Formation C.A.O CATIA V5. TP2

TP2

Support: boitier hyper fréquence
Objectifs: simuler un process d’usinage en intégrant un montage d’usinage et la piece brute.
procédure :

faire des copies, dans votre répertoire de travail, des pi¢éces suivantes situées dans le répertoire TP2:
- table. CATPart

- boitier ferme.CATPart
- boitier brut. CATPart

Enlever 1’attribut de lecture seul de vos fichiers

Avant de commencer la simulation il faut créer un assemblage comportant le
montage d’usinage (table.catpart), la piece brute (boitier brut. CATPart) et la
piece usinée (boitier ferme.CATPart) en position.

Création de 1’assemblage

- Ouvrir un nouvel assemblage en cliquant sur démarrer>Conception mécanique>Assembly design
- nommez le: boitier_phase_10

- créez un nouvel assemblage et nommez le: montage brut

- placez la table dans 1’assemblage montage brut

sans déplacer la table fixez le composant en cliquant sur %E puis sur serroge

la table

- insérez le boitier brut le contraindre comme sur la figure
- insérez le boitier ferme )
- le contraindre comme sur la figure a
- faire une sauvegarde de I’assemblage sous le nom de: 4
montage complet o

QQ— ‘
montage brut (montage brut 1)
‘Ia montage boiter {montage boitier, 1) .
T'C".a boitier brut (boitier brut, 1) .
=-[]] Confraintes

130 i
y»&%

referenticl

ExFixe, 1 (montage boitier, 1) P
{55 Contact indique. 2 (boitier brut. 1,montage boitier, 1) e e '“ “‘J
ggﬁ Contact Inéique. 3 (boitier brut, 1,montage boitier. 1) \“”

,{;;g Contact indique.4 (boitier briut, 1,montage boitier, 13 ’
dincidence, S (boitier brut, 1,montage boitier. 1)
T"‘Iaboruer bryper fréquence (boitier bryper fréguence, 1)

=-[]] Confraintes

;g Fixe. 1 (montage brut, 13

{ise Contact lindique. 2 (boitier hyper fréquence. 1,montage brut, 1)
};g Contact ingique. 3 (boitier hyper fréguence, 1,montage brut. 1)
§;§ Contact linéique.4 (boitier hyper frégquence, 1,montage brut, 1)

¥ Coincidence. 5 (baitier hyper fréquence. 1,montage brut, 1)
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Formation C.A.O CATIA V5. TP2

Ouvrir Patelier de FAO en cliquant sur Demarrer>Fabrication par NC>Prismatic Machining

double cliquez sur 'I% Fhase d'usin age. 1 dans I’arbre, la fenétre suivante s’ouvre

2]
choix de la machine Mom:i [Phase dusinage.l
Cammentaires:
125
cliquez sur %l la boite de dialogue machine apparait
% 3-axes avec bable bournante

Définition de la machine E alx|

= + 2 Trigdre dusinage. 1

o sl 4 ]

i [5-2xes_Machine_par_defaut Produit1

{ Commande numériaue | Changement doutl | Broche | e | Biiton I Option |

2] @ PPRProductiProduit. 1YProduit. 13boitier hyper Fréquence. 1

Type de do e =

Type de format O | I:I PPRPraductiProduit. 11Praduit, 11 Praduit, 1

Sortie point début: lh

T Qﬂ PPRProductiProduit, 11Produit, 13Produit, 1

Reyon diterpodion max  [Sooom [

pas de it [0 = P Aucune selection

Angle de discrétisation mini lnnldEQ—E —_—

Interpolation Ingaite: 3¢ =

5 @ oK I & Annuler I

Vhessemaxen ezt [osscomnm 8] s

Mouvement Axidl et Radih [
- @ ok -)Annu\erl

T

choisir la machine 3 axes en cliquant sur l%

cliquez sur OK pour valider

Choix du repére d’usinage

cliquez sur 5}53' la boite de dialogue repére apparait

2 cliquez sur une zone en rouge AL, la boite de dialogue disparait
Déplacez la souris sur une zane coloriée de limage ’—

A

Coriging Maméro: [T Graupe: [T

Hom du repére; [Trizdre dusinage.1

@ ok | @ annur |

cliquez sur le repére de la piece

la boite de dialogue réapparait
cliquez sur OK

déclaration des géométries utilisées pour la simulation

géométrie de la piece usinée
cliquez sur [}, la boite de dialogue disparait
cliquez dans I’arbre sur

I
T—@ boitier hyper fréquence (hoitier hyper fréquence. 1)
double cliquez en dehors pour valider la sélection
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Formation C.A.O CATIA V5.

géométrie de la piece brute
cliquez sur [T}, la boite de dialogue disparait
cliquez dans I’arbre sur

double cliquez en dehors pour valider la sélection

géométrie du porte piece
cliquez sur %, la boite de dialogue disparait

cliquez dans ’arbre sur

*@ montage boiter {(montage boiter. 1)
double cliquez en dehors pour valider la sélection

validez en cliquant sur OK
faire une sauvegarde sous le nom de: gamme_boitier _phase 10

faire le processus d’usinage correspondant a 1’arbre page suivante

surfagage.1

poche.1

poche.2

4 trous
-pointage.2
-percgage.2
-taraudage.1

4 trous L
- pointage.3

- pergage.3
- taraudage.2

2 trous
- pointage.4
- pergage.4 4 trous contournage.1
- taraudage.3 - pointage.1
- pergage.1
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Formation C.A.O CATIA V5.

TP2

L Phase d'usinage. 1

== @ Prograrnme de Fabrication, 1

_%.EI@ Zhangement outil, 1 T1 Fraise 2 Tailles O 10
— @ Usinage de poche. 1 {Computed)

'ciﬂ.!i3 Zhangement outil,2 T2 Fraise 2 Tailles D &
— E Usinage de poche. 2 (Computed)

'ci?g? Zhangement oukil.3 T3 Fraise 2 Tailles D 16

— Iﬁ Contournage. 1 (Computed)

— Iﬁ Contournage. 2 {Compuked)
'ciﬂ,,g Zhangement outil,. 4 T4 Fraise 2 Tailles O 50
—|J Surfacage. 1 (Compuked)
-::%? Zhangement oukil,5 TS Forék 3 Centrer D 2
—E Pointage, 1 {Computed)
—E Pointage. 2 (Computed)
—E Pointage,3 (Computed)
—E Pointage. 4 {Computed)
'éai':hangement oukil.& Té Forék D4

—,E,— Percage, 1 {Computed)
-2 Zhangement oukil, 7 T7 Forék Dz.5

—,E,— Percage, 2 (Computed)

—.E,— Percage, 3 (Computed)
'%Changement oukil, & T8 Forék D2, 1

—,E,— Percage. 4 (Computed)
'ciﬂ,,g Zhangement oukil,® T9 Taraud 0 3

—__!ﬁ_.:i’ Taraudage. 1 (Computed)
—-?_-:i’ Taraudage. 2 (Computed)
&l
—:i'r;.g “hangement outil. 10 T10 Taraud M2.5

—_ﬁ:i’ Taraudage,3 (Compuked)
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Formation C.A.O CATIA V5.

TP2

parameétre de réglage :
pour la poche.1

St

cliquez sur le flanc intérieur de la poche dans la fenétre
opération

la fenétre disparait

cliquez sur I’aréte repérée par la fleche 1 puis sur ’aréte
par la fleche 2

cliquez sur :i;l pour sélectionner le contour puis sur OK

déclarez le fond et le haut de la poche

5 .& réglez

- le rayon de bec Rc=0 mm

- le mode d’usinage sur : spirale vers 1’extérieur
- la prise de passe axiale sur le mode: profondeur de coupe maxi
profondeur de passe maxi : Smm

%% réglez

- ’approche sur: spirale hauteur 20 mm
- le retrait sur vertical: hauteur 20 mm

pour la poche.2

St

- cliquez avec le bouton droit sur le fond de la poche dans la fenétre opération
- choisir détection du contour

- cliquez sur le fond de la poche dans la fenétre opération, la fenétre disparait:
- cliquez sur le fond de la poche

- déclarez le haut de la poche

5 I& nommez 1’outil T2 Fraise 2 tailles D 6

- réglez le rayon de bec Re=0 mm et le diameétre sur 6 mm

s
BRE rair

- ’approche sur: vertical hauteur 20 mm
- le retrait sur vertical: hauteur 20 mm

idem poche.1
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Formation C.A.O CATIA V5. TP2

pour le contournage.1

Stg,

- cliquez sur I’épaulement du contour dans la fenétre
opération

la fenétre disparait

- cliquez sur I’aréte repérée guide

- cliquez sur le fond du contour dans la fenétre opération
la fenétre disparait

- cliquez sur le fond de I’épaulement

- cliquez sur une face limite dans la fenétre opération

la fenétre disparait

- cliquez sur ’aréte repérée limite 1

- idem pour ’autre face limite (limite2)

- cliquez sur le haut du contour dans la fenétre opération
la fenétre disparait

- cliquez sur la face repérée haut

- réglez sur extérieur le début et la fin du contour en cliquant avec le bouton droit sur fin et début

limite 1

5 I& nommez ’outil T3 Fraise 2 tailles D 16

- réglez le rayon de bec Rc=0 mm et le diamétre sur 16 mm

- le mode d’usinage sur : aller simple
- la prise de passe axiale sur le mode: profondeur de coupe maxi
profondeur de passe : Smm

5% réglez

- ’approche et le retrait sur t‘(\-\ et la hauteur verticale sur : 20 mm

pour le contournage.2
méme démarche que pour le contournage.l

pour le surfacage.1

St

- cliquez sur la face supérieure dans la fenétre opération
la fenétre disparait

- cliquez sur la face repérée

- réglez la surépaisseur sur fond sur: -0,5
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Formation C.A.O CATIA V5. TP2

E I& nommez 1’outil T4 Fraise 2 tailles D 50

- réglez le rayon de bec Rc=0 mm et le diamétre sur 50 mm

] | int| réglez [Machining Dir 2 x]
o ISéIection j
- le mode d’usinage sur : aller simple @ Coordonnéss
-la fin de passe sur : extérieur xo*‘”g'es
- cliquez sur la fleche nommée Machining direction g

M \ Y r \ - : i
- cliquez sur ’aréte reperée par la fleche I E

i i T H
- cliquez sur OK por valider :

Inversion direckion |

@ ot | @ annuer |

-

g &E réglez

- ’approche et le retrait avec une hauteur verticale sur : 10 mm
pour les pointages

voir procédure dans le tp1l
remarque pour le pointage 1

g &E réglez

- ’approche, le retrait et les liens (liaison sur collision retrait et approche) sur : hauteur de 20 mm
pour les autres pointages ne pas sélectionner les liens

pour le percage.1

ot

o

- réglez sur débouchant le trou en cliquant avec le bouton gauche sur Extension
- repérez les quatre trous en utilisant répétition d’usinage)

cliquez sur le haut du trou dans la fenétre opération

la fenétre disparait

- cliquez sur la face supérieure du trou

cliquez sur le fond du trou dans la fenétre opération

la fenétre disparait

- cliquez sur la face supérieure du montage

E I& nommez 1’outil T6 Foret D 4

- réglez le diametre sur 4 mm

- la percée B sur: Imm
- le mode de profondeur sur: par cone-outil (Ds)

g &E réglez

- ’approche, le retrait et les liens (liaison sur collision retrait et approche) sur : hauteur de 20 mm

méme démarche pour les autres opération de percage et de taraudage.
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