1 - Démarrer fichier de dessin, CAO :
- lance le logiciel CharlyGraal V5 en double-cliquant sur l'icéne.
- choisis le menu Fichier puis la commande Nouveau.

= la fenétre Propriétés appardit.
- tape les dimensions de ta piece au départ :
X =85
Y =35

I'épaisseur Z = 1.6 puis OK.
- enregistre ce fichier dans le dossier de ta classe :
clique sur le menu Fichier puis la commande Enregistrer sous...
choisis le dossier Mes documents.
double-clique sur ta classe.
tape dans la zone du Nom : porteclé + hom
(exemple : porteclé rignol).
clique sur Enregistrer.

2 - Tracer le contour :
A) Dessine le rectangle :
- clique sur l'outil Rectangle.
- tu vas indiquer le premier point en faisant une saisie numérique :

propriétes
Cotation
Brut et gile

Dimensiors du brut
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Dessin Texte Hachure
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- Clique sur
Affichage.
- Choisis un
pas de 5 mm.
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clique sur l'icone Saisie numérigue.
entre les valeurs suivantes : X = 10,

Absobs | Relatf | Polare

¥=30,Z=0. S
valide par OK. .-

- clique sur le point obtenu puis glisse la souris jusqu'au point de
coordonnées X =75,Y =5,

B) Dessine quatre congés :
- clique sur l'outil Raccord puis double-clique
sur l'outil Congeé.

- entre la valeur 5.

- valide par OK.

- clique sur les quatre angles du rectangle pour construire les quatre arrondis.

3 - Editer le texte : i
A) Insére le texte :  '
- clique sur l'outil Texte.

- clique a l'intérieur du rectangle.

- tape ton texte (maximum 15 lettres, ex : ton nom ou ton prénom).

- valide par OK.

inserer un texte

Tere |

Tu constates que le texte est trop grand.
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- clique dessus puis ajuste sa taille et son place-

ment.

Attention : garde assez de place d gauche pour I'emplacement d'un percage pour le passage de I'anneau.
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B) Modifie la police de caracteres : et e o

[Arial Bla
55 [Arial N

- sélectionne le texte. i Fee=En :

- clique sur la fleche voulue pour dérouler la liste des polices.

.......

\/ai
V4 D

- choisis la police que tu préféres (pas trop compliquée car cela

Bitstreal
Bitstreal
Bitstreal

correspond a une gravure).
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4 - Tracer le cercle correspondant au percage pour le passage de |'‘anneau :

- clique sur l'outil Cercle et arc.
- clique vers la gauche de ton rectangle.
- trace un cercle de 5 mm de diametre (c'est a dire un carreau) a 2 ou 3 mm du bord.

5 - Enregistre les modifications :

clique sur le menu Fichier puis la commande Enregistrer.
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6 - Dimensions et type de matériau

Dimensions et type de matériau, origine de ['usinage

. 1. A Tam oer
Cliquez sur l'icone FAO ) Matérian Flsiqe ende v

Vous obtenez I'écran ci-contre

= [largeur]
85 i

' [longueur]

Contrdlez (ou modifiez)
Les parametres suivants : Q g

- Matériau : plastique tendre

-y=35 =

Z [épaisseur) -
-Z=16 o
Validez OK

Ok ] [ Annuler

7 - Paramétrer les usinages

7.1. Paraméirer le texte

- Sélectionnez le texte d |'aide dda souris .
Attention a ne pas sélectionner le per¢age.

- Faire un clic droit
- Sélectionnez Créer un nouvel usinage

- Sélectionnez 5 POINTE A GRAVER 3,17 MM dans l'onglet OUTILS A GRAVER
- Validez SUIVANT

Outils a graver Outils 3 fraiser ‘

2 Fainte javelat 1 mm

#
3 Paitte javelot 1.5 mm

B Painte & araver 317 mm

- Changez la PROFONDEUR D'USINAGE : 0.25 mm
- Validez SUIVANT Profondeur dusinage |02 -

- Changez la VITESSE D'AVANCE : 15 mm/s e S0 ] wfmin

- Changez la PROFONDEUR DE PASSE MAXIMUM : 0.25 mm Vitesse davance e mnds

- Validez TERMINER Vitesse de descente § s
Profondeur de passe maodmum 125 mm
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7.2 - Paramétrer le percage

- Sélectionnez le pergage d l'aide de la souris.

- Faire un clic droit :
, . , . / Créer un nouvel usinage ..,
- Sélectionnez Créer un nouvel usinage

Modifier I'usinage

(bouton gauche)
Proprigkés

-

- Sélectionnez 5 POINTE A GRAVER 3,17 MM dans l'onglet OUTILS A GRAVER
- Validez SUIVANT

Outils 3 graver Outils 3 fraiser ‘

2 Pointe javelot 1 mm

3 Pointe javelot 1,5 mm

5 Pointe & graver 3,17 mm

- Sélectionnez DECOUPE (la valeur 1.60 mm  pensandesr dusimage 1500000 .
appardit dans la profondeur d'usinage)

- Sélectionnez CONTOURNAGE €entre outsl ‘ Formotre oo des
- Sélectionnez INTERIEUR EaliELE
_ Validez SUIVANT | Contournage N
€ycie de poche

Vitesse de broche 8000 | wmin

Vitesse davance 15 mm/s
- Changez la VITESSE D'AVANCE : 15 mm/s — ; .
- Changez la PROFONDEUR DE PASSE MAXIMUM : 0.25 mm
- Validez TERMINER

Profondeur de posse maximum 15 mm

7.3. Paramétrer le contour

- Sélectionnez le contour a l'aide de la souris
- Faire un clic droit
- Sélectionnez Créer un nouvel usinage
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- Sélectionnez 5 POINTE A GRAVER
3,17 MMans ' ongleT OUTIL GRAVER ) Outils 3 graver Outils 3 fraiser ‘
- Validez SUIVANT

2 Fainte javelat 1 mm

3 Pointe javelat 1.5 mm

B Painte & araver 317 mm I:I}>

Profondeur dusingge 11000 .

- Sélectionnez DECOUPE (la valeur 1.60 mm
appardit dans la profondeur d'usinage) Centre outil ‘

O Fermeture automatique des
contours

| €ontournage

- Sélectionnez CONTOURNAGE OB (@ s
- Sélectionnez EXTERIEUR €ycle de poche |

- Validez SUIVANT

Vitesse de broche 8000 %)k /min

Vitesse dovarce 15 s
Vitesse de descente

o
2
2
=2
o

- Changez la VITESSE D'AVANCE : 15 mm/s
- Chcmgez la PROFONDEUR DE PASSE MAXIMUM : 0.25 mm Profondeur de passe madimum 5 mm
- Validez TERMINER

8- Contraler les parametres d'usinage

- Cliquez sur I'icone COMPTE RENDU >
- Vous obtiendrez un des écrans suivants —
- Contrdler les 3 types d'usinages pour avoir les mémes valeurs. _15ompts rendu

SI VOUS N'AVEZ PAS LE MEME RESULTAT, APPELER LE PROFESSEUR.
El Compte rendu d'usinage [ @‘

Compte rendu d'usinage

T E
=

( Dptimiser [ Optimiser [ Optimiser ]
Type Ti Te 3 Tupe TE Te 4+ Type Ti Te E3
amm— g Centre outil 20 5 Centre outil 20 5 Centre outil 2D 5
Contournage intéreur 5 e Contourmage intérieur 5 Cantounage intérieur 5
Contournage extériswr 5 =l Contournage extérisur 5 =i —.- Cantounage extérieur 5 =
3 1 =+ 3
$ + ¥
Materiau : Plastique tendre Materiau : Plastiqus tendre Materiau - Plastique tendre
Centre outil 2D Contournage intérieur Contournage extérieur
Outil : Pointe & graver 3,17 mm Outil : Painte & giaver 317 mm Outil Painte & grawer 317 mm
Suatégie d'usinage Statégie d'usinage Stratégie d'usinage
Prafondeur : 0.250 mm ] Profondeur : 1.600 mm Profondewur 1.600 mm
Fermeture automatique contours MO Fermeture automatigue contours NOM Fermeture automatique contours MON
Soudure automatique des contours © 0,050 mm Soudure automatique des contours: 0.050 mm Soudure autamatique des contours: 0,050 mm
Usinage en sens inverse Usinage en opposition Usinage en opposition
Paraméties d'usinage de Finition 1 |Paramétres d'usinage de Finition Paramétres d'usinage de Finition
Witesse de broche 8000.00 T Amn Vitesze de broche 2000.00 T frn Witesse de broche : 2000.00 T /mn
Vitesse d'svance 15.00 mm/s Vitesse d'avance : 15.00 /s Witesse d avance 15.00 mm/s
Vitesse de plongée £.00 rarnds Vitesze de plongée B.00 mm/s Witesse de plongée E.00 mm.'s
Sauvegarder / imprimer ] Sauvegarder / imprimer ] [ Sauvegarder / imprimer l
ok | l Annuler ] Ok I [ Annuler ] 0K I [ Annler ]
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9 - Enregistrer

- Sélectionnez Enregistrez dans le menu Fichier ou cliquez sur =

10 - Visualiser et simuler

. £
- Cliquez sur |'icéne TRACE USINEE —
- Vous obtenez I'écran suivant : 57126 usinee ]

- Tout ce qui appardit en vert
est la matiere plastique qui
sera dtée aprés l'usinage

- Cliquez sur I'icne SIMULATION -
- Validez OK le compte rendu d'usinage

Gpilote

Attention, le plateau markyr sera entamé sur une profondeur de 0.00 mm.
- Validez OK attention le plateau martyr sera entamé sur une

profondeur de 0.00mm

- lancer la SIMULATION —— o

Lance |a simulation.

- Les traits rouges symbolisent la descente de
I'outil sur la plaque de plastique.

- L'outil doit passer plusieurs fois sur le

confour ainsi que sur le pergage. Si ce nest

pas le cas, vous vous étes trompé dans les para-
metres d'usinages.

T -y . M anipuler la vue
- Arréte l'usinage et retourne a I'écran principal ——» @

I
A
= o
|.ﬁ.rréte l'usinage et retourne a l'écran principal, I_

11 - Usiner le porte clés

—_ i)
ki sinage

- Si l'ordinateur est connecté au Charly Robot clique sur USINAGE
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