnables : sur entité, sur profondeur, entre les
faces.
Il est de toute maniére évident que la condition la plus élémentaire pour un placement interactif va opérer sans
aucun snap activé. Dans cette condition, la position — a deux dimensions - du pointeur graphique est reportée a
« position monde » - a trois dimensions — en appliquant une conversion des coordonnées de I'écran au plan xy de
définition de la face actuelle, a coordonnée z de profondeur nulle.

9.8 Insertion de Signets

| pPROfFESSIONAL |

Les signets sont des entités auxiliaires que nous pouvons ajouter a la visualisation graphique, avec comme but
celui de marquer des positions considérables. Il y a par exemple la possibilité d'attribuer des signets en modalité
snap sur : points d'intersection, centres, point d'échange de cadran.

La gestion des signets se trouve dans un onglet dédié et est activé pendant la phase de configuration de
TpaCAD et en tout cas uniquement en modalité de fonctionnement Professional.

e ) XY.Z. ) x.y.2..
L 265.3662;163.0178;12 265.3668,163.0178:0
%
* 2 429.975,287.9982:18 429975287 9982.0
a 3 300.9303;136.5992;18 300.9303;136.59592,0
4 393.3954,136.5592:18 393.3954,136.5992:0

M1-:2: d¥=164 6082 d'Y=124 5804 d7=0.0000 d=206.6734

L'encadré correspond aux commandes :

/‘ Configurer le signet : la commande est active en vue de face et elle démarre la procédure interactive
d'attribution d'une nouvelle position de signet. La modalité de gestion de la procédure est semblable
aux commandes de dessin. Plus précisément :

o elle ne gere pas le Snap entre les faces,

¢ le Snap sur profondeur est forcé actif, sans la possibilité de désactiver la sélection (un snap sur
entité applique toujours le snap en profondeur).

Comme confirmation de la position, une nouvelle ligne est attribuée dans le tableau, ol la position du

signet est indiquée avec les coordonnées absolues de la piece (colonne : X...Y...Z...) et de face en

cours (colonne : x...y...z...). Pour sortir de la procédure, appuyez ECHAP.

On peut attribuer jusqu'a 50 signets.

Supprimer le signet correspondant a la ligne sélectionnée dans le tableau

Supprimer tous les signets du tableau

Fil&

Afficher les signets : sélectionner le champ pour voir les signets représentes

1 Un signet va étre visualisé avec un symbole semblable a un drapeau et avec un numéro
correspondant au progressif de la ligne dans le tableau.
S'il y a des signets, les procédures interactives d'apprentissage cotes peuvent sélectionner le snap méme sur ces
entités, du menu de sélection de I'Entité de snap :
o Signet : la position est sur le signet le plus proche du curseur. Il peut aussi étre activé avec le raccourci
clavier [CTRL + F].
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9.9

Les signets appartiennent au programme dans son ensemble et l'adaptation des positions au référentiel de la face
en cours est exécuté automatiquement. Le tableau des signets reste non varié a la fermeture d'un programme :
I'annulation doit étre demandée avec sélection de la commande de la barre des commandes.

L'onglet des Signets rend aussi les distances entre deux positions disponibles :

e porter la sélection sur une ligne du tableau (comme dans la figure : la ligne 1) ;

e déplacer donc la souris sur une ligne différente.

Dans la zone en-dessous du tableau on reporte les distances calculées entre les deux positions, pour chaque des
trois axes du référentiel absolue de la piece (dX, dY, dZ), et comme distance absolue (d). Comme dans la figure :
entre les deux premiéres positions du tableau (M1->2).

Modifier et insérer

Choisir le point d'insertion en liste programme

En vue de face, l'usinage actif est mis en évidence aussi bien dans la zone de texte ASCII que dans la zone de
représentation graphique de la face. La zone d'assignation usinage affiche les réglages de l'usinage.

Faire défiler et choisir I'usinage actif en vue graphique
La zone de représentation graphique de face devient interactive en cliquant, dans l'aire concernée, a l'aide du
curseur.

Les situations suivantes sont gérées :

¢ indication directe a un usinage (clic dans la zone) : il déplace l'usinage actif vers celui qui s'approche le
plus de la position indiquée par la souris. En particulier, la recherche est effectuée sur toute la liste de
programme du premier au dernier bloc, mais seulement pour les usinages qui sont maintenant affichés. On
exclut de la recherche les usinages logiques (IF, ELSE, ENDIF) ou de commentaire ou non visualisés pour
application de filtres de vue. Toutes les sélections de face sont effacées. Si la représentation 3D de la piéce
est active, on doit mentionner ici un point important : dans ce cas on recherche Il'usinage a niveau graphique,
en actionnant une procédure qui identifie I'usinage représenté a l'intérieure d'un espace spécifique de
recherche, autour de la position de la souris. Si cette recherche est couronnée de succes, l'identification de
l'usinage est confirmée, en cas contraire, le clic est ignoré : cela signifie que l'identification graphique d'un
usinage demande de sélectionner une position proche du méme usinage. Pour déterminer l'espace de recherche
a vidéo, on renvoie au paragraphe Personnaliser -> Vues -> Souris.

+ défilement du programme. Les touches décrites ci-dessous sont identifiées :
¢ <Fléche haut> : déplace la ligne active au bloc précédent dans la liste,
¢ <Fléche bas> : déplace la ligne active au bloc suivant dans la liste,
¢ <Page précédente> : déplace la ligne active d'une page vers le haut (la dimension d'une page est fixée a

10 lignes),

¢ <Page suivante> : déplace la ligne active d'une page vers le bas,
e <Début> : déplace la ligne active au premier bloc du programme,
e <Fin> : déplace la ligne active au dernier bloc du programme.

Dans les cas ici mentionnés, l'usinage qui est en cours ne peut pas étre visualisé.

Chaque fois que l'usinage actif change, les sélections de face sont effacées ou ne sont pas altérées selon la

configuration Ajouter les sélections en Personnaliser -> Environnement -> Activité.

Faire défiler et choisir l'usinage actif en texte ASCII

1l est possible de faire défiler le programme directement sur le texte ASCII.

Les situations suivantes sont gérées :

¢ indication directe a un usinage (clic dans la zone) : il déplace la ligne en cours a la ligne indiquée avec la
souris. Toutes les sélections de face sont effacées.

¢ défilement du programme. Les touches identifiées sont les mémes utilisées pour le défilement du programme
dans la zone de représentation graphique. Chaque fois que l'usinage actif change, toutes les sélections de
face sont effacées.

Faire défiler et choisir l'usinage actif a I'aide des commandes du menu
1l est possible de sélectionner l'usinage en cours aussi avec les commandes disponibles dans le groupe
Positionner la ligne de I'onglet Editer :

| Premier usinage : il déplace I'usinage en cours au premier usinage de la liste.
5 5 Dernier usinage : déplace 'usinage en cours au dernier usinage de la liste.

:

At
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Usinage précédent : déplace I'usinage en cours a l'usinage précédent. (voir aussi I'entrée de
sélection : Correspondance sur les profils)

3

J L] Usinage suivant : déplace l'usinage en cours a l'usinage suivant. (voir aussi l'entrée de sélection :
Correspondance sur les profils)

|

Correspondance sur les profils : si cette option est active, les deux commandes considerent les
profils comme entité individuelle, assigné sur le setup ou, en l'absence de setup, sur les usinages de
début du profil.

Si l'option n'est pas active : les deux commandes précédentes parcourent la liste de programme et ils
appliquent une correspondance pour chaque ligne individuelle.

e
7 i
A

Usinage de début du profil : il déplace I'usinage en cours a l'usinage de commencement profil : il agit
si 'usinage en cours appartient a un profil.
La commande peut étre disponible aussi dans le menu local de ASCII-Texte et de Contexte graphique.

)

Usinage de fin du profil : il déplace I'usinage en cours a l'usinage de fin du profil : il agit si l'usinage
en cours appartient a un profil.
La commande peut étre disponible aussi dans le menu local de ASCII-Texte et de Contexte graphique.

e

Aller a la ligne... : il déplace l'usinage en cours a l'usinage de progressif attribué. Cette commande
peut étre activée aussi de la barre d'état, en cliquant sur l'aire qui affiche le numéro progressif de la
ligne actuelle de programme et le nombre total de lignes.

i)

o mc |

Correspondance suivante : avec entrée active, un clic du curseur dans la zone graphique effectue
la recherche sur liste de programme a partir de l'usinage, jusqu'au demier bloc. Avec entrée non
active, la recherche a lieu en tout cas sur toute la liste du programme et toujours a partir du début de
la liste. Vu qu'il s'agit d'un mixe de type graphique, les usinages qui ne sont pas visualisés dans la zone
graphique, sont exclus de la recherche.

Dans le cas d'usinages superposés, ce type de sélection permet de faire défiler tous les usinages
assignés dans la méme position. Si la recherche échoue, la sélection de Correspondance suivante
est réinitialisée en mode automatique.

[

Insérer par rapport a l'usinage actif

Dans la barre d'état on trouve l'icone == :
e avec sélection active, les usinages sont insérés aprés l'usinage en cours ;
e avec sélection non active, les usinages sont insérés avant l'usinage en cours.

Si l'insertion a lieu au milieu d'un profil, il est possible de déplacer le point d'insertion avant ou aprés le profil
méme.

Sélection

La sélection d'usinages n'est activée qu'en vue de face et avec programme de face non vide. Il n'est pas possible
d'effectuer des sélections partielles d'un usinage complexe (sous-programme ou macro) ou d'un trait multiple de
profil.

Comment sélectionner les usinages en vue graphique
Les combinaisons de touches suivantes sont gérées avec la priorité comme attribuée par la succession des
points :

Pour dessiner la fenétre, appuyez la touche gauche de la souris et glissez jusqu'a ce que vous puissiez obtenir

la fenétre souhaitée.

Les usinages qui sont contenus dans la fenétre indiquée sont sélectionnés. Plus précisément :

¢ seuls les usinages représentés dans la vue sont pris en considération (applique les vues actives et les filtres
de vue)

e les usinages de typologie logique ou pourvus de commentaires sont exclus

¢ la sélection de la zone ne change pas la ligne active

[Maj + (touche gauche de la souris enfoncée)] : démarre la sélection de zone.

[Maj + (touche gauche de la souris enfoncée)] + [ALT] : la sélection est étendue jusqu'a compléter tous

les profils qui, méme si partiellement, sont contenus dans la fenétre

[Maj + (touche gauche de la souris enfoncée)] + [CTRL] : sélectionne la zone avec les usinages et

maintient les sélections précédentes
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Dans Face piéce la sélection de zone agit uniquement sur la face en cours.

[CTRL + (touche gauche de la souris appuyée)] : sélectionne ou désélectionne l'usinage le plus proche de

la position indiquée par la souris

¢ seuls les usinages représentés dans la vue sont pris en considération (applique les vues actives et les filtres
de vue)

e sila touche [ALT] est aussi enfoncée et si la sélection intéresse un élément de profil : elle est étendue a
tout le profil

¢ les sélections précédentes sont maintenues

¢ la ligne active ne change pas

Dans la représentation graphique les usinages sélectionnés sont coloriés selon les configurations définies pendant
la phase de personnalisation de TpaCAD.

Comment sélectionner les usinages en texte ASCII
Les situations suivantes de la liste sont gérées avec la priorité comme assignée par la succession des points :

[Maj + (touche gauche de la souris appuyée)] : sélectionne a partir de la ligne active a la ligne de
programme indiquée avec la souris

¢ les sélections précédentes sont perdues

¢ la ligne active ne change pas

[CTRL + (touche gauche de la souris appuyée)] : sélectionne ou désactive la ligne de programme indiquée

avec la souris

¢ sila touche [ALT] est aussi appuyée et si la sélection intéresse un élément de profil : elle est étendue a
tout le profil

¢ les sélections précédentes sont maintenues
¢ la ligne active ne change pas

Dans le texte ASCII il y a la possibilité de sélectionner aussi les usinages qui ne sont pas affichés dans la vue.

Commandes générales de sélection

Ces commandes sont présentes dans le groupe Modification de l'onglet Editer.

=
Y
==

Sélectionner tout (CTRL+A) : sélectionne tous les usinages de la face.

Dans le cas de face piece on distingue deux situations :

e avec la vue 3D ou box active : la sélection concemne la liste compléte des usinages ;

e avec la vue 2D active : la sélection ne concerne que les usinages appliqués sur la face dans la vue
actuelle

Supprimer toutes les sélections : annule toutes les sélections de la face.

En Vue de face la commande est gardée comme activée, mais elle est presque obsolete : les sélections
de face sont annulées en mode automatique avec un « clic » sur la liste d'usinages, en représentation
graphique ou de texte ASCIL.

L'intérét vient cependant du fait que la commande est aussi activée en Vue générale, en annulant les
sélections dans chaque face.

==

e

Rechercher et sélectionner : cette option ouvre une fenétre ou il est possible de définir des critéres
de recherche a appliquer aux usinages programmées et dans lesquelles appliquer la sélection. Cette
commande est semblable a la commande Remplacer auquel vous devez vous reporter pour en savoir
plus : ici on parle de Sélectionner au lieu de Remplacer.

La commande est activée en vue générale et en vue de face, dans ce cas avec programme de face non
vide.

&

Regrouper : cette commande déplace toutes les sélections de face au bas de la liste et les rend
consécutives. Apres le regroupement, les sélections restent inchangées. La commande est activée en
vue de face.

Ces commandes peuvent étre disponibles dans le menu local de ASCII-Texte et de Contexte graphique :

Sélectionner d'ici jusqu'au début du profil : cette option sélectionne la partie du profil entre I'usinage
actuel et le début du profil auquel I'usinage actuel appartient.

Sélectionner d'ici jusqu'a la fin du profil : cette option sélectionne la partie du profil entre l'usinage

actuel et la fine du profil auquel l'usinage actuel appartient.
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Modification de I'usinage actif

La modification directe d'un usinage consiste a changer les réglages des parametres et/ou de la propriété de
l'usinage.

La modification directe est toujours appliquée a l'usinage actif et ne peut pas étre appliquée a des usinages en
état verrouillé (par exemple avec Couche, Construit ou Champ O verrouillé) ou avec code opérationnel non
valable.

Normalement la modification est appliquée uniquement si aucune situation d'erreur concernant les configurations
de l'usinage méme n'est pas signalée. En ce cas, si une situation d'erreur est signalée, il est nécessaire de
résoudre les situations erronées ou d'annuler les modifications.

1l est aussi possible de demander de pouvoir appliquer la modification de l'usinage aussi dans le cas ou I'opération
a signalé une erreur. En ce cas, la situation d'erreur qui s'est produite est signalée d'abord et ensuite il est

possible de demander de confirmer en tout cas que la modification a été effectuée.
r© '1

Medifier usinage

.;9;. Voulez-vous accepter en tout cas les parametres?

oa [ en

Le permis de valider la situation d'erreur en modification et insertion est disponible en Personnaliser (section
Environnement, page Activité, entrée : Autoriser la confirmation d'usinage compilé avec erreur).
Aprés la modification, I'usinage suivant en liste de programme devient l'usinage actuel.

Commandes générales de Modification en programme de face

Des commandes qui permettent de modifier un groupe choisi d'usinages sont maintenant disponibles. Un exemple
de groupe sélectionné d'usinages est représenté par l'application de vues spéciales et/ou de filtres de vue. Pour
les commandes générales de modification, il est nécessaire de créer le groupe choisi d'usinages avant d'avoir
sélectionné la commande de modification.
Des exemples de groupes choisis d'usinages sont :

¢ les usinages sélectionnés qui vérifient les conditions logiques

¢ les usinages sélectionnés qui sont assignés sur une couche déterminée

Beaucoup de commandes de modification envisagent comme groupe choisi privilégié d'usinages celui qui est
composé d'usinages sélectionnés. Dans ce cas, si aucune sélection n'est active, la modification est apportée a
l'usinage actuel.

Les commandes générales de modification sont examinées dans les paragraphes qui vont suivre.

Modification de propriété

La modification des propriétés n'est activée qu'en vue de face avec le programme de face non vide.

Ces commandes sont présentes dans le groupe Assigner propriétés de l'onglet Editer.

Dans la fenétre proposée il est possible d'activer des critéres pour I'application de I'attribution :

¢ Correspondance sur vue : s'il est activé, il ne prend en considération que les usinages représentés dans la
vue (applique les vues actives et les filtres de vue). Pour le détail des situations possibles, voir I'examen des
commandes Rechercher et Remplacer

¢ Appliquer aux usinages sélectionnés : s'il est activé il considére uniquement les usinages sélectionnés. La
sélection est disponible s'il y a des usinages sélectionnés.

L'application de l'attribution est en tout cas conditionnée aussi par d'éventuels filtres de bloc de modification.

Dans le cas de face piéce on distingue deux situations :

e avec active la vue 3D ou box, la modification concerne la liste compléte des usinages

e avec active la vue 2D de la face, la modification ne concerne que les usinages appliqués a la face dans la vue
actuelle.

Les champs de propriété peuvent ne pas étre modifiables (L, B, K, K1, K2 toujours, et éventuellement M et 0), si
la configuration n'en active pas I'édition directe en profil) en cas de :
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¢ usinages de profil (arcs et lignes) : si l'usinage ouvre un profil (profil ouvert) la valeur reste égale a 0,
autrement ils assument la valeur par l'usinage d'entrée/ouverture du profil.

e en cas de setup ou usinage complexe, avec demande d'enclenchement point : les propriétés non éditables
dans le profil sont propagées par l'usinage de début du profil.

1l est possible de démarrer les commandes du groupe Assigner propriétés de l'onglet Editer aussi de l'aire de
ASCII-Texte, en cliquant sur la cellule d'en-téte de la colonne qui correspond a la propriété.

P i6té C c .
il s'agit d'une propriété optionnelle.

F_:] Commentaire [~ T[]

Féroter la propriété

@ Conrfigurer la proprigté

| Comespondance sur vue

Ol ] | Annuler

Configurer le champ de Commentaire (C).

La sélection de l'option Zéroter la propriété efface la configuration de la propriété C des usinages concernés
par la modification. Dans ce cas l'attribution ne vérifie pas les filtres de vue actifs, puisque les éventuelles lignes
de programme commentées ne sont pas représentées sur le vidéo. Les usinages qui avaient le champ configuré
deviennent maintenant non influents pour le programme. La sélection de I'option Configurer la propriété fait en
sorte que les usinages intéressés a la modification deviennent de commentaire : ils restent dans la liste mais ils
ne sont pas influents pour le programme. Si un usinage présente la propriété « C » active, il ne peut étre modifié
qu'aprés désactivation de commentaire. La propriété C peut étre aussi activée en cas d'usinage attribué avec
code opérationnel non valable.

A propos de la propriété Commentaire, lorsqu'on fait référence a l'usinage avant ou apres par rapport a un autre,
on doit considérer comme « exclus les usinages de commentaire ».

Propriété L ou Couche

il s'agit d'une propriété optionnelle.

La signification et le mode d'attribution du Champ L dépendent de la fagon dont TpaCAD est configuré en
Personnaliser->Environnement->Editeur d'usinage du menu Application.

La fenétre propose le cas de sélection en liste de la valeur a attribuer aux usinages. De maniére alternative, la
sélection peut avoir lieu en champ d'édition direct (comme pour le cas successif de : Propriété B ou Construit).

Propriété B ou Construit

il s'agit d'une propriété optionnelle.
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l’_:] Construit (7|5

0

Ertrer un nombre compris entre 0 et 8

| Comespondance sur vue

Ol | | Annuler

La signification et le mode d'attribution du Champ B dépendent de la fagon dont TpaCAD est configuré en
Personnaliser->Environnement->Editeur d'usinage du menu Application.

La fenétre propose le cas de sélection en champ d'édition direct de la valeur a attribuer aux usinages. De maniére
alternative, la sélection peut avoir lieu en liste (comme pour le cas précédent de : Propriété L ou Couche).

Un usinage indiqué comme construit est compilé mais non exécuté.

Propriété O

il s'agit d'une propriété optionnelle.

La signification et le mode d'attribution du Champ O dépendent de la fagon dont TpaCAD est configuré en
Personnaliser->Environnement->Editeur d'usinage du menu Application. La fenétre propose le cas de
sélection en liste ou en champ d'édition direct, de la valeur a attribuer aux usinages.

Propriété M

Propriété K

Propriété K1

Propriété K2

1l s'agit de propriétés optionnelles.

Il n'est possible d'affecter la valeur de la propriété que par édition directe.

Propriété N ou Nom

il s'agit d'une propriété optionnelle.

A la propriété N on attribue une chaine de longueur maximale de 16 caractéres alphanumériques et le premier
caractere doit étre alphabétique. En confirmant la fenétre dont le champ d'assignation est vide, on demande
confirmation pour supprimer le Nom aux usinages concernés. La propriété est par exemple utilisée pour

l'application d'outils programmés ou dans des fonctions particuliéres de programmation paramétrique.

Propriété Face

est disponible uniquement en Face piéce, elle attribue la face d'application aux usinages intéressés par la
modification.

La sélection de la face n'a lieu qu'en liste et les entrées en liste correspondent aux faces réelles et fictives
disponibles.

Commandes de modification d'utilisation générale

On peut appliquer aux usinages les commandes de Copier, Coller, Couper, Supprimer, Supprimer tout, Annuler. Il
s'agit de commandes activées uniquement en Vue Face.

Ces commandes s'appliquent aux usinages sélectionnés, s'ils sont présents, sinon sur l'usinage actuel. Cela
concerne uniquement les usinages qui vérifient les filtres de vues activés : sélections, conditions logiques,
couches, filtres spéciaux.

Dans le cas de texte de macro-programme, en sélectionnant « appliquer a un profil », cela est évalué en incluant
les usinages logiques qui peuvent interrompre la construction du profil méme.

Les commandes sont présentes dans le groupe Presse-papier de I'onglet Editer.

L_J Copier (CTRL + C) : copie les usinages concernés dans le Presse-papier local du logiciel d'application.
- Si la copie ne concerne qu'un seul usinage appartenant a un profil, il est possible de confirmer la copie
de tout le profil.

Dans le cas de face piéce on distingue deux situations :
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e avec la vue 3D ou box active : la copie concemne la liste compléte des usinages ;

e avec la vue 2D active : la copie ne concerne que les usinages appliqués sur la face dans la vue
actuelle.

La commande peut étre disponible aussi dans le menu local de ASCII-Texte et de Contexte graphique.

Ili,] Coller (CTRL + V) : introduit le contenu du Presse-papier au niveau du point d'insertion (avant ou
aprés l'usinage actif).

Dans le cas ou l'insertion directe a lieu au milieu d'un profil, il y a la possibilité de déplacer le point

d'insertion avant ou apres le profil méme. Dans le cas de face piéce une boite de dialogue s'ouvre.

Coller [3m]

&) Voulez-vous garder inchangée la face des
== applications des usinages inserées?

[ Cui ] | Mon | | Annuler

o [Oui] : laisse la programmation du champ Face d'application des usinages insérés non modifiée
e [Non] : copie dans le champ Face d'application des usinages insérés la valeur de la face en cours.
La commande peut étre disponible aussi dans le menu local de ASCII-Texte et de Contexte graphique.

Couper (CTRL + X) : efface les usinages concernés avec copie dans le Presse-papier du logiciel

d'application. Si I'effacement ne concerne qu'un seul usinage appartenant a un profil, il est possible de

confirmer la copie de tout le profil. La commande peut étre appliquée aux usinages en état verrouillé

(couche, construit ou champ O verrouillé).

Dans le cas de face piéce on distingue deux situations :

e avec la vue 3D ou box active : I'élimination concerne la liste compléte des usinages ;

e avec la vue 2D active : I'élimination ne concerne que les usinages appliqués sur la face dans la vue
actuelle.

La commande peut étre disponible aussi dans le menu local de ASCII-Texte et de Contexte graphique.

&)

Supprimer : il élimine les usinages concernés, avec modalités tout a fait semblables a celles de la
commande précédente, mais sans les copier dans le Presse-papier du logiciel d'application.

(SUPPR) : avec focus activé sur la graphique de la piéce ou sur la liste de texte ASCII, la sélection de
la touche SUPPR exécute la commande Supprimer.

Supprimer tout : supprime les usinages sans les copier dans le Presse-papier de I'application et sans

évaluer les filtres de vue actifs.

Dans le cas de face piéce on distingue deux situations :

e avec la vue 3D ou box active : I'élimination concerne la liste compléte des usinages ;

e avec la vue 2D active : I'élimination ne concerne que les usinages appliqués sur la face dans la vue
actuelle.

1

A Annuler (CTRL + 2Z) : annule la derniere commande de modification du programme de face. En portant
le curseur sur l'icone de la commande, une info-bulle va indiquer la premiere commande de la liste qui
peut étre annulée pour la face en cours. Comme dans la figure : une commande Coller

AR, W
..'Z'.r'muler: Coller (Ctrl + £)

Aprés avoir exécuté I'opération, l'indication de la commande annulée apparait dans la zone Commandes.
La liste des commandes qu'il est possible d'annuler est effacée en fermant le programme actif.

La commande est présente dans la barre d'outils du menu Application.

En Vue de face il y a la possibilité d'annuler aussi les commandes de modification qui ont été exécutées
en vue générale : par exemple, un remplacement général de parameétres (voir plus loin : commande
Remplacer).

= Rétablir (CTRL + Y) : rétablit la derniere annulation de modification du programme de face, demandé
par la commande Annuler (CTRL + Z). En portant le curseur sur l'icone de la commande, une info-bulle
va indiquer la premiere commande de la liste qui peut étre restaurée pour la face en cours. Comment
dans la figure : une commande Modifier usinage

- &% A

5 IF-‘.E'.aIr ir: Modifier usinage (Ctrl + ¥ I
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Aprés l'exécution de la commande, dans la zone de Commandes on trouve l'indication de la commande
rétablie. La liste des commandes qu'on peut rétablir correspond aux annulations demandées sans
restauration suivante. En tous cas la liste est mise a zéro avec la fermeture du programme actif. La
commande est située aussi dans la barre d'outils dans le menu Application.

Rechercher

La commande Rechercher ml n'est validée qu'en vue de face et avec programme de face non vide. La fenétre
de paramétrage des données de recherche est appelée du groupe Modification de l'onglet Editer.

F_:] Rechercher et remnplacer -7 |3
HF‘.Ed'1erd'1er| '?fg Remplacer |r1}:3 Hempla-c:ervariable|

Rechercher|
Usinage HOLE =7
Paramétres TMC=1 TR=1
Propriétés L=\

Options de recherche

| Rechercher en toutes les directions
| Comespondance sur vue

Appliguer awx usinages sélectionnés

| Rechercher le suivart |

| Rechercher tous les résultats |

La fenétre est ouverte en proposant les configurations comme attribuées au rappel précédent de la commande.
On trouve en plus disponibles les tabulations gérées dans le domaine des commandes : Remplacer, Remplacer des
variables.

La premiere sélection du bouton [Rechercher le suivant] permet de commencer la recherche du premier usinage
de la face qui vérifie les critéres attribués :

¢ Usinage : il s'agit du code ASCII de l'usinage a rechercher (dans I'eiemple : « HOLE »). Si le champ n'est pas

=3
attribué, la recherche ne s'applique pas au code ASCII. Le bouton lil a coté permet de configurer le champ
selon le code de l'usinage actuel.

e Parameétres : attributions de paramétres a rechercher (dans I'exemple : « TMC=1 TR=1 »). Si le champ n'est
pas attribué, la recherche ne s'applique pas aux parametres. Le champ doit attribuer des entrées séparées par
un espace, et chaque en-téte doit étre le nom ASCII du paramétre suivi par la valeur comme programmé ; pour
les noms qui contiennent des chiffres décimaux ou pour une attribution paramétrique la forme "nom=..." est
obligatoire.

Exemple valide : "TMC=1 TD=r5 P1=12" ol :

« TMC=1 » associe la valeur 1 (numérique) au parametre « TMC », « TD=r5 » associe la valeur r5
(paramétrique) au champ « TD », « P1=12 » associe la valeur 12 (numérique) au champ « P1 ». Pour indiquer la
recherche d'un paramétre non configuré (lire : champ vide) : reportez uniquement le nom (suivi de « = » si
celui-ci contient des chiffres décimaux). Exemples : « TMC= » et « TMC » sont des formes équivalentes,
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« P1= » est une forme obligée pour le paramétre de nom « P1 ». Une modification du champ peut déterminer

des modifications automatiques, dues a des contrbles automatiques. En particulier : les parties reconnues

comme noms des paramétres sont attribuées en utilisant des lettres majuscules.

¢ Propriétés : attributions des propriétés a rechercher (dans I'exemple : « L=1 »). Si le champ n'est pas

attribué, la recherche ne s'applique pas aux propriétés. Le champ doit attribuer les entrées séparées par

I'espace, et chaque en-téte doit étre le nom de la propriété (L pour la couche, B pour le construit, et apres :

0O, M, K, K1, K2) suivi de la valeur associée (pour les champs K1 et K2 ou pour une attribution paramétrique la

forme "K1=...") est obligatoire.

Exemples valides :

e "L4 M5000 K12 K1=5" ol : « K12 » associe la valeur 12 au champ K, « K1=5 » associe la valeur 5 au champ
K1.

e "L4 M=r5 K=12 K1=5" ol : « M=r5 » associe la configuration paramétrique « r5 » au champ M, « K=12 »
associe la valeur 12 au champ K avec forme équivalente a « K12 ».

Différemment des parameétres, une propriété est toujours considérée comme configurée, avec configuration par

défaut ="0". Une modification du champ peut déterminer des modifications automatiques, dues a des controles

automatiques. En particulier : les parties reconnues comme noms des propriétés sont attribuées en utilisant

des lettres majuscules.

Les options suivantes peuvent étre sélectionnées dans la zone Options de recherche :
+ Rechercher en toutes les directions : s'il est activé il commence la recherche dans toute la liste, sinon
uniqguement apreés l'usinage actuel ;
¢ Correspondance sur vue : s'il est activé, il ne prend en considération que les usinages représentés dans la
vue (applique les vues actives et les filtres de vue). Voyons dans le détail les vues et les filtres appliqués :
¢ la recherche va exclure les usinages : logiques, avec champ C actif ou avec code opérationnel non valide
(lire : l'usinage n'a pas une correspondance dans la base de données des usinages)
e sila Vue des Sélections est active : elle considére uniquement les usinages sélectionnés
¢ sila Vue des Conditions logiques est active : elle considére uniquement les usinages qui vérifient les
conditionnements logiques, y comprises les exclusions
e sila Vue de Filtres de couches est active : elle considére uniquement les usinages attribués avec couche
visualisée.
¢ sila Vue des Filtres spéciaux est active : elle considére uniquement les usinages vérifiés par les filtres
spéciaux de vue (champs : B, O, K, K1 ; technologie).

Le champ Correspondance sur vue peut se modifier, si le champ de visualisation du programme (dans la barre
d'état) est actif. Dans le cas contraire, I'entrée ne peut pas étre sélectionner.

¢ Appliquer aux usinages sélectionnés : s'il est activé il considére uniquement les usinages sélectionnés. La
sélection est disponible s'il y a des usinages sélectionnés. L'activation de l'option est considérée uniquement si
I'entrée Correspondance sur vue, qui l'inclut déja, n'est pas activée.

Dans le cas de face piece et avec le champ Correspondance sur vue sélectionné, on peut distinguer les
situations suivantes :

e avec la vue 3D active : la recherche concemne la liste compléte des usinages

e avec la vue box active : la recherche ne concerne que les usinages appliqués sur les faces réelles de la piéce
e avec la vue 2D active : la recherche ne concerne que les usinages appliqués sur la face dans la vue actuelle.
Avec champ Correspondance sur vue non sélectionné : la recherche concerne toujours la liste entiére
d'usinages.

Le bouton [Rechercher le suivant] permet de démarrer ou de continuer dans la recherche :

e La sélection du bouton n'est pas disponible si aucun champ de recherche (Usinage, Parameétres, Propriétés)
n'est attribué

e un message signale que la recherche n'a pas donné un résultat positif

e sinon : l'usinage trouvé devient l'usinage actuel.

La recherche est ici effectuée sans l'application d'éventuelles conditions qui empéchent des modifications des
usinages (exemple : champ L verrouillé).

Le bouton [Rechercher tous les résultats] permet de trouver toutes les correspondances. Le résultat de la
recherche est affiché dans la fenétre Commandes.
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Remplacer

n
La commande Remplacer Lﬂl est activée en vue générale et en vue de face, dans ce cas avec programme de
face non vide. La fenétre de paramétrage des données de recherche est appelée du groupe Modification de
l'onglet Editer.
La fenétre est ouverte en proposant les configurations comme attribuées au rappel précédent de la commande.
On trouve en plus disponibles les tabulations gérées dans le domaine des commandes : Rechercher, Remplacer
variable.

Dans la zone Rechercher on configure les données qui définissent les critéres de recherche (voir commande
Rechercher) :

e Usinage : c'est le code ASCII de l'usinage a rechercher.

e Nom : nom de l'usinage a rechercher

o Parametres : attributions des parametres a rechercher.

o Propriétés : attributions des propriétés a rechercher.

Dans la zone Remplacer par on configure les nouvelles données qui doivent étre attribuées :

e Usinage : code ASCII d'usinage (il doit correspondre a un usinage valide et applicable dans la liste de
programme).

o Parameétres : Réglages de parametres. Pour l'attribution du champ on utilise la méme procédure reportée pour
le champ correspondant dans la zone Rechercher. Surtout, pour indiquer I'élimination de I'attribution d'un
paramétre (laisser le champ vide) reportez uniquement le nom (suivi par « = » si celui-ci contient des chiffres
décimaux). Exemples : « TMC » ou « TMC= » sont des formes équivalentes, « P1= » est une forme obligée pour
le paramétre de nom « P1 ».

o Propriétés : configurations de propriété. Pour l'attribution du champ on utilise la méme procédure reportée
pour le champ correspondant dans la zone Rechercher.

La case de sélection qui se trouve a c6té des champs active l'attribution qui doit étre réalisée, de : Code
d'usinage, ou Parametre ou Propriétés.

Si la commande Remplacer est active en vue générale :

¢ la zone Options de recherche n'est pas disponible ;

e seulement la touche [Remplacer tout] est disponible : elle remplace tous usinages de tout le programme qui
vérifient les critéres de recherche avec les nouvelles données configurées. La sélection de la touche n'a aucun
effet si le champ de remplacement sélectionné (Usinage, Parameétres, Propriétés) n'est pas configuré.

Si la commande Remplacer est active en vue de face :
e la zone Options de recherche est disponible (voir commande : Rechercher) ;
e les commandes disponibles sont :
[Rechercher le suivant] permet de commencer ou avancer dans la recherche sans exécuter de
remplacements.
Un message signale que la recherche n'a pas produit un résultat positif.
Dans le cas de correspondance trouvée : l'usinage trouvé devient l'usinage actuel.
Différemment de ce qui a été dit dans l'onglet Remplacer, la recherche va étre ici réalisée avec l'application
d'éventuelles conditions qui empéchent les modifications des usinages (exemple : champ L verrouillé) : les
usinages trouvés comme valides pour le remplacement peuvent étre de nombre inférieur a ceux qui vérifient la
simple recherche.
Si tous les champs de la zone Rechercher sont vides, la recherche applique uniquement les Options de
recherche et les conditions générales de modification des usinages.

[Remplacer] applique les remplacements a l'usinage trouvé de correspondance avec les données configurées ;
[Remplacer tout] remplace tous les usinages de la face qui vérifient les criteres de recherche avec les
nouvelles données configurées.
La sélection des touches de remplacement n'a aucun effet sile champ de remplacement sélectionné (Usinage,
Parameétres, Propriétés) n'est pas attribué.
[Rechercher tous les résultats] trouve toutes les correspondances et affiche le résultat de la recherche
dans la fenétre Commandes.
Dans le cas de face piece et avec champ Correspondance sur vue sélectionné, on peut distinguer les
situations suivantes :
e avec la vue 3D active : la recherche concerne la liste compléete des usinages
e avec la vue box active : la recherche ne concerne que les usinages appliqués sur les faces réelles de la piece
e avec la vue 2D active : la recherche ne concerne que les usinages appliqués sur la face dans la vue actuelle.
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Comme on l'a déja dit, d'éventuels remplacements, méme s'ils sont exécutés a partir de la Vue générale, peuvent
ensuite étre annulés avec sélection de la Vue de face.

Les réglages de la figure suivante nécessitent un remplacement sélectif de paramétres d'usinage. Uniquement les
usinages « HOLE » sont concernés par le remplacement, avec les configurations indiquées pour les parametres
(« TMC=1 TR=1 ») e de propriété (« L=1 »). Pour les usinages qui vérifient les critéres de correspondance,
I'attribution « TMC=1 » est remplacée par « TMC=2 ».

E Rechercher et remplacer @

@ Rechercher| %, Remplacer "1,,:9 Remplacer variable

Rechercher|
Usinage HOLE =
Paramétres TMC=1 TR=1
Propriétés L=1]|

Remplacer par

(1 Usinage
@ Paramétres TMC=2
() Propriétés

Cptions de recherche

Rechercher en toutes les directions
Comespondance sur vue

Appliguer awx usinages sélectionnés

[ Rechercher le suivart ] [ Remplacer ]

[ Rechercher tous les résultats ] [ Remplacer tout ]

Les réglages de cette deuxieme figure nécessitent, au contraire, un remplacement de code opérationnel. Les
usinages « G89 » sont concernés par le remplacement, sans autre configuration, et ils sont remplacés par des
usinages de nom « G88 ».
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p_:] Rechercher et remplacer @

&% Rechercher '?‘fqg Remplacer ”,:3 Femplacer variable
Rechercher|
ge 589

LilL

L)

Usin

=1}

Paramétres
Proprigtés

Remplacer par

@ lsinage Ga8 @
Paramétres
Proprigtés

Cptions de recherche
| Rechercher en toutes les directions

Comespondance sur vue

Appliguer awx usinages sélectionnés

| Rechercher le suivart |

| Rechercher tous les résultats |

Supposons d'ouvrir un programme qui utilise des codes d'usinage incorrects ou non définis, dans la configuration
courante du logiciel d'application (dans lI'exemple : « G89 » ne correspond a aucun code opérationnel d'usinage).
Une fagon pour rendre les usinages valides est celle de remplacer les usinages « G89 » par un usinage valide
(dans I'exemple : « G88 »). La recherche doit toutefois désactiver la Correspondance sur vue, étant donné que
les usinages « G89 » ne peuvent pas étre représentés dans la zone d'affichage graphique.

Le bouton [Rechercher le suivant] permet d'avancer dans la recherche sans réaliser de remplacements, le
bouton [Remplacer] réalise les remplacements pour l'usinage trouvé (et actuel), le bouton [Remplacer tout]
réalise les remplacements dans tous les usinages de la face qui répondent aux critéres attribués.

Remplacer Variable

La fenétre est ouverte en proposant les configurations comme attribuées au rappel précédent de la commande.
Ce sont en plus disponibles les tabulations gérées dans le domaine des commandes : Rechercher, Remplacer.

1]
1l trouve l'occurrence de la forme paramétrique attribuée et le remplace. La commande Remplacer variable Lﬁ
est activée en vue générale et en vue de face (avec programme de face non vide) et il est différent dans les
deux cas.
La fenétre de paramétrage des données de recherche est appelée du groupe Modification de l'onglet Editer.
La commande permet d'attribuer une recherche avec éventuel remplacement de :
e variables o, v, r, j (uniqguement dans texte de macro-programme $). Par exemple, elle permet de remplacer
I'utilisation d'une variable de type <v> avec une de type <r> (remplace « v5 » avec « r15 »)
e variables et/ou arguments variables. Par exemple elle permet de remplacer « r5 » avec « If », « If » avec
« r\dim », « \dim » avec « 100.6 »
¢ sous-chaines génériques. Par exemple elle permet de remplacer « geo[lface; » avec « geo[isface; », « r5 »
avec « abs[r5] », « r5 » avec « -100.6 ».
En vue générale il est possible de demander le remplacement aussi pendant les attributions générales du
programme (variables, géométries variables) en plus des programmes de face.
En vue de face il est possible d'attribuer des critéres de recherche ajoutés, avec modalité tout a fait semblable
aux commandes Rechercher/Remplacer.

En vue générale, la fenétre qui est proposée est :
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En vue de face, la fenétre qui est proposée ressemble aux commandes Rechercher et Remplacer.

E Rechercher et remplacer @
4% Remplacer | .. Remplacer variable

Rechercher 0
Remplacer par vl

Seulement formes paramétriques

Remplacer
Yue générale

[ Variables <>

Faces du logiciel

Cptions de recherche

aerhierchier en foltes les dirertion
hhhhhh [oUTES IE5 direchons

Comespondance sur vue

Appliquer awx usinages sélectionnés

Remplacer tout ]

IE] Rechercher et remplacer @

&% Rechercher |'f‘_;4g Femplacer |'-1,:3 Renmlil:erﬁl'iiﬂe|

|Rechercher |
Usinage HOLE =
Paramétres
Proprigtés
Rechercher 0
Remplacer par V1|
Seulement formes paramétriques
Cptions de recherche
Rechercher en toutes les directions
Comespondance sur vue
Appliguer awx usinages sélectionnés
[ Rechercher le suivart ] [ Remplacer ]
[ Rechercher tous les résultats ] [ Remplacer tout ]
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En vue générale, la zone Remplacer permet de choisir les domaines de recherche parmi lesquels réaliser le
remplacement.

e Vue générale ou Section actuelle comme dans figure : Variables <r>,

e Programmes de Face.

En vue de face, dans la zone Rechercher on configure les données qui définissent les critéres de recherche (voir

commande Rechercher : Usinage, Paramétres, Propriétés).

Les configurations qui concernent les attributions de variables se trouvent dans les deux champs :
¢ Rechercher : forme paramétrique de variable qui doit étre remplacée

¢ Remplacer par : forme paramétrique a remplacer.

Les deux champs doivent étre attribués.

L'option Seulement formes paramétriques sélectionne le format choisi pour les champs Rechercher et
Remplacer par :

¢ sielle est sélectionnée, elle déclare que les deux champs attribuent une forme paramétrique de variable ou
d'argument variable. Des formes valides sont par exemple : « 5 », « \dim », « 07 », « If »;

¢ non sélectionnée elle déclare que les deux champs attribuent des sous-chaines génériques.

Dans le premier cas, recherche et remplacements sont réalisés aprés avoir contrblé la syntaxe des champs
configurés et les chaines sont remplacées si non précédées par chiffres ou lettres. Par exemple, considérons de
remplacer « rl » avec « r\abc » :

e la chaine « If+r1/4 » est modifiée en « If+r\abc/4 »

e les chaines « If+pri/4 », « If+r12/4 » ne sont pas modifiées.

Un message d'erreur indique si les champs ne sont pas configurés correctement.

Dans le deuxiéme cas, en revanche, recherche et remplacements ne sont pas soumis a un controle de syntaxe.

La commande [Rechercher le suivant] permet de démarrer ou avancer dans la recherche sans exécuter de
remplacements, la commande [Remplacer] réalise les remplacements pour l'usinage trouvé (et actuel). Les deux
commandes sont activées uniquement en vue de face.
La commande [Remplacer tout] exécute les remplacements dans tous les termes qui répondent aux critéres
attribués :
e en vue générale : ce sont concernées par le remplacement les sections sélectionnées dans la zone

Remplacer : variables <o, v>, variables <r>, géométries variables et programmes de faces.
e en vue de face : remplace la forme paramétrique indiquée dans les usinages de la face.
Le bouton [Rechercher tous les résultats] est actif en vue de face : il trouve toutes les correspondances et
affiche le résultat de la recherche dans la fenétre Commandes.
Comme on l'a déja dit, d'éventuels remplacements, méme s'ils sont exécutés a partir de la Vue générale, peuvent
ensuite étre annulés avec sélection de la Vue de face.

Résoudre

rln
La commande Résoudre Lﬁ est activée tant en vue générale qu'en vue de face, dans ce cas avec programme
de face non vide.
La fenétre de paramétrage des données de recherche est appelée du groupe Modification de I'onglet Editer.
La commande trouve chaque forme paramétrique numérique utilisée en phase d'affectation des usinages et la
remplace avec la valeur correspondante, évaluée selon I'état actuel des paramétrisations (dimensions, variables).
Les affectations paramétriques de typologie non numérique, par exemple une écriture ou un nom de sous-
programme, restent inchangés si assignés en format paramétrique.

En vue générale, la fenétre qui est proposée est :

p_:] Résoudre - Options de recherche @

Rechercher en toutes les directions
| Comespondance sur vue

Appliquer awx usinages sélectionnés

Ok ] | Annuler
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Assigner les criteres généraux de correspondance (voir la commande Rechercher).
En confirmant la fenétre, la commande s'applique a toutes les faces programmées.

En vue de face la fenétre proposée ressemble plus a la commande Rechercher

I.J Résoudre 7=l
Rechercher|
Usinage HOLE =r

=

Paramétres

Propriétes

Cptions de recherche
Rechercher en toutes les directions

Comespondance sur vue

Appliquer awx usinages sélectionnés

[ Rechercher le suivarnt ] [ Remplacer ]

[ Rechercher tous les résultats ][ Remplacer tout ]

Dans la zone Rechercher on configure les données qui définissent les critéres de recherche (voir la commande
Rechercher : Usinage, Paramétres, Propriétés).

Dans la zone Option de recherche on configure les critéres généraux de correspondance (voir commande
Rechercher).

On peut contrdler le remplacement des formes paramétriques grace aux boutons [Rechercher le suivant] et
[Remplacer].
Le bouton [Remplacer tout] remplace toutes les occurrences qui répondent aux critéres attribués
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10

10.1

10.2

Outils

Introduction

On désigne comme Outils toutes les commandes qui visent a exécuter des modifications de nature géométrique
des usinages. Des commandes qui modifient essentiellement la technologie des usinages sont toutefois associées
au groupe des outils.

Les fenétres qui sont ouvertes proposent les configurations comme attribuées a l'appel précédent de l'outil.

Les instruments sont appliqués aux usinages qui vérifient les filtres de vues activés : sélections, conditions
logiques, couches, filtres spéciaux. Si l'outil est directement appliqué aux usinages originaux (sélectionnés ou
actifs), la modification ne peut pas étre appliquée a des usinages en état verrouillé (c'est-a-dire : avec couche,
construit ou Champ O verrouillé).

Pour les seuls outils généraux dans la fenétre de configuration s'affiche automatiquement l'option Appliquer a
une copie des usinages selon sa configuration dans la barre d'état.

Si les outils générent de nouveaux profils, ceux-ci vont étre ouverts avec :

e une copie du setup original, s'il est disponible

e une copie du setup de référence (comme attribuée dans Personnaliser -> Technologie -> Codes par
défaut du menu Application), sinon.

Dans Face piéce la plupart des Outils peuvent étre désactivés, si la Vue-box est active, et |'usinage actuel est
attribué sur une face non réelle.

L'application d'un outil peut modifier beaucoup la structure des usinages qui sont modifiés, dans leur attribution
directe (codes d'usinage, attribution des parametres en forme paramétrique) et/ou résolution géométrique. Quand
cela c'est possible, c'est gardé la structure d'origine des usinages, avec une attention particuliére aux
attributions de format paramétrique, mais cela n'est pas toujours garanti.

Généraux

Centrage et alignement

Le groupe d'outils déplacent les usinages, sélectionnés ou actuels, en les centrant ou les alignant a la face. Les
commandes se trouvent dans le groupe Généraux de l'onglet Outils et difféerent du reste des commandes du
groupe, parce qu'elles s'appliquent directement, sans autre attribution, a l'exception du cas ou l'option Appliquer
a une copie des usinages est sélectionnée dans la barre d'état de TpaCAD : dans ce cas on demande
confirmation directe.

Centrer sur la face en X : cette option déplace la/les usinages en les centrant le long de l'axe X de la

++
face. Le positionnement le long de I'axe Y de la face ne change pas.
E Centrer sur la face en Y : cette option déplace la/les usinages en les centrant le long de l'axe Y de la
= face. Le positionnement le long de I'axe X de la face ne change pas.
*Er Centrer sur la face en X+Y : cette option déplace la/les usinages en les centrant sur la face (elle
*

réunit les deux commandes précédentes)

Aligner a X=0 de la face : cette option déplace la/les usinages en alignant I'encombrement minimum a
la position X = 0 de la face. Le positionnement le long de I'axe Y de la face ne change pas.

:
@)

Aligner a X=If de la face : cette option déplace la/les usinages en alignant I'encombrement maximum
a la position X = If de la face. Le positionnement le long de l'axe Y de la face ne change pas.

@)
*
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@ Aligner a Y=0 de la face : cette option déplace la/les usinages en alignant 'encombrement minimum a
la position Y = 0 de la face. Le positionnement le long de I'axe X de la face ne change pas.

Aligner a Y=hf de la face : cette option déplace la/les usinages en alignant 'encombrement maximum
a la position Y = hf de la face. Le positionnement le long de l'axe X de la face ne change pas.

Translation

Déplace les usinages, sélectionnés ou en cours, dans la position attribuée. Le déplacement d'un usinage qui

appartient a un profil entraine toujours la translation du profil entier. La commande Translation @ est
présente dans le groupe Généraux de l'onglet Outils.

rE Translation ) el l % &J

@ Positionnemert cartésien

(") Positionnement polaire

Cote X (£ [ Relatif
Cote Y
I

Cote Z x [ Relati

[ Positioriner le certre de |'encombremert | | . | | -

a—!| |L—a
1 [] Appliquer & une copie des usinages
| <0k || 2€Annuer |

La fenétre propose toutes les modalités et les options qui peuvent étre activées. Pour commencer, le choix du

systéme de positionnement sur le plan xy de face, pour la programmation du point de placement :

e cartésien : il attribue les coordonnées x et y du point de placement, avec modalité absolue ou relative ;

e polaire : il attribue les coordonnées x et y du centre du systéme polaire (avec modalité absolue ou relative),
module et angle.

Dans le cas de positionnement absolu, par rapport a la position indiquée on positionne :
e |'usinage actuel

Si l'option Positionner le centre de I'encombrement est active, le centre du rectangle d'encombrement des
usinages sélectionnés est déplacé dans la position spécifiée.

En alternative, il est possible de translater un sommet du rectangle d'encombrement en sélectionnant un des
quatre boutons suivants :

#— translate le sommet a cotes minimales en X et en Y

# translate le sommet a cote maximale en X et minimale en Y
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@
! translate le sommet a cotes maximales en X et Y

‘! translate le sommet a cote minimale en X et maximale en Y

Les cotes de positionnement peuvent étre insérées :
¢ dans les champs d'édition le positionnement peut étre exprimé de maniére absolue ou relative, avec des
valeurs configurées, numériques ou paramétriques ;

'

e avec la souris dans la zone graphique en cliquant sur l'ic6ne A (uniquement si la visualisation du programme
est active). Dans ce cas les cotes de positionnement X et Y sont automatiquement configurées comme
absolues. Dans le cas de sélection de Positionnement polaire : I'acquisition interactive peut concerner la
position du centre, comme aussi les valeurs de module et angle. Les messages reportés dans la zone de
Commandes guident dans la modalité interactive.

Pour les modalités d'attribution interactive de la position voir ce que nous avons dit a propos de I'Insertion
d'entités géométriques a partir du menu Dessiner :

P {354.9126:221.2943)

e on dessine le rectangle d'encombrement qui correspond a l'encombrement d'origine des usinages sur lesquels
appliquer la translation avec l'indication du point de référence pour la translation (centre de I'encombrement,
plutot que l'usinage en cours)

e au mouvement de la souris correspond une mise a jour graphique du positionnement du rectangle
d'encombrement et du point de référence pour la translation, en correspondance de la position courante de la
souris.

i-" Snap automatique

Un snap automatique est activé pour les points de sommet et pour les points moyens sur les c6tés du rectangle
d'encombrement, qui porte la position de la souris dans les cadres qui délimitent les points. Il est possible
toutefois de désactiver ce snap automatique en supprimant la sélection sur I'entrée correspondante dans le menu
local. Par exemple, la désactivation du snap automatique permet un positionnement précis en sélectionnant les
touches de direction.

La sortie de la procédure interactive reporte a la fenétre d'attribution directe, dans laquelle il est possible
d'intégrer avec les attributions et les sélections demandées.

La sélection de l'option Appliquer a une copie des usinages applique I'outil & une copie des usinages et ne
modifie pas les lignes originales.

Un positionnement en modalité polaire ou a cote absolue détermine la perte de chaque forme de programmation
paramétrique.

Rotation

Tourne les usinages sélectionnés ou en cours. La commande Tourner Lljjl est présente dans le groupe
Généraux de l'onglet Outils.
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F_:] Tourner [~ B | [

Centre X 433 3088 j Relatif
Centre 2822747
Angle 183.1663 _I'}? Relatif

Appliguer & une copie des usinages

Ok ] | Annuler

Les données de rotation peuvent étre insérées :
e dans les champs d'édition le positionnement peut étre exprimé de maniére absolue ou relative, avec des
valeurs configurées, numériques ou paramétriques ;

'

e avec la souris dans la zone graphique en cliquant sur l'icOne ujr' Dans ce cas les cotes de positionnement X
et Y du Centre de rotation sont automatiquement configurées comme absolues. L'acquisition interactive peut
aussi concerner I'angle. Les messages reportés dans la zone de Commandes guident dans la modalité
interactive.

e En sélectionnant un bouton de la barre de commandes de la fenétre :

e les premiers 5 boutons assignent la position du centre sur un des points remarquables du rectangle
d'encombrement des usinages liés a la rotation (centre ou sommet). La position des points s'affiche sur le
message d'info-bulle de chaque bouton ;

¢ le bouton a droite assigne le centre et I'angle de rotation a des valeurs telles a minimiser le rectangle
d'encombrement.

Dans le cas de positionnement relatif au Centre de rotation, le centre méme est positionné de fagon relative par
rapport a :
e l|'usinage actuel

Si activée en Configuration de TpaCAD, l'application de I'outil @ un setup orienté peut appliquer la transformée
aux axes d'orientation (seulement si la face courante est plane, c'est-a-dire si elle n'est pas courbée ou si elle
est assignée comme surface).

La rotation d'un usinage qui appartient a un profil entraine :

¢ la rotation de tout le profil si la rotation est appliquée aux usinages copiés dans le Presse-papier, ou aux
usinages sélectionnés ou si l'option Appliquer de la position actuelle jusqu'a la fin du profil n'est pas
sélectionnée ;

e sinon : la rotation de la partie de profil comprise entre l'usinage actuel et la fin du profil : le centre de rotation
coincide maintenant avec le point initial de lI'usinage en cours. Si la sélection de l'option Appliquer a une
copie des usinages est active, une copie de tout le profil est quand méme insérée.

L'application de l'outil détermine la perte de chaque forme de programmation paramétrique initialement disponible
pour des positionnements sur le plan de la face.

Voyons un exemple particulier de rotation :
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usinage actif en P ;

centre en relatif de coordonnées (0 ; 0). Le centre est donc
positionné en P ;

angle de rotation relatif, de valeur :

e 30° (pour la rotation vers le haut)

e -30° (pour la rotation vers le bas).

La figure montre un exemple de rotation appliquée a une partie du profil, lorsque I'acquisition interactive est
active :

L'outil de rotation ne peut pas étre appliqué a tous les usinages. On exclut, par exemple, les usinages complexes
qui vérifient une ou les deux conditions :
¢ appellent un sous-programme ou une macro auxquels, comme établi dans la base de données des usinages,
la rotation ne peut pas étre appliquée.
e sont eux méme configurés dans la base de données des usinages comme usinages auxquels la rotation ne
peut pas étre appliquée.
Des cas typiques sont les usinages a lame avec outil non orientable.

Modification (menu Graphique)

Cette commande se trouve dans le menu contextuel appelé dans la zone d'affichage graphique, en appuyant sur
le bouton droit de la souris. Cette commande n'est pas disponible dans la fonctionnalité Essential.

La commande permet l'application de transformées simples de Translation et Rotation d'une fagon complétement
interactive.

Les transformées s'appliquent aux usinages sélectionnés ou a l'usinage actuel. Si l'usinage appartient a un profil,
les transformées s'appliquent toujours au profil entier.
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Comme déja décrit pour l'outil Translation, lorsque la commande est activée, c'est dessiné le rectangle
d'encombrement qui correspond a I'encombrement original des usinages de concert au centre, aux points de
sommet et aux points médians sur les cotés du rectangle. Un snap automatique peut étre activé sur ces points,
qui méne la position de la souris dans les cadres qui délimitent les points.

Le point de référence pour la translation et/ou pour la rotation maintenant est le centre de I'encombrement.

Au mouvement de la souris correspond une mise a jour graphique du positionnement du rectangle
d'encombrement et du point de référence pour la translation et/ou rotation, en correspondance a la position
courante de la souris.

La commutation entre les deux possibles transformées a lieu par menu contextuel, en sélectionnant l'entrée :

‘R’ = Tourner commute a outil de rotation
‘M’ = Translation commute a outil de translation

Pour confirmer une transformée, cliquez avec le bouton gauche de la souris.
[Entrée] ferme la commande en confirmant les acquisitions, [Echap] ferme et annule.

Symeétries

Les outils de symétrie permettent d'inverser les usinages sélectionnés ou actuels par rapport a un axe spécifié.
Les commandes de Symétrie sont présentes dans le groupe Généraux de l'onglet Outils, ils ouvrent tous la
méme fenétre, dans laquelle il y a la possibilité de changer le type de symétrie demandé.

4 typologies de symétrie sont sélectionnables :

Symétrie autour de l'axe vertical

Symétrie autour de l'axe horizontal

35 (&

Symétrie Horizontal + Vertical (autour d'un point)

1B4[E

Symétrie Générique

&

Dans le cas de Symétrie autour de I'axe vertical ou Symétrie autour de I'axe horizontal, une seule valeur
de coordonnée pour l'axe de symétrie est proposée dans la fenétre.

e un axe vertical est paralléle a l'axe Y de face ;

e un axe horizontal est paralléle a I'axe X de face.

Dans le cas de Symétrie Horizontal + Vertical, les coordonnées X et Y du point de symétrie sont proposés
dans la fenétre.

Dans le cas de Symétrie générique, dans la fenétre on propose les coordonnées X et Y de deux points, comme
définition de I'axe générique de symétrie. En outre, la sélection détermine la perte de chaque forme de
programmation paramétrique initialement disponible pour des positionnements sur le plan de la face.

Si l'outil est appliqué a un profil, ce sont inversées aussi les configurations de correction outil (droit et gauche)
et les sélections de traits d'entrée/sortie du profil, en cas de configuration d'arc droit ou gauche. Si activée en
Configuration de TpaCAD, l'application de I'outil a un profil peut appliquer la technologie de miroir.

Si activée en Configuration de TpaCAD, l'application de I'outil a un setup orienté peut appliquer la transformée

aux axes d'orientation (seulement si la face courante est plane, c'est-a-dire si elle n'est pas courbée ou si elle
est assignée comme surface).

La symétrie d'un usinage qui appartient a un profil comporte :

o la symétrie de tout le profil si la symétrie est appliquée aux usinages dans le Presse-papier ou aux usinages
sélectionnés, ou si on sélectionne la modalité de Symétrie autour d'un axe générique ; ou si l'option
Appliquer de la position actuelle jusqu'a la fin du profil n'est pas sélectionnée ;

e sinon : la symétrie de la partie de profil comprise entre I'usinage actuel et la fin du profil : I'axe de symétrie est
positionné en correspondance du point initial de l'usinage en cours. Si la sélection de I'option Appliquer a une
copie des usinages est aussi active : une copie de tout le profil est quand méme insérée.

L'outil de symétrie ne peut pas étre appliqué a tous les usinages. On exclut, par exemple, les usinages complexes
qui vérifient une ou les deux conditions :
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ils appellent un sous-programme ou une macro auxquels, comme établi dans la base de données des
usinages, la symétrie sélectionnée ne peut pas étre appliquée ;
e eux-mémes sont configurés dans la base de données comme des usinages auxquels la symétrie sélectionnée
ne peut pas étre appliquée
Des cas typiques sont les usinages a lame avec outil non orientable.

Eclater

Eclate les usinages complexes ou les traits multiples de profil dans les usinages simples qui le compose.

La commande Eclater LS est présente dans le groupe Généraux de l'onglet Outils.
L'outil est appliqué aux usinages sélectionnés ou actuels.
L'outil Eclater n'est pas toujours applicable. On exclut les usinages complexes qui :
e sont eux méme configurés dans la base de données des usinages auxquels la transformée ne peut pas étre
appliquée.
e dans face piéce : ils vont résoudre les codes d'appel induit programmé (SSIDE).

Quand la commande est sélectionnée, une fenétre de sélection entre deux options peut étre proposée,
uniqguement si cela est activé dans la configuration de TpaCAD.

Edater (-5 |[a]

Eclater chague usinage complexe dans toute la
mesure possible

= N'éclater que le premier niveau d'application

Appliquer 3 tout le profil Annuler

e avec la premiére option on demande I'éclaté maximal possible pour les lignes de programme intéressées.
e avec la deuxiéme option on demande I'éclaté minimal de chaque ligne de programme intéressée a l'application
de la commande.

Si la fenétre de sélection n'est pas activée dans la configuration de TpaCAD, la premiére option est toujours
appliquée.

Si par exemple nous avons un appel du sous-programme UN, qui a son tour appelle un usinage de pergage
multiple (« FITTING X »), pour lequel aucune limite d'éclaté n'est attribuée :
1. dans le premier cas I'éclaté remplace I'appel du sous-programme avec la liste de chaque pergage de
l'usinage « FITTING X » ;
2. dans le deuxiéme cas, I'éclaté garde l'usinage « FITTING X ».

Si, cependant, une limite d'éclaté est attribuée pour l'usinage « FITTING X », ceci ne peut pas étre reconduit a
une liste de pergages individuels.

Le systeme peut proposer l'option Appliquer a tout le profil, dans la fenétre reportée dessus ou dans une
fenétre séparée : sélectionner pour appliquer l'outil a tout le profil en cours ou aux profils correspondants aux
usinages sélectionnés.

Quand on applique la commande Eclater on perde des éventuels développements correspondants a des appels
induits. En ce cas un message informe de la situation.

Si I'application de la commande Eclater a reporté les usinages qui concernent a usinages simples, on
garantit la correspondance géométrique totale entre le programme modifié et la version d'origine.

Si, cependant, I'application de la commande a laissé des rappels de sous-programme ou de macro-
programme non éclatés, une alerte va prévenir que le programme modifié peut ne pas correspondre
totalement a la version d'origine. Cela peut venir du fait qu'il n'est pas toujours possible d'appliquer les

Editeur de programmes



Outils 207

transformées demandées (par exemple : translation, rotation, miroir, redimensionnement, inversion,
...) a toutes les branches de développement interne d'un usinage. Un autre cas critique correspond a
I'accumulation de transformées de Rotation et Symétries, puisque I'ordre d'application de ces
transformées change le résultat final.

Si l'application de la commande ne reporte pas au niveau de liste programmée codes d'Outils programmés, toutes
les lignes ajoutés ont le méme Nom attribué a la ligne de programme d'origine.

Dans le cas contraire, le champ Nom des lignes ajoutées peut étre attribué selon des regles différentes, qui ont
comme but celui de conserver le développement d'origine du programme.

Considérations avancées

On souligne le fait que nous sommes maintenant en train de faire face a une problématique trés
particuliére, qui peut se trouver uniquement avec une configuration spécifique de TpaCAD et qui est
considérée comme une configuration de programmation avancée : la possibilité de demander un éclaté
minimum.

Examinons ci de suite deux cas particuliers.
Dans la figure on peut voir un exemple d'Outil programmé appliqué récursivement :

= @28 = Age ASCIl Text
1 OME 0 POLI EGO X296.1136 Y283.4534 PLO EW0 U100 N3 AD=0 EGLO EMXD EMYO E
2 [ & &= [fiwe HOLE EGD X110 ¥169.6064 Z-12 TD8 TMC1 TR1 TP1
3 [ & 22 Cltwe HOLE EGO X110 Y159.1102 212 TO8 TMC1 TR1 TP1
4 OME=1 STOOL TST1=0 LOG1=0 TST2=0 LOG2=0 TST3=0 HN="two" EGLD EGD X500
ps OFE= O E\STOOL TST1=0 LOG1=0 TST2-0 LOG2-0 TST3=0 HN="one three” EGLO EGO
y i HOLE X500 Y200 2-12 TMC1 TR1 TD& W{N=three 52]
2 HOLE X500 Y139.5038 Z-12 TMC1 TR TD8 W[N=three 53]
» o1 POLI CX=700 CY=283.4584 Z=0 N=3 LI=100 W[N=four 54]
12 SETUP X800 Y283 4584 Z0 TMC1 TR1 W[N=four 53]
13 LINE [800:283 4594:0}[550: 196 8569:0] COS[-0 866:-0.5:0] Ai°.
14 LINE [650;195.8565:0-850:370.0613;0] COS[D: 1:0] Ai°=30 L=...
15 LINE [650:370.0519;01300;283 4534:0] COS[0.856:-0.5:0] Ai..
2 STOOL [N=two] X303.8364 Y200 Z-12 PO[303.8864:200:-12] .|
21 HOLE X303.8364 Y200 Z-12 TMC1 TR1 TD8 W[N=four 52]
22 HOLE X303 8864 Y189.5038 Z-12 TMC1 TR1 TD8 WN=four ...

La ligne 4 est un code STOOL qui est appliqué aux usinages avec nom « two » (usinages HOLE de ligne 2 et 3) :
e a cOté c'est reporté la fenétre qui visualise la liste des usinages qui correspondent au code STOOL.
¢ la ligne 4 ha comme nom « three ».

La ligne 5 est un code STOOL qui est appliqué aux usinages avec noms « one » (usinage POLI de ligne 1, dans
I'exemple il s'agit d'un macro qui développe un profil : SETUP + linéaires) et « one:three » (usinage STOOL de
ligne 4) :

e a cOté c'est reporté la fenétre qui visualise la liste des usinages qui correspondent au code STOOL.

¢ la ligne 5 ha comme nom « four ».

Voyons ce qui se passe en éclatant la ligne 5 seulement au premier niveau d'application :

= 2 E2= AEBC ASCII Text
b1 O 1 &2 [ one POLI EGO X296.1136 Y283.4594 PLO EW0 L1100 N3 A
2 (] 1 &2 [ two HOLE EGO X110 Y169.6064 Z-12 TD8 TMC1 TR1 TP
3 (] 1 &2 [ two HOLE EGO X110 Y155.1102 Z-12 TD8 TMC1 TR1 TP"
4 ] 1 &2 [ three STOOL TST1=0 LOG1=0 TS5T2=0 LOG2=0 T5T3=0 HI
5 O & &2 [ four POLI EGD X700 Y283.4534 PLO EW0 U100 N3 AD=0 E
& (1 1 &= [ four STOOL TST1=0 LOG1=0 TST2=0 LOG2=0 TST3=0 HI

La ligne 5 va étre éclaté sur 2 lignes :
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e [5] de nom « four » : vient de l'application de l'usinage POLI de ligne 1
e [6] de nom « four » : vient de l'application de l'usinage STOOL de ligne 4
Les noms des deux lignes correspondent au nom de la ligne d'origine.

Essayons maintenant de rappeler le programme qu'on vient d'examiner (que nous allons appeler : PRG1) avec
code SUB et aprés nous éclatons la ligne d'appel uniquement au premier niveau d'application :

2 @ 3= Apc ASCII Text
1 (] [ &2 [ xone POLI EGO X296.1136 Y283.4554 PLO EWO0 U100 N3 A0=0 EGLO EMX0 EMYO EIN\
2 (] M = [ stwo HOLE X110 Y169.6064 Z-12 TD8 TMC1 TR1 TP1
3 (] M 82 [ stwo HOLE X110 ¥159.1102 Z-12 TD8 TMC1 TR1 TP1
4 O] M = [ sthree STOOL LOG1=D TST2=0 LOG2=0 T5T3=0 HN="xtwo" EGLD EG0 X500 Y200 Z-12
b5 ] & &2 [ four STOOL TST1=0 LOG1=0 TST2=0 LOG2=0 TST3=0 HN="vone:xthres" EGLD EGO *

La liste des usinages correspond au texte d'origine du programme, on a seulement ajouté un ‘x’ aux noms. Si la

ligne de code SUB avait eu un nom attribué (exemple : « yyy »), le nom SUB aurait été ajouté aux noms (dans

I'exemple : « yyyone » a la place de « xone », ...) Les noms ont été aussi modifiés dans le champ d'attribution

des codes STOOL (a la ligne 4 : HN="xtwo" ; a la ligne 5 : HN="xone;xthree").

La nouvelle dénomination générée pour les usinages ajoutés tend a réduire au minimum la possibilité que :

e un code STOOL reporté dans la liste par un éclaté partiel puisse étre appliqué aussi aux usinages préexistants
avant, attribués avec le méme nom utilisé dans le sous-programme (par exemple : « one »)

e un code STOOL préexistant aprés peut aussi étre appliqué aux usinages insérés par I'éclaté et attribués avec
le méme nom utilisé dans le programme méme (par exemple : « one ») ;

¢ dans cet exemple il aurait de toute maniére été incorrecte d'attribuer aux lignes éclatée le nom des usinages
d'origine (champ vide ou par exemple « yyy »), puisque les deux codes STOOL insérés n'auraient plus trouvé
les usinages d'application, qui étaient en origine attribués au niveau de l'application du code SUB.

Il est évident que n'existe pas la certitude absolue de ne pas créer la possibilité de conflit entre les noms générés
pas un éclaté partiel et ceux d'origine de la liste de programme. 1l est toutefois possible de tirer profit du
mécanisme de modification des noms y décrit, justement pour éviter ces conflits. Le mécanisme de modification
des noms doit évidemment respecter la longueur maximale d'un nom (16 caractéres : les caractéres excédants
sont éliminés). Pour cette raison on demande de ne pas utiliser de noms longs, pour qu'il n'y ait pas de coupures
automatiques en file d'attente des noms.

Répeétitions
Répétitions libres

Exécute une copie des/de l'usinage pour le nombre de fois spécifié par I'entrée Répétitions et il les positionne
sur un schéma ol pour chaque axe coordonné est configuré un offset de placement.
Chaque champ de la fenétre peut configurer une valeur numérique ou paramétrique

La répétition d'un usinage qui appartient a un profil comporte :

o la répétition de tout le profil si I'outil est appliqué aux usinages dans le Presse-papier, ou aux usinages
sélectionnés ou si l'option Appliquer de la position actuelle jusqu'a la fin du profil n'est pas sélectionnée ;

e sinon : la répétition de la partie du profil comprise entre I'usinage actuel et la fin du profil est exécutée : les
offset de placement sont maintenant déterminés automatiquement, sur la base des encombrements de la
partie du profil concernant l'outil.
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I} Repétitions

Répétitions
Offset X
Offset Y
Offset £

@ Répetitions libres
Série rectangulaire

Série circulaire

32

Ok

Annuler

2 ==

Série rectangulaire

Exécute une copie des/de l'usinage avec positionnement selon un schéma a matrice.

Chaque champ de la fenétre peut configurer une valeur numérique ou paramétrique.

"} Répétitions

Angle

Répétions libres
@ Sére rectangulaire

Série circulaire

Espacement entre les colonnes

Espacement entre les lignes

32

Ole

J

Annuler

2 =

e Colonnes, Lignes :

les deux champs ne peuvent pas avoir valeur 1 et le nombre total des répétitions ne peut

pas dépasser 100.000. Le développement sur les lignes est toujours associé a I'axe Y de face et celui sur les

colonnes a l'axe X de face.
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« Espacement entre les colonnes et Espacement entre les lignes : sont significatifs avec signe.
¢ Angle : angle de rotation (par rapport a l'axe X de face, positif pour rotation contraire aux aiguilles d'une
montre).

Exemple :

CHCAC NG
CaCs

Série circulaire

Répétition de l'usinage a trait marqué pour 3
@, colonnes et 2 lignes.

La figure a gauche affiche une série avec A=0.

G_ La figure & droite affiche la méme série avec A#0.

Exécute une copie des/de l'usinage avec positionnement selon un schéma circulaire.
Chaque champ de la fenétre peut configurer une valeur numérique ou paramétrique.

I} Repétitions 7|

Repétions libres
Série rectangulaire

@ Sére circulaire

Centre X 0 [
Centre Y 0

Eléments dela série 5

i = - N

Angle 3 remplir

Angle entre répetitions
Ruotation dans le sens inverse des aiguilles d'une montre

Toumer les éléments de |a sére

Ok ] | Annuler

e Centre X, Centre Y : centre de l'arc le long duquel le schéma se développe. Sélectionner l'icbne A afin
d'acquérir la position du centre avec la souris dans la zone graphique.

« Eléments de la série : nombre d'éléments de la série, original inclus. La valeur configurée, méme
paramétrique, doit étre supérieure a 1.

¢ Angle a remplir, Angle entre répétitions : les valeurs configurées, méme celles paramétriques, doivent étre
comprises entre 0.001° et 360°.
Des trois derniers parametres, deux doivent étre configurés, le troisi€me est calculé automatiquement :

« Eléments de la série : nombre d'éléments de la série, original inclus.

¢ Angle a remplir : angle qui doit étre couvert par les répétitions (y compris les éléments originaux).

¢ Angle entre répétitions : angle compris entre répétitions successives.

Voyons les priorités avec lesquelles les configurations sont évaluées :
¢ Eléments de la série et Angle a remplir configurés : le champ Angle entre répétitions est ignoré et I'angle
entre éléments est calculé automatiquement.
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« Eléments de la série n'est pas configuré : les deux champs qui concernent les angles doivent &tre
configurés. Le nombre des éléments de la série est calculé automatiquement.

¢ Angle a remplir n'est pas configuré. Les autres champs doivent étre configurés.

+ Rotation dans le sens inverse aux aiguilles d'une montre : sélectionner pour demander un développement
des répétitions en rotation contraire des aiguilles d'une montre

¢ Tourner les éléments de la série : sélectionner pour tourner les éléments en correspondance de chaque
répétition, pour pouvoir garder comme non changé le développement de ces derniers par rapport au centre de
rotation.

L'application de I'outil détermine la perte de chaque forme de programmation paramétrique initialement disponible
pour des positionnements sur la plan de la face.

Exemple :

Répétition de l'usinage a trait marqué pour
5 éléments, angle a remplir : 180°, avec
rotation contraire des aiguilles d'une
montre.
La figure a gauche reporte la série avec

i 1 champ Tourner les éléments de la série

| . | non sélectionné.
La série a droite reporte la méme série
avec champ Tourner les éléments de la
série sélectionné.

Répétitions sur un profil

Cette option réalise une copie des usinages par le nombre de fois spécifié par I'entrée Répétitions et les
distribue le long du profil déja programmé.

La répétition d'un usinage qui appartient a un profil entraine la translation du profil entier.

Les usinages d'origines ne sont pas modifiés.

o Répétitions : nombre d'éléments de la série

o Usinages de profil : numéro de programmation du profil sur lequel on peut réaliser la distribution (n'importe
quel trait). Sélectionnez l'icbne A pour saisir le profil de maniére interactive. Le profil doit étre simple avec
les seuls arcs dans le plan xy, et l'outil est appliqué a des sélections, le profil de distribution ne peut pas lui-
méme étre sélectionné.

o Sil'option Positionner le centre de I'encombrement est active, le centre du rectangle d'encombrement des
usinages sélectionnés est déplacé a la position spécifiée.

En alternative, il est possible de translater un sommet du rectangle d'encombrement en sélectionnant un des

quatre boutons suivants :

#— translate le sommet a cotes minimales en X et en Y

# translate le sommet a cote maximale en X et minimale en Y
@

! translate le sommet a cotes maximales en X et Y

‘! translate le sommet a cote minimale en X et maximale en Y

La figure montre la représentation de 4 percages distribués en direction verticale : le nombre des répétitions est
5.

Editeur de programmes



212

TpaCAD

10.3

Outils de profil

Changer un trait de profil

La commande Changer II,I est présente dans le groupe Modifier les profils de l'onglet Outils. Change le trait
du profil actuel en modifiant la géométrie ou allonge ou raccourcit le trait en modifiant le point final. Le trait en
cours doit appartenir a un profil, é&tre simple et avoir une typologie d'arc ou ligne. Un trait linéaire ne peut avoir
une longueur nulle.

Dans Face piece Il'outil est désactivé, si la Vue-box est active, avec l'usinage actuel attribué sur une face non
réelle.

Si le trait est linéaire, il est possible de configurer :
o Point final : déplace le point final du trait aux cotes programmées dans les champs de Cote X, Cote Y (Cliquer

sur l'icone u‘:’ pour avoir les cotes en modalité interactive). Le déplacement du point final change la direction
du trait. Il est possible de modifier aussi la coordonnée de profondeur finale du trait (Cote Z).

¢ Longueur trait : définit la Longueur linéaire du trait dans le plan de la face.

¢ Trait tangent : le trait est modifié en imposant la tangence avec le trait précédent, ou en attribuant la valeur
de l'inclinaison.

Si le trait est linéaire (L24), il est possible de configurer :

¢ Point final : déplace le point final du trait aux cotes programmées dans les champs de Cote X, Cote Y (Cliquer

sur l'icone -;I-' pour avoir les cotes en modalité interactive). Le déplacement du point final maintient
inchangées les directions de départ et d'arrivée de la courbe.

¢ Longueur trait : définit Ja _distance entre les extrémités de la courbe, dans le plan de la face.

o Tangente en entrée : la courbe est modifiée en imposant la tangence avec le trait précédent, ou en
attribuant directement la valeur.

o Tangente en sortie : la courbe est modifiée en attribuant la valeur de la tangente sur le point final.

Si le trait sélectionné est un arc attribué dans le plan de la face, il est possible de configurer :

o Point final : déplace le point final du trait aux cotes programmées dans les champs de Cote X, Cote Y (Cliquer

sur l'icone u‘:’ pour saisir les cotes en modalité interactive). Le déplacement du point final maintient inchangée
la Tangente en entrée a l'arc et le point ne peut pas coincider avec le point initial de I'arc. Il est possible de
modifier aussi la coordonnée de profondeur finale du trait (Cote Z).

¢ Longueur trait : définit la Longueur de I'arc dans le plan d'attribution de l'arc (la valeur configurée est limitée
au maximum a la longueur du cercle) ou I'Angle parcouru exprimée en degrés (la valeur configurée est réduite a
des valeurs comprises entre 0 et 360°). L'angle parcouru peut étre aussi déterminée en modalité interactive.

¢« Tangente en entrée : le trait est modifié en imposant la tangence avec le trait précédent, ou en attribuant la
valeur de l'inclinaison de départ de l'arc

¢ Tangente en sortie : le trait est modifié en attribuant la valeur de la tangente sur le point final de l'arc

o Déplacer le centre : déplace le centre de l'arc aux cotes programmées dans les champs de Cote X, Cote Y
(également en modalité interactive).
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« Déplacer le point moyen : déplace le point central de l'arc aux cotes programmées dans les champs de Cote
X, Cote Y (aussi en modalité interactive).

Si le trait sélectionné est un cercle assigné dans le plan de la face, il est possible de configurer :

¢ Longueur trait : il définit la Longueur de I'arc dans le plan d'attribution de I'arc (la valeur configurée est
limitée au maximum a la longueur du cercle) ou I'Angle parcouru exprimée en degrés (la valeur configurée est
réduite a des valeurs comprises entre 0 et 360 degrés). L'angle parcouru peut étre aussi déterminée en
modalité interactive.

E Changer 7S]

@ Paint final
1 Longueur trait
71 Tangente en entrée
(71 Tangente en sortie
1 Déplacer le centre

(") Déplacer le point moyen

Cote X 53622861 I ;
Cote Y 125.506

Ok || Annuler

En déplagant la souris dans la zone graphique, on peut voir comment I'arc change.
Voici trois situations différentes pour modifier un trait de typologie arc :

1 - Déplacer le point final

{368.9262:343.6915}

2 - Déplacer le centre
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1:273.5417}

3 - Déplacer le point moyen

{366.8886:329.4282}

Si le trait est un arc de conique (ellipse) il y a la possibilité de modifier la longueur du trait, exprimée comme

longueur linéaire ou angulaire :

¢ Longueur trait : définit la Longueur linéaire de l'arc dans le plan de la face. La valeur configurée est limitée au
maximum a la longueur d'une conique entiére ;

¢ Angle parcouru : exprimée en degrés (aussi en modalité interactive). La valeur configurée est réduite aux
valeurs comprises entre 0 et 360 degrés.

Si le trait sélectionné est un arc ou un cercle dans un plan différent de celui de la face, il est possible de

configurer :

¢ Longueur trait : définit la Longueur linéaire de l'arc dans le plan d'attribution de I'arc. La valeur configurée est
limitée au maximum a la longueur du cercle ;

¢ Angle parcouru : exprimée en degrés, il peut seulement étre configuré directement. La valeur configurée est
réduite aux valeurs comprises entre 0 et 360 degrés.
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FJ Changer L2 ==

Point de debaut

@ Longueur trait
Tangente en entrée
Tangente en sortie
Deplacer le centre

Déplacer le point moyen

@ Longueur trait 161
Angle parcourn ﬁ

Ok | | Annuler

Le changement du trait peut comporter la modification du code de l'usinage actuel.

L'outil n'opére pas si l'usinage actuel ne vérifie pas les filtres de vue actifs (sélections, conditions logiques,
niveauy, filtres spéciaux) ou si le profil est en état verrouillé (il s'agit d'un appel induit ou qui a couche, construit
ou champ O verrouillé).

L'outil est désactivé si :

¢ il n'y a pas d'usinages programmés

e |'usinage actuel n'a pas de typologie valide.

Changer sommet en arc

La commande Changer sommet en arc @ est présente dans le groupe Modifier les profils de I'onglet
Outils. Change un sommet sélectionné en arc.

Dans Face piece l'outil est désactivé, sila Vue box est active, avec l'usinage actuel attribué sur une face non
réelle.

L'outil agit sur des profils étendus, mais I'application est possible seulement sur un sommet déterminé par deux
traits simples linéaires. L'outil agit directement sur le profil actuel. Dans une fenétre on propose le plan sur lequel
sont posés les trois points qui délimitent le sommet, comme plan sur lequel on peut calculer I'arc. Si sur le plan
choisi n'existent pas les conditions géométriques pour la définition d'un arc, la transformation n'est pas exécutée.
L'outil est désactivé si :

e il n'y a pas d'usinages programmés ;

o l'usinage courant ou le suivant ne sont pas des traits linéaires ;

e les trois points de I'angle ne sont pas distingués ou ils sont alignés ;

e dans Face piéce, si la Vue box est active, avec l'usinage actuel attribué sur une face non réelle.

Changer ligne en tracé

| pPROFESSIONAL |
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La commande Changer ligne en tracé Lél est présent dans le groupe Modifier les profils de la carte Outils.
Changer le trait du profil actuel dans l'usinage L24, qui correspond a un élément nommé Tracé. Le trait du profil

actuel doit étre linéaire.

Cet usinage est décrit dans le paragraphe Les usinages>Le profil->Tracé.

Appliquer entrée au profil

La commande Appliquer entrée au profil l@ est présente dans le groupe Modifier les profils de I'onglet
Outils. Dans Face piece l'outil est désactivé, si la Vue box est active, avec l'usinage actuel attribué sur une face
non réelle. Ajoute un trait d'entrée linéaire ou circulaire au profil courant. Si le profil actuel est un profil ouvert,
un usinage de setup est ajouté comme point de début du trait inséré, autrement le setup est déplacé dans le
nouveau point initial du profil.

Dans Face piéce l'instrument est désactivé si la Vue box est active, avec l'usinage actuel attribué sur une face
non réelle.

F_:] Appliquer entrée au profil 7|

@ Insérer un trat linéaire 3 cotes assignées
Insé&rer un trait linéaire en tangence
Insé&rer un trait circulaire en tangence
Insérer un arc 30 en tangence

Insé&rer un trait & couverture

Cote X ‘A [ Relatif

Cote

Cote 7 * Relatif
Qi | | Annuler

On peut choisir parmi différentes options d'insertion :

o Insérer un trait linéaire a cotes assignées : il insére un trait linéaire qui commence a partir du point défini
par les cotes x et y programmées (aussi en modalité interactive) et qui termine sur le point initial du profil
d'origine. Si la modalité relative est sélectionnée, les valeurs vont s'ajouter a la position initiale du profil
original. Si I'entrée Insérer deux traits linéaires (Z + XY) est sélectionnée, le déplacement programmé se
subdivise en deux traits linéaires :

o le setup du profil est déplacé a la position programmée

o le premier trait linéaire exécute un déplacement en Z jusqu'a la cote Z de départ du profil original

o le deuxieme trait linéaire exécute un déplacement en XY jusqu'a atteindre la position du setup original.
La profondeur initiale du trait ajouté peut étre configurée dans le champ Cote Z : si la modalité relative est
sélectionnée la valeur est appliquée par rapport a la profondeur initiale du profil original.

o Insérer un trait linéaire en tangence : il insére un trait linéaire de longueur défini par Module, pendant que
la direction du trait est attribuée de fagon a garder la direction de départ du profil original. Avec l'entrée
sélectionnée Appliquer en 3D elle impose la continuité de la tangence dans l'espace, en démarrage du profil :
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la direction du trait et la profondeur de départ du trait ajouté sont déterminées automatiquement par le
premier trait du profil original. Si I'entrée Appliquer en 3D n'est pas sélectionnée : la profondeur initiale du
trait ajouté peut étre configurée dans le champ Cote Z (si la modalité relative est sélectionnée la valeur est
appliquée par rapport a la profondeur initiale du profil original). Si I'entrée Insérer deux traits linéaires (XY +
Z) est sélectionnée, le déplacement programmé se subdivise en deux traits linéaires, comment dans le cas
précédent.

¢ Insérer un trait circulaire en tangence : il insére un arc dans le plan xy de la face, avec direction du trait
attribuée de facon a garder la direction de départ du profil original. Les paramétres Cote X et Cote Y
représentent les coordonnées absolues ou relatives du point initial de I'arc (en modalité interactive aussi). La
profondeur initiale du trait est exprimée par le paramétre Cote Z (si elle est configurée en modalité relative la
valeur est appliquée par rapport a la profondeur finale du profil original).

¢ Insérer un arc 3D en tangence : il insére un trait circulaire défini par le Rayon et par la grandeur de I'angle
parcouru exprimée en degrés, avec direction attribuée dans l'espace de fagon a maintenir la direction de
départ du profil original. La valeur doit é&tre comprise entre 1.0° et 90°. S'il n'est pas possible de déterminer un
arc, il est défini un trait linéaire de longueur égale au Rayon avec continuité de tangence au démarrage du
profil. La solution du trait est semblable a ce qu'on a appliqué dans les usinages de setup, pour ce qui
concerne la programmation du trait d'entrée du profil.

¢ Insérer un trait a couverture : il insére un trait de longueur programmée qui duplique la géométrie du dernier
et/ou du premier trait du profil original. La sélection du trait a couverture est disponible seulement si le profil
original est un profil fermé et s'il finit avec un trait de profil. Les paramétres a définir sont :
¢ Appliquer couverture en entrée : si activé il permet l'insertion au début du profil d'un trait a couverture

(totale ou partielle) du dernier trait du profil d'origine. Configurer les champs :

¢ Module : longueur du trait ajouté. Le champ est initialisé a la valeur de la longueur du dernier trait du
profil. Si une valeur est programmée nulle ou supérieure a la valeur initialisée, la couverture sera totale.

e Cote Z : profondeur initiale du trait. Si la coordonnée est en modalité relative, elle est appliquée par
rapport a la profondeur initiale du profil d'origine. La coordonnée de profondeur n'est pas considérée dans
le cas ou le trait en couverture est de type arc avec développement sur un plan différent de xy.

¢ Appliquer couverture en sortie : s'il est activé, il permet l'insertion en fin du profil d'un trait a couverture

(totale ou partielle) du dernier trait du profil d'origine. L'option ne peut pas étre sélectionnable si la

géométrie du profil ne permet pas l'insertion en fin du trait a couverture. Configurer les champs :

¢ Module : longueur du trait ajouté. Le champ est initialisé a la valeur de la longueur du premier trait du
profil. Si une valeur est programmée nulle ou supérieure a la valeur initialisée, la couverture sera totale.

e Cote Z : profondeur finale du trait. Si la coordonnée est en modalité relative, elle est appliquée par
rapport a la profondeur finale du profil d'origine. La coordonnée de profondeur n'est pas considérée dans le
cas ou le trait en couverture est de type arc avec développement sur un plan différent de xy.

Appliquer sortie a profil

La commande Appliquer sortie au profil @I est présente dans le groupe Modifier les profils de I'onglet
Outils. Insere un trait de sortie linéaire ou circulaire au profil courant. Dans Face piece l'instrument est désactivé
si la Vue box est active, avec l'usinage actuel attribué sur une face non réelle.
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F_:]Appliquer sortie au profil (B[]

@ Insérer un trat linéaire 3 cotes assignées
Insé&rer un trait linéaire en tangence
Insé&rer un trait circulaire en tangence
Insérer un arc 30 en tangence

Insé&rer un trait & couverture

Cote X ‘A [ Relatif

Cote

Cote 7 * Relatif
Qi | | Annuler

On peut choisir parmi différentes options d'insertion :

o Insérer un trait linéaire a cotes assignées : Il insére un trait linéaire a partir du point final du profil jusqu'au
point défini par les cotes x et y programmées (aussi en modalité interactive). Si la modalité relative est
sélectionnée les valeurs vont s'ajouter a la position finale du profil original. Si I'entrée Insérer deux traits
linéaires (XY + Z) est sélectionnée, le déplacement programmé se subdivise en deux traits linéaires :

e le point final du profil est déplacé a la position programmée

o le premier trait linéaire exécute un déplacement en XY a partir de la position finale du profil original jusqu'a
atteindre la position programmée.

o le deuxieme trait linéaire exécute un déplacement en Z, jusqu'a la cote Z finale programmée.

La profondeur finale du trait ajouté peut étre configurée dans le champ Cote Z : si la modalité relative est

sélectionnée la valeur est appliquée par rapport a la profondeur finale du profil original.

o Insérer un trait linéaire en tangence : il insére un trait linéaire de longueur défini par Module, tandis que la
direction du trait est attribuée de fagon a garder la direction de fermeture du profil original. Avec la sélection
de I'entrée Appliquer en 3D impose la continuité de la tangence dans l'espace, en fermeture du profil : la
direction du trait et la profondeur d'arrivée du trait ajouté sont déterminées automatiquement par le dernier
trait du profil original. Si I'entrée Appliquer en 3D n'est pas sélectionnée : la profondeur finale du trait ajouté
peut étre configurée dans le champ Cote Z (si la modalité relative est sélectionnée, la valeur est appliquée par
rapport a la profondeur finale du profil original). Si I'entrée Insérer deux traits linéaires (XY + Z) est
sélectionnée, le déplacement programmé se subdivise en deux traits linéaires, comment dans le cas précédent.

o Insérer un trait circulaire en tangence : il insere un trait circulaire dans le plan xy de la face, avec direction
du trait attribuée de fagon a garder la direction de fermeture du profil original. Les parametres Cote X et Cote
Y représentent les coordonnées absolues ou relatives du point final de I'arc (en modalité interactive aussi). La
profondeur finale du trait est exprimée par le paramétre Cote Z (si elle est configurée en modalité relative la
valeur est appliquée par rapport a la profondeur finale du profil original).

o Insérer un arc 3D en tangence : insére un trait circulaire défini par le Rayon et la grandeur de I'Angle
parcouru exprimée en degrés, avec direction attribuée dans l'espace de fagon a maintenir la direction de
fermeture du profil original. La valeur de la grandeur de l'angle doit étre comprise entre 1.0° et 90°. S'il n'est
pas possible de déterminer un arc, un trait linéaire est défini d'une longueur égale au Rayon avec continuité de
tangence en fermeture du profil original. La solution du trait est pareille a ce qu'on a appliqué dans les usinages
de setup pour ce qui concerne la programmation du trait de sortie du profil.

o Insérer un trait a couverture : insere un trait de longueur programmée qui duplique la géométrie du premier
trait du profil original. La sélection du trait a couverture est disponible seulement si le profil original est un profil
fermé et s'il finit avec un trait de profil. Les paramétres a définir sont :
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¢ Module : longueur du trait ajouté. Le champ est initialisé a la valeur de la longueur du premier trait du
profil. Si une valeur est programmée nulle ou supérieure a la valeur initialisée, la couverture sera totale.

e Cote Z : profondeur finale du trait. Si elle est programmée en modalité relative, la valeur est appliquée
par rapport a la profondeur initiale du profil. La coordonnée de profondeur n'est pas considérée dans le
cas ou le trait en couverture est de type arc avec développement sur un plan différent d'xy.

Fermer le profil

Applique un trait de fermeture linéaire ou circulaire au profil actuel. Le profil d'origine ne peut pas étre fermé. La

commande Fermer le profil & l_J est présente dans le groupe Modifier les profils de I'onglet Outils.

r__:l Fermer le profil ? >

(@ Fermerle profil avec un trait linéaire
() Fermerle profil avec an arc tangent en sortie du demier trait

() Fermerle profil avec an arc tangent en amivée surle premier trait

< Ok 3 Annuler

Le type de trait a insérer a été choisi parmi trois options :

¢ Fermer le profil avec un trait linéaire : il ferme le profil en appliquant un trait linéaire qui relie le dernier
point du profil au point de setup.

¢ Fermer le profil avec un arc tangent en sortie du dernier trait : il ferme le profil en appliquant un arc en
continuité de tangente avec le dernier trait du profil d'origine

¢ Fermer le profil avec un arc tangent en arrivée sur le premier trait : il ferme le profil en appliquant un arc
en continuité de tangente avec le premier trait du profil d'origine.

Voyons un exemple de fermeture d'un profil simple, avec les trois possibles options :
e a gauche c'est affiché le profil original, non fermé : 'S' est le point de début (point de setup) et la direction
est dans le sens contraire des aiguilles d'une montre ;
e image A : le profil est fermé avec un trait linéaire
e image B : le profil est fermé avec un arc tangent au dernier trait du profil original
e image C : le profil est fermé avec un arc tangent au premier trait du profil
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Inverser le profil

Inverse la direction des profils sélectionnés ou en cours. La commande Inverser le profil @J présente dans le
groupe Modifier les profils de I'onglet Outils.

L'outil est appliqué a :

e tous les profils qui ont au moins un élément sélectionné

o le profil courant.

Pendant I'exécution de la commande il y a la possibilité d'appliquer les modifications directement aux profils
d'origine ou a une copie.

L'outil inverse aussi les réglages de :

e correction outil (a droite ou a gauche) ;

o sélection de traits d'entrée/sortie au profil, dans le cas de réglage d'un arc droit ou gauche.

Si activée en Configuration de TpaCAD, l'application de I'outil a un profil peut appliquer la technologie spéculaire.
Si activée en Configuration de TpaCAD, l'application de I'outil a un setup orienté peut appliquer la transformée
aux axes d'orientation (seulement si la face courante est plane, c'est-a-dire si elle n'est pas courbée ou est
assignée comme surface).

L'outil met a zéro les variation de correction outil dans le chemin (interruptions, suspensions et reprises et/ou
changes de c6té).

Mettre a I'échelle le profil

Applique un facteur d'échelle sur un ou plusieurs profils. La commande Mettre a I'échelle le profil @ est
présente dans le groupe Modifier les profils de I'onglet Outils.

Il est appliqué a :

e tous les profils qui ont au moins un élément sélectionné

e le profil courant.
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] Mettre 3 I'échelle le profil ? *

(@ Echelle absolue
() Echelle relative

Facteur d'échelle 0.5 I

Echelle sur le rectangle d'encombrement
Cote X ﬁ
Cote Y

[] Appliguer en 3D
[ ] Appliquer de la position actuelle jusqu'a Iz fin du profil

[ ] Appliguer & une copie des usinages

o Ok 3 Annuler

Sélectionner le mode d'attribution de I'échelle :
« Echelle absolue : attribuer directement le facteur d'échelle. Une valeur supérieure de 1.0 agrandit le profi,
une valeur comprise entre 0.01 et 1.0 (strictement inférieure) le réduit.
« Echelle relative : le facteur d'échelle est déterminé en configurant deux valeurs :
¢ longueur de référence : valeur de référence actuelle
¢ nouvelle longueur : valeur modifiée apres I'échelle.
Par exemple : en configurant pour deux valeurs respectivement 5.0 et 10.0 : un trait long 5.0 est agrandit avec
l'application d'un facteur d'échelle absolu égal a 2.0 obtenu comme rapport entre 10.0 et 5.0.

« Echelle sur le rectangle d'encombrement : sélectionner pour attribuer le point base, au centre du
rectangle d'encombrement des profils concernés par la transformée. Si I'entrée n'est pas sélectionnée,
configurer le point base en :

e Cote X, Cote Y : les cotes sont programmées dans les champs Cote X, Cote Y (en modalité interactive

également, en cliquant sur l'icone A ).

¢ Appliquer en 3D : activer pour appliquer aussi I'échelle sur la profondeur de la face (autrement seulement
dans le plan xy). La sélection est obligatoire si les profils concernés exécutent des arcs dans les plans #xy.

Pour le champ Facteur d'échelle on peut activer le mode interactif (en cliquant sur l'icone -:f) : la graphique
montre le rectangle d'encombrement des profils concernés par la transformée, mise a I'échelle par rapport au
point de base. Le facteur d'échelle change en agissant sur la molette de souris ou en sélectionnant les touches
d'ajout (+) ou soustraction (-). Dans le mode interactif on peut modifier le facteur d'échelle dans les valeurs
extrémes (0.2 ; 2.0) ;

L'application aux profils comporte :

o la modification de tout le profil si I'outil s'applique aux usinages sélectionnés, ou si l'option Appliquer de la
position actuelle jusqu'a la fin du profil n'est pas sélectionnée ;

e sinon : la modification de la partie de profil comprise entre I'usinage en cours et la fin du profil : le point base
coincide maintenant avec le point de début de l'usinage en cours. Si la sélection de I'option Appliquer a une
copie des usinages est active, une copie de tout le profil est quand méme insérée.

La sélection de l'option Appliquer & une copie des usinages applique l'outil a une copie des usinages et ne modifie
pas les lignes originales.
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Voici un exemple :

Facteur d'échelle demandé : 0.5

Change l'attribution du point Base :

e Figure a gauche : point (X, Y...) indiqué a gauche des profils ;

e Figure a droite : centré sur le rectangle d'encombrement.

L'exécution de Il'outil réduit de moitié la taille de chaque trait de profil, et chaque profil réduit de moitié sa
distance du point de base spécifié. Si un trait d'entrée et/ou sortie est aussi assigné aux profils, le facteur
d'échelle est aussi appliqué a ces derniers.

Etirer le profil

Etirer un facteur d'échelle & un ou plusieurs profils, avec possibilité de différencier I'échelle appliquée en x et en

y. La commande Etirer le profil E‘ est présente dans le groupe Modifier les profils de 'onglet Outils.

I-:‘ Etirer le profil ? >

Echelle absolue

Echelle relative

Facteur d'échelle X 1 '
Facteur d'échelle Y 1 '
[ ] Echelle surle rectangle d'encombrement

Cote X A

Cote Y

[ ] Appliguer de la position actuelle jusqu'a la fin du profil

[] Appliguer & une copie des usinages

«# Ok 3 Annuler

Editeur de programmes



Outils 223

¢ Facteur d'échelle X, Facteur d'échelle Y : le facteur d'échelle est configuré avec des valeurs absolues, qui
sont différenciées pour la direction X et Y.

o Echelle surle rectangle d'encombrement : sélectionner pour attribuer le point base automatiquement, au
centre du rectangle d'encombrement des profils concernés par la transformée. Si I'entrée n'est pas
sélectionnée, configurer le point base en :

e Cote X Cote Y : les cotes sont programmées dans les champs Cote X, Cote Y (en modalité interactive

s
également, en cliquant sur l'icone A ).

Pour les champs Facteur d'échelle X/Y on peut activer le mode interactif (en cliquant sur l'icGne -3‘;') : la zone
graphique montre le rectangle d'encombrement des profils concernés par la transformée, mise a I'échelle par
rapport au point base et a I'échelle configurée. Le facteur d'échelle individuel change en agissant sur la molette
de souris ou en sélectionnant les touches d'ajout (+) ou soustraction (-). Dans le mode interactif on peut
modifier le facteur d'échelle dans les valeurs extrémes (0.2 ; 2.0) ;

L'application aux profils comporte :

¢ la modification de tout le profil si l'outil s'applique aux usinages sélectionnés, ou si l'option Appliquer de la
position actuelle jusqu'a la fin du profil n'est pas sélectionnée ;

e sinon : la modification de la partie de profil comprise entre l'usinage en cours et la fin du profil : le point base
coincide maintenant avec le point de début de l'usinage en cours. Si la sélection de I'option Appliquer a une
copie des usinages est aussi active : une copie de tout le profil est quand méme insérée.

La sélection de l'option Appliquer & une copie des usinages applique l'outil a une copie des usinages et ne modifie
pas les lignes originales.

L'étirage d'un arc génére automatiquement un arc d'ellipse. En cas de profils avec des traits d'entrée et/ou sortie
assignés, l'échelle est aussi appliquée a la géométrie des traits uniquement si les facteurs d'échelle sont

identiques.
> B B >
-
X
Y*2
I' 1
> 3

e a gauche le profil original ;
e a droite le profil résultant, ou les facteurs d'échelle sont appliqués comme indiqués : dans les deux cas, le
demi-cercle original a été modifié avec une demi-ellipse.

Diviser le profil

La commande Diviser le profil Lﬁ.l est présente dans le groupe Modifier les profils de 'onglet Outils. L'outil
permet d'effacer une portion du profil actuel ou de fragmenter un trait de profil en deux traits distincts.
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F_:] Diviser le profil 7S]

Point d'application

Cote X 3418367 F:;
Cote Y 1555312
Couper le profil
Indiquer le dewdéme point de coupage
0147 4

Appliguer 3 une copie des usinages

Ok | | Annuler

¢ Point d'application : il attribue la position (X, Y) du point de coupe sur le profil actuel (cliquer sur l'icone afin
de positionner avec la souris dans la zone graphique) ;

¢ Indiquer le deuxiéme point de coupage : sélectionner pour attribuer un deuxieme point le long du profil et
éliminer la partie de profil comprise entre les deux points.

Si I'entrée n'est pas sélectionnée : I'outil partage le profil dans le premier point de coupe attribué. On peut

distinguer dans ce cas deux comportements, en fonction de I'état de I'entrée Couper le profil :

e sielle est sélectionnée : le profil est coupé sur le point et on va avoir deux profils : le premier termine sur le
point de coupe, et le deuxieme commence a partir du point de coupe et il va inclure la partie finale du profil
d'origine.

¢ si non sélectionné : le trait du profil sur lequel le point de coupe tombe, est partagé en deux, mais le profil
reste unique.

Si I'entrée Indiquer le deuxiéme point de coupage est sélectionnée : attribuer de maniére directe ou
interactive le deuxiéme point de coupe.

En acquérant la position des points de coupe avec la souris, les coordonnées sont attribuées de facon a
correspondre a un point le long du profil. Dans le cas d'attribution directe ou modification des coordonnées, c'est
recherché le point le long du profil qui est le plus proche au point configuré.

La figure donne un exemple de profil :

e (S) désigne le point de début du profil

¢ la fleche indique une direction de marche dans le sens opposé aux aiguilles d'une montre

¢ le profil de I'exemple est fermé.
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Sur le profil 2 points de coupe ont été indiqués : (A) et (B) (les deux points peuvent tomber sur le méme trait ou
sur des traits distincts). La partie du profil comprise entre les deux points est éliminée (ATTENTION : dans le
méme sens du déplacement original).

Le profil d'origine apparait donc coupé par I'outil en 2 profils :

e le 10 profil part de (S) et arrive a (A) ;

e le 20 profil part de (B) et arrive a (S).

Pour couper le trait linéaire concerné en un point précis (exemple : (A)) : il est suffisant de ne pas indiquer le
deuxiéme point de coupe.

Dans ce cas, le profil reste unique, mais avec un trait de plus.

Pour couper en deux profils distincts, sur le point (A) : il est suffisant de ne pas indiquer le deuxi€me point de
coupe et de sélectionner l'entrée Couper le profil.

Détacher chaque trait du profil

La commande Détacher chaque trait du profil I-__'J se trouve dans le groupe Modifier les profils de la carte
Outils. Cet outil modifie le profil courant ou une de ses copies en le séparant en chaque trait individuel et définit
plusieurs de profils distingués.

Si le profil original commence par un setup, il est possible de commencer chaque nouveau profil détaché avec une
de ses copies ou, s'il est possible, on peut appliquer les cotes du point initial directement en chaque trait séparé.

Etendre

La commande Etendre LZ:' est présente dans le groupe Modifier les profils de I'onglet Outils. L'outil étend un
trait du profil actuel (trait actuel ou dernier trait du profil) jusqu'a ce qu'il intersecte un élément de délimitation
sélectionné.

Le trait actuel doit appartenir a un profil et avoir une typologie :

o d'arc, mais il ne peut pas étre un cercle

e ou de ligne de longueur non nulle

e si élément de tracé (L24) : celui-ci est considéré comme un trait linéaire.
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F_:] Etendre [~ B[]

i@ Etendre jusqu3 I'élément de logiciel
Etendre jusqu’a la droite verticale
Etendre jusqu’s la droite horizontale
Etendre jusqu’a lintersection avec la face

Etendre jusgu’a lintersection avec la rectangle

Cote X 139.0934 F
Cote Y 321.0748

@ Etendre le trait actuel

Etendre le demier trait du profil

Ok | | Annuler

Les sélections possibles de I'élément de délimitation sont :

¢ étendre jusqu'a I'élément de logiciel : I'élément de délimitation est identifié par un usinage programmé de
profil, avec exclusion des usinages ponctuels et de setup. L'élément est identifié avec attribution d'un point
proche du trait : les cotes X et Y sont programmées dans les champs d'édition (méme en modalité interactive,

en cliquant sur l'icéne A ). Le trait est étendu jusqu'a intersecter le profil le plus proche au point de
sélection. Dans le cas de plusieurs solutions d'intersection trouvées, la plus proche du point original est
valable.

e étendre jusqu'a la droite verticale : I'élément de délimitation est identifié par une droite verticale. La
coordonnée de I'axe vertical est programmée dans le champ d'édition (aussi en modalité interactive, en

cliquant sur l'icéne A ).

¢ étendre jusqu'a la droite horizontale : I'élément de délimitation est identifié par une droite horizontale. La
cote de l'axe horizontal est programmée dans le champ d'édition (aussi en mode interactif, en cliquant sur
licone L wf ).

o étendre jusqu'a l'intersection avec la face : |'élément de délimitation est identifié par le rectangle
d'encombrement de la face. Le trait est étendu jusqu'a intersecter un c6té de la face.

o étendre jusqu'a l'intersection avec le rectangle : I'élément de délimitation est affecté par un rectangle.
L'encombrement du rectangle est programmé dans les champs d'édition (aussi en mode interactif, en cliquant

;
sur l'icone L uf ).

La figure affiche des cas d'applications de l'outil.

L

)

-

l'arc représente le trait qui doit étre étendu jusqu'au point d'intersection avec le cercle
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¢ la figure 1 correspond a la situation de départ
¢ la figure 2 correspond a la premiére application d'extension
¢ la figure 3 correspond a la deuxiéme application d'extension

Raccorder le profil

La commande Raccorder le profil IIEI est présente dans le groupe Modifier les profils de I'onglet Outils.
L'outil va insérer des arcs de raccord en correspondance des sommets d'un profil : chaque raccord est déterminé
de fagon a garantir la continuité de tangence avec les traits d'origine des sommets.

Les sommets d'origine peuvent en tout cas étre délimités entre : deux traits linéaires, un trait linéaire et un arc,
deux arcs.

L'outil ne va pas éclater éventuels usinages complexes ou traits multiples qui appartiennent au profil : si
nécessaire, appliquer avant l'outil Eclater (groupe Généraux de l'onglet Outils).

L'outil est appliqué directement au seul profil actuel.

F_:] Raccorder le profil (-5 | [

RE'}'C'F au racoorg 20

M'appliguer qu'a la position actuelle
Appliquer de la position actuelle jusqu'a la fin du profil
@ Appliguer 3 tout le profil

Ol | | Annuler

¢ Rayon du raccord : rayon de I'arc de raccord inséré sur le sommet.

Appliquer a :
¢ n'appliquer qu'a la position actuelle : il insére un raccord sur le sommet formé par I'usinage actif avec
l'usinage suivant
« appliquer de la position actuelle jusqu'a la fin du profil : il insére les raccords sur chaque sommet du
profil a partir de I'usinage actuel
o appliquer a tout le profil : il insére les raccords en correspondance de toutes les sommets du profil
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\ A gauche c'est représenté un rectangle
avec des sommets aigus.
A droite c'est représenté la situation
finale apres l'application de I'outil a tout
le profil.
0 I L'application de l'outil peut intéresser

uniquement les sommets qui ont un
encombrement qui permet d'insérer l'arc
de raccord entre (et non en dehors) les
traits d'origine.

. /

PROFESSIONAL

1l est possible de générer de profils grace a l'insertion d'arcs de raccord dans les points de sommet du profil aussi
sous forme d'usinage complexe, en rappelant l'usinage de type Outils programmés dans la liste des usinages. Dans
le groupe des OUTILS on peut sélectionner l'usinage STOOL : RACCORDER PROFIL :

¢ le champ Usinages configure les noms attribués aux usinages programmés avant, qui correspondent aux profils
originaux.

les profils peuvent aussi dériver de I'application d'autres codes complexes et le développement de l'usinage ne
correspond qu'au profil modifié et il n'inclut pas les profils originaux. D'éventuelles usinages non utilisables pour la
finalité de la fonctionnalité demandée (par exemple : usinages ponctuels ou logiques ou usinages complexes qu'on
ne peut pas éclater) sont ignorés.

Dans l'usinage on peut configurer :

e Des parametres typiques d'un usinage complexe (voir ce que nous avons écrit a propos d'un générique code de
Sous-programme) :
¢ Qx,Qy Zp : cotes initiales de placement des usinages développés
® ...

¢ Propriétés d'usinage : programme les propriétés attribuées a l'usinage

e Parametres spécifiques de la fonctionnalité de l'usinage, avec une signification analogue aux champs définis

dans la fenétre de l'outil :

¢ Rayon du raccord : rayon de l'arc de raccord inséré sur les sommets

¢ Appliquer aux angles aigus : si sélectionné, cette commande n'active I'application du raccord qu'aux
sommets délimités dans un angle droit (<90°)

¢ N'appliquer qu'a sommets avec un arc : si sélectionnée, cette commande n'active I'application du
raccord qu'aux sommets assignés parmi : ligne-arc, arc-ligne, arc-arc. Donc, la sélection exclut les
situations assignées entre ligne-ligne.

Principal avantage offert par I'emploi de l'usinage STOOL : RACCORDER PROFIL consiste dans le fait que les profils
qui sont générés s'adaptent a modifications des profils généraux, en plus du fait de pouvoir opérer de maniere
totale sur plusieurs profils, méme s'ils sont complexes.

Chanfreinier le profil

La commande Chanfreiner le profil Iél est présente dans le groupe Modifier les profils de I'onglet Outils.
L'outil va insérer des chanfreins en correspondance des sommets d'un profil : les seules sommets qui peuvent
étre modifiés sont ceux délimités entre deux traits linéaires. L'outil ne va pas éclater éventuels usinages
complexes ou traits multiples qui appartiennent au profil : si nécessaire, appliquer avant I'outil Eclater (groupe
Généraux de l'onglet Outils).

L'outil est appliqué directement au seul profil actuel.
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F_:] Chanfreiner le profil IEI

Wecteur 30

@ Le vecteur assigne la distance de l'aréte

() Le vecteur assigne la longueur du chanfrein

@ Mappliquer qu'a la position actuelle
Appliquer de la position actuelle jusqu'a la fin du profil
Appliquer 3 tout le profil

Ok | | Annuler

e Vecteur : longueur attribuée pour la définition du chanfrein.

On peut distinguer deux options :

¢ Le vecteur assigne la distance du sommet : le champ Vecteur configure la distance entre les extrémités du
chanfrein et le sommet d'origine (figure a gauche : U indique la valeur configurée).

¢ Le vecteur assigne la longueur du chanfrein : le champ Vecteur configure la longueur du chanfrein (figure a
droite).

U
U

Appliquer a :
« n'appliquer qu'a la position actuelle : il insére un chanfrein sur le sommet formé par l'usinage actif avec
l'usinage successif

¢ appliquer de la position actuelle jusqu'a la fin du profil : il insére les chanfreins sur chaque sommet du
profil a partir de l'usinage actuel
¢ appliquer a tout le profil : il insére les chanfreins en correspondance de toutes les sommets du profil
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A gauche c'est représenté un
rectangle avec des sommets aigus.
A droite c'est représenté la situation
finale aprés l'application de I'outil a
tout le profil.

L'application de Il'outil peut concerner
uniquement les sommets qui ont un
encombrement tel qui permet d'insérer
le chanfrein entre (et non en dehors)
les traits d'origine.

| pPROfFESSIONAL |

1l est possible de générer de profils grace a l'insertion de chanfreins dans les points de sommet du profil aussi
sous forme d'usinage complexe, en rappelant l'usinage Outils programmés dans la liste des usinages. Dans le
groupe des OUTILS on peut sélectionner l'usinage STOOL : CHANFREINER PROFIL :

e le champ Usinages configure les noms attribués aux usinages programmés avant qui correspondent aux profils
d'origine.

les profils peuvent aussi dériver de l'application d'autres codes complexes et le développement de l'usinage ne

correspond qu'au profil modifié et il n'inclut pas les profils originaux. D'éventuelles usinages non utilisables pour la

finalité de la fonctionnalité demandée (par exemple : usinages ponctuels ou logiques ou usinages complexes qu'on

ne peut pas éclater) sont ignorés.

Dans l'usinage on peut configurer :

o Des parametres typiques d'un usinage complexe (voir ce que nous avons écrit a propos d'un générique code de
Sous-programme) :
e Qx,Qy Zp : cotes initiales de placement des usinages développés
L]

o Propriétés d'usinage : programme les propriétés attribuées a I'usinage

o Parametres spécifiques de la fonctionnalité de l'usinage, avec une signification analogue aux champs définis
dans la fenétre de l'outil :
o Chanfrein : la valeur assignée pour définir le chanfrein
o Typologie : assigne le type de chanfrein a appliquer
¢ Chanfrein = la valeur assignée au paramétre Chanfrein est la longueur du trait du chanfrein
o Traits au sommet = la valeur assignée au paramétre Chanfrein est la longueur des traits linéaires
identifiés sur les deux lignes a partir du sommet sur laquelle le chanfrein est demandé
o Appliquer aux angles aigus : si sélectionnée, cette commande n'active l'application du raccord qu'aux
sommets délimités dans un angle droit (<90°).

Principal avantage offert par I'emploi de l'usinage STOOL : CHANFREINER PROFIL consiste dans le fait que les
profils qui sont générés s'adaptent a modifications des profils généraux, en plus du fait de pouvoir opérer de
maniére totale sur plusieurs profils, méme s'ils sont complexes.

Minimiser profil

La commande Minimiser profil .==! est présente dans le groupe Modifier les profils de I'onglet Outils. L'outil
permet de réduire le nombre de traits qui composent un profil. La réduction est opérée en unifiant les traits
linéaires et/ou courbes consécutifs pour lesquels une condition de continuité géométrique est vérifiée, en
sélectionnant des critéres différents.
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