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Ce texte est une synthese du cours que j'ai fa#fipa lecon par lecon sur le forum CNC
http://osegouin.free.fr/forum/viewforum.php?f=17

Il existe deux versions de ce texte : 'une d’'étlelle-ci) est spécialement adaptée au logiciel
Turbocad qui est un logiciel de dessin vectoriakgt, I'autre par contre est adaptée aux
utilisateurs de Corel Designer 10 ou similaires.

C’est suite aux discutions et a la demande de Sengla liste CNC, que j'ai essayé de faire
ici un tuto pour toutes les phases de la constmatiun beau modéle CNC.



CHAPITRE 1

Le choix du modele.

On avait choisi de créer un warbird pour format #@#ho ou bimoteur.

J'avais ouvert une rubrique sur le forum ou onszwlié du choix du modéle.

Cette rubrique a aussi servi pour les mises au pbiwutre discussions qui sont apparues tout
au long des parutions du cour sur le forum.

http://osegouin.free.fr/forum/viewtopic.php?t=251

Un tas de propositions on été émises et pourdimia choisi un avion russe bimoteur le Pe-3
bis

On a, pour affiner ce choix, procédé a certainiesightions :

les avions a moteur étoile ont en général un negzasourt, ce qui risque de poser des
problemes de centrage avec l'utilisation de motélastriques léger et surtout avec
I'utilisation de lipo!

De plus, si on utilise la version bon marché dearisdtion a base de moteurs speed 400 en
prise directe, la petite hélice Gunther dépassesapeu du capot et ca ne sera pas fort
magquette ni efficace.

Ceci n'est pas une regle absolue (le Corsair (fgpykilowatt.free.fr/html/corsair.htm) vole
parfaitement méme en format speed 400 mais c’estrpettre plus de chances de son cété
d’avoir un modele réussi.

Le reste n’est que question de godts et de faataisi
Voila la béte

J'ai placeé les bons plans 3-vues complets ici :

http://papykilowatt.free.fr/Pe-3/Pe3-1.PCX
http://papykilowatt.free.fr/Pe-3/Pe3-2.PCX
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CHAPITRE 2

Le choix de la taille:

D’aprés mon expeérience, un monomoteur de 15 a 2&dnvient bien a un speed 400 et une

gunther.
Pour un bimoteur 25 a 35dm?2 donnent les mémestéaisitjues avec un peu plus de
puissance.

Le Pe-3 grandeur fait 17m16 d’envergure et 12m6lowlg, c’'est a la fois un chasseur, un
bombardier ou un bombardier en piqué. Il a augsutlisé comme avion de reconnaissance.
Sa vitesse de vol n’était pas négligeable : 540HIm/

On devrait pouvoir le sortir entre 1Kg et 1Kg50dvant I'équipement et la finition.

Si on choisit par exemple I'échelle 1/12éme, oraaur modele de 1m43, il fera environs 29
dm?2 (calculés lorsqu’on rentre les cordes, longsietifleches dans le petit logiciel trés
intéressant « corde moyenne » qui nous servira plusstard a déterminer le centrage)
http://tracfoil.free.fr/cm/index.html

La charge alaire se trouvera entre 35 et 52 grédnefui est treés correct pour un avion
électrique de cette talille.

Voir copies d’écran ci-dessous
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Mais en y regardant de plus pres, on va constataragtte échelle le fuseau fait environs 112
mm de large et que si on veut le découper en deo doquilles il faudra utiliser des plaques
de 60 mm d’épaisseur , ce qui n’est pas trés cauran

Si on veut utiliser des plaques standard de 50nfaudrait soit :

- Passer a I'échelle 1/14éme soit 1m23 et seuleBfedn? ! La il faudra faire léger (- de
1200 gr) mais c’est possible.

- Soit tricher sur la largeur du fuseau, mais ¢eesea et je n'aime pas trop ¢a !

- Soit trouver une astuce : on pourrait par exenfgadke dans un premier temps une découpe
d’'une « tranche de 2cm de la vue de profil (ou essds), éventuellement pré évidée, et faire
les demi couples en enlevant 1cm au centre. Ortrodnadt alors le modéle en assemblant
tous les demi trongons sur la partie centrale pbsgea plat, puis on fermerait la deuxieme
moitié... Un léger poncage finirait le travail.



CHAPITRE 3

Importation et adaptation du plan 3-vues

Ouvrir Turbocad
Je reprends ici le tuto de Renaud lltis
http://perso.orange.fr/spotar/ancien site/PagesWEICNC%20Tutoriel%201.html

Lancer TurboCAD, si la fenétre d'invite de nouvdagument ne s'ouvre pas, faire File ->
New

"New from Page Setup Wizard"

"Metric" + "Suivant”

"Suivant"

"Choose a specific paper size"+prendre un formapgumet de représenter le profil a
I'eéchelle 1 + "Landscape” (feuille horizontale)"®ortrait” (feuille verticale) + "Suivant"
"Scale Type : Absolute”

"Scale" + "1 : 1 (Full Size) + "Suivant"

Décocher "Create Default Viewport" si coché + Tereni

Il y a déja un premier probléme, c’est qu'on netgas créer de page plus grande que AO !
On va voir si ¢a fonctionne quand méme...

On continue en suivant le tuto de Renaud

Workspace -> Paper Space

Option -> Layers...

"New"

Appeler le calque "Image"

"New"

Appeler le calque "Tracé"

Changer sa couleur + OK

i Drawing Setup

Advanced Grid ] Advanced Space Units ]
Space Urnits ] Anale Lapers l Grid ]

LayerSat: [AllLayers -~

_G?G_]ﬂ Layer M... Color Style

W 0 | Black [
VI Image | Black [
Mo Tiace | Blue |

£ I | >
MHew JElets ‘ Bl | Zance| |

Set prefiH...| AllVizible(OFF) ‘ All ReadOnly (OK] ‘
ak, | Annuler | Help




OK"
Sélectionner I'outil "polylines” (en haut a gaucpeyr rendre active la barre d'outil des
calques

Se placer dans le calque "Image”

Changer la couleur et sélectionner "By Layer" pque les tracé se fassent dans la couleur du
calque dans lequel on est.

T¢" TurboCAD 2D - [Drawing2]

E File Edit View ‘Workspace Insert Format Tools  Modify Modes Options  Window  Help
DEEGR| L 2R[- = [EeE0]¢ 0/l L. e,
| Mormal Ling = ||™ Image L” By Layer R — J| om v

S - Gray
Eed Light Gray
‘ white

Goldenrod
Yellow
Er’aen ’:‘lliiln:mi.l.ilr

nght Blue

_Cyan

MNavy Blue
Blue

Brown
Red

Insert -> Picture...
Choisir le fichier image .wmf ou .bmp

Ici nouveau probleme, TC n’accepte que les .BMpastles .PCX
Il faudra donc convertir les .pcx en .bmp avec togpmme extérieur !

La plupart des programmes de traitement de photds;h, mais il faudra aussi redresser
'image comme je l'avais fait trés facilement aw&arel et il me semble que c’est impossible
dans TC.

On va donc faire le redressement en méme tempka@aaversion avec le programme de
traitement d'image (en espérant que celui que wutilisez puisse le faire).

Avec Infranview (gratuit) ¢a fonctionne !

Bien qu’on ne puisse pas dessiner dans Infran\ageg le curseur on peut tracer un rectangle
qui part de I'axe au niveau du nez jusqu'a la getws voit bien que I'image est de travers !



GBHIIT 1,20

Rotate by angle

Original image:

Ophions:
g
1090 | [between -360.0 - 360.0 degress)

Set background color: Ch
[4. 8 24 BPPimages] -

(2] | Cancel

On peut aussi maintenant changer la couleur dé trat en gris clair en jouant sur la
luminosité
Ensuite on fait enregistrer sous et on choisibtenit BMP.



BITHT M1:20

Image dorigine Nouvells Image

Brillarice Contraste:

Balance des coulsurs: Conection du gamma

Saturation:
B 2} o

[ Valeurs par défaut ] lApphquel‘a\‘\mage d'ong\nel [ 1]:8 ] I Annuler

et 0.8 R OR

Dans TC on peut alors importer le bitmap (remajj@ueu pleins de problémes lors de
'importation et je me suis rendu compte que giy@is préalablement Paint et que j'y avais
chargé le BMP, lorsque j'importe le BMP dans T&sdlcharge sans probleme ???? des que le
bmp est chargé dans TC je peux fermer paint...)

Ici pour mettre & la bonnes échelle, comme aveelCjerrentre 6 dans scale X et scaleY
Il est temps de sauver : [file — save as] et dofenaom Pe-3.tcw dans le bon dossier Pe-3
préalablement créé.

On fait de méme pour la seconde page du planuugs mais avec TC il faut créer un second
fichier car on ne peut pas avoir plusieurs pages....

¢/ TurboCAD 2D - [Pe-3.tow]
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CHAPITRE 4

Positionnement des axes, et emplacement de l'aile.

Je vais donc essayer de faire exactement la méose cjue pour la 2eme étape avec Corel...

Je cherche les outils pour créer des lignes dercmtion : ca existe dans I'aide mais
apparemment ce n’est pas actif dans la versiomiggdtOn va donc le construire nous méme.

Je vais donc repartir du début :

1) je crée un nouveau fichier en choisissant AOroerdimension de page
[ File - New - from page setup wizzard] on choisihetric »

puis « decimal-mm-2 »

Wizard - Page?2

Thiz page focuses on choosing a conect drawing unit or number format for pour drawing,

Samples
E9.03 mm 79.79 mm  1609363.24 mm

‘wiorld Linits: Decimal Precision:

P =

Farmat Categary:

=

TIF Chooze the drawing unitz and number farmat in which you want to work.

Anriuler Aide

<Précédent| Suivant > |

®

2) j'ajuste les grilles au mm

Drawing Setup

Advanced Grd ] Advanced Space Units |
Space Unitg ] Angle ] Lapers Grid
¥ Show grid [ Tvpe
- Calarz- 1 i Ditho
- - |zometric
Maijar... Minar....  Polar
Style
" Paintz
" Crozses
@ Lines
Spacing
* 1 mm
i 1 mm
Hide arid when finer thar 11 mm 0n SCIEen
ak. | Annuler Help
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Drawing Setup El@

Space Uritz ] Angle ] Layers ] (Grid ]
Advanced Grid ] Sdvanced Space Urits ]
- Frequency-
x T
Mirar - | Minor -
" Mone " MNone

@+ Divisions: {10 3: % Divizions: |10 3:
" Dffget: it 7 Offset;

i~ Drigir-

s |D mm o 10 mm Baze: 1E|

Ok | Annuler Help

3) suivant, suivant et terminer sans rien cocher...

4) je coche « model space » dans Workspace

AD 2D - [Drawingd]

lit

1 & E w Model Space x| £
o Faper Space = ]
.

qeE

A

i [ /2“ 1w scroll Bars

| w Rulers

| w Status Bar
| v Inspector Bar

Insert  Format  Tc

5) jouvre Paint et j'y charge le bitmap préparnéasance a la legcon 1
6) cliquer « tout sélectionner » puis « copier »
7) Dans TC, faire « paste » (coller)

8) Dans le bas de I'écran entrer 6 dans « scalei« scale Y » (ce sont les échelles
horizontales et verticales (pour passer du 1/72amE12éme)
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9) Cliquer sur le bouton Zom extent pour voiredalité du plan a I'échelle 1/1 de la
magquette.

|
ert  Format  Toaols  Modify Modes Options  Window  Help

R RN EE A
_ L” By Layer _12'?":'"1 Extents| _” B
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it” TurboCAD 2D - [Drawing4]

T Fle Edt view Workspacs Insert Format Tools Modfy Modes Options Window Help - &l x
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10) Aller dans [option — layers] et créer deux reawx calques qu’on nommera « reperes » et
« tracé » en choisissant le bleu et pointillé gewralque « repéeres »

Drawing Setup

Advanced Grd ] Advanced Space Units ]
Space Units ] Angle Lavers ] Gind 1
Laver Set [l Layers x|
Style
it A
............... 0
v
S | B
| | ok, | Cancel |
Set prefix... AllNizible[OFF] | All BeadOnly [OMN] ‘
Ok, | Annuler | Help

11) Choisir I'outil « polyline » et se placer ddascalque « repéres » et tracer une droite au
niveau du Y=0 sur toute la largeur de la page gianen dehors (c’est plus facile en
zoomant) en ayant préalablement déterminé la coutaume « by layer »

EFlle Edit View ‘Workspace Insert Format Tools Modfy Modes Options Window Help

DeRar teil-c(goef|d s fEn sl nesz | viat ([ Wee | FFFfFrE CEEE | A | &
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Workspace: Insert Format  Tools Modify Modes Options %

repéres Lﬂ By Layer j]—j@
o P
ymm, |00 g |80 7 Light g?av
white
Goldenrod
_ Yellow
reen Yellow

Navy Blue
Blue

Brown
Red

[Bv Layer

12) Idem pour le zéro vertical...

13) Positionner le nez de I'avion exactement sand’vertical tout en alignant I'axe de I'avion
sur le zéro horizontal. Utiliser le zoom et 6termemtanément le snap.

15



14) On re zoome sur I'ensemble et on fait [opteyels] pour verrouiller le calque 0 (plan
3vues)

| Drawing Setup
Advanced Gnd | Advanced Space Units ]
Space Unitz ] Angle Layers Grid ]
Laper Set: |4l Layers |
== | & | Laper.. Calar Style
A N ok | 0
M oI reprres EGETEM ——--——10
VoI bace | Black | o
& ?
MNew ‘ (B} J atice ‘
Set prefix...J Al isible[DFF) ‘ All ReadOnly [ON] ‘
0k | Annuler ‘ Help

15) On zoom sur la moitié droite du fuseau, onsepan snap et on va tracer sur le calque «
tracé » une polyligne qui part de I'axe du fuseiague détermine le contour de ['aile.

L’arriére de la partie centrale de I'aile a unetierun peu spéciale qu’on rendra exacte a
I'aide d’un cutter et d’une poncette aprés avooalgeé I'aile, donc on projette la ligne a
I'extérieur... On peut corriger la position exacteatb@que nceud de la polyligne en faisant un
clic droit sur celle-ci (sélectionnée) et en chesant « edit node »
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16) On peut placer une ligne repere qui marquepdlaoement du BF de l'aile terminée ( soit
a 730mm sur la regle)
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CHAPITRE 5

On va repérer la position des couples de notre molde

17) On va repérer la position des couples de mot@ele :

On est pas obligé (surtout dans ce cas si ou lgde® sont des cercles) de positionner les
couples au niveau des coupes repéréees sur le flarva plutdt choisir des positions plus
intéressantes pour la construction de notre modele.

Par exemple jessaye pour tous mes modeéles derplaamuple au niveau du BF de l'aile et
un peu en avant du BA. Et de préférence sans couplenédiaire car sinon on a des
problemes lors de la découpe du passage d’ailesanorceaux ne tiennent plus ensemble.
On placera donc en plus de la ligne repére du Brtdicée une ligne repere a 240 mm

SOOANNY BB | w50 s (@6 ] =
: B L L O L e

[
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18) Pour la plupart des avions réels cette pasii@uasiment droite et souvent avec des
sections assez similaires devant et derriere l'aile

Ici ce n’est pas tout a fait le cas mais on va qua@me faire cette partie en un seul trongon.

Pour la partie avant du fuseau, comme la courbasssiz prononcée on placera au moins un
couple intermédiaire

Mais !!! (on en avait déja parlé dans les discug)osi on y regarde de plus pres, on verra que
les demi couples au niveau du plus grand coupliglias de 58mm alors que les plaques
standard d’extrudés font 50 mm d’épaisseur.

On va des lors utiliser une astuce pour les graples en les coupant en trois parties et de
préférence avec la partie centrale horizontale ane@idisseur ce qui sera pratique pour fixer
l'accu et les servos.

Si je trace un rectangle provisoire (ici en bleeddmm (50mm moins 2x 2mm de marge de
sécurité) en partant de I'axe on peut voir quedta® les paries du fuseau qu’on peut traiter
normalement avec deux demi couples et celles fawdra un troisieme morceau.

. . \

| }

19) Si on place le couple intermédiaire sur 10@ahque le premier trongon pourra étre
réalisé traditionnellement en deux demi coquilles !
b =W (T e T P R s | (] i e el Fer B LB k : W
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20) Pour l'arriere, on va faire de méme : la ligroeir le dernier couple est a 1030 et on fera le
couple intermédiaire juste au centre de la partiera soit a 780 (on voit que de cette
maniére le dernier trongon est aussi en seulengant demi coquilles ce qui facilitera la
découpe du passage de stab qui a de la flechediédhe !

[, Jpoomm [600 mm [730 mm [800 mm [500 mm [1298 mm [1100 mm
N SR VN o Y AT VNN SN RN VA GRS YO i (e M WA W OO M VO OO VUM o o/ W SM0R N0 WA A VAR AR YA ot w5 WO A M WA UMM VO S o iSO ) R WOV S VO o v S VA WG S WO T S o W i v

irrar Copy

21) Ca nous fera donc un fuseau tres simple eongdns seulement ! De plus les couples
sont des cercles parfaits !

On passe a la page 2 qui contient la vue de c6té

Pour cela, comme TC ne peut pas gérer plusieuesspans le méme fichier, on sauve la
page 1 et on en crée une nouvelle. Pour me fadditiache, je fais un « save as » en donnant
comme nom pe-3-2_lecon2.tcw (de telle sorte quejex conserver mes reglages et mes
lignes repeéeres)

Il suffit d’enlever le bitmap du calque 0, et lalyigne du calque tracé.

Il nous reste alors les lignes repére de la posdi&s couples et le rectangle bleu qui pourra
probablement encore servir par la suite.

20



22) On déverrouille la couche 0 et on y importpdge2 qu’on avait préparé avec
infranview... en passant par paint (sélectionner poig copier) puis coller dans TC...
(NDR) plus simple tu meurs¥))

&% TurboCAD 2D - [Pe-3_leconZ.tcw]
i) Fle Edt view workspace Insert Format Tooks Medfy Modes Options Window Help BEES

DEE SR $BB - S 105G FEN Ye i I2E% kie Wee FEFLIE pEER A &

=~ o e o o ozl [PEo= s s Fodeds a8 wy A [Ces i
A 2O0ANNY | D |k | U0 O848 ] =l 1[lBy tayer = i i: ==
LI i . L i : : i DUt : i 1 i : . i [ i . ‘ i L

i

R R PR IV Bees] (T

v

o mm

HDO RO B

2

»

r
[

£
E
= v

& %
x Scale 8 L lscae T L osizex Lxzkinin Size ¥ 2=, Rot o - % & g E]
£t the selected abject(s) swp jceo | B mm | PF2iem | how  es

23) On fait comme pour la page 1 : scaleX=6 scaléyet on a notre plan a la bonne taille !
A part que maintenant les lignes reperes sont ssotds du bmp !!!

C’est pas grave : on choisit [format — bring tokjgcomme my bonnie dans la chanson !)
Pour finir 'anglais c’est trés facil&))
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24) On déplace ensuite le bitmap pour mettre lecoere le repere zéro vertical et la ligne de
vol sur I'axe zéro horizontal

# TurhoCAD 2D - [Pe-3_leconZ.tcw]
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5) On peut aussi voir que avec les rectangles Idsusremiers et derniers trongons pourront
étre découpés en seulement deux demi coquillesh(aih I'axe du nez et un peu différent de
I'axe principal)

it TurboCAD 2D - [Pe-3_lecon2.tcw]
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Voici le fichier .tcw (TURBOCAD) pour vous permedtde repartir au méme point que mois
lors de la lecon suivante!

Comme ils passent pas sur le forum, je les metsp@sition ici format original et zippé

http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-1 lecon&vtc
http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-2 leconvtc

http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-1 lecon®.zi
http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-2 lecondzi
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CHAPITRE 6

Tracé des couples en coupe

On retourne a la vue du dessus)
On peut effacer le rectangle bleu (le sélectiombguis la touche » Delete »)

On se place dans le calque « tracé »

On va en suite tracer une polyligne qui suivradegentes de la moitié droite du fuseau en
autant de segments qu’il y aura de troncons awtudees extrémités de chaque segment
coincident avec les lignes reperes de la positgsncduples.

[

(BB o o

R S B
|
|

PR

Apres avoir tracé cette polyligne, on ajuste chaquezon en éditant ses points d’extrémités
avec l'outil « edit node»
On utilise bien sur la fonction zoom pour mieuxra@ qu’on fait !
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Avec l'attraction magnétique toujours activée, aaténialise les (demi)couples virtuels par
des rectangles étroits que I'on trace entre lestpai’intersection entre la polyligne qui
représente le contour du fuseau et les lignes esplr la position des couples...
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Pour bien pouvoir déterminer la position et laeailes couples, il faut aussi voir ce que ¢a
donne sur la vue du coété.

On ouvre la vue du cété sans fermer la vue du dessupeut donc travailler dans deux
fenétres.

Comme I'axe du nez n’est pas le méme que le restesttau, on va d’abord dessiner cet axe
dans le calgue des lignes reperes.
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Sur le calque « tracé », je trace aussi une ligniépoint qui représente les tangentes au
fuseau et qui relie les différentes lignes repdeesouples. Mais cette fois, comme le fuseau
n'est pas symeétrique, je le fais pour le haut et p@ bas !

On ajuste la position des extrémités des segmeatsait node... (Ici il faut un peu deviner
leur position sur certaines parties du fuseau, oraie fait en prolongeant les lignes du
fuseau visible (par exemple au niveau du cockpit !

|
.4
1/’.F_7_'_

S

|
!

— S SR

Comme les couples sont circulaires il faudrait lgue taille vu du dessus ou vu du c6té soit la
méme ! On va donc reporter les rectangles étressidés sur la vue du dessus sur le plan de
la vue latérale pour le vérifier. On apportera évellement une petite correction de taille (sur
les deux vues) et de position par la suite pourggueorresponde...
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On fait pareil pour les autres couples

Pour connaitre les dimensions d’un objet (ici Iendeouple), on le sélectionne et sa taille
apparait dans la fenétre du bas « sizeY »

dey |t e Gaey 1M ppi® Sma g
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Le second couple sur la vue de coté sur la captuvante

iseaey |t Tamgltmm o[ H s &

On repasse ainsi d’'une page a l'autre en essaggmigitionner et dimensionner les couples
de la meilleure maniére possible...

En finale, on devrait obtenir a peu prés ceci :

Couple 1 : Hauteur =2 x 17 mm, largeur = 2 x 17 mm
Couple 2 : Hauteur = 2 x 46 mm, largeur = 2 x 46
Couple 3 : Hauteur = 2 x 60 mm, largeur = 2 x 60 mm
Couple 4 : Hauteur = 2 x 55 mm, largeur 2 x 55 mm
Couple 5 : Hauteur = 2 x 40 mm, largeur 2 x 40 mm
Couple 6 : Hauteur =2 x 17mm, largeur 2 x 17mm

Comme les couples sont circulaires on a la hawelarlargeur qui sont identiques ! Sur
d’autres modeéles, elles seront la plupart du tediffésrentes. On verra ce cas plus tard
lorsqu’on dessinera les nacelles moteur qui somdilfes a de petits fuseaux.

Voici ce que vous devriez avoir pour les deux palyeprojet a la fin de cette 3éme lecon :
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Il est grand temps de sauver votre travail!!!!

J'ai placé les deux fichiers tcw correspondantaatl déja fait a la fin de la 3éme lecon ici:

http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-1 lecon3vic
http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-2 lecon3vtc

http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-1 lecon®.zi
http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-2 lecon® zi
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CHAPITRE 7

Intérieur des couples

En général, peut étre par souvenir du temps olligais pas mal de depron, je pars d’'une
épaisseur de paroi de 6mm que j'ajuste +/- suikentirconstances.

On va donc commencer par représenter I'intériearod@ples comme si on avait une
épaisseur constante de 6mm...

Le premier couple sur la capture suivante. Je semité I'intérieur par des rectangles rouges
pleins.

Pour faire facile, je choisis la couleur par déf@hisir un outil de dessin par exemple le
rectangle puis choisir la couleur dans la fenéfperccolors » et noir plein dans la fenétre «
brush pattern » ) de l'intérieur en rouge , puidgssine en dehors du fuseau mais sur la grille,
un rectangle de 1 mm de large et de la hauteuhague demi couple -6mm.

Je déplace le rectangle et je viens le positionaevenablement
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Pour le placer aussi de l'autre c6té de I'axeejeeldéplace en ayant poussé sur « Ctrl » avant
de relacher le bouton de la souris (déplacemert evgie)

Ensuite je fais pareil pour tous les couples dauadu cote.
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On dessine ensuite une polyligne qui relie leséeniies de intérieurs de couples (dessus et
dessous)

En contemplant le résultat, on peut constater @luisichoses :

Les 6mm donnent une impression de paroi assez ratrmeva avoir des problemes a
certains endroits : 1a ou il va falloir poncer paorrespondre aux lignes du fuseau réel ,
principalement a l'avant !

Le nez n'est pas bouché, et I'extrémité de la qureureplus !

Si je représente une épaisseur minimum résiduel@&nam qu’il faudrait conserver apres
poncgage, je constate qu’il faudra diminuer la¢ailé I'intérieur des couples .

Pour bien voir, j'ai représenté des petits rectesgerts de 6mm de haut pour figurer
I'épaisseur résiduelle minimum.
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On va diminuer la dimension intérieure de 2 mm likgcie coté pour les couples 2, de 3mm
de chaque c6té pour le couple 3 et 4 et de Immlpaauple 5

Pour le nez, on va créer un trongon supplémenpéia qu’on pourra facilement poncer a la

forme donc un couple intermédiaire et pour la quenera augmenter I'épaisseur de telle
maniere que le bout sera complétement fermé.
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On aura donc comme dimensions intérieures 38,%,88 pour les couples 2,3,4 et 5

Pour le nez, on a ajouté un couple sur la ligned2%slevient le nouveau couple 1 et qui a
comme dimensions 2x 24 extérieur et 2 x 16 intérieen plus on a un trongon
supplémentaire plein entre le nouveau couple 6 edvliple 1
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Ce couple 0 a pour dimensions extérieures 2 x 12emwauple 1 plein aura lui 2x 24 mm.

Pour la queue, le dernier couple sera plein, ou @@ieux, avec « un intérieur négatif » de 2
X -4 pour avoir une meilleure fermeture et surfdeeollage (on verra I'explication de cela
lorsqu’on dessinera les couples...

Par simplicité, comme les couples sont rond, oa fertérieur round aussi pour chaque
couple et donc on gardera les mémes dimensiora@eulr et en hauteur.

On peut représenter ce que ¢a donne sur la vueshusl :

1

T
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Il est grand temps de sauver votre travail!!!!

J'ai placé les deux fichiers tcw correspondantaatl déja fait a la fin de la 4éme lecon ici:

http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-1 lecon4vtc
http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-2 lecon4vtc

http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-1 lecon4zi
http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-2 lecon4zi
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CHAPITRE 8

Dessin des couples

On commence par créer une nouvelle page nouvedaarfigu'on nommera pe3-3

Le premier troncon du fuseau sera plein et on jgecbuper en une seule fois dans le sens de
I'épaisseur de la plaque de poly. C’est le semdus résistant a I'écrasement et comme le
troncon ne fait que 25 mm de long on le découpans din déchet ou autre dont les peaux
sont enlevées.

En mesurant sur la vue de coté, on peut voir qdaura mettre une fleche de 13mm (axe du
nez différent de I'axe principal)

oo |1 e 0 R - R < |
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Je mesure la fleche (lors de découpes avec |'atieai¢ entre le haut du couple 2 et le haut
du couple 1 (je découpe en général mes demi coapleshés avec I'entrée du fil par le
dessous du fuseau.

Sur la page 3 on dessine la vue de face des deyptesodu premier trongon (ici des cercles

pleins de 24 et 48 mm de diametre), on peut ausster la longueur du trongon, et la fleche
car ce seront les données qu'il faudra entrer darfs lors de la confection des fichiers .cnc

TRONCON 1
longueur 25
fleche 13 |

cordes 24 et 48 |

Le second trongon sera creux. On reprend les dior@nsur la vue du c6té et on dessine les
vues de face des deux couples sur la page 3. ddéasadimensions et j'en profite pour donner
un n° a mes couples ...

TRONCON 2
longueur 75
fleche 25

cordes 48 et 92
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Comme on va réaliser des demi couples (avec led#gaint vertical pour ce trongon ci), on
va réaliser une petite manipulation :

On dessine un rectangle un peu plus grand queneariple, mais dont un coté vertical
passe exactement par le centre du couple

/

jo il

Le rectangle étant sélectionné, on choisis [modibpject trim ] et on clique sur les deux
demi cercles a I'extérieur du rectangle pour lé=fdisparaitre
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On efface le rectangle et on sélectionne les demx dercle. Puis on clique sur I'icdne «

Hatch » pour obtenir la forme remplie

C v [ iy R

b P
B

<@ D~

Al

e ||

..
B

}’fﬁﬂi

h]

longueur 25
fleche 13

cordes 24 et 48

TRONCON 2
longueur 75
fleche 25

cordes 48 et 92
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Déplacer la forme pleine et choisir [format — exj@pen déplagant a nouveau la forme pleine
on verra qu’on a créeé le contour du demi couple eemé !

On ne conserve que ce dernier !

Idem pour l'autre couple...

TRONCON 2
longueur 75
fleche 25

cordes 48 et 92
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On pourrait a ce stade ci, ajouter des V de pogitment, mais le couple 2 fait déja 46mm et
¢ca ne passerait pas dans I'épaisseur de la plagbeé ohm... de plus ce n’est pas vraiment
indispensable !

On le fera pour d’autres couples pour la démo...
Pour le troisieme trongon, un nouveau problemeevaoser, c’est que les demi couples

serraient plus large sue 46mm donc , comme on @hdigcuté au debut, on va les faire en
trois morceaux...

TN

On dessine les vues de face du plus grand desocdeypkes (intérieur et extérieur)
Pour cause de passage d’aile, on va faire les gésdwrizontalement.

Comme le plus grand couple fait 120mm, et qu’ornt paisonnablement découper une
épaisseur max de 46 mm dans les 50 mm de la plegpartie centrale devra faire 28mm.

On dessine donc un rectangle de 28 mm de hautwplps large que le couple et on le place
bien au centre

46



On fait une copie de I'ensemble qu’on dépose unpgheloin sur la feuille

1 ¥ 7
LR /]
A By N // //

\\\ Mg .
\‘\-\__‘ = __,///

Avec « object trim » on enléve la partie intériedtecouple puis on supprime le rectangle

a7






Avec la fonction « hatch » on rempli les morceaaxcduples restant

On déplace les parties pleines, puis « explodeon eéplace les parties pleines...
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On ne conserve gue le contour fermé des partiésiextes du couple....

Sur la copie on va maintenant s'occuper de lag@agntrale...
De nouveau « object trim » puis sélection du regiggron clique ensuite sur les parties
extérieures pour ne conserver que la partie central
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On dessine un rectangle de 106 x 8 bien centriagartie interne, qui va constituer le renfort
central

Nouveau « object trim » en sélectionnant le redeapgur 6ter les parties du cercle intérieur
comprises dans le périmetre du rectangle

Puis de chaque coté en sélectionnant les dewegalti cercle interne pour supprimer les
parties communes du rectangle

51



On sélectionne le tout, puis « hatch » puis déphace, « explode et nouveau déplacement
(comme déja vu précédemment)

On ne conserve que le contour fermé de la partigale !
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On reconstitue le couple complet en placent prangstent la partie centrale dans la partie
extérieure pour réaliser les « v » de positionndr(atention, I'attraction magnétique est
activée, mais grille est décoché pour pouvoir pizri@ent positionner...)

Plutbt que des « V » j'ai envie d’essayer avecaggsles. Je dessine un cercle en centrant au
moyen de I'accrochage sur « milieu » avec I'attoactmagnétique.

R
LR

\ \

J'ajuste la taille du cercle a 4mm.

Avec « object trim », je sélectionne le petit ceret j'enléve la partie des couples qui passe a
l'intérieur de ce petit cercle
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Toujours avec « object trim » j'enléve la partiss®adu petit cercle en ayant préalablement

sélectionné la partie centrale du couple

On fait de méme pour les 4 extrémités
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On sélectionne tous les éléments de la partiealenpuis « hatch », déplacement, « explode
», nouveau déplacement pour faire apparaitre leooofermé de la partie centrale avec ses
appendices de positionnement

Idem avec le bas ou le haut (il ne faut conseruarqgdes deux car ils sont identiques !)
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On a deux pieces pour le couple 3 qu'on nommerat3C

3B

3C

On fait pareil pour le couple 2 (du trongon 3) émtre fait aussi 28mm...
Et 8 pour I'épaisseur du renfort ainsi que 3 dansas ci pour le diamétre des cercles de
jointures.
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Jelesnomme 2B et2 C

Je corrige les mesures indiquées (comme les sedmnt horizontales, c’est au niveau de la
hauteur de base plutot que de la fleche qu’on ealdéles deux couples...

La fleche sera la moitié de la différence des comde vu du haut le fuseau est symétrique

TRONCON 3

longueur 140

Fléche 14.512
pour les sections B 2B |
14 pour C
hauteurs de base
2c

différentes de 5 mm

cordes 116,706 et 87,683
sections de couples B

cordes 92 et 120 pour les
sections de couples C

Ensuite on va faire pareil pour le couple 4 (lepeB est identique pour les trongons 3 et 4 !)
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TRONCON 4

Longueur 290

: ; 3B
Fleche 5.154 pour b et 5 pour C : . f 4B

hauteurs de hase
différentes de 0 mm

cordes 116,706 et 106 368
sections de couples B

))

ac

cordes 120 et 110 pour les
sections de couples C

Pareil pour le couple 5

TRONGQON 5
Longueur 250
Fléche 15.721 pourb et 18 pour © k : . 5B

hauteurs de base
differentes de 0 mm

3
P

cordes 106.398 et 74 956 ; ile
sections de couples B

cordes 110 et 80 pour les
sections de couples C

Le dernier trongon, est un trongon en deux demuitlegverticales comme le trongon 2 !

Le couple 5a sera donc en deux piéces seulement



Le dernier couple (6) est un peu spécial : il faue I'arriere soit complétement fermé, donc
on pourrait faire le dernier couple simplement ca@mm demi disque plein. Cependant la
fermeture ne serait réalisée qu’uniguement au nided’arréte arriére, de plus, a ce niveau,
la forme conique va probablement provoquer uneréégérchauffe.

On réalise don un demi couple avec une protubérat@&eeure de maniere a fermer le fuseau
avant l'arréte finale.

On poncera a plat tout ce qui dépasse de I'axeateyres découpe.
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Sur la capture suivante, on peut voir 'ensembke«leouples » qu’'on devra par la suite
exporter dans ré échantillonnage puis dans gmfés Baant cela, lors d’'une prochaine lecon
on verra comment dessiner la découpe du passaiteat'du stab.

Il est grand temps de sauver votre travail!!!!
J'ai placé les deux fichiers tcw correspondantaatl déja fait a la fin de la 5éme lecon ici:
http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-1 leconbvtc

http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-2 lecon®vtc
http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-3 leconkvtc

http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-1 leconpzi
http://papy.kilowatt.free.fr/fforum/Pe-3-2 lecon®.zi
http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-3 leconb.zi
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CHAPITRE 9

Emplacement de l'aile , du stab et des dérives. Pfassages
dans le fuseau)

On en a terminé avec les couples du fuseau, Btg i@ dessiner le passage d’aile et le passage
du stab.
On doit donc a ce stade déterminer les caractpueside ces derniers.

Si on regarde la vue du haut du plan trois vueseut voir que chaque aile est en deux parties
avec des fleches différentes.

La partie centrale jusqu’apres les nacelles moteersomporte pas de diedre.

On peut voir que sur l'avion réel l'aile est fopgaésse (plus de 15%), et je pense que vouloir
conserver I'épaisseur voir le profil du grandeuiraitiaux performances d’un « petit »
modele faiblement motorisé. On aura avantage aichoi profil de 10 & 11 pourcent avec

des caractéristiqgues convenant aux petites cordes.

Comme le S3021 fonctionne trés bien sur mes prétederbirds autant utiliser celui la !

On commence par vérifier ou corriger précisémenbleour de I'aile droite sur le plan trois
vues. Avec le zoom on ajuste la position des paligstrémités des lignes extérieures au
niveau du saumon et des emplantures de chaque gaile (j'ai tracé une ligne repére pour

marquer la séparation entre les panneaux d’aile.
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Lors de la découpe de I'aile, comme elle n'estqudBée, jajoute une peau de 1mm de
maniére a avoir un BF de 2mm d’épaisseur. Une masiéple est d’utiliser un fichier dat de
profil existant et de déterminer dans GMFC, un #&rage negatif ».

Pour visualiser le profil dans TC, on va importans la vue du coté, le fichier dat

préalablement converti en dxf par exemple avecSani.
On va le déplacer dans une zone plus propice amxpuiations
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Remarque : j'ai eu beaucoup de difficultés pouleisoe qui était importé et dont les
multiples segments séparés se mélangeaient avedesseim !!

J'ai donc réorganisé les layers pour plus de fécili

Drawing Setup
Advanced Gnd ] Advanced Space Units ]
Space Units ] Anale Lapers l Grid ]
Layer Set: IAII Layers ;J
el Layer .. Caolor Shyle
V To —_0
v IV repires AR
M I hacé LU B e
M T imports 1] ?
M W Gvues olE—
:_::
< | S
Mew Felet | GF ‘ Caros| |
Set prefix... AllYizible[DFF) | Al BeadOnly (O] ‘
QK | Annuler | Help
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Je rends le calque import le seul visible et j'porte le fichier s3021.dxf avec [insert- file] ,
je sélectionne le tout et je clique sur « groupwrpavoir un profil d’'une seule piéce.

Insert File @
Regarder dans : | I3 profile L] =% E- SBL]
[=yairfails B nacaz411.0uF
[CaMauvean dassier  |B] redressflu.DxF
(5] clarky. ovE Ell=z021.0F W Show Preview
{8 mhet3.00F [8] best LieF
&) mhes.DxF |B) 2agi owF
|87] rrsi, DF
{8 oo, owF
8] 3015, 0uF

Mom du fichier : |33021_D><F Clupyrie |
Fichiers de type : |Drawing exchange Format [7.D=F) LJ Annuler
Descrption

En regardant sur la vue du dessus, on mesure ude de 285 mm (en tenant compte de la
projection du BF) au niveau du passage dans lafuse

9eesmm . ¥19mm
A ize B |
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Dans la vue du coté, on sélectionne notre profilarté (qui devrait en principe mesurer 100
mm), et on I'agrandit en inscrivant 2.85 dans lzétee de scaleX et Y

|8 mm

\
|
!
/

{I

<
t Seele 1! Tsealey DO o y[Fsem 0 | 2 s SlEHE

t the selected obtect(s) shar geo | B[A128Tmm | B[EEI3mm

On va l'incliner de -2,5° pour lui donner l'incidesm convenable (+2,5° pour l'aile avec 0°
pour le stab sont de bonnes valeurs lorsqu’on ddongillage négatif (2 & 3°) en bout d’aile
pour une meilleure stabilité en roulis (surtout@edes saumons de faible corde)

i

254,69 mm Zrgaom (5505 | f %!EEE M =

% BT ol Size Size

| object(s) P iaEo | RMA0RiTom | QEET0

On déplace le « profil » sur la vue du coté powe ga corresponde le mieux possible a la
position de l'aile sur le vrai (la partie du BF gléipasse sera coupée plus tard comme sur la
vue du dessus)
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On doit déterminer avec précision la position dddeoupe du passage d’aile dans ce trongon
n°4. En général, lorsqu’on travaille avec des demqjuille qui ont un plan de joint vertical
c’est assez simple : il suffit de représenter telgdn tenant compte des marges BF et BA (je
choisis 5mm en général) puis de repérer la hadkelase qu’on devra indiquer lors de la
découpe du passage d’aile qui se fera de préféemace de découper le troncon.

Comme on a fait original en concevant cette pahiéuseau en trois pieces horizontales
superposées on devra improviser une autre méttiode !

Le plus simple sera de contrairement a I'habitadéepuper d’abord la forme des couples, de
les assembler provisoirement en reposant la gaaisse dans sa dépouille puis de découper le
passage d’aile a travers tout.

Comme la portion de couple inférieure fait 46 mnheat, qu’elle sera centrée dans le bloc
de 50 mm, le bas du couple avant posé dans la dlépeu I'épaisseur +/- standard
d’environs 1mm enlevée par le fil chaud) sera a laherta surface de la table.

La hauteur de base qu’on indiquera lors de la dézou passage d’aile sera de 34mm (relevé
sur le plan) + 1mm soit 35mm (& retenir !)

gt
- o

HIPE s 0

<
o o
20 34
»® Seea s Gpapltn

Define the second corner of the box

Pour faire cette découpe (et pour faire simpleddaabitude je fais plus compliqué avec un
profil inversé) on utilisera le fichier standard phofil S3021, mais sans lui ajouter de
coffrage, vu que c’est une découpe intérieure etsjjon inverse pas le sens, on aura
compensation vers |'extérieur, soit environs 1mimaudu profil d’ou correspondance avec
notre profil d’aile qui lui sera augmenté d’1mm awen « coffrage ».
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Comme le bout du BF dépasse de 16 mm du coup&eron indiquera une marge de BF
négative de 16mm lors de la découpe du passade.d’ai
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Defing the second corner of the box

Pour le passage du stab, ¢a sera plus classigumen@ga ceux qui suivent le cours et qui
construisent un modele différent pourront utiliseméthode décrite ici pour le stab, pour leur
passage d’aile)

On commence par dessiner le contour du stab swelau dessus

67



On aura bien sar remarqué que le stab a une flacd®, une fleche arriere et du diedre !!!
Pareil a I'aile d’'un avion classique.

On utilisera un vrai profil symétrique (nacaOOxeeawn calage a zéro paralléle a la ligne de
vol (axe sur le plan) comme sur le vrai !

Une corde a I'emplanture (au centre du fuseau)edendim et de 107 au saumon (tangente
rectiligne — la forme réelle du BF sera découppesieriori suivant la vue du dessus.

On importe un naca 009 par exemple (préalablemamsformé en .dxf avec ProfScan)
Dans le calque « import » on en fait un seul obget « create group »

On le remet a I'échelle (corde de 197mm) et ond¢ em place sur la vue du coté
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Comme pour l'aile, on va réduire son épaisseutivela 5 ou 6 % pour avoir moins de
trainée et surtout moins de poids a l'arriere woé epaisseur de 10mm + 2mm de « coffrage
» ce qui est bien suffisant & 'emplanture powsdhdité.

Pour le saumon, on gardera une épaisseur de 8nwinof@n8%) + 2mm de « coffrage »
sinon ¢a serait trop mince et poserait des prolddors de la découpe ...

Sur la vue du dessus on peut mesurer une flecb2rden et une longueur projetée de 204mm
Sur la vue de face on mesure une longueur de 208num dieédre de 8.5°
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Toutes ces mesures serviront pour établir lesdishCNC du stab et du passage de stab.
On utilisera donc le profil naca 009 réduit a 5%ipikemplanture et a 8% pour le saumon.

On n'utilisera aucun coffrage pour la découpe dispge de stab et un coffrage -1 pour le
stab lui-méme.

On peut voir que le centre du stab est aligné’axe Idu fuseau ! On en tiendra compte pour
la hauteur de base !
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Une longueur de 209mm et une fleche de 62mm, atlpalécoupe du passage de stab, on
choisira une hauteur de base de 40+5mm (marge B¥-ldaécoupe du troncon) pour
'emplanture et de 45+31(mesurés sur la vue de famer le saumon
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| 7 mm 31 mm
Size & Size B
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Pour finir on choisira une marge de BF de zérde&F correspond exactement avec
'extrémité du trongon.

Pour le stab lui-méme on choisira les mémes dorsedyue le diedre lors de la découpe
sera a zéro (méme hauteur de base au saumoreet@dhture), qu’'on ajoutera un coffrage
négatif d'un mm et que des marges de 5mm seroutége pour un plus grand confort de
positionnement des blocs.

Pour les dérives, on pourrait aussi utiliser urfipnaca symétrique, mais vu la forme de ces
dernieres, le profil ne serait plus fort respegta découpe du contour.

On préférera don un profil planche gqu’on adoucaegoncgage.

On peut dessiner la forme avec Turbocad pour laugiEr CNC :
On utilise l'outil « bezier »
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Et on trace un polygone qui relie 6 points surdarpour de la dérive. On termine en
choisissant « close » (‘aprés un clic droit)
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On déplace les points et les poignées pour faimespondre au mieux la courbe au contour
de la dérive

Avec un peu d’habitude on fait cela en moins d’omeute !

La forme des dérives est préte a étre exportédt @oyr créer le fichier dat avec
rééchantillonnage.

Apres découpe, on fera des tranches de 7 ou 8 mirodgoncera les bords pour faire un
pseudo profil.

Il est grand temps de sauver votre travail!!!!
J'ai placé les trois fichiers tcw correspondantravail déja fait a la fin de la 6eme lecon ici:
http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-1 leconévtc

http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-2 lecon@vtc
http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-3 lecon&vtc

http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-1 lecon®zi
http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-2 lecon®.zi
http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-3 lecon®zi
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CHAPITRE 10
L'aile

On pourrait tres bien faire une aile pleine, l&dibse bornerait alors a reprendre les
dimensions déterminées dans le cours précédenégtrantrer dans gmfc !

Les ailes pleines pour des avions jusqu'a un megst trés bien, mais dés que I'envergure
augmente, I'épaisseur de matiére aussi et donasseraugmente proportionnellement au
cube de I'envergure !

De plus si on compte maroufler le modeéle avec dibita & la mode KW, on pourra
facilement récupérer le poids supplémentaire pardiminution du poids de poly tout en
augmentant considérablement la rigidité et la té&sce de I'aile ainsi que d’obtenir une
surface moins sensible aux marquages du temps.

Si on entoile dessus dessous avec de la 50 gmigs fait environs 110g/m2 pour la
surface de l'aile, or 1m2 de poly extrudé de 30Rgdane épaisseur de 3mm pese la méme
masse. On a donc des chances d’avoir une aileecfimée plus légere que la méme aile
pleine nue ! par contre la rigidité sera beaucdup pnportante !

De plus une aile creuse offre des avantages telpassage facilité des cables moteurs,
placement des servos etc...

Je vais copier le profil que j'avais préparé dangue de coté, le coller sur la page 3 et le
mettre a la dimension de I'emplanture soit 292 rittise & I'échelle avec les poignées et shift
pour conserver le rapport hauteur largeur, ou etraet le méme facteur dans scale X et Y
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On va faire « hatch-explode et garder le contoumée

Ensuite on fait « offset copy » en choisissant 1vens I'extérieur
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On dessine un rectangle un peu plus grand quevanee mais qui coupe la pointe du BF, on
fait trim

\
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On supprime la partie intérieure, puis hatch- edelpour ne conserver que le contour bien
fermé !

Pour dessiner le contour intérieur de la nervurdégy
on va faire I'opération inverse de celle qu'on awailisée pour créer cette « peau » :

« offset copy» puis indiquer 7mm de décalage eisaheers l'intérieur
Le résultat est nettement moins convaincant vietglieur que la méme fonction dans Corel,
mais on va essayer de s’en sortir quand méme.
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&
Length Pt

En dessinant un rectangle qui n’englobe que lagodet I'intérieur qu’on veut conserver, je

vais pouvoir faire un « trim »
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Puis une fois de plus hatche — explode pour gaedsontour fermé

L%‘}\

_On fait une
Iégeére rotation de I'ensemble pour avoir I'intradoglat (0,9°)

_._

St = s

e e

Pt

=2 I -
P —

“iscale |t Sl | AR e e |0 Sl g E Hom
arHz) lauze lero | B4 om 1 BE

80



On ajoute deux rectangles (longerons) de 16 etrbXmlarge respectivement a 30 et 60% de
la corde.

Avec « object trim », on efface les parties commanne petit rectangles et a la partie
intérieure

i s S

Avec chaque fois hatch + explode, on ferme lessoais

C—
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On va dessiner une trappe : d’abord, on trace ctamgle

On fait « trim » dans la nervure, puis en laissaméctangle en place, on fait hatch-explode
etc.. pour obtenir

En mode édition, on zoom et on ajoute deux pointmeléplace le coin
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Zancel Esc

| UndoAddMode  CtrHz
| Elmd o =

Eelih
LEan ThrlY

Properties:..

: Local Snap 3

Seleck Edit

[ Addbode |

| Hide Segment
Divide Segment. ..

Idem de l'autre coté de I'ouverture pour la trappe
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Zancel Esi
Undo Delete Mode  Chrl+2

Proogrkas,

Local Snap r

Select Edit

{ pddnods |

— | Hide Segment
Divide Segment. ..

T ]

T =i =i




On obtient comme sur la capture suivante. Puisaotiessiner une polyligne qui représente le
contour la trappe elle-méme (snap sur vertex atpger close)

85



Et il reste la « trappe » on peut vérifier qued@Eses coincident bien puis on met tout en
place proprement

Avec une telle forme, pas de probleme de passafje dude collage, ni de déformation du
profil !

On fait pareil pour le saumon du premier troncaald’:

On fait une copie avec copier coller et déplaceemuadéplacant simplement en maintenant la
touche ctrl enfoncée.

On met cette copie a la dimension du saumon duiprérongon soit 260mm (échelle 0.890)
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Pour le second trongon de l'aile, qu’on va aussefereux on va tenir compte de la découpe

de laileron.
Et on va le faire aller comme sur le plan, jusqwaut de l'aileron.

Le dernier troncon sera plein et découpé par k& sula forme exacte du saumon.
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On peut voir que si on choisit 25% de la cordeaurson et 20% a I'emplanture l'aileron sera
assez proche du vrai et devrait étre suffisammiinaee si on utilise toute la longueur du
deuxieme trongon.

| ¥

On va refaire des copies de notre nervure « stdretdes mettre aux dimensions de la
nervure d’emplanture et de saumon de ce deuxié@nedn.

On va ensuite figurer la place prise par l'ailesoin les deux nervures
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Sur la nervure d’emplanture on va un peu renfdeceartie arriere pour mieux supporter les
contraintes dues aux mouvements de l'aileron !

En mode d’édition des points, je supprime une siipoints,

A RFRRUIUE o BT Lo R PRI s NS i ORI i RN i NP L NSO i RPN i AT W TR s i IR e e
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EinE e oo
“—____“—.m_\____ e
iz e Cancel Esc
SN
:j;—' Unda Delete Node  Crl4+Z

Local Snap ]

Select Edit
Delets Mode

il

iz

Break
Insert Arc

Pour arriver comme sur la capture suivante
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Pareil pour la nervure du saumon

—%LhI |
//' Cancel Esc _'th\.h

Undo Delete Mode: Ctrl+Z —m
=
Redo Delete Mode  Chrl+y

i 1

ey

Local Snap 3

Select Edit

Delete Mode

Break.
Insert Arc
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Mais il me semble que la nervure du saumon a ura pgn mince (2mm) et jaimerais bien
changer ca !

Il faut faire attention a ce que la découpe resssible donc il faudra conserver une certaine
cohérence pour les points de synchro !

On va essayer d’arriver a une nervure a peu peiseptle telle sorte que I'épaisseur de paroi
reste d’au moins 4mm.
Je dessine une courbe de Béziers qui représemeyienne de la nervure

Avec l'attraction magnétique décochée je vais raanéas points de l'intérieur de I'extrados
et de I'avant vers le centre tout en simplifiantréecé (outil forme et déplacer et supprimer des
points)
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Le point le plus en avant est placé a environs 8duBA pour pas fragiliser ce dernier par
une épaisseur trop mince.

On remet la « trappe » en place et on va y fagerlémes modifications :

Il faut « jouer » avec I'attraction magnétique (aée sur point nodal) en I'enclenchant ou en
la déclenchant suivant les points a déplacer
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Lemme e,

_On vérifie sur la nervure d’emplanture que la tepprrespond bien aussi et qu’on pourra
synchroniser tous les points

On déplace la trappe pour voir le résultat. Sitaddson peut enlever la ligne médiane
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On peut aussi prévoir la découpe de l'aileron ajmute un point (add node en mode édition
de point ) on le déplace verticalement jusqu'attados

_1““““&
T
“‘“———__.__h-_______ﬁ.__‘m
i

B = 3 i B—
Cancel Esc
Unido Mave Chrl+2
Redo add Mode  Chrl+y
Local Snap 4
Select Edit
Sdd Mode |
Hide Seqment
Divide Segment...
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On ajuste éventuellement aussi la position desaiité/ pour avoir un débattement
d’environs 30 de l'aileron

On fait pareil pour la nervure d’emplanture.

-
Cancel Esc
Undo Mave ez
RedoAddNode  Chrby |
Local Snap v

Select Edit

Hide Segment
Divide Segment...






Le dernier trongon sera plein. Pour avoir une baroreespondance avec les précédents on va
le redessiner dans Corel et aussi I'exporter plgwi@t de jouer sur un coffrage négatif comme
on l'aurais fait si on avait découpé une aile @ein

Je récupeére une copie de la derniere nervurevedggous les points intérieurs (edit - delete
node)
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Undn Delete Mode Cri+2 = o /, _\_¥L‘.k_.__
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Lacal Snap vl

Select Edit
Dielete Mode

Braak
Insert Arc
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/ Cancel Esc —_L"‘.=¥__L
Undo Delete Node Chr+2 F—u | “ln_ﬁ.iq_.
£do EFl4- T = g

u ST
u —lﬂ—_-*}/ ~— =2 = ® 3 m mwaal
| Local Snap vl

Select Edit
Delete Node
Break.
Insert Arc

Je la copie et mise a I'échelle (corde 82 mm) pjawe la derniere nervure.
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On peut aussi plutdt que de découper la forme donsa avec un cutter par la suite dessiner
sa forme exacte pour faire une découpe CNC :

On trace une courbe de Béziers avec 3 ou 4 segtedotsy du contour du saumon, puis on
ajuste la courbe a la forme exacte
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On retire la représentation de la derniére nenyures, on trace un rectangle

Avec les fonctions hatch explode et trim on réatismme la capture suivante...
On explode une nouvelle fois et on copie la foromela page 3
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Voila, c’en est terminé pour l'aile restent les eléas et éventuellement le moule de la
verriere !

Il est temps de sauver son travail

J'ai placé les trois fichiers tcw correspondantravail déja fait a la fin de la 7éme lecon ici:

http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-1 leconwtc
http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-2 leconwtc
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http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-3 leconwtc

http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-1 lecon.zi
http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-2 leconpzi
http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-3 lecon.zi

103



104



CHAPITRE 11

Les nacelles moteurs

On peut constater que la vue du coté est plusréartgue la vue du dessus (comme souvent
sur les fuseaux d’avion). On va donc s’attaquepremier lieu a cette vue.

On dessine grossierement un polygone irréguliefastiles tangentes a la nacelle au moyen
de l'outil polyligne et on ajuste les nceuds en médiéon

La position des nceuds ne correspond pas tout aviadtles reperes de coupes du plan, mais
ce n'est pas grave. On va cependant optimiseplesition de maniere a ne pas avoir trop de
pieces a découper. On place 6 lignes reperesgosédsns pour définir 5 trongons.
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On reporte les lignes reperes sur la vue du dessus

1 B = S T SR LT e N NOERI, o N
B, d |

On trace le contour tangent au moyen de I'outidignultipoints

Ensuite on trace aussi la représentation des deupies, par exemple sur la moitié gauche

*
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On note I'ensemble des dimensions des couplesmmopas se tromper par la suite :
Couple , Hauteur , dist. Dessus- axe , dist. Dessane , largeur

150252525
2703139 34
384315334
4 96 36 60 38
594 3559 38
6 94 36 58 38
734-3376

Sur la page un on a une vue en coupe qui reprégrrgdes couples d’'une nacelle
Cette coupe n’est pas a la méme échelle que ke (BR5 au lieu de 1/72)

On va retracer les (demi)couples sur le plan urupaprés avoir représenté les axes par deux
traits.
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Le premier est un simple cercle

Le second a déja une forme plus compliquée. Oe {f@mmme déja vu) un Bézier sur le plan
trois vue, puis en 2 temps trois mouvements, awvéariction d’édition de courbe, on le
transforme en une belle courbe fluide qui suitdetour du couple.

T8
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On fait une copie de notre belle forme qu’on lasseplace (mais que j'ai coloré en vert pour
une meilleure compréhension) puis on déforme ledBgzlu bas pour faire le beau sourire !
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On va faire de méme pour les autres coupes puisera le tout sur la page 3 pour remettre
a la bonne échelle et travailler l'intérieur.

Les coupes copiées sur la page 3
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Le dessin des couples sur le plan est au 1/25@re@le le reste est au 1/72ém e. On va

donc réduire tout ca a 34.72% (on aurait aussiporter une nouvelle instance du plan trois
vues et le mettre a la bonne échelle pour desdassus)
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Le premier couple fait environs 47.5 mm sur cette,\mais avec la projection des tangentes,

sur les vues du coté et du dessus tous les coaguiésin peu plus grand. Pour la forme, méme
si les positions repérées sur le plan trois vuegléts qu’'on a choisie ne correspondent pas
tout a fait, celles représentées doivent étrepgréshes au niveau de nos couples !

On va donc simplement adapter la taille en largé@n hauteur de chacun des couples et
faire correspondre sa position par rapport a I'axe.

On reprend les valeurs de notre tableau et on edgmtur le premier couple on indique
simplement un diamétre de 50mm comme c’est unegtcekste forcément centré !
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50 mm S0mm il = |

=l S Size Size Y| Rot

s

On va donc déformer la vue de face du couple 2 powespondre aux mesures du tableau
(en largeur, en utilisant les poignées de maniére gas déplacer les extrémités sur I'axe
vertical et en hauteur en ajustant séparémenideandes par rapport a I'axe en haut et en bas

e S| g pfTOmn 0 S & &-|
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Idem pour le couple 3
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Le couple 4, le 6 et enfin le 7 sur les capturegasiies
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Le 5 je I'avais oublié car il ne se voit pas bienlge plan de face j’ai donc numéroté mes
couples sur la page 3!

Tsealey ! Ty [FEIM 94 m —




Remarque : il y a une incohérence entre la vueotieeat la vue de face sur la plan trois vues
au niveau de la coupe H-H (j’ai donc corrigé !)

Un speed 400 fait 28mm de diametre on va doncmksson contour bien centré sur une
copie du premier couple.. Mais on va laisser dérdiion au moteur donc on dessine un
troisieme cercle concentrique de par exemple 38d@malia.
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On dessine ensuite un rectangle de 10 x 40 mmdeieiné

117



On fait « object trim » en sélectionnant le rectargg on enléve les parties du cercle de 38
mm qui lui sont extérieure. Puis en sélectionnasiparties de ce cercle qui restent, on enleve
les extrémités du rectangle et on obtient
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On sélectionne tous les morceaux de I'espéce dangle, on fait « hatch pour en faire une
forme pleine

On en fait deux copies qui restent sur place (pample avec » rubber stamp » et on fait
tourner ces copies de +60° pour l'une et de -6Qit pautre
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On « explode » chacune des branches et on enkeypaites pleines et le tracé original (il
suffit de sélectionner chacun des morceaux de eoembes laissant en place puis de faire
delete)

i
g
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Avec « object trim » on enléve petit a petit todessparties inutiles et communes de I' «
étoile »
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Un nouveau « hatch-explode » et on obtient une lagtation facon 6 cylindres...
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On fait vite une copie du premier couple car I'iieé@r va encore servir !

On trace un rectangle un peu plus grand que laérgaliche avec son coté droit sur I'axe du
couple. On s’en sert pour enlever la moitié du t®apec « object trim ». Un coup de hatch
explode plus tard on obtient notre demi couple liéemé prét a étre exporté !
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Le couple 2 se situe au niveau de la prise d’aimdteur et donc I'arriere du trongon 1 sera
différent de I'avant du trongon 2 !

Si je représente mon speed 400 sur la vue deeotdg qu'il traverse le troncon 1 et est
partiellement engagé dans le trongon 2. On fera thodécoupe intérieure pour le moteur
dans le premier troncon seulement. La partie & dérmoteur au niveau des charbons sera

donc mieux ventilée

On avait laissé une copie du couple 1, on la sélawt et on fait explode pour ne garder que
l'intérieur

On le colle bien centré sur les axes de la vuedepes
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Au moyen des commandes « object trim, hatch ebebepb, on réalise une copie bien fermée
du couple 2 (je ne ré explique plus les détailladaanceuvre !)
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Le couple 3 comporte la prise d’air dans sa parférieure et on peut la reproduire
réellement en espérant qu’elle participe au bomidiEsement du moteur. Sur la vue de face
de l'avion a la page 2 on représente trés sucemanéla forme de I'entrée d’air avec un

rectangle qui mesure la distance a I'axe

X

On copie et on colle en place dans nos couplepagda 3

00 mm : |4DD n
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On sélectionne le couple 3 et on en fait une copieir avec la commande [mirror-copy]

Apres un « hatch explode », on fait un « offsetycojgle 6mm vers l'intérieur
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On peut voir que avec un léger pongage pour mettferme la levre, le trongon 2 creux
laissera une entrée d’air comme sur I'avion réel

Apres une nouvelle série de hatch- explode et bhjet plus tard, on peut extraire le
demi couple trois
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On le déplace, on I'explode a nouveau, et il vaingire ses petits camarades...
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Idem avec le couple 4 mais ici je laisse une éparsde 8mm !

Puis le couple 5 (aussi 8mm)
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Pour le couple 7, comme il faut fermer, on va faenme pour le bout du fuseau :

On fait miroir, on rétréci la moitié gauche

N
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Et maintenant classique hatch explode
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Voila 'ensemble des couples des nacelles moteur.

)

I /A AN S AN NG

e
NE

Si on regarde bien de nouveau les vues de coefacd de la nacelle moteur, on peut voir
que les troncons 3 et 4 peuvent étre fait d’'unéesgiace ! La partie du dessus des couples 5
et 6 est terminée par le passage d’aile et leandagst pratiqguement identique !
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Pour la découpe du passage d’aile (dans les deniedetroncons avant la découpe des
couples, tout se fera lors de la réalisation ddsdis .cnc)

J'ai placé les trois fichiers tcw correspondantravail déja fait a la fin de la 7eme lecon ici:
http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-1_lecon8vtc

http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-2 lecon8vtc
http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-3 lecon8vtc

http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-1 lecon®.zi
http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-2 lecon®.zi
http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-3 lecon® zi

la prochaine lecon sera la derniére traitant dsides
On verra comment dessiner la verriere ou son nmuale thermoformage.

On passera ensuite a I'exportation des plt etradaitement dans rééchantillonnage
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CHAPITRE 12

Le cockpit

On va essayer pour terminer la partie dessin, pi®deire le cockpit, soit pour le coller en
poly sur le fuseau, soit pour en faire un mouliee une verriere en plastoche transparent !
On va essayer de découper la forme en deux passespremiere passe sera la vue du
dessus, la seconde sera la vue de face

On va commencer par le plus simple : la vue de f&en regarde la vue en perspective sur
la page 1, on peut constater qu’il suffira de desgstleux « couples identiques dont on peut
facilement reproduire la forme extérieure, et pngler un peu vers le bas pour réaliser un
moule, de maniere a pouvoir ajuster la forme théomoée en découpant I'excédant avec des
ciseaux.

Si on réalise la verriére en styro, le bas seraug a la forme extérieure du dessus des
couples du fuseau (qui sont différents a lavaatl&trriere)

Sur la vue de face de l'avion, a la page 2, orepaésenté le bloc dans lequel on découpera
un demi cockpit (j'ai choisi les dimensions de B&0long (idem que le troncon de fuseau sur
lequel il sera collé) et de 60mm de large pourrayoe marge tout autour. La hauteur sera
évidement de 50mm qui est I'épaisseur de notreuglag styro.
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On y décalque la forme extérieure de la vue de dacmoyen de droites et d'un Bézier pour
la partie arrondie.
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On fait une copier de I'ensemble que I'on colle lsuypage 3

o
[}
——
—
e | -
— |
o

[ I
N

= i =

Pour le moule un hatch-explode pour fermer la foetngest déja prét a exporter, par contre
si on veut faire le cockpit en styro, il faut préva découpe de la forme du fuseau :
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On fait une nouvelle copie de notre vue de facelagjuelle on dessine le cercles de 92 mm
qui représente le couple du fuseau a I'avant dmben ayant préalablement bien repéré sa
position par rapport au bloc sur les vues du cotiualessus !

Puis une nouvelle copie avec cette fois le cerel&2D mm qui représente le fuseau au niveau
de l'arriere du cockpit.
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Deux coups de « object trim »
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Hatch-explode pour les deux « couples » et on obtie
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Si on prend la vue du dessus et qu’'on y représemtioc du cockpit, on peut voir qu’avec
une découpe de la partie avant (pare-brise), apresant la découpe en long, on obtiendra la
bonne forme.

"

On copie tout ¢a sur la page trois pour finalissrfbrmes a découper...
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On le dédouble et on laisse sur une des copidsdeeble tracé de I'arréte supérieure, sur
l'autre le bloc et I'arréte inférieure.

A

On ajoute des lignes qui représentent le parcaufg eén dehors du bloc sur les deux vues

H = ]

Ces deux fichiers de découpes devront étre posi®a un endroit bien précis dans
I'épaisseur du bloc ! Pour déterminer leurs positje vais contréler au moyen de la vue du
cOté et de celle du dessus a quel niveau correspbles arrétes...
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La longueur du tron¢con sera donc de 30mm et ortippsera le bloc de maniére a ce que
'emplanture (partie la plus large- arrétes dudhasockpit) se trouve a 7mm du bord du bloc
(on ajoutera 7 a l'offset Z en plus de la distapord du bloc- support de fil)

Reste a faire la tourelle a I'arriére du cockpit :

Pour la tourelle arriere, en observant les plambvetrses photos, on ne peut pas étre certain
de sa forme exacte...

Il semble que la forme vue de I'arriere de I'avemit dans le prolongement du cockpit, mais
sa vue du dessus montre qu’elle est circulaire.

On va donc faire la découpe en deux phases : @maigne en forme de tronc de céne (vue du
haut et une seconde vue de I'avant avec la déatwpassage du fuseau au cas ou on réalise
une forme pleine en poly, et sans si on fait unlmpour verriere thermoformée.

Il restera a faire une découpe guillotine au bair@hpour joindre la tourelle au cockpit.

D’abord pour le moule :

Pour faire la découpe de la vue de face, je réeumae copie de celles du cockpit (moitié
droite) Je déforme la partie verticale et je faie gopie miroir.

148



149



Avec object trim, j'enléve les parties intérieurpsis hatch explode pour ne garder que le
contour extérieur.... Je remets la dimension du bfoconcordance

[ ] ] ]
B 3
| (i) u
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Pour la vue de dessus, je projette les bords dadale face sur les surfaces du bloc de 50mm,
pour déterminer le diametre des deux « couples »

/ N\
/\
LY .
e
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Les formes sont alors prétes a étre exportées,ritstera plus qu’a faire des guillotines pour

joindre la tourelle au cockpit...
Remarque : on aurait pu, de la méme maniére, laceckpit d’'une seule piéce plutét que en

deux demi coquilles !

Pour la version cockpit plein en styro, on va fé&@®mémes opérations :

TR

i

b

g

\
g |
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On obtient la forme préte a exporter ...
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Pour la vue du dessus, les « couples » créés @muolile sont bons.

La capture suivante représente 'ensemble desefiglgju’il faudra exporter !
L’arrondi du dessus de la tourelle sera complétépacage !
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Voila ! On est arrivé a la fin de nos dessins !

En conclusion, ce que jai voulu vous montrer, tlss principes qui vont bien :
Bien choisir la position des couples, méme simdleorrespond pas a celles du plan trois vue.

Utiliser les outils qui existent pour faciliterfache et avoir des courbes fluides (courbes de
Béziers) utiliser les outils genre hatch explodgect trim etc. qui permettent de réaliser
simplement des formes complexes.

Mais ce n’est qu’une des innombrables solutions paiver aux mémes réesultats !
Probablement, avec I'habitude vous découvrireztdaurucs, d’autres outils...

La phase suivante de notre projet, sera I'exporades fichiers plt, leur récupération dans
rééchantillonnage, le placement des points de sgnidation et la génération des .dat.

Ensuite on créera les .cnc dans GMFC et on telge@écoupes. Il est possible que certains
fichiers posent des problemes a ce moment et da eemment les résoud®ai placé les
trois fichiers tcw correspondant au travail déjadda fin de la 9eme lecon ici:

http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-1 lecon®vtc
http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-2 lecon®vtc
http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-3 lecon®vtc

http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-1 lecon®.zi
http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-2 lecon®.zi
http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3-3 lecon®.zi
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CHAPITRE 13

Exportation des PLT et transformation en DAT + crédion
et test des fichiers CNC (Fuseau)

Dans la version Corel j'ai écrit ceci :

On ouvre la page 3 et on sélectionne le premigplecet on I'exporte au format PLT...

1a
0
//‘_— __‘x\\
“ X
et / \-\
/ \
TRONCON 1 L \) (’ ‘*]
Longueur 25 k‘ y \ /
b N /
Fléche 13 b 5
\ .
cordes 48 et 24 e g 2a
|;___ \"‘\
1b . W
“\\ \\

Lohgueur 75

[i\\ X \\-\

TRONCON 2 : \

\ \'\ \
i

Turbocad comme Autocad ne comportent pas de fandtexportation en PLT ! C’est bien
dommage, mais avec une astuce on peut quand mameey :

Il suffit d’installer un driver de plotter (qui tvaille au standard HPGL1) et qui existait
d’office dans les anciennes version de windows\jlzsgy98.

Dans le logiciel de dessin, on sélectionne I'objelxporter (qui doit tenir tout entier dans les
limites de la page) puis on choisit « imprimer »emvoyant I'impression vers le plotter
virtuel (dans un fichier)...

Il faut vérifier qu’on soit bien en mode « portrajtet que dans « print range » on ait pointé «
view » et que « print source » soit sur « sélection

Le fichier .PLT ou .PRN pourra ensuite étre récapams rééchantillonnage
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Printer
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i Status:  Prét Pige Setup

Type:  Fioland D880

0 Wwihere:  FILE: Default Printer

Comment:
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Form, 8oL

Impression
Pe-3-3_lecon](licw
sur
Raland Di<r-880
sur FILE.

TRONCON 1 =

longueur 25

fleche 13

Imprimer dans un fichier

Mo du fichier de sortie

[FOrmc).n Arruler

cordes 24 et 48

1b

On peut trouver ce driver ici :
http://www.rolanddg.co.jp/download/driver/drv j/wit/d028220j.exe

2b
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A part cette différence pour I'exportation des Pleg manipulations seront exactement les
mémes qu’avec Corel !

La suite de cet ouvrage est donc commune aux densions (Corel Designer 10 et Turbocad)
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On fait pareil pour le couple Fla et on ouvre [gd@l rééchantillonnage (étre sar d'utiliser la
derniére version !
http://perso.orange.fr/christophe.lauverjat/deccupéelechgt.htm#Echantillon

On ouvre le plt fraichement exporté...

Liste des paints du profil
e % 7

S e [443067) -

GETD

Documents and Seting
{4Phiipps CARPENTIEF
SMes documents
CNCdata
ZQPe3

Fichiers HP-GLT (*pi] -

Chargsr

Comme c’est un couple ultra simple, on clique sen@nt sur le bouton « sauver le HPGL
converti en dat »

Qe

S§Documents and Setting
{3 Phiippe CARPENTIEF
ZAMes document ts

159



Pareil pour le couple Fla

& Ré ohantillonnage du nombre de points d'un profil par points clés - Ch, Lauverjat -01/2007 - v1.3

Ficihier a traiter Caler =0 sur ce point | Définir comme point de départ | Inversion de sens | Sauver ke HPGL canvert en DAT
[Frapt | Flapl- Convedi enDAT
Liste des points du prafil

o X 7

0997 0.051
0.850 0,101
0.577 0.148
0960 0.194
0.933 o238
0504 0.279
0.885 0.318
.52 0,352
o.e12 0.285
0.779 0.415
0738 0.440
0.694 0460
0.648 0.478
0.60L 0.450
0551 0.497
0.500 0,500
0.483 0.457
0.399 0.450 ! Sauvegarde du fichier HPGL-1 convert en DAT
= oy . ENCl
o 0.z62 0.440% : =Ty
= 3 Documents and Selting

Rlsch. auto: des poinis clés b EdPhiips CARPENTIEF

EAMes dosuments

Passer au é-€chantilonnage CHONC data -
&

Fe-3

Paraméires des bongons

Déb. Fim Wb Lom
o 64 61 133

Fladat

On a donc vu que Ré échantillonnage peut sendira fine simple conversion de PLT en dat
pour des formes simples ...

On va immédiatement voir ce que ¢a donne dans GMFC.

On charge les deux « profils », on indique les esydbngueur, fleches etc. et on teste

on |[EEE3E35 1P| E55 = = x|

Regarderdans [ 155 phedat =« EerE-
) ; B
e |
Wi documents i
€] |
-
Bureau I
|

Mes documents

Trongn d'ale ™ E/S diféents [~
Cofftage &

Didre (deg] (25

Paste de traval

Favoris i6seau  Hora du fichier: [Fladat el Dusvic
Fickiers de lype |Covordinate Files [*.cor," dat) e

SansNom, 150.000 mm ¢, 0.000] | Cords (mml
Marae BlacB A (mm)

Fichier profl
Corde (il
Marge Bloc B.A. ()

Marge BlocB.F. (mm) Marge Bloc &.F. frum)

Willage (deg)

Hauteur de base (o)

Cambrure (%)

50
T
=
e

150
i)
i)
0

Vrillage (d=g)

Hauteur de base (o)

Cambure (%)

Epaisseur (%) Epaisseur (%] n

Peau (mm) [
Annuler

Feau [

=

A URRHANNR)
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0
%
.}
&
<9
2
i

[

B
A
]
n

CER|INFNIF|E=E ===

Tegngon 1-Emplanture

Paramétres du trongon

Annuler

Global
Hauteun bloc poly (rm) [ Tengndsle M E/Sdifens
Blgeiin, | e Longueur {mm] |25 Cofrage [~ Digdre en degré [~
Fiéche Saumon (mn) B Dideldeal
Emplanture Sauron 1
- Converti en DAT, 150,000 mm ¢, 0.0000 | oo |[Fiapt Comation | iorpoll .| [Fat Comvation
Sﬁ;{mu“ Corde [mm) I Corde () I
Y Marge Bloc:B A [mm] — Marge BlocBA. frm] E—
B Marge Blog & F. () || MameBlckF ) B
¥ Viilage (deg) o || Village(den) I
3 Hauteur de base (mm) I Hauteur de base [mm] I
Cambiuts (%) [0 conbwer O
Epaisseir () [ioe | Epsisewrca [0
| Poaufmm) [ || Peaulom |

Vu la tres forte conicité de la piéce, je suis @bld’augmenter la hauteur de base (poser mon
bloc sur 3 épaisseurs de 50mm par exemple), eedechoisir la position optimale en X et en
Z

‘Bemrmen 1 - Emplanture

Bloc dim.
Z:25.0
Y: 200.0
®:568.0

écoupe de troncon

— Découpe Fichier de découpe

Découpe dans un fichier [~

Vue de face

Coupe intermediaire

Début par lestrados = Ansg

= Coupe |
— Compensation rayonnement — Pasition Z {mm) '/
Profil 172 cie [Enpentas =

Référence & lintrados W

BEAO0%thk

Bloc centré enZ

DOffzet =0 [mm]

- Dressage du bloc

Pas dediessage =

Dégagement [mm] |70 =

— Paosition du bloo

Offzet axe empl. [mm] izm 5i

| =,

i E

- Paramétres de découpe -

Tupe de matigre

Mode de chaufte [=0cee 195
Witesze de découpe

Waleur [rm.s]

Annuler 1

ag, point 55




Smmon 1 - Emplanture

Bloc dim.
Z:25.0
Y: 200.0
x:58.0

, Lancement de la découpe 7

3 E ‘itesse de découpe 0,57
Temps kotal 15 min 37 sec
Chauffe asservie 18%

OK | Annuler

k.ol 80 B0l A28 E 0 3aN08) IBMED0%thk

On arrive quand méme a couper la piece en 15 nsinute

Il se peut que vous n’y arrivez pas si votre taslieplus large que 60cm ou que la hauteur (Y)
soit limitée !

Dans ce cas, soit on diminue la conicité en augamta corde (et diminuant la fléeche) du
couple FO et on ponce un peu plus pour arriverfartae correcte du nez, soit on dessine la
vue du coté et la vue de face et on arrondi pacage !

Vous devriez étre capable de faire ¢a tout setdiss avez bien suivi le cours ! (Utilisation
d’une ligne multipoints puis transformation en Bx#gipour ajuster la forme...)

Comme le travail est fait, je sauve le fichier CN6Cmon premier trongon de fuseau que j'ai

appelé Pe3-F1.cnc (Je vous laisse le soin de cleisianiére dont vous organisez vos
fichiers pour pouvoir facilement les retrouver !)

162



D& 2w a==[2%E = ofm iw -k ez [EEZ/IEIIF | EEE=x= 2

Semgen 1 -

Bloc dim.| |
Z: 25.0 :
v: 200.0
X: 58.0
Enregistrer sous @
Emegisher dans: | ) CNC x| « BctE-
5
G
Mes documents
técenls
[
Buieau
Mes dacuments
Poste de travail
. |
Favois téseau  Nom du fichisr [Pear | | Ervegstrer
Type: | Fichiers projet [*.cnc) | m

E.ioh B0 ol &340, DM DBIME 026tk

Passons au second troncon :

Dans un premier temps, je fais subir une rotat®r9@° a mes deux couples pour avoir une
position plus confortable des blocs lors de la dgeo

2ur 25 K/}
13 :
48 et 24 : 2a

1b

ONCON 2
Tgueur 75
:che 25

‘des 48 et 92
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Par convention, pour ne pas faire d’erreur, defmuipurs je positionne mes couples avec
I'entrée du fil par le bas f fuseau. Dans ce ca=mai’a pas d’'importance, mais on verra lors
du traitement des couples des nacelles moteurs’gsieimportant !

J'exporte mes couples F1b et F2a en plt

B Echier Edion  Affichage

Brésentation

lata\Pe-3\Pe-3_| os]

Digpostion  Effets  Imagesbimap Texte Qutls  Fepshre  Aide

BESSKRB e B [m vl |3, | TEE | B 5[ o]

=] |Presstections v g Gl V| —v|]—F[ ~ |§|vi | (& hg Deteut ot
— 180 80 Fi 20 240 £ E) 00 1 0 milimitras = =
NE i i i i 't - i i i i f Gestionniaie de piopiidte
K‘ E — Transformation
5-; TRONGON 1 B
@ Longueur 25 Aetatees
o @ W
g 5] Fleche 13 oe
el cordes 48 et 24
&,
B
RCAE
g' 1b Oiigine
o ; :
2.8 | ©
2|t : =
® RONCON 2 Erveciter dans: | (3 pltedat Mo e E e
S = -
i) =Fa.o
=l longueur 75 ®]F1a.pi Appliquer
leche 25
| _jordes 48 et 92
[ Nem d
i P
oetn | PLT - Fichier maceur HPGL
ene uniguement cette pags
. Typedetii: | Image bimap SR s
i = S élection uniquement Obiet(s] sélect
[ Noms_de_fichiers_compatibles_‘web Obiet{s] cible
[N pas afficher s boite de dialogus de flve
g Exportation Annuler
diquer la cible
i
4 v

7 7

Je passe arééc

Ediion  Affichage  Présentation

hantillonnage, et je charge mopl&1b.

Disposiion  Effets  Inageshitmep  Texte  Qutls  Fepghre

ppRalxale o l@alfm g | et lm 5@ (o] of

=

A 1
2| [t Defaut Graphi

[Fréseiertions v &=
I3 0

| G [fem v =~ [—~ v\ahpi
0 £ %
j ; i

\ﬁﬁ’ 80 0 i 0 3 ED 0 milimdlres i
K‘ S
é g] TRONGON 1 =]
@ Longueur 25 Rt
el @ &
&1 Fleche 13 o
A8
gl cordes 48 et 24
&
B2
e
=
@' 1b Origine:
& : ; : :
213 ) ©
2|1
® RONCON 2 Ervegiter dans: | ) phedat ~G e E P
phet
] [=]Fo.pl
(5] =longueur 75 (8 F1a.pk Appliguer
leche 25
- |_tordes 48 et 92
i Ham d —
N T 3
Typede  [PLT -Fickier vacew HPGL v ‘
Al uniquement catte pags
iy Type deti:  [Image bimap v
8 er:
= fakes S e Objete) sdect
[ Homs_de_fichiers_compatibles. Web Obiets] cible
[] Me pas afficher 2 bofte de dialogue de fitre
B Expotation Annuler
diuer 1a cible
i
i =

164



Je constate que celui-ci est bien positionné (cieshal vu sa forme - car lorsque le bord
droit comporte une verticale parfaite, le premiginpest parfois a corriger), reste avant tout a
vérifier gu'’il « tourne « dans le bon sens (Béliers

Pour vérifier cela, il suffit de placer le pointewr le point zéro dans la liste déroulante de
gauche, et de passer au point 1 puis 2 etc. (drigpéaire aussi avec les touches « fleches »)

Sur la partie graphigue on voit le « gros poine>déplacer en méme temps et si jamais le
parcours se fait en sens inverse, on cliqgue doolgéon « inversion de sens ».

On indique ensuite les points de synchronisatimsont les points ou il faut absolument que
lors de la découpe, le fil passe au méme momenivaau des deux couples !

Je vous laisse imaginer dans le cas de notre tnohgcoe que donnerait la découpe si le fil
était déja sur le début de la partie externe dugwo a 'emplanture alors qu'il n’en est qu’aux
derniers points de la partie interne sur le coténsm !

Le point zéro est d’office considéré (comme le péimal) comme un point de synchro par le
logiciel et on ne s’en occupe donc pas.

Le point de synchro suivant sera I'angle entregdip plate et le demi-cercle intérieur du
couple .On cligue dessus avec le bouton droit efomstate deux choses : 1 la case a cocher
du point correspondant dans la liste de gauchautstmatiguement cochée, le premier
segment est rouge et le reste est bleu

i Ré-échantillonnage du nombre de points d'un profil par points clés - Ch. Lauverjat - 01/2007 - v1.3
“icihier & traiter Caler =0 sur ce point | Définit comme point de départ | Inversion de-sens | Sauver le HPGL converti en DAT
Fibplt F1b.plt - Coreertien DAT

<iste des points du prafil
P bid ¥

v

9 0.736 -0.235
10 0.712 -0.257
11 0.686 -0.277
1z 0.€59 -0.293
13 0.630 -0.307
14 0.599 -0.318
15 0.867 -0.327
16 0.524 -0.332
17 0.500 -0.333

Riech. auto. des paints ciés
Passer au ré-¢chantilonnage

Sarametres des iongons . 2
Déb. Fin Mb Longueur

1 1 1 16.7
1 &8 &5 78.4

Wb segments: [ 0
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Si on clique en dehors du couple (comme il fautgigite faire pour rafraichir le tracé) le
reste devient vert !

¥
L

Le point de synchro suivant sera 'arréte forméel’pdaersection entre la partie semi-
circulaire interne et le plat de l'autre cété dujgie.

Ficihier & traiter urce point | Défini comme point de départ | Inversion de sens | Sauwer le HPGL converi en DAT

[F1b.plt FTb.plt- Converti en DAT

Liste des paints du profil
P X ¥

1z 0.683 -0.z33 4
12 0.630 -0.307
14 ©0.599 -0.318
15 0.567 -0.327
16 0.534 -0.332
17 0.500 -0.333
18 0.466 -0.332
13 0.433 -0.327
20 0.401 -0.318
21 0.370 -0.307 S =E
zz 0.341 -0.233
23 0.314 -0.277
24 0.286 -0.257
25 0.264 -0.235
z6 0.243 -0.z12
27 0.229 -0.186
28 0.207 -0.159
z3 0.1%3 -0.130
30 0.182 -0.039
31 0.173 -0.067
32 0.168 -0.034

Flech. auto. des peints clés
Passer au ié-échantilonnage

Parameties des tongans Hias
Déb. Fin HNb Longueur
0 1. 1 16.7
133 32z 047
33 &6 33 73.7

Hb de ssaments l:

166



On voit que c’est le point n°33 dans la liste gété@coché !
On peut aussi travaille en cochant sois méme led gdans la liste, ce qui est parfois plus
facile lorsque les points sont tres serrés.

Le dernier point de synchro dans notre cas sqraite 34.

Nb de ssaments ':

Si on avait eu des « V » de positionnement, leesrsupplémentaires auraient aussi di étre
pointées comme points de synchronisation.

On cligue ensuite sur « passer au rééchantillonmageon peut corriger le nombre de
segments de chaque partie :

Sauver le HPGL canverti en DAT

Fibpl Fb plt - Converti en DAT

iste des points du profl
o
&

011 6.7
1 =3 83 047
2 24 3 167

3
34 66 107 7.0

Nb de segrents ': i
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Pour les droites je choisis toujours 1 seul segraepour les courbes, une bonne cinquantaine
par arc d’environs 90°. Je rentre donc 1, 10000,dn n’oubliant pas de confirmer chaque
entrée par un « enter »

»
|

Sarameétres des ongons RAZ
Déh. Fin Nb Lonogusur

a 1 A L ] P

1 3z 100 04,7
23 24 1l 1le.7?
34

MNb de segments

Longueur auto de: 0s0

Copier lez kongons de ... |

Calculer | Erregistier |

On clique sur « calculer » et on voit le résulfi3 points). Il reste a cliquer sur « enregistrer
» bien choisir I'endroit de destination et laiskeenom de forme « mod-« + le nom de fichier
original que propose le logiciel !

ntillonnage du nombre de points d'un profil par points clés - Ch, Lauyerjat - 01/2007 - v1.3

& FTE i - Convert en DAT
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| Sauver le HPGL converti en DAT |

[F1b.pit

Liste des points du profi

Paraméties des bongons  RAZ
Déb. Fin Wb Longuaur
0 1 1 167
133 100 04.7

23 =a 1 16.7

3 66 100 57.0

Hb de seaments 100
Longueur auts de 050
Copier les trangons de

On importe le second couple du trongon ( F2a.plitpenme pour le premier on vérifie le sens
et on détermine les points de synchro qui doivbablument étre au méme nombre et en
correspondance avec ceux du premier couple.

F1b plt - Converti en DAT

firit comme: point d

Enregistrer un fichier ®

=PI
e
24 Documents and Satting
{=4Philipps CARPENTIEF
ZMes documents
S CNE data
Z3Pe-3

]

FO dat
Fladat

tod-F1b dat

Envegistier

Inversion de sens | Sauvetle HPGL conweti en DAT |

Caler I o poirt
F2aph F2a pt - Converti en DAT

st des paints du profi
3 = T

L o.sla 0.000
z 0311 -0.04z
3 0905 -0.083
4 0895 -0.123
& 0.880 -0.161
& o086z -0.197

1

1

1

1

1

1

1 7 o.sez -0.z31—
| & o0.819 -0.283
1 9 0.792 -0.292
1 10 0.763 -0.219
1 1L 0.731 -0.342
1 1z 0697 -0.383
| 13 0861 -0.380
1 14 0.623 -0.395
1 15 0.883 -0.405
1 16 0.542 -0.411
| 17 0.500 -0.413
| 18 0.458 -0.411
1 1% 0.417 -0.405
1 20 0.377 -0.395
| 21 0.939 -0.3009

Rech, aulo des points clgs
Passer auré-échantilonnage

arametres des tangons  RAZ
Déb. Fin  Nb Longueur
0 66 66 041

Nb de segments 700
Langueir auto de 050
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Caler =0 sut oe point | _Définit comme point de départ |_Inversion de sens | Sauver lo HPBL converti en DAT

[F2a.pit
Liste des points cu profi
% ¥
13 0.661 -0.380A
14 0.5623 -0.395
15 0.583 -0.405
16 0.542 -0.411
17 0500 -0.413
18 0.488 -0.411
13 0.417 -0.405
20 0.377 -0.395
21 0.335 -0.380
2z 0.303 -0.363
23 0.265 -0.342
24 0.237 -0.313
28 0.208 -0.Z3Z
26 0.181 -0.262
27 0.157 -0.231
28 0.137 -0.157
23 0.115 -0.161
30 0.105 -0.123
31 0.088 -0.0%3
32 0.08% -0.04Z
0.087 00

RAech. auto. des points clés
Passer au ré échantilonnage

Paramzties des iongons  RAZ

Déb. Fin Nb Longueur
o L 1 8.7
1 a3 3z 29.7
3 4 1 8.7
34 86 3z 57.0
Hir de seaments
Longuzur aute de 0.50

Copier les trongons de

sretomsel

sl

FZapl - Convertien DAT

On clique sur « passer au rééchantillonnage » ganmer le nombre de points pour chaque

segment.

| Sauwer le HFGL converti en DAT

Foaplt

Histe des points du profil

“arameties des rongons RAZ

Déb. Fin Wb Longuenr
o 1 1 &7
L. 33 32z z28.7
32 24 z B2
3¢ 13 &6 57.0
Nb de segments 7
Longueur aula de 050

Capiet les rangons de

|

ez

F2a.plt - Converti en DAT
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Si on a oublié le nombre de points qu’on avait shpour le couple précédant, ce n’est pas
grave, car le logiciel s’en souvient lui !!!

Il suffit de cliquer sur le bouton « copier lesrgons de.. » de choisir I'endroit ou les fichiers
ont été sauvés (parfois le chemin par défaut eatta !) et de sélectionner I'autre couple
correspondant.

Ch, Lauverjat - 01/2007 -v1.3. HEE

F2a.pl- Convertien DAT

Fichirs trongons (") _+|

Les nombres de segment sont automatiquement cara@tbn est sur d’avoir le méme
nombre de points pour les deux couples ! Il sdifitsauver le nouveau .dat et c’est terminé
pour le second trongon !

auver le HPGL comvert tienDaT |

F2apt- Converlien DAT
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On passe a GMFC pour tester notre trongon :
On entre les fichiers .dat, les cordes, longud&chE et on regarde ce que ¢a donne.

On corrige la hauteur de base (ici ¢ca passe tste jpas sans placer un bloc de 50mm
dessous)

Et on choisis de préférence la position le plussitds a gauche de la table pour bien guider le
fil, de telle maniere qu’on puisse Iégérement sshaiffer comme le trongon est fort conique
et qu'’il ne faut pas « brdler » le c6té saumon !

Glabal
Trongondsie [~ E/Sdiférents [
angueut (i s Colfage [~ Digdre en degié [~
Fléche S aumon (mm) 5 Digdhe (deg) |
uuuuu
Fichierprofl Foaph Convetien | | Fchier profl [Fib.plt - Corwet en
Corde rom) 3z Corde ) 0
Marge BlocB.A. (i) 5 Maige BlocBA. (mnl
Mg Bloc8 F. ) F | | Masesicnr ) s
[o Village [deg) 0
158 ) 5
0 o
Frae
Peau () | —
loc dim.
75.0
100.0
102.0
| EEE(ER T
|
|
I
i
Vue de face Fickier de découpe
Découpe dans un fichier [
-
Covpe intemédisite
Postion Z (mm)
—:va:::::::iiiﬁ:_w Cote
Diessage du bloc Eaoeties decienn
[Podedemes =] | ] Vuededessus || Typsdsmaiers
Dégagement () |70 = Eo Ui -
- - | Mode de chauffe [=-ove o7
Position du blo: = =
- = | Viesse de découpe
" P
Bloc dim. Bloc centié e 2 g F
Z:75.0 | Oftset axe empl. () {70 i F Maximurm =
Y:100.0 = B
6 102.0 Offet X0 o) [ o
3 e
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On voit que la découpe se fera en 9minutes cesyytaes mal pour une telle forme !

Il faudra bien sur couper un droit et un gauchecd@anéme fichier CNC qu’on peut d’ores et
déja sauver sous le nom de Pe3-F2.cnc

rEEE ===

Entegistrer dans [ (23 CNC s emekE-

’_2 [#]Pe3-F1.cne

Mes documents

Poste de travail

Favoris téseau  Hom du fichier = [PeaFzene = [[Enegere |
| Annuer
|

Type [Fichiers projet [.ene]

Bloc dim.
Z:75.0

¥:100.0
x:102.0

Le troisieme trongon : faire une rotation des cesfb et f3b puis les exporter

[l Corel DESIGNER 10 - [C:\Documents and Settings\Philippe CARPENTIERS\Mes documents\CNC data\Pe-3\Pe-3_lecon10. des]

Bi Echier  Edion  Affichage  Présertation Digposiion  Effels  [magesbimap  Texts  Qutls  Fepde  Aide

opoalxeee «-l@ulE u || EEe TR E EF |z o | S T [ e _s el
= veacaaun | & sgosmaeimte-

4 00 ) 130 140 160 120 200 0 240 260 50 300 320 40 80 0 400 4z0 440 ‘millimetras.
- Lo 1 i 1 1 & 1 L 1 1 L 1 L L 1 L i 1 I

i ~

e e S, : N HEREE PR Ry |

1300

1290

ka0

1240

132

1200

TRONGCN 3

Langueur 140
Flachs 14512

1180

10|10, %\ X B (o BN B g ke B 1) N &

pour les sactions B e ot 3C

T4 piour G
B houtaurs s hase

differentes de 5 mm
e Cordes 1186 706 et 87 83 |
2] sectionsde couples B

cordes 52 et 120 pour les
I sections de couples G

S e oy

- i
83 o‘u\‘p els ?uu:rc : / :
i i -
Bl € Adar # MY Pael f PageZ % Page3 il
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RONGEN-3

angueur 140

leche 14.612 "
Jurles sactions B

tpour G

juteurs de base

fférentes.de.5 mm

. 2 . :

Jrdes 116 706 et 87 553
sctions-decouplas B

ardes 92 st 120 pout les
actiens de couples G

On les récupére dans rééchantillonnage et on udi @n aura plus de points de synchro a
cause des tétons d’alignement. En fait on aurgeets

“icihier 3 traiter :

1 sur ce point

F2b ple

_iste des points du profi
13

0.
0.
o
o,
0.
0.
o
0.
0.
88 0.
0.
0.
o
o.
0.
0.
o
0.
0.
o

Fech. suto. des poirts clés
Passer au ré-gchantilonnage

Qaraméties des hongons  RAZ

Déb: Fin
[ 1

- ]
33 34
34 86
66 67
&7 33
29 100
lo0 13z

X
045 -0
047 -0
046 -0
044 -0
04z -0
041 -0
029 -0
037 -0
036 -0
024 -0
033 -0
031 -0
020 -0
028 -0
0zg -0
027 -0
027 -0
0z6 -0
0z6 -0
028 -0

Hb Longueur

5
3z
T
az
5
3z
T
3z

Kb de segments

Longueur auta de

Copier les trongons ds
203paints | Emegisier

o

2

2.

5

F R

2
7
2.
3
2
2

i F2b plt - Corvarti en DAT

>

0.50
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On passe au rééchantillonnage, on choisit le noopoints et on crée le .dat
On crée le 2eme couple en copiant les trongons de...

[F2b.pit
Liste des paints du profi

Paramétres des tongons  RAZ
Déb. Fin Nb Leongueur

Nb de seaments: [ fo0
Longueur auto de 050

Copiet les tiongons de

405 points

Fichier
Fab.plt =

Liste: des points du profi

Pr. * T
[T 78 0.046 -0.0Lé A
| 80 0.045 -0.0L6
| 81 0.043 -0.017
| 8z 0.04Z -0.017
83 0.040 -0.017
| B4 0.038 -0.017
| 85 0.036 -0.017
| 86 0.03F -0.0l&
] 87 0.033 -0.016
| 88 0.032 -0.015
| 89 0.030 -0.01%
| 80 0.02% -0.013
| 81 0.0z8 -0.01Z
] sz 0.027 -0.011 ‘
| 93 0.026 -0.009 -
| ss 0025 -p.ong |
| 85 0.024 -0.007
| 96 0.024 -0_008
| 87 0.023 -0.00%
| =8 0.0z% -0.00z
v/ 89 0.02% 0.000
@l

Rech. auto. des peirts clés
Passer au ié-échantilonnage

Paraméties des tongons  RAZ

Déb. Fin Wb Longueur
o 1 1 z3
L o33 3z 84
23 4 1 z.3
4 es 3z 1z.9
66 &7 1 2.3
67 93 3z 5.4
9% lo0 1 2.3
100 13z 32 37.3
Nb de segmeris 132
Longueur aulo de 050

Copier les ioncons de
aspairts | [ Erveginer |

F2b plt - Convertien DAT

Enregistrer un fichier

| [Fida

[S e asn)
Fladat

ac ModFb.dat
4 Documents and Setting | Mod-F2a dat
{3 Phiippz CARPENTIEF
{lMes documents
EACNC data
qPe3

Mod-Fzb.dat

Enegistier

Caaler ¥
F3b.plt - Converti en DAT

IEETE ] | [Foaa

Fladat
=T  [ModFibdat
ADocumerts and Setting | Mod-F2a.dat r

=3 Phiippe CARPENTIEF | Mod-F2h.dat

tod-F3b.dat

Eriegitier
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On passe dans GMFC, on entre les paramétres drotr@attention & décaler les hauteurs de
base de 5mm (axe de la partie avant du fuseauetitféde 'axe principal)

el a
B Feher atfch ) :
DESE & 2 G == 8B2& 2T|200% ~[fiox ~5 - o b |3 = FllEEE|= R
A
4
Parametres du trongon
Global
Havteu blog poly () Tiongondale [~ E/S diférents
Longueur () 40 Caifiage [~ Diedie on degr [~
Fleche Saumon (mm] 145 Digdre (deg) 04
Emplanture Saumen
Hoedi Fichier profil Fab.plt - Convetti en Fichier profil F2b.ph - Converti en ok
Z'nlljlul:l“- Corde [mm) 1167 Corde (mm) g7.7
Y: 50.0 Marge Bloc 8.4, fm) 5 Marge Bloc-8.4, ()
%3267 Saumon Merge BlocBF. (i) 5 Marge Bloch . mm)
Willage [deg) 0 Village [deg) o
Hauteu de base ) 8 Hauteur de base ) 3
A
Cambrure (%) o Cambrure (%) o
A Epaisseur (%) [ Epaissewr [%) 0
Paau ) Peau [mm]
A
Anner

F2b.plt - Converti en DAT - Re-echantillonne, 87.700 mm ¢

On positionne le bloc convenablement capture stevenon constate que le trongon pourra
étre coupé en 10minutes...

o B e R I e T | L T | T S 1T = | S =t 5 e s,

gon 1 - Emplanture

O

i

Lancement de la découpe
1N iesse e deécoupe0.70

Temps total 10 min 2 sec

Chauffe asservie 20%.

F2b.plt - Converti en DAT - Re-echantillonne, 87.700 mm ¢
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On sauve le fichier CNC et on le modifie pour fagdichier de la partie supérieure du
fuseau...

k.
5"
"
=
= i
F3b.plt- Convepti-€h DAT - Re-echantillonne, 116.700 mm ¢

Bloc dim.

Z:140.0

50,0 Paramétres du trongon 3]

%:126.7 Saumon
Hauteur bloc poly i) 0] Tiongondale [~ E/S difgrents [V
Longueus frm] 140 Cofftage [~ Digdhe endegié [~
Fleche Saumon (mm) 145 Disdre (deg] 20454
Fichier profil F3b.plt - Converti en Fickier profi F2b.plt - Convertien
Corde ] 167 Corde frr) 7.7
Maige Bloc 8.4, firi 5 blaige Bloc-8.A. (nim) e
Maige Blac 8.F. (i) 5 Marge Bloc-B.F. (mm) 7E748
Village (degl 0 Virllage [deg] o
Hautzu de base frm) [ Hauteur de base i) m
Cambaure (%) 0 Cambrure [%) o
Epaisseur (%] o Epaisseut (%] o
Peau [rm] [ Peau frm] I

F2b.plt - Converti en DAT -
Anruer

On voit qu’avec le désaxage le couple F3b sorigiktnent du bloc ! Ce n’est pas grave car
cette partie sera dans le cockpit ! On va simplérmpeser le bloc sur un autre de 50mm pour

permettre la découpe sans que le fil ne rentre ldatable

Al
== e s |\

Début par festrados >

1 Compersation rayonnement

Profl I TR Cote |Emplanture

Rélgrence dlimados v | ==
e

Diessage du bloc

Pasdediessage v
Dégagement [im) |70

Position du bloc:

F2b.p| | Bloc centié enZ T Vitesse de découpe
DIUE dum; Dffset e empl fmin) [77 Masimum =
‘12’: 1“41[:].:]1 Offsat %0 mm) [ Yaleur (mm/s) [
X 126.7 R e R

Découp Yue de face

Vue de dessus

Fichier de décaupe
Découpe dans un fichier [

s pas I

Coupe intermédiaire

Posiion 2 () |

Paramires de découpe
Type de matiere
jaune asa -

Made de chauffe |+

Annuler

Limie vi=se - DEcoups e foime o3

pom 11
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On sauve le fichier modifié sous le nom de Pe3-EB&.

DEE &8 2Y & =m= 22w o[ - - -los |38 |EEE=® -

Sengon 1 -F

= ‘!\

Enegistier dans [ (5 CNC R I =

cuments || pe3-Fap.cne

[ Pez-F1.cnc
4 |7 Pes-Fe.crc
dacu

écent

[

Mes documents
Poste de taisi
F2b.plt-
Bloc dim. =
Z:140.0 .&
¥ Favoris téseau Nom du fickier [Pe3fatienc | [ Enegier
X:126.7
Type | Fichiers prajet (*cnc) B

La partie centrale maintenant : on exporte F2c3et puis rééchantillonnage...
Vous devrez peut étre comme moi définir le pointiépart (et caler y sur ce point) et
modifier éventuellement le sens
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Ensuite choisir les points de synchro et sauver..

Ficihier & traiter

Ré-échantillonnage du nombre de points d'un profil par points clés - Ch. Lauverjat - 01/2007 - v1.3

-1 | Inversion de sens | Sauverle HPGL converien DAT |

[Fzept |
Liste des points du profil
% v
1000 0.000 A
1.000 o0.010
l.000 0.020
0.993 0.030
0.555 0.033
0.998 0.043
0.996 0.05%
0.955 0.06%
0.994 0.078
5 0.33z 0.08%
10 0.3%0 0.097
11 0385 0.106
1z 0386 0.116
13 o384 0.125
14 0382 0.134
15 0.373 0.143
v 16 0.976 0.152
v 17 0.352 0.152
18 0.352 0.154
15 0.352 0.155
20 0.35z 0.157
21 0.951 0.159 ¥

Riech, auta. des points clés
Passer su ré-chantillonnage

PFaiaméties des trongons  RAZ
Déb. Fin Nb Longaeur

0 16 16 185
1 17 1 z.4
17 48 3z 5.1
43 50 1z
S0 66 16 1l.z
66 67 1 843
67 B3 16 1ll.2
EIC-FY 1 z.4
84 116 3z 5.1
e 117 1 z.4
117 148 3z 0.9
143 150 1 z.4
150 182 =z 5.l
18z 183 1 za4
18z 198 1lé 1l.z2
193 zoo 1 843
z00 P16 16 1l.2
zls 217 1 z.a4
z17 243 3z 5.1
z43 250 1 z.4
250 266 16 15.5

Nb de seaments 15
Longueur auto de 050

Copier les trongons de

405 poirts ‘ Envigisllev‘

F2c plt - Converti en DAT
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Paramétres des iongons  AAZ

Déb. Fin Wb Lomgusur

0 18 25 15.§
16 17 1 z.4
17 4% 50 B
43 =0 1 z.4
50 66 25 ll.z
g6 &7 1 843
67 8z 25 ll.z
83 84 1 z.4
&4 116 50 E.1

116 117 1 z.4

117 143 50 30.9

145 150 1z

150 18z &0 5.1

182 183 1 z.4

183 133 2§ 11.Z

199 zoo 1 843

200 2l 25 1l.2

216 217 1 z.4

217 249 80 5.1

249 250 124

Nb de segmerts 3
Longuewr suto de 050

Copier e trongons de
i 417 points jl Enregistrer

Importer le couple F3c, le positionner, marquerlssde synchro, passer au
rééchantillonnage en copiant les trongcons du cdplet sauver

“icihier 5 taiter

- Ch. Lauverjat - 01/2007 - v1.3

Inversion de sens | Sauvet le HFGL convelien DAT |

Fac.pi =

-iste des poirts du profil
bie ¥

L.000 0.000 A
1000 o.008
L.000 0.01§
1.000 0.023
0,998 0.0%0
0.993 0.037
0,998 0.045
0.357 0.052
0.3%6 0.059
0.996  0.067
0.335 0.074
0,994 0.081
0.992 D0.088
0,991 0.095
0.983 0.103
0.998  0.110
0.386 0.117
0.964 0,117
0.564 0.113
0.364 D0.120
0.964 0.l22
0.963 D.123 v

Rech. auto. des points clés
Passer au ié-£chantilonnags

Zarameties des iongons FAZ
Déb. Fin Hb Longueur
0 15 16 1.8

16 17 4 2.2
17 435 3z 5.2
42 £0 1 2.2
S0 &5 16 8.5
E6 &7 1 84.8
87 83 1& 8.5
83 85 £ Z.4
B 16 a1 sz
116 117 4 Z.2
117 149 3z Z3.E
143 150 1 2.2
150 1az 3z 5.2
18z 183 A Z.2
13 199 1le 8.5
193 zoo 1 ®=4.8
200 2l 18 8.5
Zlg  z217 e Z.2
z17 24 31 £.1
zam zs0 7 2.4
250 266 1s 11.8
Hb de segments i
Longueur aun de: 050

Copie les tisngons de
41 poinis | Ervegistier

F3c.plt - Carwerti en DAT
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icihier & raiter

Fac.pl =]

_iste'des paicts du profi

% ¥
1.000 0.000
1000 0.008
1000 0.015
1.000 0.023
0.395 0.030
0.393 0.037
0.3%8  0.045
0.387 D.052
0.3%6 0.08%
0.556 0.067
0.355 0.074
0.354 0.081
0.35z 0.088
0.381 0.095
0.385 0.103
0.588 0.110
0.586 0.117
0.364 0.117
0.384 0.113
0.384 0.120
0.364 D.122
0.385 0

J123 v

Rech. auto: des pairts clés
Passer au ré-gchantilonnage

aramétres des hongors RAZ
Déb. Fin Mb Longueur
0 16 ls 1l.8

1€ 17 1 2.2
17 48 3z 5.2
45 50 1 z
0 g6 18 B.E
66 &7 1 848
67 83 16 8.5
83 8BS 2z 2.4
85 116 31 5.2
16 117 1 z.2
117 145 3z 23.5
143 1s0 1 2.2
lsa 1=z 3z gz
18z 183 1 2.2
183 193 1s 8.5
133 z00 1 B4.B
zo0 216 16 8.5
z16 217 1 2.2
217 248 81 5.1
248 250 oz 2.4
z50 zeE 16 11.8

Nb:de segments : B
Langueur auto d 050

Copit s trongons de:

F3c.plt - Conwerti en DAT

Enregistrer un

| S ¢ [443067] |
=T
4 Documerks and Setting
=5 Philippe CARPEMTIEF
=4 Mes documents
ZICNC data
£3Ped

FO.dat
Fladat
Mod-F1b.dat
Mod-F2a.dat
Mod-Fzb.dat
Mod-F2c.dat
Mod-F3b.dat

tod-F3c dat

Eniegistier

On essaye dans GMFC : ca passe sans probleme !

Aide

DS & 2

LS == YT T | | ==

o
o

[EEE (5 & 2

Trongon 1-E

Hauteur blos po (rmm) Gi

Longueur [mm] 140 Coffrage

Fléche Saumon [rmm) 14

Global

Trongon dale [~ E/S diférents ¥

Ditdie endegié [

Diédre {deg) 20454

Bloc dim.
Z:140.0

¥:50.0
%:130.0 Saumon

Emplartur

Fichier profil F3c.plt - Converti en Fichier profil ... | |F2eplt- Canvertien

Corde (mm) 120
Marge Bloc-B 4, [mm] 5
Marge BlocB.F. {rm)

Village (deg)

Hauteur d= base [rmm) 0

Cambrure (%)
Epaisseu (%]

Peaulfmm)

Coide {mm]
Marge Bloc-B.A. [ni)
Merge Bloc-E F. {mm]
Yilage [deg)
Hautews de base (mm)
Cambrure (%]
Epaizeaur (%)

Peau o]

:

=
@

=

133333

{1171

0 mm ¢

O

AR

Annuler

F2c.plt - Converti en DAT - Re-echantillonne, 92.000 mm ¢
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Nl EEE=®REE

Bmmmon 1 - Emplanture

Bloc dim. Découpe de trongon

Z:140.0

Y¥:50.0 Découpe Yue de face Fichier de découpe

X 126.7 —— Deécoupe dans un fichier [
Sile: draite i r
Diébut par estradas T Coupe inteimédiaire

wpe [0

Compengation ravonnement Fishionz2 i)

Prafil i Coté. | Emplanture :

Reference alintrados W

Dieszage du bloc Paramétres de découpe

Pas de dressage - —}  Vuede dessus | | Tvpsde matizie
Dégagement (ram) |70 = i jaung: asd :l'
-+ E | Mode de chaue [5samia a7
Paosition du bloc _ e
Bloc centré en 2 B TE o Yitesse de découpe
Offset axe empl. [mm] |10 LE E IW‘
ffaet %0 mm) ET —,]:j::iii:::::::;= .... A= | Waleur (mds) ]

Limite witesze . Diecoupe de foime complede, point 130
Découpe Annuler I

Le trongon suivant sera pareil, mais cette foi$ sewa bien aligné sur le bon axe ! Et il faudra
y découper le passage d’aile !

On exporte uniquement le F4b (aprés I'avoir retélet le F4c car le couple avant est
exactement le méme que le couple arriere du tropgé&cédent et que les fichiers .dat existent
déja!

On passe par rééchantillonnage en copiant lesansnges couples 3, puis on passe dans
GMFC.

Dans les premiers trongons on avait chargé le secomple a 'emplanture et le premier au
saumon, car le second était chaque fois plus dr&faintenant ¢a s’inverse, et on placera
donc le couple f3 a I'emplanture et le F4 au saumon
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E‘gGMFCP[AppIicaﬁnn [Pe3-F3B.cnc -
T Fichier Affichags

DEE& T

R
Gr | | @2 Bl = T [200% ~[10% -5 vI/E%‘ |J&

Trongon 1 - Emplanture

3 =

AlEEE =we

Paramétres du trongon

Hautew bloc poly (rr)
Longueur mrm)

Fléche Saumon (mm)

Coffrage |~ Dizche

111

515 Digche [deg] 09877

Tiongon daile [ E/5 différents v

endegiz |-

Bloc dim.
Z:280.0

Y: 50.0

X:126.7 Saumon

Emplantur

Fichier profi Fab.plt - Converti en Fichier profil Fb plt - Conwerti en e

Corde mm)
Marge Bloc B4, {rmm)
Marge Bloc B.F. [mm)

aumon

Corde [rm)
Marge Bloc:B 4 fmm)
Marge BlocB.F. (mm)

Vrilage [dea)

Hauteur de base [mm)

Cambrure (%)
Epaisseli (%)

Paau mm)

Wrilage (deg)

Hauteur de base [rar]

Cambrure (2]

15.267

Epaisseu [%)

Paau )

0
F—
0
,_
,”_

B T

.plt- Converti en DAT - Re-echantillonne, 106.400 mm ¢

La découpe se fera en 3 minutes et on sauve sGuE4R:

DEH &2 == 226 =T [om <x s vHE;;‘ “EL

=35/ | EES =

Trongon 1 - Emplanture

chantillonne, 116.700 mm ¢

Bloc dim.

Z.290.0

: 50.0

%:126.7 Saumon

Lenterment deodérompes
AW s mdkueisl

Temps kotal 3 min 56 sec

Chauffe asservie 33%.

.plt- Converti en DAT - Re-echantillonne, 106.400 mm ¢
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Ce trongon sera coupé une deuxieme fois pour teegaute du fuseau qui est identique.

La partie centrale Pe3-F4C sera faite comme lagt3€ n’est que les hauteurs de base seront
les mémes !

DEEE 2V == B2R EEox - s e s |

|EE% = =z

Trongon 1 -
\ s
— —
i ]
[ \
[
I |
Parametres du trongon
I\
| Hauleur bioc poly ) 0] Troncondale [~ E/S diféients
(\ Longueur (mm) 290 Coffrage [~ Diedre en degré [~
== Fleche Saumon (] 5 Digdre [deg) il
o
Fiehig o [Fc pk - Conweti en it Ficplt - Converlen 0 mm ¢
Bloc dim. -
7: 290.0 Corde () Corde [mr] 110
Vv: 50.0 Marge Bloc-B.A. mm) Marge Bloc-B.A, (] e

X:130.0 Saumon

Marge Blac ELF. ] Marge Bloc B.F. {ram)

Village Ideg)

Vilage [deg)

Hauteur de base frmm) Hauteur de base (im)

—
B

Cambiure (%) Cambrure (%) .
—

!

Epaisseur [Z] Epaisseur (%)

Peau [ Peau [fm)

Anruler | |

i T

FAc.plt - Converti en DAT - Re-echantillonne, 110.000 mm ¢

]
g
DEEE 2 == 2% =T |wx -x s -\55.;“\| I

Trongon 1 -E

K|HSNRH| || EEE x>

3 i
J h
|
“( \
L L
Découpe de trongon
[ Découp Vue de face Fichier de découpe
“ Décaupe dans un fickier [
| ; . I
|
— Début par fentrados. _~ Coupe intaimédiaile
Cope
0
— Compensalion rayonnement — oo i
Profil vV ‘ Coté  |Emplartuz >
m ¢

Référence dlinados v

- Paramétres de découpe

Dressage du bloc

Y: 50.1 Pas de dressage - Vue de dessus Type de matisre
¥:130.0 Saumon
jaune asa >

Mode de chauffe |5

Dégagement fmm] |70

Pasition du bloc.

Vilesse de déooupe:

Maximum e
Waleur (mm/s] 361

Bloc centréenZ 1]

Offset axe empl fmm) 10
Dffsat X0 mm] 20 E L
| T

Lirite wie=se - D EEoupe de fome complese. port 356

|

L
=

FAc.plt - Converti en DAT - Re-echantillonne, 110.000 mm ¢
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| £

Ded & % g ==rRR 2T 0% -0 -5 <o

Trongon 1 - Emplanture

EES nx|®

Re-echantillonne, 120.000 mm ¢

Bloc dim. - Lancemert d= 2 découpe ?
Z: 290.0 I\ Viesee de découpe 5,61

3 Temps kotal 2 fin 13 sec
poie Chauffe assarvie 53%

%:130.0 Saumon

senie

FAc.plt - Converti en DAT - Re-echantillonne, 110.000 mm ¢

Le trongon 5 pareil : captures suivantes pour &tigs hautes et basses

/

|EES mx|=

Fb.plt - Convertj

Bloc dim.

Z: 260.0 obd

v: 50.0

%:116.4 Saumon Hauteur bloc poly fmm) ] Tiorgend'ale [~ E/S différents
Langueur frm) [ Coffage T Dt en degié |
Fléche Saumon finm) 67 Didedea s

il
Fichier profil __J Fab.plt - Converti en Fickier profi __] F5b.plt - Convetti en
Corde {mm] [isa Corde [rmm] m
Marge Bloc-B 4. fimrm) - Marge BlocB A, () %
Marge Bloc-BF. {mm) F Marge BlocB F. jmr) [e5zaam
Viilage (deg] o Vrilage (deg) | TR
Hauteur de base (mm] I Hauteur de base [mm) 5
Cambrue () || cambrreix) [
Epsisseur (%) 15267 Epaisseur (2] 16755
Peau (] | Peau {mm) [
F5h.plt- Converti en DAT - Re-ech TR
Pret [SPARTIA
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Affi

DS HE& 7 ¥ 4=

sg= GNFE Projt

[E

Trongon 1 - Emplanture

Découpe de troncon

Découpe——— Vue de face
Découpe dans un fichier [

Detal des pas

Coups inteimédiairs

Diébut par lestrados =

- Compensation rayonnement —
Profil Icd
Réféence & linhados

Blec dim.
Z: 250.0 Diessage du blos

Y:50.0 Pas de diessage s

X:116.4 Saumon
Dégagement fmm] |70

Pogition du bloc:

Parametres de découpe

VYue de dessus Type de matigre

jaune asa -

Mode de chauffe |=oscive 2597

Witesse de decoupe
Mazimum b

Waleur (i) 151

Blac centré enZ. I
Difset aue erpl ) [79 =
Offset 30 (mm] 20 =

U

Limiite vitesss - Déonupe de forme womplese, point 207

F5b.plt - Converti en DAT - Re-echantillonne, 75.000 mm ¢

Et celles-ci pour la partie centrale ...

DEA(S 2 G == 2TRTE w5 Jew | Sz EEE = |2

Trongon 1 -

Paramétres du trongon,

&

Hauteur bloc poly from) i

Trengondale [~ E/S diférents M

Longueur {im) 250 Coffiage [~ Ditdre endegié [~
Fliche Saurmon [mm) I Digdre [deg) |
Emplaniur aumon
Fickier profl . | [Faclt- Convertien Fidhiss it .| [F5cat- Canvertien’
Bloc dim.
Z-nzcsul:]n Coide (mm) 110 Corde (mm) 50
v: 50.0 Marge Bloc-B.A. frara) 5 Merge BlocB A, fram) B
%:120.0 Saumon Marge Bloc8 F. {rmm) [F || MargeBloc&F fmm) 1
Viilage (deg) 0 Vilage: (deg) [
Hauteur de base ) E Hauteur de base (i) 25
Y, Cambrure (7 4 BB Cambrure (%) E.368
i Epaisseur [%] 28181 Epaisseur (%] 3875
/ Peau [mm] il Peau (mm] 0
/
Anvuder
|
\ |
t\ /
\\ /
— =
F5c.plt - Converti en DAT - Re-echantillonne, 80.000 mm ¢
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EEE ==

S [

Trongen 1 - Emplanture

Decoupe de trongon

D écoup

Deébut par lextrados »

— Compensation rayonnement —

Profil i~
Bloc dim. Rétérence & lintrados W
Bl Dressage du blac
Y:50.0

Pas de dressage -
Dégagement [mm) |70

¥:120.0 Saumon

FPositian du bloc -

Bloc centé en 2 [~

/ Dffset awe empl. fmm] (10

Dffsst X0 from] [

‘Vue de face

Yue de dessus

Fichier de découpe
Diécoupe dans un fichisr [

Coupe intermédiaire

Pasition Z (mm) !“'

- Paramties de découps
Type de matiere

jaune asa hd

Mode de chauffe |~

Vitesse de découps

M avimurn -
LT

Walewr [mimds)

Limite vitesze : Découpe de forme complese: point 358

I
|
|
1

F5c.plt - Converti en DAT - Re-echantillonne, 80.000 mm ¢

Pour le dernier trongon, on commence par fairerategion des deux couples de -90°, on les
exporte, un petit coup de rééchantillonnage

jA Corel D S\ocuments and

ettings\

Ky\Mes documents:

Hi Eichier  Edition  Affichage Présertation  Disposition  Effets  Imagesbitmap  Texte  Qubls  Fepétre  Aide
vt 2 [ [[[=:f [ = | % |g | o= | #3055 mm || = i
DEoaXRBle- - l@G|: o || Y3tm 15— 9 2] elme o | SgEml Vi - |
5 ||| Présélections... v‘ 9= =|@; | & -|Tréshn P | ) —: |§}‘¥3‘
E| 5 & 100 180 0 20 300 0 a0
B,‘ T o ST : e e e W S e - S i
i
)
o
@
fw
@ TROMGONM &
A i
@i Longueur 250
v Flbche 23
Bs]
n. cordes A et 34
.
2
@n.
4
2"
)
&
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nbre de points d'un profil par peints clés Lauverjat - 01/2007

icihier & traiter | Sauver le HPGL converti en DAT
FE.plt FE.plt - Corarti en DAT
_ister dess poinits du profil

Pt X ¥
@ o0 L.000 O o004
M 1 0813 0000
=} 810 -0. 042
o 25804
[} 4 0,924
[} £ 00880
o & D.863
[} 7o0o842
=} & 0-818
H 5 o7z mEmp weeeecwsesemessgen e e e g S s b g e i i R e g e e i e e e e s
O 1o n.7683
B 41 5.7
[} z 0.887
|} 3 D.EE8L -0,280
[} 4 0D.62Z3 -0, 384
0 15 0588 -0.404
o 0,542 -0, 410
O 17 0.500 -D.413
O 18 0D.458 -0 410 Enregistrer un fichier

9 0417 -0.404
g 0378 -0, 334 'E‘: 1443067] LI
[} 0339 -0, 2808 [
=" N Documents and Seting | ModF2a.dat
Hech. dula, des points cles 3 Philippe CARPENTIEF | Mod-F2b.dat
Mes documents
Pazser al ig&chantlbnage A CNC data

Saamatres des ongons  RAZ
Déb: Fin b Longueur
a 1 % 8.8
Fi 33 100 z9.¢

Nb de segmerts 100
Languewr auta de: 050

opier les trongons de
203 poits | [ Ervegistier |

hantillonnage du

Ficihier & traiter

yFed

ModFSe.dat

[ModF6 dat

[ Erregier |

[F7.pt
Liste des points du profil
It X T

1.600
1 p.6lg

0.617
0.615

Fiech aule, des pants olés

1 8ebanlilernage

Paraméties des trongons  RAZ
Déb. Fin Hb Longueur
0 1 1 38.Z
1?3 100 37.0

33 34 1 38.2
34 & 100 87.0

Hb de segments :
Longueur auta de 050

Copis les bongons de .
203 points

FO.dat
Fladat
ModFib.dat
A Documents and Setting | Mod-F2a dat
{3 Philippe CARPENTIEF | Mod-F2b.dat
23 Mes documents Moo Fledal
EICNC data ModF3b.dat
b ModF3e.dat
= ModFab.dat
Mod Fae dat
ModFSb.dat
MadF5c. dat
ModFE.dat

tdod-F7.dat

Enregisirer
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Dans GMFC, ca se passe encore une fois sans pmblem

fn
DEW & 2 W G

= 22@ 2 [ i -5 e |EEE » &=

o
if

Trongon 1 - Emplanture

F6.plt - Converti en DAT - Re-echantillonne, 80.000 mm c

Bloc dim.

Z: 250.0 Varair
v: 50.0
%:90.0 Saumon lobal

du trong

Hauteur bloc poly (i) Tiongondiile [ E/5 diféents

m Longueur ) 50 Coftrage [~ Diéche e degié [~

111

Flche Sauron (rm) 3 Didre dea) e
Emplantur Sauman

Fichier profil ... | |FE.plt- Convertien Fichier profil 5 F7.plt - Converti'en

Corde [mm] a0 Corde: [mm) 34

Marge BlocB A (mm) Marge BlocE & (mm] iR

Marge Bloc-8.F. (] Marge BlocB.F. ]
Viilage [deg) Viilage [deg)
Hauteur de base (mm) Hauteur de base [mm)
Cambiie (%] Cambrure (%]

Epaisseur (%] 8.261 Epaisseur (%] 1.764

AT
JATTTHA

Peau ) Peau [mm)

Annuler

F7.plt- Converti ¢n DAT - Re-echantillonne, 34.000 mm c

[Pe3-Fé:cnc - Profill

pe Aide

2 % |p =T 2o0% |10 |5 'HEE"

GMFC. Projet

D@ H@ 2" ==

[#

|[EEs=xz

Trongon 1 - Emplanture

F6.plt - Converti en DAT - Re-echantillonne. 80.000 mm ¢

Bloc dim.
Z:250.0

:50.0

X:80.0 Saumon

Fichier de dacoupe
Découpe dans un fickier [~

Yue de face

Deétail des pas:

Coups intermétiaire -

Eoups [T

Début par fesiados =

— Compensation raponnement | Position 2
Frofl w ) e [E

Fiéférence & linrados W

{mm) |

i

Paraméies de découpe-

Dressage du blog-
Pas de dressage = = Yue de dessus Type de matisie
s jaune asa -

Dégagemert (mm) |70 2

= Mode de chaulfe [ 12:
Bloc centré en2 IR e

i‘UHset e empl. [mm] [

il]llset)«] {rore) o | 3

Pasition du bloc

Mawimum fud

Valeu [fun/s) 3

|Lme vitesse - Déooupe de farme complese; pornt &

F7.plt - Converti ¢n DAT - Re-echantillonne, 34.000 mm c
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Voila, les fichiers de découpe du fuseau sont réts passer sur la table
Il restera a faire les découpes de passage diaile stab au bon moment.

On peut dées a présent les préparer pour ne pasdev/oiauvaise surprise :

Pour l'aile, comme on l'avait dit plus t6t, on vienplement prendre le profil de base avec le
bon angle (il est déja dessiné sur la page 2 -dpeda parie intérieure !) la surépaisseur
gu’'on a ajouté a l'aile (1mm) sera compensée peotapensation de chauffe vers
I'extérieur...

it

T4 2de3 P M _Pagel y Page2 (TPoged o -

On exporte donc ce dernier
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data\Pe-3\Py

&
B echier Egwon  Affchage présentation Disposion  Effets  Imsgesbimap Teste  Outls  Fenge Ak
e = = W Tl
|DpBaxaRe « @& = s | SEm Y iR 3@ [2lem ]
-l rr—— Y ]
D B T

2
B

GO NP AR TSERORODN M

Ervegistier dans: | (3 phedat

[=]Fo.pk =] Fab.pke =] Feb. ot
[E)F1a.pk [#) Fze.pie =) Fse.pe
|[E]F1b-2.pk |=)Fab.pie =) Fe.pit
[E]F1b.pi | Fac.pe |=]F7.p
[®)F2a-2.pit ) Fab.pie

[=)F2a.pt ) Fac.pe

QFeE

fon= [passsnoaie st 8] o e compresiin
Typede 70 o [Dtcampresse. |
st | PLT - Fichier traceur HFGL |

Enporter uriguenient cetle page
Type deti: | Image bimap i § f

Commenitiies

Sélection uriuement

: o L] [ Noms_de fishiers_compatibls, Wb
RN zdes v P [N pas aifches la bite de dalague de file |
Mombre de points hodaus : 120

399660, 1647.446 ) Ter clipivoter au ng [ Ewotston | [_pomier ]

On peut vérifier sur la vue du dessus que la candendroit du passage dans le fuseau sera de
285mm
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B Fichier Edtion  Affichage  Présentation  Dispostion  Effets  Imageshithap  Texts  Gubls  Fenétrs  Ade
prpelrees-o awlFEE 5 | [EEe] vEEe 2B (oo o [ 3EE TE (3l emm_8la
= H_EE-M Y eelaalds. ‘i A bgDefsut Graphi
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T

1000
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285.00:mm .-

WG SR AR PO ROON P
B0

ann

a0

a0

i
|
|
|
|
|
}

820
e

=]
24
27

55 76

On passe par réeéchantillonnage pour simplementecbnen .dat sans ajouter de points de
synchro et on crée le fichier CNC dans GMFC...

Sur la vue de c6té, on peut mesurer 22mm entradelb couple 3 et la hauteur du BF...
On ajoute les deux mm qui restent dans le bloc géterminer la hauteur de base a 24mm.
( La découpe du passage d’aile se fera dans lesains F4B et FAC provisoirement
assemblés et posé dans la dépouille du F4B)

Reste a positionner longitudinalement la découms das blocs : On peut voir sur la vue de

dessus que la projection du BF dépasse de 10mnet&du trongon ce qui laisse une marge
a l'avant de 15mm (285 -10 +15 donnent bien 290suinla longueur du trongon !)
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DEE & 2V a==2E&P BT s - -5 -[laos [CEKHAEAXNA F||EEE * 2|x

Trongon 1 - Emplanture . —————~ e
//_’..»-‘ T By .

Foe o -

K il T
Bloc dim.
Z 3100
Y. 50.0
X 290.0

passage-aile.plt- Converti en DAT, 285.000 mm ¢, 0.000 mm s, 2.907%cmb, 9.473%thk

Saumon o e - e

i

it Paramétres du trongon @ hk

Global
Hauteur blog poly (mm) ’E— Trongon d'alle M E/5 différents T
Langueur {mm) ’315— Coffiage =
Fléche Saurnon (mm) JU— Digdre [deg) ’—
Emplanture Saumon
Fichier profil _J IDESSEDE'EHB-DFEF Fichigr prafil J age-als.oll - Eo
Conde [mm) 285 | | Cordelmm) E
Marge Bloc-B A, fmm) fs Marge BlocB A, mm] R
Marge Bloc 8. F. [mm] EC Marge Bloc F. [mm] E
iilage [deg) o Virilage [deg) [
Hauteur de base [mm| ‘247 Hauteur de base [mm] ’7
Carmbrure [%] [2s07 Canbrue (%] |
Epaisseur (%] 6473 | | Epaissewz) [Baa
Peau [mm) o Peau fmm) e
Aniuler

On peut sauver le fichier passage-aile.cnc !

Pour le stab, vu la fleche, le diedre de ce desti¢a précision requise, on découpera en deux
fois, et avant de découper les troncons hors aes bl

Une découpe dans chaque moitié verticale de It@rdé fuseau.

Des cordes de 197 a I'emplanture et 107 au saunmanfleche de 62 mesurées sur la vue du
dessus, une longueur projetée de 207 et une ditférée hauteur (diedre) de 31 mm
mesurées sur la vue de face.

Le profil est Naca 005 a 'emplanture et Naca 008aumon.
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DR &S| 2G| ==

e 25 B i -5 -ek ||[TECIZII P EEE (==

Trangon 1 - Emplanture

WACAUUUY 90% 97 -8.000_mm 5. 0.000%cmb, 5.000%thk

Bloc dim. TRl = e =S
Z:207.0
1 50.0
X:207.0
Saumon
Paramétres du troncon rz\
Hauteur bloc poly (mm) Trongondaile: v E/S différents M
i H Longueur {mm) 207 Coffrage T~ Digdre en degré [~
NACA-0009 9.0% smgathed, 107.000 mm ¢, 0.000 mm s, 0.000%cmb, 8.000%thk Fische Saumon m [ Dideldes) e
ol
Fichierprofl .. |[ NACA-00098.0% 5 Fickierprofi . | | NACA000990% s
Corde {mm) 157 Corde () 107
Margs BlocB A [mm] 5 Margs Bloc-B & [rm]
Marge Bloc-.F. (mm) 5 Marge Bloc-B.F. (mm)
Yiilage (deg) 0 Yiilage (deg) ]
Hautewr de base (mm) a Hauteur de base (mm) 31
Cambrure (%) 0 Cambrure () 0
Epaisseur (%1 5 Epaisssur () B
Peau mm] B Peat (rmm] 0
Ander

La hauteur du BF est de 40mm par rapport au basajpie F6 qui est lui-méme a 5m du
bord du bloc (marge BF dans le fichier Pe3-F6.@m)ndiquera donc une hauteur de base de
45 a I'emplanture et de 45+31 soit 76 au saumon !

it 4 g Projet De

[DEH|[8| ¢ =

‘Bempon 1 - Emplanture

Bloc dim.
Z:207.0
Y. 90.0
¥: 260.0

NACA-D008 9.0MAGALHAB . 0 ). ) 5

Paramétres du troncon

Global
Hauteur bloc paly (mm) Trongon dale W E/S différents
Longiieur {mm) 207 el Ditdre en degié T
Fliche 5 aumon frm) IE Diedre [deg] BAI72
P Bt

Fichierpofi .. || NACAOO0380%s | | Fichierprofl .. | [ NACA-0D0330%+
Corde [rm] 107

Marge BlocB A (mm)

Corde: )

Marge Bloc-E A, (mm)
Marge Bloc-B.F. [mm]
Village (deg)

Marge Bloc-B.F. mm]
Viilage [deg)

Hauteun de base [mm) Hauteur de base [mm)
Cambrue () Cambrure [2)
Epaisseu (%) Epaisseu (%]

Pesufmm]

Annuler

Peau [mm)

—
—
o
—
—

T
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Sur la vue du dessus, la projection du BF coineidetement avec I'extrémité du trongon,
donc on indiquera marge BF=0 (et marge BA = 250€@753, mais ¢a n’a aucune influence
sur la découpe) Une hauteur de bloc de 90 confaraebonne position du stab dans le bloc
de queue...

F
=
find

Dl & %

G = @B 2T oo <o <5 o CEEEKIHNRF | EEE=*R(2

Smmgon 1 - Emplanture

Bloc dim. e - — —
Z:207.0
¥Y: 90.0

X: 250.0

NACA-0009 8. o). (0P o, 4. 5.000%thk

Paramétres du troncon X

Giobal

Hautewr bloc poly {mm) Tiongond'sle W EJS diférents [
Longueur ) [207 " Coflage T Ditdre en dagré [~
Fléche Saumon () [f2 Disdeideg 5z
Emplarture Samon
Fichierprofi ... || NACAD0098.0% 5 Fichierpofl .| | NACA-D0098.0% 5
Corde {mm] I Corde ) [ior
Mergs BlecB A, () [f2 | Maige BlocBuA () [2a7e5a020
Merge BlocE F. () I |
C—
76
[
aisseu (4 R
[ | Peeulrm | —

Lors de la découpe dans chacun des blocs posé&salarient, avec une fois aile droite et une
fois aile gauche cochée, le bloc sera posé audmld table, et on indiquera comme offset
axe emplanture : la distance bord de la table<egirt 2mm (distance entre I'axe du fuseau
et le bord du bloc dans le fichier F6) chez md)+24 =12

-
i

CEXIFHIA|r|EEE xR (2

Ded & %

Smmpon 1 - Emplanture

Bloc dim. — S i S e e e T T
Z: 207.0 F = = e
v: 90.0 ;
X: 250.0
NACA-0009 9. il ). 00 amb, | 5.000%thk

Dégagement (om) [110

2 E fwuneasa |
) [~ | Modsde chauffe [
Postion du bloc: 2 E
Blos centigenZ (= £ | Viesse de découps
Ofsetaeempl o) [177 | |/ E | Maimm 5]
Dffset 0 ram) B |3 [ Vialeu (/)
Désoupe. Annuler
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Pour la Dérive, on exporte simplement en plt lanfeiqu’on avait dessiné il y a déja pas mal
de temps lors de la 6eme lecon, on la récupéreréackantillonnage, on la converti en .dat ,
on la met a la bonne dimension dans GMFC pour dafitécouper et en faire deux tranches
de 8mm dont on poncera le BA et le BF pour fairgpseudo profil...

el DESIGNER 10, [€:\Documents and Settinas\Philippe CARDENTIERS Wies documents\CHC data\Pe-3\Pe-3_ lecon1 (. des],

[
opoaxaae-

l

Eichier  Edtion  Affichage  Présentatin Digposion  Effets  [nagesbimap Jexte Outls  Fepftre  Aide

L s

= vlealat

m o n W ; 0 T s
R 2 5 - o
Al
LIE
O
@,
fedic
A i
|
<
LA
2 |
3 1 -
| 8% Exportation
» I
i) Envegistier dans: | (3 phdat ke e
Ilg S Pl T [ros [e)Ftpl BT |
K| e e § =] Frapit &) Fac.pt =) Fsc.pir
=1 81 1 [#Fib-e.pk [)Fab.pic [#)Fe.plt
A A (= Fibpit ®F3c.plt =) F7pte
2] i =] Fraz.p =]Fan.pe [22) passage-ate.pit
i 1 =) Feaplt B Fac.ple
i
= | Nomde  dgive ~ o
| Tipede[FLT-Fuoher tooms HFGL E
i e et etz page
! 1 Sélection Lniquement.
! [INoms_de._ fickiers_sompatibles Web
(N i [CINe pas sfficher la boite de dislogue de fitre
E |
:
§ i
|
§ | ]
E i i SEm ) % o it ) i 2
S 243 ¥ M_Pael ) Page2 (Fap3 I @

Ficihier & aitet

[dérive ph =i

dértve, plt - Converti en DAT

Liste des points du profil

|
3 7 ;
2 T
0.996 0.031 |
0.99z 0.062 ‘
0.986 0.092 - ;
0.980 0.1zl |
0.872 0180 ‘
0.964 0.179 E
0.954 0.z08 |
0.544 0236 ‘
0.932  0.264 :
0.820 0.232 |
0.907 0.319 ;
0.892  0.247 :
0.877 0.375 |
0.861L 0.403 ‘
0.843 0.430 :
0.825 D0.458 |
0.806 0.485 ‘
0.784 0.5L1 ; Sauvegarde du fichier HPGL-1 conyerti en DAT
0.761 0.536 |
o o s : [Sewmn ] [Fa “
- 84k D58z | Qe ModF1b. dat
[

3 Documents and Settin [ ModF2a dat
{4 Phiippe CARPENTIEF - | ModF2b dat

Rech auto. des points ciés

{23 Mes documents MadF2c dat
Passel au ré-échantilonnage (ZACNC data mgg;gg g:t

Z4Pe3

tod-Fdb dat
tdod-Fdc dat
Mod-F5b.dat & |
Mod-F5e.dat
Mod-F dat

o SIS deive dat =

i Eniersirer 1

Paisméties des tongons  RAZ

Déb. Fin b Longueur
o L 96 4¢.1

Mb de segmers &0
Longueu auta de 050

Copier les trangons de

202 points Erwegistrer
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ide

DB & 2¥| ¢ ==a%w =T lox - - o=

Fex|3ss33r £ ==

$ermpon 1 - Emplanture

Z:310.0
Y: 150.0
®:130.0

HEZHI e s i i e

we.plt- Co

verti en DAT, 120.000 mm & U000 mm s, 5.827%cmb, 116.215%thk

Voila la fin de la 10éme lecon!

Parametres du troncon

Hautewr bloc poly [mm]
Laongueur [mm)

Fléche Sauman [mm)

-~ Emplanture

Fichier profil .. | |dérive.plt - Converti

Corde (mrm)

Marge Bloc-B A [mm)
Marge Bloc-B-F. [mm]
‘iillage [deg)

Hautewr de baze [mm)
Canbiure (%]
Epaisseur (%)

Preau fmm)

827
16.215

| T

Global
Trongondsle W EJS différents [
Cofftage [igdre.en deagis. T
Digdlre [deg) o
-Saumon

Fichier profil Erive.plt - Eonvert

Corde [rm]

Marge BlocB 4. [mm)]
Marge BlocB.F. [mm]
‘rilage [deg]

Hauteur de base [mm]
Cambrure (5]
Epaisseur %]

Feau fmm]

Annuler

J'ai placé le fichier .des correspondant a la és lécons 10,11 et 12 ici :
http://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3 lecon10-12:des

Et pour ceux qui n‘auront pas pu réaliser eux miéséchiers plt,dat et cnc, je les offre
aussi! :

http://papy.kilowatt.free.fr/forum/plt+dat.zip

http://papy.kilowatt.free.fr/forum/CNC.zip

Ces .zip contiennent tous les fichiers pour I'adomplet (legons 10, 11 et 12)
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CHAPITRE 14

Exportation des PLT et transformation en DAT + crédion
et test des fichiers CNC (nacelles moteurs)

Dans la page 3 je sélectionne le premier coupla dacelle moteur, je I'incline de -90° et je
'exporte.

-

ﬁ) r \E n -n

| c - & " 145mm || *E00mm || [1000 | % (@ o] 4] Blagsmm || =0 1% e @ | aam i
H bpebxake S 1|E - |.y [a570mm || ElR0mn | % | | «| 22700 ¢ Bl omall tlon 1> | BT “-HED/' IS
Ha [piseciers . vl dp = Gy @ W [T [ —v [ —~]— of|@]w & otk e
= Er

0 ET) w a0 - 500 ) 50 80 50 o B G 0 miini

o 2 o

1280

FEo FPRLsFRERPRLEON 27

1380

I Enegitier dans . | 3 plt+dat e i
o) dérive.ple F2aplt (=) Fac.pt passage-alle.plt
5] [ Fo.pi =) F2boplt =) Fsb.pit
27 |2 F1a pie [ F2c.pit [#] Fse.pit
] |12 Fab-z.pi =) Fab.plt [=)Fe.p
: B F1b.pik [ Fac.pie [=)F7.pl
1 (=] Fza-2.plt =) Fab.plt B3k ple
&1 5
4 -
Nam d
rrrrrrr Bt
2 Type d PLT - Fichisr traceur HFGL
g1 fichier -
1 Type detr Image bitmap
1 | [ 8étection uriquement
g1 (] Moms_de_fickiers_compatibles_‘web /
1 | [1Ne pas afficher Ia baite de dislogue de filie
i 7 7
%]
H

Je récupeére dans rééchantillonnage, je place nieis gie synchro et je sauve mon dat.
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1 0.370 0.000
2 0.310 0.000
3 0.s80 0.000
4 0.se0 -0.007
i 5 0880 -0.013
6 0.880 -0.020
7 0.87% -0.026
8 0.879 -0.032
5 0.878 -0.039
10 0.87% -0.048
[0 11 0.97 -0.05L
[0 12 0.876 -0.058
13 0.875 -0.08¢
14 0.7 -0.070
[0 15 0.878 -0.076
16 0.87L -0.082
17 0.e70 -0.088
[0 13 0.e68 -0.094
[0 13 0.867 -0.100
=0 0.76z -0.100
21 0.760 -0.105%

Fech. autn. des poins cés
Passer au é-6chantilonnage

Saraméties des hongons  F47
Déb. Fin Wb Longueur
o 204 204 1.5

Nb de segmens

Ré-échantillonnage du nombre de points d'un profil par, points clés - Ch. Lauverjat - 01/2007 - v1.3

Ficihizr & traiter

Caler =0 sur ce paint | Définit comme point de dépat | Inversion de sens

| Sauver le HPGL canverti en DAT |

M pit =

Liste des points du profi

3 b ¥

151 0.241 -0.108

v/ 152 0.239 -0.100
153 0.134 -0.100

] 14 0.13z -0.084

7 1g§ 0.131 -0.088

7 156 0.123 -0.082

| 157 0.128 -0.076

188 0.127 -0.070
183 0.12¢ -0.064

] 160 0.12§ -0.058

7 161 0.1z4 -0.051

| 162 0.122 -0.045

] lea 0.12z -0.039

] le4 0.122 -0.032

T 165 0.121 -0.026

7 166 0.1zl -0.02Z0

| 167 0.1z0 -0.013 _
168 0.120 -0.007
163 0.120 0.000
170 0.080 0.000
171 0.030 0.000

Rech aulo. des points clés
Passer au ré-échantilonnage

Paramétres des trongons £
Déb. Fin b Longusur
a 3 3 1z2.0
3 L5 16 101

13 z0 1 10.8
20 36 16 8.3
s av 1 108
37 83 3z 20.3
63 70 1 10.5

70 10z 32z B3
10z 108 1 10.5
10z 136 32 20.3
138 136 1 10.8
13¢ 15z 16 9.8
15z 183 1 10.8
153 183 16 1l0.1
163 172 3 120
17z z0e 3z 57.0

Nb de segments

M1 plt - Coreerti en DAT
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—

Ficihier  traite1 T Sauver le HPGL converlien DAT |

[Nba1.pie RIMT.plt - Convverti en DAT

Liste des points du profil
e x v

0 A

Nb de seaments: [ 100
Longueur auta de 050

Copie les trongons de

i 284 poinis ] Enredister

Je sélectionne le couple 2, je lui fait subir uptation de -90°, mais je fais aussi un « flip »
avec le bouton miroir de telle maniere que le dessoit du coté droit (entrée du fil)
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519.0 mm

J'exporte et je récupére dans rééchantillonnage ...
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Je vérifie le sens de rotation du fil, puis je plates points de synchro comme sur le couple 1

Je passe au rééchantillonnage et je copie lesansrde NM1

¥ e és - C

schantillonnage du.nombre de points d'un profil par, points

EE

Lauverjat - 01/2007 - v1

cickier 4 trsiter - (Caler =0 sur o2 point | Définic comme point de départ | Inversion desens | Sauverle HPGL converti en DAT
M2 pl | [ HMZpit- Convert en DAT
it des paints du profl
e ox v
I 0.714 o
|z 0.714 0.
3 0.714 -0
4 0.714 -0
1 i 0i7i4 -0,
6 0.713 -0
] 2 0.3 -0
e 0.71% -0,
s 0.7z -0

] A0 87110
] 1L 0,710 -0.
1 1z 0.0 -0
] 8 BRAg =0

14 0.708 -0
1 15 0.707 -0
] 16 0.706 -0

17 0.708 -0
1 18 0.630 -0
] 18 0.62e -0

20 0.527 -0
T 2L 0.625 -0.083 %

Rech. auto. des paints olés
Passer au ré-dchartilonnage

Paramétres des trongons  RAZ
Déb. Fin Mb Longueur
0 zlé zle 17.§

Nb de segments 100
Longueu aun de 050
Copier les rengons de

ZE e

échantillonnage du nombre de points d'un profil par points clés - Ch. Lauverjat - 01/2007 - v1.3

“icihier a trater Caler =0 sui ce point | Disfinif comme point de depart | Inversion de sens | Satver le HPGL converli en
RMZpit FMZ pl - Convert en DAT
ste des points du profi

. x ¥

147 0.261

148 0.259 -0.079
149 0.258 -0.075

v| 150 0.z56 -0.071
v 151 0.181 -0.071
15z 0.180 -0.087
153 0.179 -0.063
184 0.178 -0.083
155 0,177 -0.084
156 0.176 -0.050
157 0.175 -0.045 - H e
158 o 17s -oal H
159 0174 -0.036 f
160 0.173 -0.032 ;
161 0.173 -0.028
162 0.173 -0.023
1z 0.172 -0.018—
led 0.172 -0.014
165 o.171 -0.008
166 0.171 -0.005
¥ 167 0.171 0.000

v

Rech. auta. des paints clés
Passer au ré-&chantllonnage

2arameties des tongons  RAZ
Déb. Fin Wb Longueur

o 1 1 ze.e
1 17 16 7.2
17 18 1 7.5
18 34 16 &3
s a5 1 7.8
35 67 32 14.5
€7 68 1 7.8
88 100 32 6.3
100 101 1 7.5
101 133 32 14.5
133 134 1 T.§
134 150 16 6.3
150 151 1 7.5
151 167 16 7.z
167 les 1 17.1
168 216 48 4.4
Nb de segments :
Longueur auto de 050

Copierles trongans de
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i e poairt || Dl comme: e depeit | rverson de e | Sauver le HPGL converti en

HMZ glt - Convvertien DAT

Charger un troncon

£25 -0-075 E o [443057] |

&27 -n.078
625 ~0:nasi| BT
4 Documents and Setting

Rech. auto; dés poniscles {4 Phiippe CARPENTIEF
AMes documents
Plasser aui &6 harlileriage ACNC data
£9Pe3

Paraméties des tongons. RAZ |
Dél i Hb Longueur

1 17 16 7.2
17 1 1 7.8 Fichiets tiongons (“trm]
18 34 17 &3
34 35 1 7.5 harger
35 67 3% 14.5
67 e 1 7.8
&8 100 47 6.3
0 101 2z 2.8
101 183 60 14.5
133 134 3 7.8
13 150 42 6.3
150 151 3 7.5
181 167 s3 7.2
167 188 4 17.1
168 216 z16 &d.a

Hb de segments - 1
Langueur aute.

‘Capier es tiongons de
284 points: Ervegistrer

J'ouvre GMFC, je choisis mes deux couples et j&redes parametres que j'ai mesuré dans
mon dessin ( cordes page 3, longueur et flechiaswre de coté page 2)

Affichage Er;_éser\_t’a;'rgr_i Disposition  Effets  Images bitmap  Texte  Outlls  FenBtte  Alde

: ; = w197 B3 mm | | # 1000 % | #21ar5am || <[00 A
& @hﬂ" @3"@ m“‘ H|y,m753'a7m | I| 1000 £l ‘@ ‘K|QD |-,G1nr§as7m ‘ Pog | °
&lv|
L

et

=

__He-laxlomfen ¥
1';5. F

170
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DR & 7w

(G| @ Rw BT e oo -5 oo

| #lEEE =

Trongon 1 - Emplanture

It - Conver

i en DAT - Re-echantillonne, 70.000 mm ¢

Bloc dim.
Z:23.0
Y: 50.0
X 80.0

erti en DAT - He-echantillonne, 50.000 mm ¢

Saumon

Parameétres du trongon

Hautewr bloc poly (mm]

Longuer [mm)

lii

Fleche Saumon [mm]

= .E-m;)-\antule
Fichier prafil .. | |NMZ plt - Converti e
Corde [mm)] l 0

Marge Bloc-E 4, [mm)

=

Marge Bloc-B.F. [mm]
yrillage [deg)
Hauteur de base [mm)
Cambrure (%)
Epaisseur (%]

Paau (rnm)

Peau (rrm)

ARG

Global

Trongon dialle [ EJS différents b

Coffrage [ Digdre en degié [
Digche [deg) I
— Saumon -

Fickisrprofi .| [NM1.pit- Convertie
Corde [mm) TSD—‘
Maige Bloc-B.A. [mm)
Marge Blac-B.F. [mm] A ET14285
Viilage [deg) o
Hautewr de base () e
Cambrurs (%) o
Epaisseur (%] 32,656

T

Annuler

En superposant mes deux couples dans GMFC, jem&ssurer qu'ils sont bien alignés !

i GMFC PE Application - [Découpel - Profil]
E Fichier Affichage GMFC  Projet Découpe  Aide

Ded & 7

.%T|§ﬁ..@ﬁgﬂwd = B

[100%

HriGamLady]

Tmmon 1 - Emplanture

fi-dﬁtﬁiﬂlﬂ FitHescinae; tH00 668, rd i 6]

0 mmc

Bloc dim.
Z:23.0

Y: 50

.0

x: 80.0
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De nouveau, comme souvent les premiers troncohs;a@est tres conique et il faudra un
peu jongler pour trouver sa place, ainsi que diakeopatience pour une découpe fort lente !

J'ai du augmenter la hauteur de base de 50mm @a&Omm posé dessous ) et augmenter
I'offset X pour que ¢a passe !

DERE & 20 & == 23% 2|1 -k -5 - o - HHA| S| EEE(E R

Découpe de trongon X
Déssipe Vue de face ichier de découpe
éeoupe dan
Ay 2 Aith @10 mm ¢
Bloc dim.
Z:23.0 =
Yv: 100.0 _; Vuededessus | | Typedemaiie
X: 80.0 5 5
Dégagement frm] |70 = || A
= E | Modede chauffe [Fame 152
Position du blog 5 =
e | = E | Wissse de découpe
Oifset ave el (o) [iT | E | |Masimum it
- = "

Difset <0 (rin) [t

Découpe Annuler |

On pourrait un peu augmenter la vitesse en pldedsbc plus prés du centre en z, en
augmentant encore la hauteur et I'offset X, maidétdment de la précision de la découpe !

On sauve le fichier CNC deés qu'il est « coupable »

Rotation et miroir pour les couples 3 et 4 puisagtaiion

o XRFHAERPCROON >7|

=

a0
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Récupération dans rééchantillonnage, points densgndétermination des nombres de points
et sauvegarde des dat pour les deux couples dadé&omcon.

AM3.plt M3 plt - Converti en DAT
fste des paints du profil
T o T
1 1.0

R

[ S ¢ 443087 derive. dat |
FO. =

E
Fladat

{23 Documents and Settine | ModF1b dat
4 Phiippe CARPENTIEF | ModF2adat

Mod2b dat
2y Mes documents ModFo dut
FENNC data
O
aembies des iongans | RAZ Viod i, dat |
Déb. Fin b Longusur ModFdc.dat
e Mod FBb dat

Mod-F5e dat
Mod-hid 3 dat

1 37 100 26.9
97 98 1 7.1

Erregitier

Mb de segments 100
Longueut auto de 050

Copier les hongans de

Ficihier & traiter
[t pie

Liste des paints du prafi

i Sauverle HPGL eonverti en DAT
N4 plt - Converti en DAT

i

:
i Charger un tro ]
b
i [Scwaen <] [Medfzcum A
| 4 ModFab.m u
| & acs Mod+Flc.fin
3 Documents and Setting | ModFébtn
4 ; =4Philppe CARPENTIEF | Mod e i
i ElMes documents Mod FBb.tin
B
| ENCNC data Modboch
\ ModFE in =
S L] {3Ped ModF7 tin
arameties des rangons  RAZ | Mod N tm
Déb. Fin Wb Longuear 4 Mod-NMZtm ‘

1 161 161 z4.z

Modpassagealeim ¥

Fichiers brongons [lin)_~
Charger

161 18z 3 8.3
162 247 242 5D.4

R

. -
R o =TSSR e st

Hb de segments ; [
Longueur auto de 050

EUEIEY les tmninﬂs de I

s || [ |
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GMFC : on entre tous les parameétres du trongonma’pu mesurer sur les couples eux
méme a la page3 et sur la vue du coté a la page 2

el DESIGNER 10 - [C:\Documents and Settings\Philippe CARPENTIERS\Mes doc CNC data\Pe-3\Pe-3_lecon10.des]

ichier édltm‘n Affichage  Présentation  Disposiion  Effets  Imagesbitmap  Texte Outls  Fepdtre  Aide

?@&|g%|m el ‘ﬁ]ﬁ”m| |||y 1081.499 m ||§|5E|mm ‘\95342 | | :?1UET.4SSFH "tl.U g @
|Preselectmns % = |& b ‘ Q [ ] mﬂ‘§|'§?‘| | %ﬂ B Defau
08 i 20 5 I

2_‘?0 2?5' f 25‘0 2?5 ?‘iﬂ ?ﬁlﬁ' 1?ID ??Iﬁ

b+ GMFC PE Application - [MM1.cnc - Profil]
H Fichier Affichage GMFE Projst Découpe  Aide

DEE &8 2Y ul==2%

|:E:g|1|

2 = E (oo i <5 o [ a e s s

Tmrmon 1 - Emplanture

N 4. gl nEoativentiDoT DAde - dih aublbetikio ndd 190 MEE

Parametres du

Bloc dim.

500 Bt

*: 106.0 Hauteur bloe poly (ror) Trorgondaile [~ E/ diftérents @
Langueur {mm] - a1 Coffrage [~ Digdre en degré [~
Fléche Sauman [ml E O

Ermplantur Saumon

Fichistprofl | [NMAph-Corwetia | | Fighisrpucfl | [NM3pt-Convenie
Carde [mm] Carde (mm] a4

Marge Bloc-B.A, (mm] W
Marge Bloc-B F. fmmj W
Vilage [deg) -
Hauteur de base fmm] 'ﬁ_
Cambrure [%] Cambrure [%]
Epaissear (] 2562 Epaisseur (%) EEE .

Peau mm] Peaui [mm]
0 Annuler |

M arge BlocBLA. (mm)
Marge BlocE F [mmj
Vrllage [degj

Hauteur de base fmm]

]

=]

B T
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Le trongon se découpe sans probleme en 5 minutes

[DER(& 7Y g == 23w 2T -w -5 -las |[Texlsss=s EEE#RT

1 - Emplanture

NI T

é Découpe de troncon

Bloc dim.

$ 55‘:][[I| Découpe =l Yue de face Fichier de découpe

> 106.0 Aile diaite . E_Jecuuue dang un fichier T
Début par lestrados v Coupe intermédiaire

Goips, I

— Compensalion raponnement — Position 2 fmm) |1

Frfi v - i cae [Eepie. =]
_ O ——

Référence & lintrados [~

Dressage dubloc— Paramétres de désoups

Pss de diessage - ; Vue de dessus Type de matitis
Dégagernent (] [70 I |

Mode de chauffe |acooiie 2570
Position du bloc———

Bloc centré en 2 g~ Vitesse de découpe

|Difset ake emal frm) [ [Maimm =]
| Difset X0 () | a s | Ve i
L e

Pour le trongon suivant, on avait déja entrevu uourrait supprimer le couple
intermédiaire n°5 a la fin de la lecon 8...

En y regardant de plus pres, et en positionnamdegsentation du passage d’aile sur la vue
de cbté de la nacelle, on peut constater autreechos

e .

o . o e s " e . oy

&
gl
B
@
] g
E
= £
i 2]
)

1050
Lt

1000
[swoagl

o0
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On n’a pas respecté I'épaisseur de l'aile de I'mavadginal (prés de 20%) et on utilise un
autre profil ! Comme le dessus de l'arriere dedaatle se termine par I'extrados de l'aile, on
va devoir un peu tricher !

Si on modifie Iégérement la pente du dessus dedrarde la nacelle et qu’on remonte la
position de l'aile de 2mm, on va pouvoir tangetietrados comme sur I'avion réel.

Pour y arriver : on supprime le couple 5 et on &dner le couple 6 en I'écrasant
légerement pour avoir la bonne hauteur (modificatle sa hauteur a 86 mm au lieu de 94

pcuments and Settings\Philippe CARPENTIERS\WMes documents\CHC data\Pe-3\WPe-3 lecon10.des]

ge.  Présentation  Disposition  EFfets Images bitmap  Texte  oukils  Fenétre  Aide
!__'..'..'._'. e '_'..;:._'. '.:.-..:;.'._l P = et T _ :
e > |#:[5210mm || ™4380mm || [1000 1% & |«= 4o
gl e JIEE s (e | Tlhecnn JHwo1x |® || 908 |
=G G S ¥ ¥ @

400 450 | A00 55|EI EIZ|IIZI

R S A LI L S L R R 3 Lt 1 i S et 0 PR A s A Dl LYo
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(J'ai laissé apparaitre le couple original derriereouple modifié sur la capture suivante)

ilippe CARPEMTIERS\Mes documentsiCHC data\Pe-31Pe-3 lecon0. des]

Effets  Images bitmap  Texte  Qutils  FepStre fide

«:[E210mn || ®m0mn |00 % @ || oo
ly:l532258mm || E 860w || (91489 (% | =] FIC
Tréz fin v|| —v||—\7||— vl 3 e

450 a0 55|Ij BD[D

(T i o AP Tt EEhom T S 1 e s N L S e e 1y

v

On bascule le couple6 puis on lui fait un miroingoe pour les autres avant de I'exporter...
Passage par rééchantillonnage comme les autrésugtaration dans GMFC...

Entrée des bons parametres et test de découpe

Srl== B &H BT (0% -x -5 -l CEXNSHI r||EEE =2

Trongon 1- Emplanture

a2 = U= A

NMA4.plt - Converti en DAT - Re-echantillonne, 96.00§
Paramétres du trongon

Bloc dim.
Z:242.0 Saumon
Y:50.0 s
¥:106.0 Hauteur bloc paly from) Tiongandiale [~ E/5 différents ¥
Longueur ] 242 Coffrage [~ Diedre endege [~
Fléche Saumon [mm] E Disdre [degl |
~Emplarture - -Saumen
Fichierpiofl . | [NM4.p1 Convertie Fichierprafi .. | [NME pk- Convetie
NMB.plt { Converli en DAT - Re-echantillonne, 86.00¢ | Corde (mml % Coide [mm) 86
Marge BloE 4, [mm] 5 Marge BlocB 4. [rm] T
Margs Blac-B.F. (mm) 5 Marge BlacB.F. (mm] TATHE
Vilage (deg) 0 Village (deg) 0
Hauteur de base mm) 8 Hauteur de base [mm) 5
Cambrure (%) o Cambrure (%) o
Epsisseu (] 0 Epaisseur (] EEES
Peau (mm) Paau mm]
Anruler
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- GMFC PE Application - [NM3.enc - Profil]

H Affi GMFC Projst Déco
DER & 7Y == 2R e BT s - s -lam

Trongen 1 - Emplanture

|,<“££§szz\1i

NM4.plt - Converti en DAT - Re-echantillonne, 9

Bloc dim.

Z:242.0 Saumon Découpe | Vue de face Fichier de découps
¥:50.0 - ) Découpe dans un fichier [~
% 106.0

Ditail des pas r

Coupe intemédiaire
Coupe: ™
Lo ——— : o
— Compensstion rayonnemert P
Profi I3 Coté |Emplantyis

Riéférence alinradas [~

Débuit par lestiades =

Paraméties de découpe-

NMB.plt { Converti en DAT - Re-echantillonne, 86

Dressags du bloc

Pasdediessage v
Dégagement ) |70

Vue de dessus

Type de matigre

fameass ]
Mode de chaulfe [~ i
Vitesse de décaupe

Masimur =
Yaleur fmm/s) | e

Posttion du bloc

Bloc cenlié enZ [
Otfset ave empl. [mm) [10
Difset 0 fmm) 20

Limite vitesse - Déplacement jusqua ferise du bioc o1

Sauvegarde du trongcon NM3

Le dernier trongon sera réalisé comme les autres :

|_Sauver ke HPGL canverti en DAT

HH7 plt
iste des points du prafi
P % T

S T T T L S L S

57 o.n7zid)

&1 al (E-echantilonn

arametres des trongons - RAZ
Déb. Fin Wb Longueur

o 1 1 l4.€
1 21 100 81.1
8l Bz 1 la.8
& 18z 100 22.6

x| [derive dat Al
Fl.dat i
Fladat
23 Documents and Setting | Mod-F1b dat
4 Philippe CARPENTIEF | Mod-F2adst
4 Mes documents Mod-Fob.dat
NG dats Mod F2c dat
=T Mod-F 3h dat =
£x tod-F3c dat
Mod Féb dat
Mod-Fde dt
Mod-F5b dat
Mod-Fhic dat B4l

tod-HMT. dat

Enregistier

Nb de segments
Longueur auta de
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GMFC Aide

D" & 2V (g ==_B22R =T |[ows ~lus - -la=

= HlE || EEE ==

I

Trongon 1 - Emplanture

MMBE.plt| Converti en DAT - Re-echantillonne, 86.000 m

Bloc dim.
Z:94.0 Saumon

Global
r‘ Hauteur bloc paly [ﬁﬂm] & Trongon dale 1 E/S ditérents
Longusur [mrm) ]94— Caffrage [ Digdre en degré [
Fleche Saumon [mim] l31— Digdre [deg) F'-_
Emplantur Sauman
Fichier profil __I iNMB.DIt - Conwerti e Fichier profil __J MM7.plt - Converti e
onverti en DAT - Re-echantillonne, 34.000 mm c Corle o] o5 Eoiesfrorn] a4

Marge Bloc-B 4. [frm] I arge Bloc-B.A. [mm] 1 576744

Marge Bloc-B.F. [mm) M arge Blac-B.F . [ram)

,‘5—‘

[5— 576744
Viillage [deg)] ,D— \u"nllage-[_deg] ID—
Hautewr de bage [mm] ’-4-8_ Hauteur ;:Ie base-fmm] F@_-
Cambrure l"/{] ]ﬂ— Carmnbrure (%] IU—
Epaisgeur [%) W Epaiszeur [%] IW
“Peau [mm] ,“— Peau [mm] 'Il—

0K I Annuler j

! GMFC PE Application - [NM3.cnc - Profil
il Affichade GM

DS | @ 207Gt Rm = 00% <fiw s o5

Projet

35 | EEEw =

Trongon 1 - Emplanture

NMG.plt

Bloc dim.
Z:94.0 Saumon

Y 50.0
% 96.0

Fichier de découpe
Découpe dans un fichier r
D s pag r

Découp " Yue de face

Début par lextrados +

Coupe intermédiaire
Coups. [

Paosition Z [mm] i}

— Compensation ravonnement-—
Profil i3
Référence 4 lintrados [

Paramétres de découpe-

onverti en DAT - Re-echantillonne, 34.000 mm ¢ e
Pas de dressage - 1 Vue de dessus Type de matisre
Dgagement ] [70 T |

Mode de chauffe |=occiie
Positiort du bloc

Vitesse de découpe

e P awimum T
Waleur [mm/'s] 053

Bloc centé enZ I

Offset axe empl. (mm) [1g
‘DHSEIXQ [romn] 150

O P |

|Lirmrs vitesse - Déooupe de horme compless, point 53
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Vu la forte conicité la découpe sera de nouveaezdssite (20 minutes sur ma table)

Tous les trongons des nacelles devront étre désalgé fois avec aile droite cochée et deux
fois avec aile gauche cochée !

Le passage d’aile dans chaque nacelle sera fait &vdécoupe des trongons proprement dits,
en accolant les deux derniers blocs.

Cette opération sera aussi faite 4 fois en positahdifféremment les blocs.

1° pour la nacelle droite demi coquille intérieure

J'ai représenté sur la vue du bas de la nacelitedtes blocs de styro en bleu, ainsi que les
cordes de l'aile en rouge, qui correspondent asgegesde I'aile au niveau des parois
extérieures du bloc destiné aux demi coquillegieuiées des nacelles.

Les cordes sont de 269,7 et 262,1, la longueugpalsseur des blocs soit 50mm et la fleche
0,7mm .

La marge au BF est de 15mm et la hauteur du BFUi@esur la vue de coté) par rapport au
bas du couple NM4 est de 57mm a laquelle il faotii@r les 5mm de marge donc 62mm

Avec tout ¢ca on peut préparer le fichier CNC duspgs d’aile dans la demi coquille
intérieure des nacelles...

Comme l'aile a ce niveau la a la méme incidende atéme profil que pour le passage dans

le fuseau, je récupeére le fichier du passage ddtes le fuseau et je vais modifier les cordes
et la position des profils...
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S aupr

IDE@I& 2 a0 == BT =% -l -5 o=

IFEE =23, ||EEE = = x|

Trongon 1 - Emplanture

Bloc dim.|
Z:50.0

¥:106.0
®:336.0

passage-aile.plt - Converti en DAT, 269.700 mm ¢, 0.000 mm s, 2.907%cmb, 9.473%thk

eat

Saumon

Hauteur blae poly (i Trongandale M E/S ditérents &

1M

Longueu [frim] Coffrage [ Digche sndegré [~
Flche Saumon mm) Digdie (deg) 0

Emplanture Sauman
Fichisrprafil | [paseape-ale.p -Ca Fichierprafl . | [passage-aile pl - Co
Corde (mm) Corde [fm) 2621

A3 8543837
14 577308

Marge Bloc-B.4 fmm)
Marge Blac B.F. (mm)

Marge Bloc-B.A. [mm]
Marge Bloc-B.F. [mm]
iillage [deg) Wiilage [deq]
Hauteur de base (mm)

Cambrure (%] 2.907 !
Epaisseur (%) 9.473 cmb, 9.473%thk

Hautew de base fmm)

Cambrure ()

Epaisseur (%)

THTTTH
1171

Paau (i) Peau (mm)

Arnuler

lSpaRTIA I

Affichage

DEME & ®? ¥ =

o9

a0 = T [0o% [0 ~|[s 'HEB&% “IEEK\EEEE\F!]E%%\BE\I

Bloc dim.|
Z: 50.0
Y. 106.0
x: 336.0

Trongon 1 - Emplanture

07%cmb, 8.473%thk

Diésoup Fichier de découpe

Saumon

Découpe dans un fichier [

Detal des pas

|4ile droite

Début par fartisdos = Coupe infemédiaie

Coupe:
Position 2 fmm) [/

Cote

- Compensation rayannement —
Profil I
Référence 3 lintradas [

i

——— Paraméties de découpe

—— Dressage dublac

Pasdedessage v
Diégagemert fmm) [128

Position du bloc:

Vue de dessus

Type de matisre

e |

Mode de chauffe | 1soc

Vitesse de découps
Masimum

Valeur (mmés)

Bloc centié enZ B
Difset ane ampl. ) [0
ffset %0 fmm] 20

|Linvwé vitesse - Déplacement jusqu'a lentree du bloe d1

BIE.PIC- CONVENT €N DAT, 262.100 M ¢, 0.000 T 3, 2.907

cmb, 9.473%thk
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Je sauve sous « passage-aile-NM-intérieure.cnc »

Pour la découpe, on place les deux blocs NM3 et Nividderriere I'autre au bord de la table
a offset x = 20.

2° pour la nacelle gauche demi coquille intérieoreutilise le méme fichier en placant les
blocs de I'autre c6té de la table et on choisile<gauche » pour la découpe.

3° pour la nacelle droite demi coquille extérieure
J'ai représenté sur la vue du bas de la nacelitedtes blocs de styro en bleu, ainsi que les

cordes de l'aile en vert, qui correspondent augmgessle I'aile au niveau des parois
extérieures du bloc de la demi coquille extérieure.

Les cordes sont de 262,9 et 254,8, la longueugpalsseur des blocs soit 50mm et la fleche
0,7mm .

La marge au BF est de 21mm et la hauteur du BFU@esur la vue de coté) par rapport au
bas du couple NM4 est de 57mm a laquelle il faotii@r les 5mm de marge donc 62mm

Avec tout ¢ca on peut préparer le fichier CNC duspgs d’aile dans la demi coquille
extérieure des nacelles...

On modifie le fichier déja fait pour les coquilletérieures et on le sauve sous le nom «
passage-aile-NM-extérieure.cnc »

Pour la découpe, on place les deux blocs NM3 et Niviiderriere I'autre au bord de la table
a offset x = 20.
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4° pour la nacelle gauche demi coquille intérieoreutilise le méme fichier en placant les
blocs de l'autre coté de la table et on choisille<gauche » pour la découpe.

A

DEE S 2 al==22n T e <s -|o%

Trongon 1 - Emplanture

|CEE ISFIF | EEE/» &/x|

3loc dim,|
Z.50.0

v: 106.0
€. 336.0

Yue de face

Début par lestiados

— Comperisation rayonnement — Pasition Z fmm]. |-

Coupe intermédiaire -
Coupe

Prefi ~
Fidiérence & lintrados v

Caté  |Emplanture 7

——— Paraméties de découpe

§ mm c, 0.000 mm s, 2.907%cmh,59.473%_|hk

— Drezzage du bloc

Saumon Pas de dressage 5
| Diégagement ) {128

Position du bloc

Vue de dessus Type de matizre

jaune asa Vi

Mode de chauffe. 2o 255

Blac centé en 2 I i S Witesse de découpe
‘Dflsel axeempl o) [0 ] E| [Masinm |
.| T @ ‘ Sl | ke mmds) 72

Linite vitesse | Déplacemant uequ'a lentréedu blos dt

passage-aile.plt - Converti en DAT, 254.800 mm ¢, 0.000 mm s, 2.907%cmb, 9.473%thk

Voila ! Tous les fichiers pour les nacelles sor@tpt
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CHAPITRE 15

Fichiers CNC pour le cockpit, les ailes et le stab...
Pour les fichiers de découpe du cockpit et deueelte on va procéder comme suit :
1° pour réaliser un moule :

On exporte les fichiers pour le pare brise:

H}Pyésé\eums. v dk =@y >< | & I jzopt | s e Hé’ | b Defaut Graphic
0 70 w00 -

i i l g w0 i Toge o0 T

] Exportation )
Envegistier dans: | () pltedat e
] dérive.plt B I 1= v ple
= [EFopk [#]Fzb.plt {#]Fsb.ple {22 vz, e
=) F1a.pit (=] Fec.pit [=)Fsc.pit |22 4. e
[E)Fib-2.pk =] Fab.plt =] Fe.pit 1= ravis ple
=) F1b.pit [=)Fac.pi [=)F7.0k (2] 7. e
=) Fea-z.pk [=]Fab.pt [=]mreple |22 passage-aile.plt
N |
i Y L | Nomd T
) fiore . pecbisebal
| f— Type de SR
== i | PLT - Fichier traceur HPGL
N ]
% Typedetic | Image bitmap ™|

Sélection Uniquement

1 \ [ Moms_de_fichiers_compatibles_Web
1 j [[1We pas afficher la bate de dialogue de filre

Exportation @

Enregitier dans | (53 pltedat Yo eem
[[#] dérive.pk 5] Fza.plt [#)F4c.pit [# etz ple 2] passage-aile. ok
=] Fa.pe [®)Fabiple [=)Fsb.ple [ 3.l

] [#)Ftapt [#)Fzc.pt (=) Fsc.pit B e pie
|[#]F1b-2.ple [#)Fab.pie =) Fe.pit e

[ Fib.ple [#)Fac.pt [=F7.pit [z i

[#)Fzs-2.plt [ Feb.pie (= pie =) parebrise-bas.plt
z Hom d

AT (R h;’gf \pa.amse-ham plt

Typeds  [PLT - Fichier tracew HPGL

fickier B

Topedebi: | Image titmap

iz Sélection uniquement
% [IWoms_d fichiers_compatibies Web
[ Nepas aficher Is botte: de diaiogue de filre

=4 ! Exportation | [ Annuer
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On passe par rééchantillonnage on inverse éveatnelfit le sens Attention ici on travaille en
sens Béziers !l (Chaque angle est un point detsynet il y a chaque fois un seul segment)
et on sauve en .dat

B ré-¢chanillonnage: du nor
cihier & traiter -
warebrise-baspk

ste des paints du profil
e X ¥

arsméhies des tongons  RAZ

Déb. Fin b Longueur
oz 1 zs.8
2 4 1 s34
& s 1 zos
5 & 1 a4
& 7 1
2 s 1

Nb de segments ;
_onguewr auto de 050

Copiet les tiongons de

ottt | Fromisner |

On exporte le fichier pour la vue de devant et@gaahantillonne.

antillonnage du n;
ickhier 3 raiter
[cackpit-moule.plt

Liste des points du profil

v 6 l.ooo o.000 e
v 1 o.ssz 0.74a =
z 0.558 0.787 ez
3 o.saL 0.e2e 5
4 o.50L 0.%62 s
5 .62 0.%96 %
€ 0.433 D.928 e
7 0.396 0.987 N
8 0.357 0.983
9 0.317 1.006 S
10 0.276 1.026 i
11 0235 1.04 \
120194 1.083
13 0.153 1.071 Y
14 0.113 1.080 ]
15 0.073 1087
16 0.0% 1031
17 0.000 103z

13 1.000 0.000

Flech. aute. des points clés
Passer au ié-échartilannage

Paramihies des tronponsFAZ
Déh. Fin b Longueur
o 1 1 854
1 17 16 7L
17 18 1 0s.z
1B 15 1 oo.m

Nb de segments
Longuewr aute de 080

Copier les fiongons de s

7 poirts Enregistrer
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On importe dans GMFC et on indique les bons panmanét
144 de corde de chaque coté, la hauteur de blatee&® mm et la hauteur de base est ajustée
de telle maniére que le point 1 soit juste a fwbord du bloc comme dessiné dans Corel !

La longueur est de 30 (on a expliqué ca lors dsidepielques legons plus tét )

On essaye la découpe et on se rend tout de suitete@u’il faudra placer judicieusement le
bloc pour que c¢a passe, vu la forte conicité !

On augmente la hauteur de base de 50 mm (blocgpsséus) donc 113 mm, on place le x a
300 et en Z aussi a 300, mais on indique 307 (3D@ui correspond a la hauteur de I'arréte
dans le bloc comme aussi expliqué a la lecon 9adique cela en commentaire pour ne pas
I'oublier lors de la découpe !

ngon 1 - Emplanture

Commentaires

attention placer le bloc & Z=300 malgré Findication Z = 307
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& GMFC

= -

fﬂii@nx&1

-, L |

peastriietm . plt - Converti en DAT - Re-

Global

Hauteur bloc poly fmmj

Tongondaie [~ EJS différents W

Bloc dim.

Marge Blac-B A, [mm]
Marge Bloc-B.F. mm)
Yrilage [deg)
Hauteur de base: [rarm])
Cambrure [Z]
Epaisseur [7]

Peau [mm]

—
—
—

21168
|42 368
IIJ

Longueur [mm] Coffrage: | Digdre en degré |
Fleche Sauman [mm) IU Digdre [deg) Iﬂ

Emplanture Saumot
Fichier profil parebrise-bas.plt - Co Fichier prafi Iparahrisa—haut_ plt-C
Corde [mm] |1 44 Corde [rorn)

Marge Blac-B.A. [mm]
Marge Blac-B.F. [ram)
Yrilage [deg)

Hauteur de baze [ronm)
Cambrure %] 1.304
Epaisseur (%]

BRRRNNNS

Peau [mm)

Annuler

DER &2

G s

= [

|EEE = &>

Bloc dim.
Z:30.0
Y:110.0
X:144.0

I D 3

peatirie s plt - Converti en DAT - |

Découpe de troncon

Aile: droite: >
Début par lextrados =

— Compatsation raponnement—
Profil W
Reférence & fintrados.

~— Dressage du bloc-

|Pas de diessage

Dégagement () |70

Pasilion du bloc
Bloc centré enZ r

Offeat awe empl [mm] {307
300

ffset X0 {mm)

Découps Vue de face

| -.-1--‘--.--r-H.--‘--‘--.r-.--.

j o Vue de dessus

Fichier de découps
Diécouipe dans un fichier [
Digtal de pas r

Coupe intemédiaite
Crupe -

Position Z {mm] |

Faraméties de découpe
Type de matizre
jaune asa ¥

Mode de chauffe

T [yl

Yitesse de découps

Maimum =

T B A )

Waleur mm/s) 054

|mee Vitesse - Diécoupe de foime complexe. point |
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La découpe sera assez lente (30 minutes sur & tabl

On enregistre le fichier cnc (pare-brise.cnc)
On passe ensuite a la vue de face :

On choisi le bon profil et on entre les parameétfaprés les mesures dans Corel

5| | EEE == x|

5 du trongon

Bloc dim.
\Z,:. 1530[-'0 Hauteur bloc poly fmm) Tionondale: [~ E/Sdifiérents T
¥ 60.0 Longueur (mm) 40 Cofage [~ £ e de gy

1
Fléche $ aumon 0 Digdre [deg]

=

Fichier prafil cockpitmouleplt- C Fichier profil
43

Corde from) Corde fmm)

Marge BlocB A, (i) Maige Bloc B4, (mm)

Merge Bloc-B.F. (mm)] Marge Bloc-BLF. )
Vrilage (deg) Viilage (deg)
Hauteu de base (mm) Hauteur de base (mm)
Cambrure 2] Cambrure {3

Epaisseu [%] Epaisseu (%)

Peau if)

0K Annuler

Peau ()

ARNGLINANI

Ici, aucun probleme de positionnement et vitesse Ima

DEE & 7Y al==2® == 0% -flos - vHE:’n’%i

EEE= =

Découpe de trongon

Bloc dim.

Yue de face Fickier de découpe

Y:50.0 [T~ Découps dans unfichier [~
pa =
Début par [estrardos v

Coupe intermédiire

Coupe
= PostionZ (mm] |1

(= =

Compensation rayonnement
Prafil ~
Référence alntiados [

Faraméties de décaupe

Dressage du bloc
[Fas dodiossage. =] Yue de dessus Type de matire

jaune asa k3

Mode de chautfe [-cre 100

Dégagement [mrn] |70

Position du bloc

Blos centié en 2. r Vitesse de décaupe

Offsst aves enpl. (o) [T Masimum -
Offoet X0 fram] I ; Valew (oors) 5

Lirite vitsses - Fistour s Js postion inhsie
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2) pour réaliser une verriére en styro :
Premieére passe identique a ci-dessus.

Pour réaliser le fichier de la seconde passe xparée les deux vues de face et de l'arriere

Corel DESIGNER 10 - [C: ? il lippe CARPENTIERS\Mes documents\CNC data\Pe-3\Pe: lecon10-11-12.des]

Iﬂ Fichier  Ediion  Affichage  Présentation  Dispostion  Effets Imagesbimsp  Texte  Outis  Fendtre  Aide

[boBalxabe o a3 [ Ren]in 26 oo |- | Jiznm) yi {0 [

3 Jle=_
I_.gjﬂhﬁésélectims v k= i@ > O Tl | —v C = !ghyi H|I§I} @
&00 B50 700 50

= 200 880 o 1000
I i P l. - 1 L L
0 g
~|2
o3
=}
A8
¥,
A
AP
al= i} g :
@. i Exportation =
= . -
§ Ervegisierdans: | (3 plt+dat vlo & e m-
) |8) cockpit-moule.plt % F2a-2,plt 8P4k ple Bl B parebrise-bas.plt
=l |87) dérive.plt =) F2a.pt | F4cp | vz it &) parebrise-haut.pk
&| 2 Gl =) F2b it | Fsb ple |8 bz, it [#) passage-aile.plt

|8 F1.ple =) F2c.pie B Fse.pt [ bt it

(&) F1b-2.plt EilE s 1B Fe.pie &) rae. pit

(&) F1b.ple |®)F3c.pie EilzE 8] b e
m Hom d

2] h;h"”we [cockpitace
Topede  [RLT Fichier traceur HPGL
fighier .
cBite page
Tope detri: | Image bimap
Sélestion uniquemert
! ! [ Norns_ e fichiers._compatibles wab
gl i 4 4 [ We pas sificher bs boite de dislogus de filts
[ Ewomation | [ Aee |

”E Eichier  Edition  Affichage  Présentation  Dispostion  Effets Imagesbitmap Iexts  Qubls  Fepftre  aide o
y | |- & - 2 [ 4 31 504 E |20 | 21906398 ru | | T -
|ppoalxane-«-aalF g || mem) yannin 26 =)ok |- | SEmmm)] YT 1 (g olEw  g)|R6

= Prsselciion: Ol dh = Gy < G e v —v][—&]F & \ﬁ\-@-i \%HEDEWH%W
e
i

&0 & i 0 E) a0 @i s m

£5 Exportation
|2 cockait-Facepl  [E]Fib.plk =) Fac.ple =) F7.pre (e a7 e
[ cockpit-moule.pk ] F2a-2.ple [#) Fab it (2] e [ parebrise-bas.plt
(=) derive. plt &) Fza.pit 2 Fac.ple =)z ple ] parebrise-haut.pl:
%) Fo.ple [=)F2b.ple [ Fsb.pie [#) raz. ple B passage-aie pit
|| F1a.pl =) Fze.ple =) Pee.pi =) vt ple
g [®]F1b-2.p [ F3b.pie [#] e it =] s e

Hom d :
e | enckpit-ariérel i n
Tepeds  [PLT -Fichiet naceu HPGL

- et Exporer Unlguemenit calte nags
Typsdsti: | Image bimap v

1250

Sélection uriquement
[ Noms_de_fichiers_campatiles_Web
(] Ne pas afficher la boite de didlogue de filre

1200
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On ré échantillonne

Ficihier & hraiter

Lauverjat - 01/2007 - v1.3

s | Gauverle HPGL convert en DAT

[cockpitface pit =

Liste des points du profil

PFaramélres des ongons RAZ
Déb. Fin Wb Longusuz
o 1 1
117 25
17 18 4
18 34 25

4
0
2
3
4

Mb de segments
Longueur auta de 050

Copier les trongars de .
7 points Ervegistrer

Ficihier & traiter
cackpit-arizre pt :

Liste des points du profl

b T
.262 0.3084
207 0.8220
153 0.83%
093 0.344
D45 0.843
000 0.851
000 0,287
088 0.285
-l36 0.z8z |
204 0.278
.z70 0.267
.36 0.287
401 0244
465 0.2z8
.E23 0.zl
831 0182
JBS3 0.171
LS4 0.147
o773 0.121)
832 0.0%4
.89 0.064

Fiech. auto. des points olés
Passer au ré-échantilonnage

Paraméties des bongons  RAZ
Déb. Fin Wb Longuenr
T
1 17 1 95

17 18 1 56

g 33 15 93,

33 34 1. 6.

ESCRNERY

Hb de segments ey
Longueur auts de 050
Copiet les bongons de

T ]

cockpit-amiérs.plt - Corwverti en DAT

—_

Enregistrement du

Enregistrement de 54 points effectué dans le fichier :
+\Documents and Settings\Philippe CARPENTIERS{Mes documents\ChC data\Pe-3\plt+datiMod-cockpit-arrigre, dat

Infortations de troncons erregistrées dans ;
H\Documents and Settings|Phiippe CARFENTIERS{Mes documents|CHC datalPe-3|pl-+datiMod-cockpit-arrisre.trn
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Et on crée le fichier cnc avec les deux dat, ajnsiles mesures relevées sur le plan Corel

FC P.lpplir.-‘arion - [cockpit-plein.cac -Profil

GMEC  Praget  De

o

DEH S 2 u== 2R TEw % 1 ez

upe  Aide

Al

Trongon 1 - Emplanture

/

en DAT - [Re-echantillofiage, 43.000 mm ¢

Parametres du troncon

Bloc dim.

Z:140.0 Saumon o

Y: 50.0 o

X: 60.0 Hauteur bioe paly () (50} Trongon dale [~ E/S différents W
Longuewr [mm) 140 Coffrage [ Digdie en degré |

g Fléche Saumon [mm) 0 Digdre (deg) F‘-I_I-'I_.
\ Emplanture Saumon

Fichier profil ‘__| cockpit-face.plt - Co Fichier profil ___J Ii;uckpll-améle.pll -C
Corde [mm) 3 Corde [mm] 32

- Re-echgntillonne, 32.000 mm ¢

Marge Bloc-B.4. (mrm] Marge Bloc-B.4. [mm]

'4_
'3—_

Malg_e Bloc-B.F. [mmJ '14_- Marge Bloc-B.F. [mm}
[a_.
'.1_.

Wirilage [deg) Yiillage (deg)

Hauteur de base [mm] Hauteur de baze [mm]
Cambrure (%) 44.332 Cambrure (%) 2,66
Epaisseur [%] 85.922 Epaisseur [%] 56,367

Pea from] i Peau {rim)
o ] e

0

21

3
l—

i

| e GMPC seoupe  Alde
DER(&| 2 Y lm=2Te =T s o leos  |©

Trongon 1 - Emplanture

S EEE =

&n DAT - Rmﬁn@ 43,

mm ¢ de t
e de tronco|
Bloc dim. ARECE LETGRN
Z 140.0 Saumon Découpe Vue de face Fichier de décaupe
Y_. 50.0 Découpe dans un fichier 1
X: 60.0 D2t sl des pas =
Début par lestrados v EU'”_DE intermediaire
Calpe
Pasition Z [mm] |

— Compensation rayonnement—
Profil ~
Référence & lintrados ¥

Emplantire

Coté

- Re-echantillonne, 32.000 mm c Faraméties de découpe

Dressage du bloc

Pas de dressage - Yue de dessus
Dégagement (mm) |70 !

Fosition du bloc

Type de matigre

jaune asa i

Made de chaulfe |50

Vitesse de découpe

Mairnum -

Walewr [mmds] 1776

Blo: centig anZ =
|Elffsel axeempl. (mm] [10
iDF_FseI %0 (] [

Limits vitesse | Liécoupe ds forme complexs, point 53
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Pour la tourelle on découpe simplement un troncte avec I'un des cercles dessiné ou des
fichiers standard de cercle qu'on trouve dans GMFC

Lauverjat - 01/2007 - v1

it | Iversion de sens | Sauver e HPGL conveti en DAT

Ficihier & hiaiter sur ce point | Definir comme point de

{_3Documents and Selfing | F1a dat
4 Phiippe CARPENTIEF mnd sie1E.dat

Flech. auto. des peints clés i
Mes dacuments Gl
Mod-sie2E. dal
Passer au hantilonnage U Y ONC data Mod aio2E] dat .

=l Mod-aie3E dat
Moo dat
Mot led dot
Mod-ailedl.dat
Modsie5. dot

touredlehas dat

[foureliebas.plt | [ taueliebas.pht - Convert en BAT
Liste des points du profil I
e X T H
1
1 0.887 0.05L 1
|z 0.330 0.10L |
| & 0.978 0.l48 :
4 0.961 0.19 1
5 0.933 D238 i
6 0.911 0.279 :
7 0.886 D.318 I
& 0.853 0.35% |
5 0.8l8 0.386 i
10 0.779 0.414 1
11 0.738 0.439 :
12 0.634 0.461 :
13 0.548 0.4738 ]
14 0.601 0.430 ;
18 0.EEl 0.437 i
1¢ 0.500 0.500 ]
17 0.445 0,457 ;
18 0.395 0.450 : Sauvegarde du fichier HPGL-1 converti en DAT
13 0.352 0.478 |
o L il . [ 1aa308m] =] e o
21 0.zez o043 ! =T S
[

Paramatios des iongons 11
Déb. Fin Wb Longueur
0 &4 61 1a.0

Envegistier

Nb de seqments - =

DEdE & %

G owm= @2 2@ I o ik -1 ~lo% |[EEXSSIHS EEE® =T

Bmrgon 1 - Emplanture

Bloc dim.
z:500 | |
Y:100.0 |
X: 98.0 \ Fm—
4 arametres du
LR
) \\ ik
| S Hauteur bioe poly [ i Trorgondale W E/S diféients W
! i ] Longuer (rm) 50 Eha il | Digdhe endegré [
ramEAT, S0 @08aahmi B0MO0BADmb. 100.000%thk Fléche Saumon [run] ﬁg_ Diecke (deg) [”—
Emplantun auron
Fickienpiofi . |[touielebas ol -Conw | | Fichierprofl .| [rourellebas ph - Conv
Corde. 1) g Corde (] 2

Marge Bloc-B A, [rm)

Marge Bloc-B.A, [mm) 1.81618181

Marge Bloc-B . [mm) Marge Blac-B.F. (mm)

Wiilage (deg) Village (deg)

0
Hauteur ds base () 50
Cambrure (%) i

Epaisseur %) 100

Prau (mm) ]
Annuler

Hauteur ds base [ram)
Cambrue (%)
Epaisseur (%)

Peau fmm]

T
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DFEE 20 == BRE ETox Jix o Jen |[EEESIEIFC|EEEwET

Bloc dim.
Z:50.0
Y¥:100.0
®:88.0
&
Yue de face Fichier de découpe -
Découpe dans un fishisr [ ‘
Début par lextrados .+ Coupe intermédiaine
Coupe
-~ Compensation rayonriement Position Z (mm) }*
Prafil i~ Coté |Fr =
Fiéférence & lintrados &
Dressags du bloc it ou
Pas de dressage = i VYue de dessus Type de matitre
Bmmon 1 - Emplanture A ' ,—j
i i Diégagemert (mm) {120 ] laungasa
- Mode de chaulfe [seenie 257
Pasition du bloc - i
HeaeeliEh s r 4 Yitesse de decoupe
Offset ave empl o) [250 | | M =]
Offset KO [mm] |EI Valeur (mm/s) 057
[imite yitmsse - Dacaupe de 12 profono=tion du BF (soris]
amRAT, IV i B0MO0BAEdmb, 100.000%thk

Si ¢ca ne passe pas sur votre table vous pouvéseutiles demi-cercles qui devraient passer
plus facilement !

Pour la vue de face utiliser le méme ficher quer p@aockpit !
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Les ailes :

Je commence par exporter toutes les pieces poailéss:

1 e || % | 26.547 mm || 100, 1% s
o
= !
o 150 100 a0 o 60 100 150 200 60 300 360 400 460 &00 y 660 millir
1 1 L 1 it L | L 1. L Al L 1 1 i L L 1 L Lo L ol 1 1 1 i L i L
L
i
I
i
i
I
i
i
i
i
i
i
i
i
b
P
| Sélection de la plume
‘ Plume  Coulsw Laigew Yilesse de déplacement
; = o o
N
: 7 Blou i A 2 Couleur de plume i
| 3 Rouge - 035 mm 32 cm/s WE L
i 4 Vet 0.35mm 32cmés Largeur de plume |
i 5 Hagenta 0.35 mm 32 om/s —
i £ Jaune  0.35mm 32 cmis Vitesse de déplacement (32
i 7 Cyan 035 mm 32 cmis Plums L
i g Maron 035 mm 32 om/s
i | [Inutiizge]0.35 mm 32 cmis
: 10 (Irutiis£=)0.35 mm - 32 eids s |Plume inutiisee
b
i Bibliatheque de plumes
i ok | [ Aenue | [ Aide
I
i
i
[ 100 £ ] oo 180 00 250 00 380 400 40 300 500
. (e s . i 1 oreris ot o i . I . PP STl AT | n 1 1 . AP

Expo

Enregistrer dans | (9 plt+dat

Mom = Taile: | Type Date de modification s |

i |57] allezE. plt 2Ka Fichier PLT 2{04)2007 9:15 |
1 | @a\IESI‘p\t ‘L Ko Fichier PLT /042007 9:15 T
i ! @a\la‘?E.plt ZKo Fichier PLT (042007 9:16

| @a\la‘u‘p\t 1Ko Fichier PLT Z{04/2007 9:16

| @a\la&p\t 1Ko Fichier PLT Z{04/2007 9:16

‘ @a\la&p\t Lko Fichier PLT 2{04/2007 9117

=] 1'¥n_ Firkiar BI T ZiN4 12007 91T ]

R‘calzrerd? Ia\lesauman plt

Typede  [PUT - Fichier traceur HPGL

fichier :

Type de tii: | Image bitmap

Election uniquement
[CINoms_de_fichiers_compatibles_ \Weh
[CIMe pas afficher la boite de dislogue de filrs

[ E #portation } [ Annuler

e ——
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L] aile1E.plt 2Ko Fichier PLT 2{04/2007 ¢

Type : Fichier TRN 1Ko Fichier PLT 2/04/2007 ¢
Date de modification @ 1/04/2007 11:30 2 Ko Fichier PLT 2f04f2007 ¢
Taile : 472 octets 1Ko Fichier PLT 21042007 ¢
[T aile3E . plt ZKo  Fichier PLT 2f04/2007 ¢
7] aile31. plt 1Ko Fichist PLT 2042007 ¢
1] aile4E. pit 2Ko  Fichisr PLT 204 2007 ¢
&) aile41.plt 1Ko Fichigr PLT 2042007 ¢
|8!] ailes. plt 1Ko FichierPLT 2042007 ¢
(] il plt 1Ko Fichier PLT 2/04/2007 ¢
@ailesaumnn.plt 1Ko Fichier PLT afo4f2007 ¢

Je récupeére AilelE.plt dans rééchantillonnageéjdi& le sens et je place un point de
synchro a tous les angles

‘iihier & trater : Caler =0 sun ce point | Définic comme point de départ | Inversion ds sens | Sauver le HPGL converti sn DAT |
aileTE pl ale1E.pit - Converli en DAT
iste des paints du profi

Pr X =

v -~
v 1 1.000 0.007
z 0,996 0.007
3 0.997 0.008
4 0,571 0.012
5 0,350 0.016
6 0.524 0.021
7 0,834 0.027
8 0.859 0.033
9 0.8zl 0.040
10 0.779 0.047
11 0.735 0.058
1z 0.688 0.062
13 0.640 0.070
14 0.531 0.078
15 0.54z 0.085
16 0.4353 0.031
17 0.444 0.035
18 0,356 0.0399
19 0,349 0.101
20 0.304 0.102
21 0.261 0.l0zM

Rech, auto. des points clés
Passer au ié-£chantilonnage

>srametes des bongons  RAZ
Déb. Fin Nb Longueur

0 1 Ee g
1 a3z =21 0z.4
3z 4z 10 zz.3

42 43 ik, iy
43 44 1 z.4
44 45 53 Lo
45 53 8 20.2
E3 62 8 24.1
62 83 1 S
63 &4 & 5.5
64 B8 i Bl
65 71 6 ZE.1
L 7z 1 z.9
22 73 & 4.1
73 74 i z.3
74 78 4 14.9
78 8L & ERTL
81 8z & L
82 83 s z.q
83 84 ik, ot
84 85 11 321
Kb de segments -

Longueur auto de : 050
Copier les iongons de ...

Je détermine le nombre de segments pour chaque panpour les parties droites, 100 pour
les longues courbes et 50 pour les petites courbes...
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Ficihier & traiter

R R Sauver le HPGL converlien DAT |
[aile1E.pt SIETE pll - Convert en DAT
Liste des points du profil

13 % T

Paraméties des tongons  RAZ (\‘w\— ! !

e I e P e . > N

o 1 1 0.7
1 32 100 0z.4
sz 4z 50 2.3
4z a3 111
43 a4 1 z.a4
44 a5 1 1.z
45 53 50 202
53 6z 50 241
&z 63 1 5.1
6z 64 1 5.8
&4 68 1 5.1
65 71 B0 zE.1
71 7z 1 2.3
e 73 14
73 74 1 z.3
74 78 50 14.3
78 Bl 50 1l.1
a1 8z 11z
sz 83 1 oz
a3 84 T3z

Nb de seqments: [ Bg
Longuew auto de 050

Copier les trongons de

{"4Bdpainis

Envegistrer ‘

Je sauve le .dat et dans la foulée ce continuelaseuitres extrados pour les fichiers aile2E a
aile4E.plt je copie chaque fois les troncons de@dant lorsque le nombre de parties est le
méme (1 avec 2 et 3 avec 4) pour étre sir d’agaiméme nombre de points !

hantillonnage du nombre de points d'un profil par points Ch. Lauverjat - 01/2007 - v1

iet & traiter corwerti en DAT

a3 ol e .- Corweti en DAT
iste des pairts du profi
X ¥

;V.TEII? des n:;:;n:s RAZ Mmmmml__l { 5
&b, Fin ongueur : e
a1 1 o S IS S S IS SRS S S S S S A SR SRS - 3 =
1 sz 100 oz
@z 4z 50 zz.

Nb de sgments 50
Longuer auta de : 050

Copie les tongons de
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¥l Re

échantillonnage du nombre de points d'un profil par points clés - Ch. Lauverjat - 01/2007 - v1.3

icihier & aier Caler =0 sur ce point |_D#finit comme point de départ | _Inversion de sens | Sauver le HPGL converfien DAT |
St plt 3le4E plt - Convertlen DAT
_iste des points du profil

b X X

43 0.zla 0.013 A
44 0.238 0.018
45 0.238 0.036
46 0.147 0.035
47 0.135 0.045
48 0.145 0.086
45 0.z74 0.062
50 0.z74 0.045
EL 0.328 0.048
52 0.328 0.056
53 0.578 0.044
54 0.579 0.035
55 0.619 0.035
56 0.613 0.041
£7 0.655 0.0%7
58 0.658 0.028 -
£2 0.658 0.013
50 0.679 0.013
61 0.679 0.001
62 0.722 0.001
63 0.743 0.053

v

Frech, auto des paints clés
Passer au & échartilonnage

Seramétes des hongons  FAZ
Déb. Fin Nb Longusur

1 3 31 0.8
3z 4z 10 z2.z

42 43 1 L
43 ar 1 2.4
44 48 1 2.3
45 47z 106
47 48 2. ld.4
45 s 1 L7
50 £l 1 E.5
51 sz 1 1o
52 13 1 IE.1
52 s+ 1 1o
B4 EE 1 4.0
s s& 1 0.5
113 g7 1 2.8
57 53z 2.4
58 &0 1 2.4
g B 0 dp
£l EZ 1 4.3
62 &+ 2z 1Ll
€4 T 5 Z3.%
Nb de segments: 7
Longuewr auta de 050

Copiet s tongons de
TiEpems || Ewegisner |

Ensuite je passe aux intrados , la tous les ingratd le méme nombre de parties !

B Re cchantillonnage du nombre de points d'un profil par points clés - Ch, Lauverjat - 01/2007 - v1.3
Sauver le HPGL converlien DAT |

Ficihie! 3 raiter Inversion de sens

Caler surce point | Définir comme point de départ
[ailet] pit | [T aleTrpi-Convettien DAT
Liste des points du profil
bis T
1.000 0.000.A
1.000 0,026
0.945 0.026
0.343 0,051
0.871 0.081
0.871 0.088
0.783  0.058
0,783 0.081
0.756 0.081
0.633 0,051
0.523 0.081
0.408 0.081
0.286 0,051
0.2z46 0.0851
0.246 0.055.
0.128  0.058
0.128 0.081
0.085 0.052
0.051 0,052
v 13 0051 0.026
v 20 0.000 0.026
i &

Fiech, auto. des painls clés
Passer au ré-gchantllonnage

PFaiaméties des trongons  RAZ
Déb. Fin  Nb Longaeur

a1 1 zs
i oz b osa
-4 3 1 2.6
3 4 1 7.7
4 5 1 0.4
& L3 1 2.8
& 7 1 0.4
T 13 6 EB3.7
1z 14 1 0.4
14 15 1 1.8
15 1 1 0.4
e 15 2 9o
e o1s 1 ze
Ys 0 1 s
0 e 1 zs
2 s 10 ano

Nb de segments

Longueur aus de 050
Copier I rongons de
468 poirts ‘ e ‘
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Ficihies 3 traiter -

Lauverjat - 01/2007 - v1.3
- | Sauverle HFSL convettien DAT |

el

[aile1.pit

Liste des paints du profil

Parametres des bongons  RAZ

Déb. Fin  Nb Longueur
0 1 1 z.6
1 z L 5
2 3 1L z.6
3 4 L B
LS 5 1 0.4
5 6 1 88
3 7 1 0.4
7 13 50 §3.7

13 14 1 0.4
14 1s L fl.e
15 1s 1 0.4
le 13 50 7.7
8 19 1 26
13 zo L B
20zl 1 2.5

Kb de segrmerts : 50

Langueur auto de 050

Copier les ioncons de
Envegistrer

Ficihier  traiter

Caler'y e
aile 1l plt - Converti en DAT

= ol L

[alea.pit

Liste des points du profi

Parameties des trongons RAZ

Déb. Fin Wb Longueur
o 1L 1 2.8
L
z E .l 3:5
2 e L 27
4 £ 1 1z
5 & 1 8.7
€ 7 1 1
7 & 5D 538
g B k2.3
R
10 1 1 2.1
11 1z 50 7.8
1z 13 1 50
13 14 1 5.1
4 15 1 2.4
15 25 50 o000
Wb de segments
Longueur auto d 0.50

Copis les trongons de

B4 panis |

e |

ailedl plt - Conventi en DAT
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Enfin les deux derniers profils et la forme du saarfattention sens Béziers !)

01/2007 - v1.3

‘icihier & raiter : Caler =0 sui o poink | D&fini comme point de depart | Inversion de sens | Sauver ls HPGL converti en DAT
aileb.pit _| [ alepit-Converh en DAT
st des points du profi

T % T
T 11 o0.735 0.058a4
1z 0.683 0.06F
1 1% 0.640 0.070
| 14 o0.591 0.078
| 15 o0.54z 0.084
18 0.4%3 0.081
T 17 0.444 0.09%
| 18 0.396 0.099
Tl 18 g.3E0 0.101
Tl 20 0.305 0.102
T 21 o0.262 0.loz
] 2z 0.2z1 oolon
123 0.183 0.087
] 24 0.148 0.093
] 25 0.116 0.088
] o2& 0.0%8 0.08L
| 27 0.083 0.074
| 28 0.043 0.066
T 23 o0.0z& 0.088
] %0 0.014 0.050
] 81 0.005 0.041
v

Fiech auto. des points clés
Passel au ré échantllonnage

2arameties des bongons  RAZ
Déb. Fin Wb Longueur
o L 1 o7
1 o3 o3 oz
3z ®4 zz 00.8

Nb de eaments :
Longuew auto de 050

Copier les rongons de
2Zpoints | Enregistier

0142007 - v1.3
| Sauverle HPGL corwerti en DAT

B | 0
slesaumon plt alesauman gl - Conver en DAT

iste des points du profi

Enregistrer un fichier

Clark'Y-200Epd.DAT

Couple 30 - 40 - ¢ 8 Depd.dat
Mod-cabirfl. dat

Mod-cabirf2 dat

ModF7adat

Mortests. DAT
MortestB.dat

passage ale.dat

‘aramélies des bongons  RAZ Eéfﬁ%s?‘
Déh. Fin Wb Lonmaeur (2 DAT
0 48 100 30.1 testi.DAT
45 43 1 453
439 50 1 00.0 T.dat

Enregistrer

Nb de segments

Longueur auto de 050
Copier les trongors de
e o = |
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On peut maintenant créer les fichiers .cnc dans GMF

Le trongon d’aile centrale d’abord, on récupéredies, on indique les cordes mesurées dans
Corel sur la page 3 et la longueur ainsi que lehi'emesurée sur la vue du dessus a la page 1.

Je rentre 18 comme hauteur de base pour avoisanffnent de matiere dans les dépouilles
pour y découper les intrados !

EETE
rllEEE|= x>
Bloc dim.
Z: 236.0
i 50.0
%Ki 302.0
Paramatres du trongon
Glbal
Haur Toongondale [~ E/5 diféerts ¥
Lory Calfiage I~ Dische endegré [
Flect Discle (deg)
Saumon
Fickiztprofl .| [ai=TE pit-Convert Fichierpiofl .| [aieZE pi-Conveti
Corde {rm) 3 Corde ) 260
Marge Bloc82, (i) 5 Marge Bloc 8.4 )
Marge Blos 8 F. rre) 5 Marge Blac &, frn)
0 Viilage (deg] o
I Hauteur de base () i
6578 5953
(B =
Aruler
Pret [SPoRTIA

Je vérifie que la découpe se passera sans prokelemee dizaine de minutes ! Je sauve le
.cnc sous « AilelE.cnc »

S EEE

D& ® =22 @R EE ook s -1 -lom M| N == EEE = RT

Bloc dim.
Z:236.0
¥:50.0
%:302.0
Yue de face
. Vucdedessus |
Position du bloc: : :
= . = Valewr mm/s)
Découpe Arruler ‘

prer SaRTIA
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Pour les intrados, je vais d’abord vérifier parenposition des deux profils complet dans
Corel quel est la fleche a indiquer : sur la captuivante on voit qu'il y aura une fleche
négative de 5,04mm

Mais je me souviens que j'avais fait une petitehterie pour les nacelles moteur (I'aile avait
été remontée de 2mm pour mieux faire le raccorsbdeextrados avec le dessus de la nacelle
I Comme en plus de ¢a il faudrait théoriquementa@pusoit le centre des BA qui soit alignés
sur une aile sans diedre plutét que les BF, jewaidre des hauteurs de base différentes de
maniéere a aligner les extrados de la partie centtall’aile, de cette maniere la vue de face de
I'avion sera plus conforme au réel ! (Sinon le fusaurait I'air un peu trop « haut sur pattes
».

Je modifie donc mon fichier extrados et de la mémaiére les intrados

P
+e
DERE 2 == g% 2T 1% - -1 -la> 5 ||| EEE|=E =2
Sempon 1 - Emplanture
aile2E.plt - Convaiké th. AT € fivve cham il Al e 292.000 mm ¢
Bloc dim.
Z: 236.0
Y: 50.0
X: 302.0
flabal
0] Tiongondaile [~ E/S difféents W
S Coffrage T Disdie on degré [
18 Digdre Ideg]
Emplanture Saunnon
Pkt SileTE plt - Converli Fickiei profl aileZE plt - Converl
Corde frm] R Corde frmm) 260
Marge Bloc-B.A. frm) 5 Matge Bloc-B 4. [mm) ]
Marge Bloc-BLF. (mm] [5 Maige Bloc-8 F. [mm)
0 Villags [deg) 0
Hauteu de base [mm) i Hauleur de base (mm) 21
Cambiure (%) fo Cambrue (%] o
Epaisseu (%] 0 Epaisseur (%] 0
Peau i) Peau ()
Annuler
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DzE & 2| == 2R® =T w o - o=

=

S EEFE = x|

Trangon 1 -

— L
F aile1lplt - Converti en DAT - Be-ech @

Bloc dim.

Z:236.0 Saumon

: 500

X:150.0

Paramétres du trongon
L
Hautewr Hloc poly ]
alleZETpiT - COoNvert en DAT - TZTUTImm ¢

Longuewr (mm)

Flbche Sauron (]

il

-5.04

Trongon daile [
Coffiage T
Digdre [deg]

E/5 différents
Digdre en degré [

ol

Corde: (i)

Marge Bloc-B.A. [mm)
Marge BlocE.F. (imm)
Viilage (deg)

Hauteur de base (mm)
Cambrue (%]

Epaisseur (%]

Peau (]

Fichier profi ailelLplt - Converti &

36913

Fichist prof aile2ELpl - Converti

Corde (rm)

Morge Bloc-B.4. )
Marge Bloc&.F. fmm)
Wrllage (dea)

Hauteur de base (]
Cambruie (%]
Epaisseur %)

Peau frm)

[izme
[
e
]
-
—
—

{11111

Annler

On passe au deuxieme trongcon de l'aile, celui aailerons :

Les fichiers .dat sont chargés et leur corde dstrunée par les mesures des profils sur la

page 3.

Pour la longueur et la fleche, on peut les messueta vue du dessus : 452 et 77 mm

respectivement.

Corel DESIGNER 10 - [C:\Documents and Settings\P hilippe CARPENTIERS\Mes documents\CNC data\Pe-3! 3_lecon10-11-12. des]

Bi Fchier Edion Affiches Présentation Disposiion  Effets Imax

ap Qutils side

Cpeelxan e o @@ = o mm ] Vi

I s

a““PvéséIEcnuns MEESEE T T E|\@}"w|

£ i w0 £ i i £l i “n n 0

Ta00

Ta00 T4z

1280

FBAEPELENN M

=
3"
2|1
2 |8
o
L8
9
[Rellgd
= 1
= i
g i
= H
1
s i
i i T et
i i - X
FIN+ a3 » M\ Pagel [Page? [ Paped J

Laigew ; 77.000 Hauteu ; 452,000 Centre ; (436.500; 1262.000) milimeties Fectangle sur 0
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Si on regarde sur la vue de face, on a 249 surdgwjetée et 252.5 si on redresse l'aile on
peut donc conserver 252 comme longueur et 6.7 2liadize.

& Corel DESIGNER 10, - [C:\Doc -3\Pe-3 lecon10-11-12.des]

J! Eichier _égmg‘p Affichage  Présentstion  Dispodtion  Effets  Imagesbitmap  Iexte  Outls  Fepstre  aids

ents and Settings\Philippe CARPENTIERSWMes documents\CHC data\Pe

[opeexemsr-«-@alFE 5 |jamm] piEeeine (5[ oo |o |G| tht |0 (gl § aala
@ Wwwm-m--m\w H\@HW

= 350 IETH ) o0 millmétras

1300

Fleo|» P XBlesFAERCROD Y ?\@H\

Mais il faudra dresser avec le bon angle avec ilkotine et pour cela il vaut mieux ajouter 5
mm. On ajoutera 3mm sur cette partie d’aile et@aussi rajouter 3 mm sur la partie
centrale de maniére a faire guillotine avec la ridale I'angle sur chacune des parties, ce qui
permet d’avoir un raccordement plus correct !
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Pour finir les parametres de l'aile seront : longu2s5 et fleche 77

Et pour le troncon 1 corrigé (extrados et intrad@8Pmm de longueur. On mettra 3,36°
d’angle lors du dressage des extrémités intérideseroncons n°2 et des extrémités
extérieures des troncons n°1. (Indiquer cela emoentaire dans les fichiers pour ne pas
I'oublier lors de la découpe !

On peut voir que pour aligner les BA il faut ajous47 mm a la hauteur de base du coté
saumon et que la fleche pour les intrados serd (8 4nm.

On réalise aussi le fichier pour les intrados !

(- [~]

DEE & %W G == 23 & E T 0% - -~ 7|6 &= & et EEEsE A i

Trongon 1 - Emplanture

aile3L.plt - Canverti en DAT - Re-echantillonne. 121.019 mm ¢

Bloc dim.

Z:255.0 Saumon

Y:50.0

X:131.0

[ R e i 1 N
iledl.plt - Converti en DAT - Re-echiantillanne, 43.288 mm ¢ PArATELoe Ol troncon X
Global
dresser le saumon sur I'aile assemblée [extrados +intrados]avec 3,36° (12 diddre] Hauteur bloc poly [mrm) = Tiongendalle [ E/S difigrents
Languer [mrm] 255 Coffrage [ Diedre en degré [
Fléche Saumon [mm) [;rza  Dite g [z |
Errplanture Sauran

Fichier profil - | [alle30 pit- Converti = Ficierprafil . | [aledllt-Canvenie
Corde [rmm] lﬁW 019 Corde (mm) 43288
Warge Bloc-BA. [mm] 5 Warge Bloc-BA. [rm] 4
WMarge Bloc-B.F. (mm) 5 Marge Bloc-B.F, (mm] i
Wiilage [deg] 0 Wrilage (deg] o
Hauteur de base {mm) 2 Hauteur de base {mm) 743
Carnbrure [%] 0 Cambrurs [%] 0
Epaisseur %] 0 Epaisseur (%] 0
Peau (mm) Peau ()

On passe au dernier trongon de l'aile, qui luipdsin

On ajuste les paramétres comme pour les deux dtdgreons !
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DEHS 2K g ==E38 2

= [too% ~|[1o% <[t 'HEEJA%

BESETE

aileh)

Bloc dim.
Z:32.0
: 50.0
®:103.0

aileb.plt- Cj

Trongon 1 - Emplanture

Saumon

dresser I'

Parameétres du trongon

Hauteur blac paly (mm) 0]

Global

Trongondsls: [~ E/Sdiféients [

Longusur (mm) 32 Coffiage |~ Diedre en degré [
Fleche S aumon [mm) 5.421 Digdre (deg) 0,565

Emplanturs Saumon
Fichier pofil . | [aleSph-Convetien | | Fichierprofi .. | [ais6.pit- Convertien
Corde (mm) Ee] Corde [mm) (3

Marge Bloc-B.4, {mm)
Marge Bloc-BF. ()
Viilage (deg)
Hauteur de base [mm]
Cambrure (%)
Epaissaur (%]

Peau from]

Mage Blac 8.4 (mm)
Marge BlocB.F. (]
Yiilage [deg)
Hauteur de base [mm)
Cambrie (%)
Epaisseur (%]

Psau [mm)

[
L
-

AT

Annuler

Puis on s’occupe du dernier fichier : la découptaderme du saumon qu’on appliquera au
bloc posé verticalement aprés y avoir découpédesiers troncons pour les deux ailes !

D& 2 s 225w =T [ox -ix - vI\E-“;l} !\E

|EEE ==z

Trongon 1 - Emplanture

ailesaumon.plt - Converti en DAT, 93.226 mm) c|
Bloc dim.
Z:50.0 Saumon
Y 50.0
%:103.2

ailesaumon.plt - Converti en DAT, 93.226 mm c|

o

Paramétres du trongon

Hauteur bloc poly (o) 50] Trongon dale [~ E/5 différents [
Longueur [mm] 50 Coffrage [~ Digdre:e
Fléachs Sauman (mm) o Digtre (deg) |

Fichier profi .| allesaumon.plt- Con

Corde )
Maige Bloc .4 [mm)
Maige BlocB.F. fmm)
Virilage [deg)
Hauleur d base (mm)
Cambure [%)
Epaisseur [%]

Peau (mm)

Ernplantur

Fichier profil 3

Corde [rom)
Marge Bloc:B 4 frnm]
Marge Bloc-B.F. ]
Village (deg)
Hauteur de base (mm]
Cambiure (%)
Epaisseur (%]

Peau fror]

1 1T

Annuler
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Le stab :0n peut récupérer le fichier CNC préparé pourlsspge du stab dans le fuseau
et adapter les mesures :

La longueur sera un peu augmentée pour tenir codepke vue de face et des diédres a
guillotiner de chaque coté. On mettra 210mm.

Il faut aussi réajuster les hauteurs de base, d&geas et ajouter une peau négative de 1mm
pour ne pas avoir un BF trop fin !

Enfin j'ai ajouté en commentaire qu'il faudra dresskes emplantures et les saumons avec un
diédre de 8,5°.

L [o]X
Ded & 7Y a==eg e == o o - -la=m EERISSII || EEE ==
Trongon 1 - Emplanture
Bloc dim.| e e
z:200.0 | | e 0% smoothed, 197.000 mm c,-1.000 mm s, 0.000%cmb, 5.000%ihk
Y:50.0
%:209.0 Saumon
NACA-0009 8.0% smiopthed, 107.000 mm ¢, -1.000 mm s, 0.000%cmb, 8.000%thk
diddre émplanture = 8,5, saumon =-8,5 BaramBiies d1 dioney %
Giobal
Toncondalle ¥ E/S diféienis ¥
i) Cofiiage. ¥ Disdie en degré [~
B Disdre deg)
Saumon
Fichierprofl [ NACA D009 §.0% « Fichier profi [ Naca 0003 0% s
Corde {rr] E Corde ) o7
Harge BlosB.A, (rm) 5 Merge Bloc BLA. () 7
Harge Blos B.F. (] 5 Merge Bloc B, fre)
0 0
0 0
0 0
5 5
] 7
Annder

DEHE& 7 G == iB3p T T|ox - -~ -|la= EEX|IISNAH|,||EE2E = x>

Trongon 1 - Emplanture

Bloc dim.| e ————e il
z:210.0 | = FI003 309 smovtlicd, 197.000 mm ¢, -1.000 mm s, 0.000%cmb, 5.000%hk

Y:50.0
%:209.0 Saumon

NACA-0009 8.0% smpothed, 167000 mm <, -000 mm s, U.0003omb, 8.0003¢thk

digdre emplanture = 8,5°, saumon = 8,5 Découpe de trongon &)

Coupe ntermédiais
Coupe [
PosiionZ frm)

Co [Erpientue =]

Valewr (mmis)
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On sauve le fichier CNC sous le nom « stab.cnc
Nous voila au bout des lecons concernant la prépardes fichiers de notre Petlyakov !

Les prochaines étapes seront plus concretes !

Si votre machine est déja bien réglée, on va bid¢ait@ fumer le poly !
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CHAPITRE 16

Le Train rentrant

Je vous offre le train rentrant maquette...

On peut voir ce a quoi ¢a va ressembler sur lagihot

Je vais vous montrer gu'il est possible de réajiser des maquettes de la taille de notre
Petlyakov Pe-3, un train rentrant « maquette »zafs@@ement et sans outillage spécial !

Ce dont on aura besoin :
- Quelques chutes de tube carbone :

20 cm de 8 mm extérieur x 6 mm intérieur
60 cm de 4mm x 2 mm ( le mien fait 3.8 mm extérieuais du 3 ferrait aussi I'affaire !

- 30 cm de tube alu 6mm ext x 4mm int (vendu emdgasurface de brico).
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- Deux vis M3x50 ou morceaux de tiges filetées M3 écrous nylstop +4 écrous normaux

un peu d’EPP ou autre mousse de récup d’emballaged@couper les roues ainsi que de
quoi faire les flasques de 34mm de diametre (faangarte de banque, carton, ctp de 0,8mm
ou autre fines téles d’'alu...) ou si vous voulez iesges du commerce légeres en mousse de
75mm de diameétre et 25 d’épaisseur.
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- Quelques tout petits morceaux de gaine de comengdd ext 2,2int et 2ext-1 int.) voir
autres petits bouts de tubes genre coton tigetehb@e sucette) + deux morceaux de
tubes de 30mm et de diametre intérieur 3 pourXes des roues.

- 20cm de fer de 2mm(genre fausses CAP toutes malesa trouve dans les kits, ou
baguettes de soudure (j'ai aussi trouvé de la lhtgde soudure alu qui va bien !

-1m de CAP de 0,8mm

- Du fil a coudre (cordonnet) assez solide oudilp@che (kevlar ?) pour faire les brellages

- Deux petits morceaux de plaques de circuit impr{B0 x 30mm) ou du CTP de 1,5 ou
2mm
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- 4 bouts de durit en silicone de 20 mm de long Sl (durit d’alimentation des petits
moteurs méthanol) ou 4 ressorts assez durs fillew0.8 qu’on pourrait réaliser sois
méme en bobinant de la CAP sur une queue de mécB@d 3.5 dans une visseuse.

- de la cyano...
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Fabrication :

J'ai dessiné le plan de notre train rentrant sytde trois vues remis a la bonne échelle
dans le fichier Cordittp://papy.kilowatt.free.fr/forum/Pe-3_train.des

Toutes les piéces y sont dessinées a plat, en gilasieque la cinématique...

Essayer de couper les extrémités des tubes caebareu le plus droit possible
(éventuellement les couper un peu plus grand etrlesser au papier de verre gros grain.
On peut utiliser une petite scie a métaux avechamae lame ou une Dremel avec un
disque abrasif.

1) dans le diamétre 8mm, découper 4 tubes de cart®B0mm de long photo9

2) dans le tube de 4mm, 4 tubes de 78mm de lotgpes de 32mm, 4 tubes de 18, 2
tubes de 28 et enfin 2 tubes de 24 mm.

3) dans le tube d’alu, découper 4 longueurs de 50mm
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4) Préparer les bouts de durit, éventuellement desentailles pour que la suspension ne
soit pas trop dure, ou les ressorts de 20mm.
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5) Percer les tubes alu prés d’'une extrémité ard,Biemdiamétre de part en part , bien

droit ! (Passer un coup de petite lime demi-rorntdsoeter avant de percer de préférence
avec une perceuse a colonne.




6) Percer les tubes de carbone de 78mm, a enwdransde chacune de leurs extrémités
avec une meche de 1 mm. Le percage de chaque @gtcom méme tube se fait dans un
axe (diametre) a 90° par rapport a I'autre.

7) Idem pour le tube de 24mm
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8) Le tube de 28 est aussi percé a ses deux ei@gmiais dans le méme axe !

9) Un de trous de deux des tubes de 78 sera agid@mdim ainsi que l'un des trous des
deux tubes de 24.
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10) Préparer les deux morceaux de C.l. ou de aipfa@re les croisillons raidisseurs :
Pour cela, découper deux carrés de 30 x 30 biequdrée (j'utilise une cisaille a tole, je
découpe un poil plus grand, et j'ajuste sur du grage verre). Imprimer les gabarits qui
sont a I'échelle 1/1 les découper et les colledessimorceaux d’époxy

Ensuite avec une dremel et/ou une meule ou des liemever de la matiére pour arriver
progressivement et délicatement au contour degleepi
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11) Couper deux longueurs de 50mm de tige filet8eMebarber les extrémités.
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12) Tarauder les trous dans les tubes alu & M3ymndissez les a 3mm si vous n'avez
pas de tarauds. Passer la tige filetée dans les ribplacent un écrou normal coté
intérieur et un nylstop c6té extérieurs.

13) Ecraser une extrémité d’'un tube alu dans I'étawne longueur de 6 ou 7 mm
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14) Limer a plat et les bords en arrondi puis peac2mm




15) couper le tube en lui conservant us longuelindiyque de 5mm, et ajuster a la lime
pour gqu’elle rentre sans forcer dans I'extrémitéuhe carbone

16) monter a blanc avec les piéces en époxy, cosumi@ photo suivante pour ajuster
I'écartement des jambes alu avec les écrous digddiletée.
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17) Assembler un petit morceau de tube plastiquePx3ur le bas des tubes carbone au
moyen d’un brellage avec le fil a coudre (bienesetout le fil sans trop dépasser a
I'extérieur du tube carbone !)

18) Raccourcir les bouts de tube plastique de ahaqté de chaque jambe. Vérifier que
les deux jambes soient identiques.
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19) Insérer provisoirement une tige de 2mm danguless et positionner la piece époxy
en posant le tout sur des cales pour bien aligner.

20) Lorsque tout est correct, pointer la piece gmax les deux jambes a la cyano.
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21) Ligaturer (et imbiber de cyano fluide) ensendnigpassant le fil dans les petits trous
de la piéce époxy (je les ai agrandita 1,5mm !)

22) Passer un fil dans chaque jambe alu et I'asswreout (coté axe roue) par une goutte
de cyano
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23) Enfiler les morceaux de durit ou les ressartdes fils et rentre le tout dans les
jambes en carbone.




24) Insérer les deux bouts de tubes alu aplatieetés dans le haut des amortisseurs tout
en coincant le fil ajuster de maniére a ce quespog la jambe alu sorte de 26 a 27 mm de
'amortisseur puis fixer a la cyano en vérifiangti’équerrage des deux pieces en leur
glissant un axe au travers...
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On peut maintenant tester la suspension.

25) Préparer le tube de carbone de 24mm, deux deur8morceau de gaine nylon (1,8 )
de 42 mm et un morceau de cap de 0,8 de 150mmndeHafiler la gaine sur la CAP, et
les trois tubes de carbone comme sur les photosiigarfaitement centré sur la longueur
de la CAP
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26) Plier les deux extrémités a 90° photo 42 pefigire un pli a 90° 40mm plus bas vers
l'intérieur

27) Réduire les ergots a 5mm puis y enfiler deuxdvde gaine de 1,8 de 5mm de long et
les coller cyano
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28) Coller les deux bouts de carbone a l'intérjauis les ligaturer coller
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29) Préparer la ligature en bout d’un des tubeg8mem, ligaturer et coller comme sur les
photos suivantes
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30) Idem pour le second tube et on ajuste I'écaeterde I'extrémité en coingant
éventuellement des pointes de cure-dents pour iolet@virons 38mm

266



31) Insérer les axes, d'un coté en CAP de 0,8aldrk en fil de fer ou alu de 2mm pour
réaliser la commande (barre de torsion)




32) Assembler les pieces du bati en CTP et préjjarer principal




33) Positionner I'axe principal et le coller
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34) Jambes de train en position rentrées, prépeggraliers en tube plastique, les
positionner, ligaturer et coller en place. Puigipla barre de torsion de commande...
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35) Préparer un morceau de CAP de 0,8 de 11cm,usvangle droit plié a une de ses
extrémités sur 15mm, ainsi qu’un bout de gaine,8al& 15mm. Enfiler la gaine sur le
bout plié et positionner comme sur la photo64...ezadt ligaturer...

272



36) Cette CAP remplace le vérin du vrai train,rapéche la partie raidisseur d’aller trop
loin... cette CAP est guidée dans sa partie sup&rigar une petite boucle en fil

électrique isolé. Le bout est plié de facon a ceeubutée, le raidisseur dépasse tout juste
I'alignement et verrouille le train en position ser

&
”

273



ine

deux bouts de ga

IXer avec

CAPROet le f

t pliage en

thermoretractable ou une ligature.

t

7

inir, préparer un pe

37) Pour f

274



275



CHAPITRE 17

Les découpes

Je vais débuter les découpes par l'aile...
Utiliser les fichiers a-ailelE, b-ailell, c-aile2kaile2l, e-aile3 et f-saumon.cnc

Les ailes creuses dessinées de cette facon seatdifficiles a démouler ou sortir de
leurs dépouilles! &

Faites attention a ne pas endommager l'aile earddet dépouille intérieure que I'on peut
extraire en la tordant pour faire dépasser lesshdetongerons...

L’intrados est découpé dans le méme bloc !
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Malgré un réglage fin de la chauffe, il se peut goes obteniez comme moi une légére
déformation de I'extrémité des ailes due a la fodsicité !

Mais ce n’est pas trés grave, car un peu de masticlight corrigera tout cela lors de la
finition du modéle !
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Pas d’autres commentaires pour les différents tnasig’ailes que ceux contenus dans les
fichiers !

On passe ensuite a la découpe des nacelles moteurs

On découpe d’abord les passages d’aile dans les BNB3 et NM4 posés I'un derriere
l'autre (fichiers g-... et h-...cnc) avant de découpsrtroncons proprement dits dans
chacun des blocs ! (Fichiers i-NM et ]-NM4.cnc)
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Attention de bien faire correspondre les bons éhdans les bons blocs !

Pour cela, avant de faire les découpes, dressetdsilocs les positionner et les marquer
I (Dessus dessous, avant arriere, coté gaucheéetiamt nacelle gauche et nacelle
droite...)

Les faces de contact des trongons NM4 sont porpmagsbien s’assembler
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Les parties NM3 et NM4 de chaque demi nacelle solf¢ées ensemble (colle universelle)
Les trongcons NM1 et NM2 sont a leur tour découpgmiis collés aux NM3...

On peut alors assembler provisoirement les demiiteg de chaque nacelle et découper
la partie qui vient « mourir » sur I'extrados daile.




On peut aussi arrondir I'arriere comme sur le (air plan 3 vues).
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On peut aussi contréler que la nacelle s’ajuste big le trongon d’aile (ne pas encore
coller les demi coquille !).
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Si on réalise le train rentrant, il faut alors @y son emplacement sur les parties
centrales des ailes provisoirement assemblées.
Respecter les mesures marquées sur les photostasiva




Découper le passage pour la roue dans l'intradtslehgeron




Vérifier par un positionnement a blanc que touspascompris dans la demi nacelle...




287



288



Utiliser les dépouilles intérieures de I'aile paéaliser un « téton » de centrage et de
renfort pour 'assemblage des parties intérieuexgdrieure des ailes...
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Pour la découpe du fuseau, rien que du classique,rsest que la découpe du passage
d’aile se fait aprés avoir découpé les troncons F4

Pour ce faire, la demi coquille basse, ainsi queetarale sont posée dans la dépouille
bien droit, pour étre découpées ensembles...
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La découpe du moule de verriére et son assemblage...
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Les dérives sont découpées ensemble puis débitdéemnehe de 8mm avec « découpe
test » puis poncées au profil...

La photo suivante montre I'ensemble des piécesupésEs
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CHAPITRE 18

L’assemblage, finition et peinture

Ici on peut voir le stab avec le tracé de 'empfaept des gaines de commande des deux
dérives !

On commence a assembler les différents morceatixséau (colle universelle)
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Puis les différentes parties de I'aile sont asséasylapres avoir détaché et articulés les
ailerons avec du « micropore »
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Les gaines des trains rentrant avaient été préatehit installées, ainsi que les servos
d’ailerons et leurs cébles et les cables d’alinte@rianoteurs et éventuellement les cables
prévus pour les contréleurs (au cas on installdiii brushless avec leur contréleur dans
les nacelles) ...
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Lorsque la colle est seche, on enduit de mastia ligtht et on ponce ...

Le stab et les dérives sont assemblés les gairses mn places, ainsi que les nacelles (les
trappes de train auront été préalablement découpées
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Mise en croix a blanc de I'ensemble pour se dodoerourage avant la finition !
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Les trappes de train sont articulées comme lesoase le stab et les dérives (micropore) et les
commandes de dérives sont réglées et testées.
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Les ailes sont marouflées a la mode KW (colle usieie diluée a I'alcool)
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D’abord l'intrados, puis le surplus de fibre au Bst replié sur I'extrados ainsi qu’au niveau
des saumons, mais pas au BF !
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L’extrados est ensuite marouflé en repliant la reahg BA et du saumon sur l'intrados, le
surplus du BF reste dans son prolongement et ar@aé par poncage a 45° apres séchage
complet...

Le stab et les dérives sont marouflés de la mégunfa
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Les trains sont collés en place
on peut voir les différentes positions...

il faut ajuster le synchronisme des deux trains!
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La commande d’ouverture des trappes est faite stixare golt !

Le fuseau est marouflé a son tour apres un boricagstpongage au mastic ultra light...
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Les karman sont découpés dans des chutes et gjgstée fuseau avec l'aile en place
protégée par une feuille de papier.
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Le cockpit a aussi été collé en place ainsi quetdb. Les moteurs sont mis en place et les
cones (cylindres découpés cnc puis ponceés a ladere voir mes dossiers précédents sur le
site CNC@NET)

La fixation d’aile est faite a votre mode...
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Le train principal et la roulette de queue...
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Les commandes de stab. On peut voir que le modétplet a de nouveau été enduit de
mastic ultra light dilué a I'eau et passé a la egsour boucher les pores de la fibre...

Une trappe de visite pour les accus...
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Apres pongage soigneux de tout le modéle, miseegmype...
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Et décoration
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CHAPITRE 19

Les premiers vols, réglages et modifications...

Un compte rendu des premiers vols se trouve sursien

http://papykilowatt.free.fr/html/Pe3.htm

Le centrage placeé initialement a 30% a été fortéraeance !

Soit a 72mm du BA (22.5% !!) c’est vraiment tréaat mais c’est comme les autres petits
warbirds qui utilisent le méme profil !

Quelques autres modifications ont été apportéees :

- comme de nouvelles ailes avec le vrillage négitifi%comme prévu mais oublié sur le
proto !

- petite modification au train d’atterrissage
- pneus tirés de ballons

- 'avion est maintenant eéquipé de deux Brushlesie grandes hélices, bien gu'il soit
parfaitement volable avec les speed 400 !

Les détails de tout cela sont aussi sur mon site...

http://papykilowatt.free.fr/index.htm

Les fichiers de découpe finalisés sont disponitaiies

http://papykilowatt.free.fr/fichiers%20cnc/Pe-3-crip
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