Formation C.A.O. CATIA V5 TP1 Tournage

TP1-Tournage

Support: bouton
Objectifs: générer un programme CN iso a partir d’ une piéce simple de révolution

procédure :
- ouvrir lefichier: bouton

Création de la piéce brute et des profils d usinage

piece brute
- créer un nouveau corps de piece en cliquant sur Insertion>corps de
piece
- renommer |e corps de piéce «brut et contours (propriété >proprié-
tés de I’ élément)

- ouvrir une esquisse dansleplanYZ i
- construire le contour brut comme sur la figure (avec une
surépaisseur en bout de 2mm) L

- faire une piece de révolution a partir de cette esquisse.
- régler les propriétés de transparence de la piece brute (régler sur 200)
- rendre visible I" esquisse. |

¥

Point de dégagement
- ouvrir une esgquisse dansleplanYZ
- construire un point comme sur lafigure comme sur lafigure 7
- rendre visible I’ esquisse.

Création de I’ assemblage mandrin-piece —
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- ouvrir un nouvel assemblage

- lerenommer «bouton_ph30»

- insérer le mandrin

- insérer le bouton

- le contraindre comme sur lafigure

- faire une sauvegarde de I’ assemblage
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Création de la phase d’ usinage

~
- ouvrir |"atelier en cliquant sur [c{. ou Démarrer>Fabrication par NC> Lathe Machining

Lisnage s b
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TP1 Tournage

Déclar ation des géométries utilisées pour la simulation

double cliquer sur 'I% Phase d'usinage,1  dansl’arbre.

géométrie de la piece usinée

cliquer sur [g], 1a boite de dialogue disparait

cliquer dans|’arbre sur : Corpsprincipal du bouton
double cliquer en dehors pour valider la sélection

géométrie de la piece brute

cliquer sur [}, la boite de dialogue disparait

cliquez dans |’ arbre sur: le cor ps «brute et contour» du bouton
double cliquer en dehors pour valider la sélection
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Sométri ; —
géomeétrie du montage d’ usinage
cliquer sur % la boite de dialogue disparait

, , - EiT
cliquez dans |’ arbre sur: lemandrin = —

double cliquer en dehors pour valider la sélection

repere d’ usinage

T
cliquer sur I’icone :’i{l

cliquer sur une des zones rouges pour déclarer le repere
cliquer sur le repere
valider en cliquant sur OK
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position du changement d’ outil

cliquer sur I'onglet  Fosition
régler les parametres correspondant au menu ci-contre

valider en cliquant sur OK pour fermer lafenétre phase d’ usinage
- faites une sauvegarde sous e nom de «bouton_ph30»

Création de opérations
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— Point changk oukil
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Cliquer sur Insertion>Opérations d’ usinage>Ebauche de tournage[h;, T e i b
puis cliquer sur programme de fabrication.1 dans |’ arbre. }}}- -
le menu suivant apparait
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- cliquer sur ﬂl | pour choisir le corps d’ outil dans le catalogue
«outilstour s»
- choisir I'outil T2 _Ext_55° G
- cliquer sur OK
Choix de la plaguette —_— 2
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- cliquer sur éﬂ.

- cliquer sur Ff.l | pour choisir la plaquette dans | e catal ogue «outilstour s»

- cliquer sur QI

- choisir laplaquette 55°
- cliquer sur OK

Déclaration des géométries de contour

- cliquer sur @@}

le menu suivant apparait

Contour de la piece brute
- cliquer sur la zone rouge repérée «brute»
- cliquer sur une extr émité du contour brut
- cliquer sur OK

Contour de la piece
- cliquer sur la zone rouge repérée «piéce»
- cliquer sur une extr émité du contour de la piece
- cliquer sur OK

- régler la surépaisseur piece : 0,5 mm

Stratégie d' usinage

- cliquer sur @| J-ﬁ |

le menu suivant apparalit

- régler le mode d’ ébauche sur contour paralléle

- régler la profondeur de coupe axiale sur : 0,5 mm
- régler la profondeur de coupe radiale sur : 2 mm

Approche et retrait des outils

cliquer sur @QEF:

- cocher la case approche

le menu suivant apparait
- cliquer sur le point repérer par lafléche
la fenétre disparait

- cliquer sur le point esquisse dans le corps «brute et contour s»

la fenétre réapparait
- cocher la case retrait
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Formation C.A.O. CATIA V5 TP1 Tournage

i point de swbrait
- cliquer sur /‘/

le menu suivant apparait

- cliquer sur le point repérer par lafléche

la fenétre disparait

- cliquer sur le point esquissé dans |e corps «brute et contour s»

la fenétre réapparait

Condition de coupe 4/:,_’
. R

- cliquer sur @&' Sk, I
q . “ Ergugmnet: [ e

le menu suivant apparait e

- compl éter |e vitesse comme sur le tableau e [fee W
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Simulation A1

- cliquer sur |fggglg:
- suivre la procédure décrite dans les TP de fraisage
- cliquer sur OK pour sortir de lasimulation

- cliquer sur OK pour valider la simulation

finition du profil

- Cliquer sur Insertion>Opérations de tournage>Finition de profil %
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- cliquer sur lazone rouge

- cliquer sur les entités repérées de 1,2 et 4 ( attention ne pas cliquer
sur une extrémités des segments)

- cliquer sur OK
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Condition de coupe

. - (1}':: Engsgamant:
- cliquer sur oatad g
le menu,suwant.apparalt Chamfrenage:
- compl éter |e vitesse comme sur le tableau
DeérpnTishomanit |
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Stratégie d’ usinage

- cliquer sur C;J

le menu suivant apparait
- compléter les paramétres comme ci-contre
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Approche et retrait des outils
Idem que pour I’ ébauche
Simulation
- cliquer sur
- suivre la procédure décrite dans les TP de fraisage
- cliquer sur OK pour sortir de lasimulation
- cliquer sur OK pour valider lasimulation
Création des opérations de pointage et de per cage
méme procédure que dans les TP de fraisage
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Formation C.A.O. CATIA V5 TP1 Tournage

ARy

Ll rocesslist

__p Fhase d'usinage. 1
- @ Frogramme de fabrication. 1
. £ Changement outll tournage. 1 Assemblage Tournage. 1/ T2_Ext_55%_
ﬂ?:-n_—ﬂ Ebauche. 1 {Computed)
];___r Finition Profil, 1 (Computed)
:—% Changement outl. 1 T10 Foret &4 Centrer O 2,5
_Q_ Fointage. 1 {Computed)

l—%ﬂ@ Changement outl.2 T11 ForetD 12
—H_ Percage profond. 1 (Computed)

P% bouton_ph30 (bouton_ph30. 1)

Tour_horizontal_Machine_par_defaut
. Assemblage Tournage, 1

TZ_Ext 55°_ G

E Diamant 35°

—@@~ T2_Ext_55°_G

—D Ciamant 55°

B Q T10 Foret &4 Centrer O 2,5

e E T11ForetDy 12

Genération du code CN

méme procédure que pour les TP de fraisage
Choisir le poste-processeur :

Etablir le processus de la piéce: Bouchon 2
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