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TP 1 FRAISAGE 2D 1/2

Les objectifs de ce premier TP sont :
a2 Une premiere approche a la FAO sur CATIA

o Comprendre les principales etapes de création
d'un programme sur CATIA

o S'imprégner de la philosophie de construction de
chaque opération d'usinage

o |l s’agit de définir ce que I'on usine (entité),
comment (stratégie, approche/retrait), avec quel
outil (et quelles conditions de coupe)

o Découvrir la simulation de I'enlevement de
matiére (trajectoires d’outils, interférences...)
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Parallélépipéede 100 x 100 x 30
Dessin de la piéce (Extrusion d’un carré 100 x 100)

1 répétition rectangulaire d’un
trou diametre 6 profondeur 10
mm, a 20 mm des cotés
(espacement 20 entre les
instances

Une poche de 10 mm de
profondeur, diametre des demi-
cercles = 12 mm (espacement du
centre du premier arc de cercles
par rapport aux deux cotés:
20)(distance 20 entre les deux
centres des demis cercles)

La FAO nécessite la définition en
CAO d’une piéce brute et d’une
piéce finie. Copier-coller le corps
de piece dans le méme « Part »,
le renommer « brut » (clic droit,
propriétés), modifier Pextrusion

ot supprimer les trous

J'l-}"] ProductList

4. :E]F-arn (Part1.1)
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‘ [ atelier « Prismatic Machining »

L'arbre de
[%] CATIA ¥5 pour étudiant - [Process1: Editeur de programmes] ConStrUCtlon eSt

B E= @ Fichier  Edition Affichage  Insertion  Qutils  Fenétre  Aide

lnfrastructure m Od ifi é

Concepkion Mecanigue

'Eorme

Analyse & Simulation LeS i Cé n eS p rO p reS
Construction d'usine é I ) u Si n ag e

LIsinage

'Maquette Tumerique

Equipements & Svstémes b AL Surface Machining

apparaissent

Procédé Mumérigue de Fabrication

Simulation d'usinage r|Eg % MC Manufacturing Review

Conception et Analyse Ergonomiques | ¢= SIL Protobypage Rapide
P’

Gestion des connaissances
Début. 1

T% Phase dusinage. 1
Q Programme de Fabrication, 1
Fin.1

1 support_2_, Park

p 2 Processi: ..

1 suppart_2_, Part

.::i_li : T
2 4axes_qui ..Process iy Liste des procédéas, 1

= 08 ProductList
- Mpart1 (Part1.1)

3 Processl, Process

4 sinus_piec, .Park

Quiitker
o Plan xy

o Plan yz
& Plan zx

Corps principal
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‘ Barres d’outils utiles

vérifier la présence de la barre d’outils
Gestion des sorties CN
elle permet de simuler les trajectoires de I'outil
puis de générer le code ISO

vérifier la présence de la barre d’outils
Composants d’usinage
elle sert a créer les zones de reprise

R

:Q vérifier la présence de la barre d’outils

| Opérations auxiliaires

:‘ elle sert a générer les changements d’outil
-

vérifier la présence de la barre d’outils
Opérations d’usinage
elle génére les opérations d’'usinage

QRIVPTEL D BREEB =+
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‘ Options par défaut

EEATIM ¥5 pour étudiant - [Process2: Editeur I:Iep['nﬁﬁm
Cutils

n Deémarrer  Fichier  Edition  Affichage  Insertion

¥ Options
== bl General

E]]I Affichage

0B compatibilité

PR paramétres et me:
P Périphériques et R
".Infrastruch.;re

4 Conception Mécanial
- Forme

Analyse & Simulation

RTLPTEC R ERE 2

:'@

Equipements & Syste

@ s

Proceds Murmerique »

"

Fenétre

Général | Ressources | Dpération I Programfime | Sartie | PHRto/video |

dans le menu Outils /
Options rubrique
Fabrication par NC
(Usinage)

vérifier :

le type de post-

Post processeur N 7 4
B ) Awucun ) Cenitr) @ IMS(r) (O ICAMIE)

processeur (i.e. IMS),

PRs: I C\ProgiDassault Systemes'B134inkel_aistartupiManufacturing

Stockage du trajet outil

W Stocke I trajet outil dans le document courant

) Stocke le brajet outil dans un fichier externe

le point de l'outil piloté
(i.e. bout d’outil),

Edition du trajet outil

4

"J Disponibilite de Fediteur du trajet outil

Lors du calcul du trajet outil

"N

2 Stocker les points conkack dans e trajet outil

les répertoires de

Point de sortie outil
@ @ Bout d'outil
) Centre outi

stockage (i.e.
~ CA\TEMP\..))

Localisation trajets outils, code CM et documentation atelier

&

Traiets outil: [ sauvegarder au méme endroit que le CATProcess

CATEMPYescalierc),

Dac. atlier: | TEMPYlescalierc)

.- Pour améliorer les

Code CH: CATEMPYescalierc)

CATHCCode

Extension:

performances, enlever le

? dégradé du fond :

] L) Annuler] B

Général / Affichage /

Visualisation

6
Sauvegardez réguliérement votre travail



‘ Options

Options

= Compatibilicé
Efg‘ Paramétres et mesure
Eﬁ Périphériques et R&alite Yirt
"‘.Infrastructure
- Conception Mécanique
&= Forme

= Analyse & Simulakion

mEELte Mumérique
Equipements & Swvstémes :
Procedé Mumérique de Fabricz “
Simulation d'usinage
Conception et Analyse Ergono

G

Gestion des connaissances

Madific e

par défaut

41 Options Général ] essources | Cpération | Programme | Sorkie | Photojvidéo |
=-bf] Géneral rificatigarajet out ~
ﬁj Affichage (R [ AFfichier Pautil sur le trajet autil suivant la position de la souris,

[] Afficher le centre de 'outil au lieu de I'extrémité,

] Afficher les cercles,
Couleurs associées aux avances ;

Coupe {couleur par déFaut}l| ] _TJ
Approche ou engagement ] l— LJ
Retrait ou dégagement | ] j

i | — |
Finitiar “7 j
Chanfreinage |ﬁ j
Plongée ||ﬁ j
Hors matiére ||ﬁ j

arnegtaire pour la CN
4 Créer Jin modeéle CATPart pour stacker la géométrie.
o concepkion
& Le maode Smart MC

] Détection opkimisée des modifications de conception

@ <

' @ L S, . .

w
?
& Annuler I

Cocher la case ci-contre
Elle permet de créer un
fichier CATPart qui
stocke les géometries
intermédiaires entre
chaque opération
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‘ Configuration de la phase d’usinage

dans l'arbre PPR, double cliquer sur Phase d’usinage.1, une fenétre apparait, elle permet de définir :

« la machine-outil utilisée (i.e. une fraiseuse 3 axes) et le post-processeur a utiliser,

 un éventuel catalogue d’outils (i.e. un ensemble d’outils capables de réaliser intégralement la piece et déja
présents dans le magasin d’outils),

* le repére dans lequel I'outil se déplace (i.e. la position de I'origine programme et I'orientation de la piéce par
rapport aux axes de la machine-outil),

* |la piéce a usiner et la piece brute,

EEATIA ¥5 pour étudiant - [Processl: Editeur de programmes]
n Démarrer  Fichier  Edition  Affichage  Insertion  Qutls  Fenftre 7

i}

B B cliquer ici pour définir la machine-
e e outil, le post-processeur et le
i catalogue d’outils

% >/¢Uﬁélection
Iy \ | Trigdre de référence par défaut pour Phase dusinage
3

= cliquer ici pour définir le repére
| e

Aucune sélection

Mom;
Commentaires:

cliquer ici pour définir la piéce a usiner

Aucune selection

Aucune séleckion

Aucune sélection

Aucune sélection

cliquer ici pour définir la piéce brute

Aucune sélection

@ QONPT ST BBRERE -

ENER

@ oK I aAnnulerl

3PSy Daae R £ B488 aTenqa oo iEs ! o 8
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Choix de la machine

icones définissant I'architecture de la machine-outil utilisée

Définition de la machine ' 2=l

| Commentairel
PCotn;mande.numérique | Changement d'outil | EBrache I CnmpensationJI ° |a maChIne_Outll est une fralseuse 3 axes
Ete il nuMEMSAN. lib T . . .
Tabl de mots sk Processeur ivgpeec L ppraie = (une des architectures de machine-outil
Type de données CN Iﬁ prOpOSée par défaut),

¢+ Twpe de format CN W Lo
B * le post-processeur est fanuc21i.lib

A

Besen el n et 0,01 £ * la table de mots du post-processeur est de
Rayon dinterpolation maxi P
Pa:de discre:isation miiri :T:_ﬂ;qmm g type IMSPPC C_ MILL
prle ce disxdtsation i [0, 1deg = * le langage a exporter est de type /SO
Interpolation linéaire 30 ]
Intersolation circulaire 20 ]
Interpolation circulaire 30 []
Interpolation Nurbs [
vitesse max en usinage I 100000mm_rmn E
© Witesse rapide |6IIIIIIIIIIIImm_mn E

| Mouvement Axial et Radial [7]

@ OK_I W Annuler I S 7 o v 9 .
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Choix du catalogue outil

Définition de la machine

e aife/| ] £

|3—axes_Machine _par_defaut

=N

Commentaire I

Commande numerique | Changement d'outil | Broche | Compensation |

21|

Catalogue d'outils INDH spécifié
Compensation de rayon e

4dz1
Feedsand3peeds
InsertsSamplelathe
LatheInsertsandHoldersSample
MilandDrilStarterSek
ToolReplacement
ToolSamples_MMG
ToolSamples_sMa
ToolsSample0l
ToolsSample0z
ToolsSampleds

- OK_I ﬂ.ﬁ.nnuler_l

le catalogue d’outils a utiliser est
MillandDrillStarterSet

il comprend des outils de fraisage de base
(modifiables) ainsi que les conditions de coupe
pour ces différents outils en ébauche et en finition

Sélectionner un catalogue outil est optionnel, mais
peut vous faire gagner du temps si vous utilisez
toujours les mémes outils (centre d’'usinage avec
magasins d’outils par exemple)

Le catalogue outil est modifiable, exportable,
enregistrable...

Il peut étre généré par un fichier Excel (nécessite
de connaitre les bons labels d’appellation des
caractéristiques outils) ou par modification d’outils
existants (plus facile et plus rapide).
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‘Définition brut/piéce finie

EATIA ¥5 pour étudiant = iProcessz: Editeur de programmes-i

n Démarrer  Fichier  Edition  Affichage  Insertion  ©utls  Fenétre 7 . . - . .

— » définir la piéce a usiner (Corps
~ | Phase d'usinage

Mo Phase d'usinage. 1 . prinCipaI de rarbre de

Commentaires: =
Aucune Description

construction)

« définir la piéce brute (corps
¥ e | « brut »)
é : | — ' pour cela, cliquer sur une des
| L e icones dans la fenétre Phase
% fist —_— d’usinage puis sur l'item
correspondant dans I'arbre de
construction.
Double-cliquer dans la fenétre
CATIA pour voir réapparaitre la
fenétre Phase d’usinage. Cliquer

vachine_par_defaut sur O K pour so rtir.

% 3-axes_Machine_par_defaut

1 | Aucune sélection

LIRSV

1@ annuler l

Neggiaencw e Bl amenqa s
Modifiez I'activité d'usinage I_
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‘ Reconnaissance automatique des entités
d’usinage

Reconnaissance globale

Standard ‘ Bvances ] REpétiti

Résumé - Remplissez des ... |E|rz|

Type de sélection olides ou Faces sélectionne

Entrez des Corps
@ Carps P

Parkl.1/Partl/Corps principal;

Maombre total de Faces en entrée : 23

Mombre de Faces des zones d'usinage 111
ZOnes reconnues

Partl.1/Parkl [Corps principal

[(Z1 Face

'Z.

Trous

4 Trou " Rainure fermée Trous simples
a Poche complexe  Rainure débouchante Chanfrein
Trou lamé

Trou lamé chanfreing
Trou chanfreingé
Poche complexe
[ ] auroriser la création des composants des trous complexes /ﬁ?e complexe

: ; : che complexe
Fusion automatigue des trous coaxiaus R

Rainure Fermée
[ Trous de diamétre identique {un trou borgne nécessaire) Rainure ouverte
REépétitions créées

Mombre de répétitions créées @ 1

|

@ CK I ﬂ.ﬁ.ppliquerl

arche complexe 4 Passage complex

COmposal

3
3
0
0
0
0
1
0
0
0
0

o
(Cette opération est facultative et son bon fonctionnement dépend fortement de la conception de la
piece : exemple si un trou a éteé réalisé avec I'icbne Poche, il sera reconnu comme une poche)
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Visualisation des entités d’usinage

Yue de fabrication

Centrer le graphe
Recadrer sur
Cacherafficher
Propriétés Alt+Enter

s-arhorescence

ChrlHy

L1
P
P
FE
L1
P
FE
!
L

Obijek Wue de Fabrication

o W
G1 G1 G

SInE
"J‘En:nne d'usinage pri

usinable, 40

usinable, 41

(A
i G Nl ] G

: sinable, 42
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La génération des trajectoires débute ici. Le programme est créé par enchainement
d’opérations élémentaires.

Pour chacune de ces opérations, le mode de programmation est identique. Il consiste a
expliquer a CATIA :

» quel outil mettre en place dans le nez de broche,

 quelle partie de la piéce usiner,

« comment usiner la surface (définir une stratégie opératoire, i.e. un type de trajectoires,
voire des conditions d’engagement ,i.e. profondeur de passe axiale et radiale),

 quelles vitesses de coupe et d’avance utiliser,

« comment venir puis partir de la surface a usiner.

* Attention, les opérations sont créées a la suite de I'entité en surbrillance dans 'arbre
PPR, le plus simple étant donc de ne pas sélectionner autre chose dans le PPR et de
genérer les opérations dans 'ordre de leur réalisation
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Présentation type d’'une opération

quelles conditions d’approche,

2% d’accostage, de retrait et de
dégagement

Mo surfacage, 1

quelle vitesse
de coupe et d’'avance

s quel outil utiliser
quelle partie de la piéce usiner

quel mode d’usinage

Surép, surfond omm En cliquant sur l'icone d’une opération
[ surfagage du rectangle d'encombrement du contour d’US|nage’ Cette fenétre apparaT‘t E”e

comprend 5 onglets correspondant a autant
de fenétres ou préciser des informations.

15
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‘ Opération de surfacag

I Surfacage.1

Marmn; Surfacage. 1

Comrentaire: | Aucune Description

¥ | 3% | Ade | A |

2 it
IDépIacez la souris sur une zone colorige de limage
Surep. sur obstacle : Omm  Surép, sur haut ; Omm

Surep. sur contour ; 0mm
Surép. sur fond : Omm

[1surfacage du rectangle dencombrement du contour

21|

: @ ok |

o8

Aperiu ] ﬁ.ﬁ.nnulerl

Cliquer ensuite sur la surface
supérieure de la piéce.

Double-cliquer dans la fenétre
CATIA pour revoir la fenétre
Surfacage.1

L’indicateur de l'icbne (vert,
orange ou rouge) indique si
CATIA dispose d'informations
suffisantes.

Cliquer ensuite sur les faces
|atérales du dessin ci-contre et
sélectionner de la méme
maniére le contour de la
surface

16
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Opération de surfacage

Surfacage.?

?IX)

Mom: | Surfagage. 2

Commentaire: |.ﬁ.ucune

)| 8 | 265 |

gl

Cornrnentaire |

Marn d'outil

Murmero d'outil : |2

15mm

db=25mm

|
o Le=5mm

| |
¥
T

'ﬁln f
i

|
D=50mm

Da=40mm

-

i

Plus == I

N\ V4

@ ok |

8

Apercy _I ' Annuler i

Cliquer sur I'onglet Outil

Cliquer sur 'icbne Fraise a surfacer

Le numéro d’outil correspondra a
I'instruction « T » qui figurera dans le code
CN.

Vous pouvez également trouver la fraise a
surfacer adéquate en cliquant sur

« Sélection par requéte » (icbne avec la
loupe) puis en navigant dans les
catalogues outils proposeés.

Cliquez sur « Plus »

Vous pouvez modifier la géométrie de
I'outil, le correcteur (onglet compensation)
et indiquer les conditions de coupe

17
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‘ Opération de surfacage

— :
W surfacage.1 2lx

Maorm: Surfacage. 1
Cammentaire: | Aucune Description

8 | 8% | 0 | A2 |

Déplacez la souris sur une zone colariée de limage

Cet onglet définit la stratégie d’'usinage.

On peut maodifier le ratio de

Mode d'usinage:! Allerrator j
snatége | Radae | .ﬁ_ recouvrement entre deux passes,
Aller simple

Sens d'usinage:

. T modifier la hauteur de créte, ...

Tolérance d'usinage: ||:|, 1 E 2
Précision bridage: ID, 1mm E

Contournement aretes vives: [ - j 2.

Compensation : I1 vI

8

@ oK | Apercu l é.ﬂ.nnulerl

- B .\ 18 .
Sauvegardez réguliérement votre travail

(¢
H
I




Opération de sur

Surfacage.1

2

Tarn: Surfacage. 1

—Vitesse d'avance

& Calcul automatique & partir des waleurs de l'outillage

Approche: | 300mm_in =
IIsinage: | 228,37 mmn_mn
Retrait: | 2000rmmm_ron E
Finition: | 2728, 37mm_rnn
UnitS: iingaire =

Commentaire: | Aucune Descripkion
8 | 8 | 8% (| 8 )[80 |
g

—Vitesse de broche
4 Calcul automatique & partir des waleurs de l'outillage
i Sorkie witesse
Usinage: [3031,523kurn_mn

Urit: I.ﬁ.ngulaire j

Qualite: Caleuler |

@ ok |

»hy

Apercu I ﬂ.ﬁ.nnulerl

facage

__ Cliquer sur 'onglet Vitesses.

Régler la Qualité sur Finition.

Les conditions opératoires utilisées sont
celles définies dans le catalogue
d’outils.

Le basculement de I'item Qualité de
Ebauche a Finition et vice versa
provoque la modification de la
fréquence de rotation et de la vitesse
d’avance.

Le dernier onglet permet de modifier le
trajet de I'outil en approche (avant
I'enlevement de matiere) et en retrait
(apres).
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Opération de

Surfacage.1

Tarn: Surfacage. 1

Commentaire: | Aucune Descripkion

il |8 |8 %

L5 |86 |

21|

—\Witesse d'avance
 Calcul automatique & partir des waleurs de l'outilage

Approche: [300mm_mn k2
Usinage: - [2728,37mm_mn
Refrait:  [z000mm_mn =
Finition: [2728,37mm _mn
UnitS: iingaire [

—Vitesse de broche
4 Calcul automatique & partir des valeurs de l'outillage
4 Sortie vikesse
Usinage: [3031,523turn_mn

Urit: I.ﬁ.ngulaire j

Qualite: Caleuler |

@ ok |

Apercu l -

surfacage

Cliquer sur lI'icbne Animation trajet oultil.

Cette icone valide la configuration de
I'opération d'usinage.

Pour modifier une opération, double-cliquer
dans I'arbre de construction, effectuer les
modifications et valider en cliquant a
nouveau sur cette icone. Le simple fait de
cliquer OK ne suffit pas.

20
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‘ Opération de surfacage

Différentes options de
visualisations sont
possibles.

Yitesse=1000mm_mn : : . .
Y237, 5 Y=47 059rmm Z=-2mm Visualiser la trajectoire

I=0 1=0 K=1 de la fraise a surfacer.

Temps d'usinage = 415 Temps total = 43s

L’icbne Vidéo permettra
de visualiser les
enlévements de matiére.

Cliquer sur OK pour
' revenir a la fenétre
Surfagage.1

Cliquer sur OK pour
valider les paramétres.

Le surfacage est
désormais programmeé.

21
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Opération de surfacage

L’opération de surfagcage apparait dans l'arbre.

Elle est dite Résolue donc correctement programmée
(cela ne signifie pas nécessairement que les conditions de réalisation soient
compatibles avec I'outil ou la machine-outil).

La mention Résolue est obtenue apres animation du trajet outil.

°
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Sauvegardez réguliérement votre travail



‘ Usinage de la poche ovale

PR

Usinage de poche.2

Mom: |Usinage de poche. 2
Cammentaire: |.ﬁ.ucune Description
I e | Asl | L | AR
ZOre: =

Déplacez la souris sur une zone coloriée de limage. S

Surep. sur abstacle : Omm  Surép. sur haut : Omm

Fond : Respecté

Surep. sur frontiére traversea ; Omm

Surep. sur frontiére a respecter : 0Omm

Surep. sur contour ; Omm Poche ouverte
Surep. sur fond : Omm Départ : A lintérieur

Patameters I

Sélectionner la zone d’usinage
prismatique proposée. Elle correspond
a la poche reconnue automatiquement

Conserver la stratégie d’'usinage par
défaut.

Sélectionner la fraise 3 tailles diamétre
10 en veillant au correcteur et aux
conditions de coupe

Un message de ce type peut
apparaitre au changement de
correcteur, c’est normal.

Avertissement Fabrication par CN

Le carrecteur avec I'TD 3 n'existe plus,
! I nouveau correcteur a éké choisi pour cette opération,

werifiez la walidité de ce correcteur,

23
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‘ Usinage de la poche ovale

—Animation autil

wl&nl»l» L
T

Selon la stratégie choisie (ici en
avalant), la simulation fait apparaitre un
défaut lors de l'usinage. C’est en fait
une collision entre I'outil et la piéce lors
du déplacement de l'outil depuis le
point de changement d’outil vers une
position programmeée

Pour corriger ceci nous allons générer
une approche axiale de I'outil

24
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Usinage de la pche ovale

Usinage de poche. 2

Cliquez sur I'onglet Approche/Retrait

e Mettez « Approche » en surbrillance
Garde.1 Jusqu'a un pla...
L) Liaison Retrait Ligison, 1 Conqstruit p:rl...
:: t:::zz: jfrp:ic:iieau Ret... t:::zz:slur un nive, .. Ez:z:z:: E::: T AJOUteZ un trajet aXIaI (Sa Valeur peUt
:f}l Ea?sonsur unniveau:ﬁ[:?... L?a?snnsurunnive... Constru?tparl... étre modlflé par double_CIIC sSur « 10
| iaison sur passe de finiti,..  Ligison sur passe ... Construit par [, . . o
O la e mm », un clic droit permet de définir la
Macro en cours vitesse d’approche)
DEfinition | Options |
MDdE:lCDnstruit ar ['utilisateur ﬂ . .
: Cliquez avec le bouton droit sur
J « Approche » et « Activer »
1 Fn L] [ L] L]
Lancer la simulation du trajet outil. Le
défaut que générait I'outil lors de sa
descente en pleine matiere a disparu.
) [E[*E 451
P d

| , 25
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‘ Cycle de percage

(?ﬁ _
LS O T = T O -

S

oo

,azw»m;

Il existe de nombreuses solutions pré-programmeées pour les percages / taraudages
Sélectionner le cycle de percage simple

Sélectionner la répétition de trou (la répétition créée en CAO permet de n’avoir qu’une
seule opération de percage a la place de 3)

Choisir le foret, avec son compensateur (jauge) et ses conditions de coupe

26
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Cycle de percage

Cliquer sur I'icbne Animation trajet outil pour
visualiser les trajectoires programmees.

Si le foret entre en collision avec la piece
dans sa trajectoire entre deux trous
consecutifs, ajouter un retrait axial et/ou une
approche axiale comme precedemment.

Cliquer sur OK lorsque la trajectoire est
satisfaisante.
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Génération du code CN

Toutes les opérations d’enlevement de
matiere étant définies, le code CN va étre
geneére.

Chaque opération va générer (a partir d'une
table de mots et de macros) une partie du
code

Le but est a présent de rassembler ces
parties de code et de I'exporter au format
texte (.p par exemple pour directeur de
commande NUM)
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Génération du code CN

Geéneration des sorties CN en mode interactif @g|

Efs | Mouvements outils | Ecriture | Code Ch |

E Cliquez sur « Générer du code CN Entrée

. B CATProcess d'entrée ;
en mode Interactif » ﬁ| - _
- % Un autre mode de génération est i (WL Ephase e
. . Programmes
E_E= pOSSIbIe (mOde batCh)7 qUI permet Programme de Fabrication, 1 .

de stocker et concaténer différents
programme (on ne l'utilisera pas)

IUn Fichigr. ..

(! pour tous les programmes sélectionnés

@ par programme

() par opération d'usinage

Fichier de sortie ;

[] sauvegarder au méme endroit que le CATProcess
|D:'I,SCHNEIDER'I,surFaJ:chhEJ:ueraage_Pru:ugramme_de_Fabl __I

o Remplacement Fichier

_'_,-F'-
Seh
i Sorties CM
@ Farmat
i
EEE——

y agn . . , y CATProcess modifié
Vérifier le format du fichier géneré : Code CN. B9 Clescrture s CATProcess dentrés
Vérifier la localisation du fichier généreé. | RS

Vérifier le post-pro utilisé sous I'onglet « Code CN » gumuma o onératons
Exeécuter la génération du programme.

[] association du fichier M de sortie avec le CATProcess d'entrée

i i |
Fermer l
looes




‘ Génération du code CN

IM5post - Runtime Message [z

Pleaze Enter Program Mo.:

1000

Cantinue \\

Entrez le numéro de prog \: mme (vérifier qu’il
a machine-outil

n’'est pas déja « pris » sur

\

Infarmation Fabrication par CN

Y

La génération interactive de sortie (8 s'esk &
Pour plus de détails, consulker le fichigr log,

erminée narmale

)

B su rfa_poche_peraage Programme_de_fabrication_1.P - Bloc-notes
Fichi
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[
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Fin du TP1

Vous venez d’effectuer votre premier programme FAO, félicitations !
A retenir :

o La CAO influe sur la FAO (reconnaissance automatique des entités)

o Chaque opération fonctionne sur le méme principe

o Il s’agit de définir ce que I'on usine (entité), comment (stratégie,
approche/retrait), avec quel outil (et quelles conditions de coupe)

o Lasimulation permet de vérifier la cohérence des opérations programmeée et
de corriger les trajectoires d’outil

o Le programme généré ne doit pas étre utilisé avec une confiance aveugle,
une relecture des points clés (début du programme, changement d’oultils,
chargement des jauges...) et une simulation sur la machine-outil pourront
parer aux plus grossiéres erreurs

o Un temps d'usinage beaucoup trop important ou a l'inverse beaucoup trop
petit (disponible sur le directeur de commande) peut aussi étre un indicateur
d’'une mauvaise avance ou vitesse de coupe programmee

31
Sauvegardez réguliérement votre travail



TP 2 : Fraisage 3D

Les objectifs de ce TP sont :

o Consolider les compétences acquises lors du
premier TP : les différentes étapes seront moins
détaillées que dans le TP précedents, I'esprit
d’initiative est privilegié a la demarche « presse-
bouton »

o Ultiliser les fonctions : Zone de reprise d’'usinage,
Approche en rampe

o Effectuer une opération d’ébauche puis finition sur
une poche « 3D »
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 Ouvrir la piéce

E|EATIA ¥5 pour étudiant - [Process2: Editeur de programmes]

n Fichier  Edition  Affichage  Insertion  ©utils  Fepétre 7

nfrastructure

» Conception Mécanique

= /Eorme

ﬁ;'J Analyse & Simulation

L Construction d'usine

: : Beabrication par NC

'Maquette Mumérique

Equipements & Systémes

‘E" Lathe Machining

% Prismatic Machining

ouvrir le fichier CATpart
du TP

- Procéde Mumérique de Fabrication

Conception et Analyse Ergonomiques .‘fs', MC Manufacturing Review

g STL Protobypage Rapide
S

2 i i
- Gestion de la Connaissance

déemarrer I'activité
Fabrication par NC /
Advanced Machining

14G613.CATPart

|7 Z Process2: Editeur de programmes

Lo
d{:e e r@reﬁ:e@nr
=

?éf
L] o3

1 4G13.CATPart

Z 4513.CATPart

Cuitker

3 7\'

NEPsuEE R ke BE8s nEenQRQSDEEE gBL 2,
|

Advanced Machining workbench

ﬂfDémarrer| @ @& (5 | EcATIA V5 pour tudia... | D 1523
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Vérifications initiales

[+]CATIA ¥5 pour étudiant - [Process2: Editeur de programmes]
] Démarrer  Fichier  Edition  Affichage  Insertion

sl
Ix

SO Mgzl ekl

dans le menu Outils /
Options rubrique
Fabrication par NC
vérifier :

Général I Ressources | Opération I Progranmnme | Sartie | Phatayvidea |

Général Post processeur

Eﬁ O Aucun O Cenitlr) @ IMS() O ICAMG)
rijﬂ Affichage o

58 compatbiite

IC:\Prog\Dassault SystemesiB13iintel_alstartupiManufacturing

Stockage du trajet outil
B2 paramétres et me: =]

@ stocke le trajet outil dans le document courant

F% Périphériques et R. ) stacke le trajet ot dans un fichier externs

le type de post-
processeur (i.e. IMS),

T’.Inﬁ'astructure Edition du trajet outi

Conception Mécan\ql f"f I3 Disponibilite de lediteur du trajet outil

&

Lars du calcul du trajet outil

AP [} a I3 Stocker les paints contact dans le trajet outil z:g,
=
. Analyse B Simulation  poin: de sortie out
Corstruction dusne 8 @ Boutdoud :

Fabrication par NC © contr ot

Localisation trajets outils, code CM et documentation atelier ———————————————
‘-‘Maquette Mumericue -b Trajets outl: (7] Sauyvegarder auméme endroit que le CATProcess

|
F Equipements & Syste CHTEMPilescaliercy

2 AR PTECRBREEE 2

le point de l'outil piloté
(i.e. bout d’outil),

i

o ) Doc. atlier:  [C\TEMPilescalierc
Procede Mumérigue

Code CM: [ TEMPllescalierc)

A i . ' Extension:  [CATNCCode

| les répertoires de
NER&%EE0cw me  BASY 2EeARsR0EE 0me  Z stockage (i.e.
|

Sélectionnez des onglets pour visualiser et choisir des options

EY .
A pemarrer| (3 & () [ cATIAYS pour tudia... ] Microsct FowerPaint - .. | x| lﬁl C -\T E M P\- .- )
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‘ Configuration de la phase d’usinage

dans I'arbre PPR, double cliquer sur Phase d’usinage.1, définissez :
* la machine-outil utilisée (i.e. une fraiseuse 3 axes) et le post-processeur a utiliser,

* Le catalogue d'outils « TP2_Meknes »,

* le triedre de référence (centre de la piéce, surface supérieure finie,

* la piece a usiner et la piece brute,

EEATIA ¥5 pour étudiant - [Processl: Editeur de programmes]
n Dém Fichier ~ Edition  Affichage  Insertion  Qutls  Fenftre 7

|Triédre de référence par défaut pour Phase dusinage

gomettie | Pasition Option

| Z |20 [

HS Y RA0 R 6o BAes 9HenQQ L0 066

v

* post-pro :
*fanuc21i.lib
IMSPPCC_MILL
*Type de code ISO

Modifiez |'activité d'usinage |
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La génération des trajectoires débute ici.

Rappel : Pour chacune de ces opérations, le mode de programmation est identique. Il
consiste a expliquer a CATIA :

» quel outil mettre en place dans le nez de broche,

* quelle partie de la piece usiner,

« comment usiner la surface (définir une stratégie opératoire, i.e. un type de trajectoires,
voire des conditions d’engagement ,i.e. profondeur de passe axiale et radiale),

 quelles vitesses de coupe et d’avance utiliser,

« comment venir puis partir de la surface a usiner.

* Rappel : Les opérations sont créées a la suite de I'entité en surbrillance dans 'arbre
PPR, le plus simple étant donc de ne pas sélectionner autre chose dans le PPR et de
genérer les opérations dans 'ordre de leur réalisation
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‘ Surtacage

C.ﬁTIA ¥5 pour étudiant - [Process1: Editeur de programmes]
n Démarrer  Fichier  Edition  Affichage  Insertion  Outils  Fepétre 7

Mettre Programme de fabrication
en surbrillance

9 cliquer sur l'icbne Surfacage

Sélectionner la surface supérieure
de la piece

De@sybaoow e BAEY sHeRQ
Cree une opération de Surfagage c:5urfagage I_
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‘ Surtacage

EATIﬁ ¥5 pour étudiant - [Process2: Editeur de programmes] ” Surfacage.1 ﬂﬂ

n Démarrer  Fichisr  Edition  Affichage  Insertion  Qutils  Fepétre 7

Tom: Surfacage. 1

Commentaire: | Aucune Déscription

s )ea | oo | g
+  Sélectionner la

fraise a surfacer
@63 mm.

L@z

Commentaire : I

Murnéro d'oukil : I 1 E

Vérifier la
compensation, le
numeéro d’outil et

C Recherche outil

Recherche dans: |4d12

=gy

Simpla | fvancé |

H

% gfar;:étre niominal: l— | | a p rése n Ce d e
%5 Muméro d'outil ire E N— Ie coupant | Diamétre nor . . i A CO n d iti O n S d e
3 : ' coupe (sous
19 | . $lg entendunon
| ; P ] - L,?
= | nulles
§ nn:?.#. Smem % } )
2
EEe— 0 'E'?

Lo
x

J D ﬁ“ . 5% @ @xa 1 outil trouwe
ToolSelection [

@ oK l 'a.ﬁ.nnulerl
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Surtacage

Choisir un mode d’usinage en aller-retour
(onglet tout a gauche)

Choisir Ratio prise de passe.

Choisir un engagement radial egal a

80% du diametre de l'outil.

Choisir une Fin de passe a |'extérieur de la
piece.

Cliquer sur les points d’interrogation pour
connaitre la signification de ces parametres.
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Surfacage

Régler la Qualite sur Finition (quatrieme
onglet)

Cliquer sur I'icbne Animation trajet outil.
Visualiser la trajectoire de la fraise a surfacer.

Cliquer sur OK deux fois et verifier la mention
Resolue dans l'arbre PPR.
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Usinage des poches

Cliquer sur I'icone Usinage de Poche.
Sélectionner une des poches droites

L’outil a utiliser est la fraise 2 tailles diametre
10 mm
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‘ Usinage des poches

Usinage de poche.1

Horm; [lsinage d poche. 1

Cormmentaire: |F\ucune Drescription

A | B | 8§ | A | B |

Zone: INnuveIIe zone j

Cliquez pour sélectionner le Fand
Puis sélectionnez une Face dans la vue 30

Surép, sur obstacle : Omm  Surép. sur haut : Omm

Effacer
fanalyser. ..

SUrépaisseur, ..

Surep. sur frontiere trz
Surép. sur frontiére & Detection des ilots
Surép. sur contour : 0
Surép. sur fond : Om

" Detection du conbour

2l

Positionner le pointeur sur I'image.

Cliquer avec le bouton droit de la souris.
Désactiver la Détection des ilots.
Activer la Détection du contour.

La non-détection des ilots permet
d'usiner les poches au dessus des
percages.

Cliquer avec le bouton gauche.

@ Ok l Apercy l la.ﬂ.nnulerl i

.
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‘ Usinage des poches

I Usinage de poche.1 ﬂil

Usinage de poche. 1

ire: | Aucune Descripkion

by |8 ¥

85 | A8C |

Cliquer sur I'onglet Mode d’usinage.
Sélectionner Spirale vers l'extérieur.
7 Cliquer sur l'onglet Radiale.

7 4 Sélectionner Ratio prise de passe.

: Fixer le pourcentage de diamétre outil

\
0
Spirale vers l'extérigur /l
Sratege | Radele }| Adde | Eoisert-tror

Mode: Fuatio prise de passe

Mode d'usinage:

Distance entre passes:

Pourcentage de diamétre outil:

Chevauchement: o0 E 3

[ Passes de transition tronquées . 2
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‘ Usinage des poches

Husinage de poche.1 2=

Marmn: Usinage de poche. 1

Cornmentaire: | Aucune Descripkion

S |8G | 8@

05 | B¢ |

Déplacez la souris sur une zone coloriée de limage

Cliquer sur I'onglet Axiale.
Sélectionner Nombre de niveaux.
Fixer le nombre de niveaux a 2.

La profondeur de la poche est de 10
mm.

[ La profondeur de passe axiale est
donc de 5 mm.

Profondeur de coupe maxi: ST
MNombre de niveau:: |2 E
Angle de dépouille automatique: IDdeg 2

= 2
Percée: |Elmm E 5
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| Usinage de poche.1

i Marm; Usinage de poche, 1

Commentaire: | Aucune Descripkion

S | 86 | 8% B | BFC |

2l x|

—Yitesse d'avance
'd Caloul aukomatique & particdes walers de Ioutillage

Approche: o2
Lsinage: 1527,857mm_mn
Rekrait: I 2000mm_mn

Finiticn: | 713,01 4mm_mn

Taux de ralentissement: I 1

Lnité:

| @l [0 BB D W

ILinéaire

Cliquer sur l'onglet Vitesses.

—Reéduction de vitesse dans les coins

[ Réduction de vitesse dans les coins

Taux de réduckion ISD
angle mirimal ; |45deg
Rawon maximal ; I e

Distance avant le coin | I 1rmm

Distance aprés le coin I T

Vérifier la vitesse de Retrait (environ
2000 mm/min).
Régler la Qualité a Finition.

—Yitesse de broche
I3 Caloul automatique & partir des valeurs de l'outillage
I3 sortie vitesse

Usiniage: [2548 47950 _mn

Lité: I.ﬂ.ngulaire j
I ——

Qualtl: [ - ke Calculerl

C ]

: ] i ]
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EEATIA ¥+ po Usinage de poche.1

T IUsinage de poche. 1

Cornmentaire: | Aucune Description

0 | 0 | 29 | 0 (G

rGestiDn des Macros
Skatus =

fpproche.l  Approche en rampe
our - Retrait, 1 Axial

Cliquer sur 'onglet Approche....
Cliquer sur Approche. '
Sélectionner Approche en

Ligison R... Inackive Liaison su...  Caonstruit par Iutilisa,..
Ligison &... Inactive Liaison su...  Construit par [utilisa, ..
Lisison R... Inactive  Lisisonsu... Construit par futiisa,., |
Liaison &... Inactive Ligison su...  Construit par ['utilisa. ..
Liaison R... Inactive Liaizon. 1 Construit par f'utilisa. ..
Liaison A... Inackive  Lisison.l Construit par lutilisa.., ;l

ola|=

—Macro en cours

Definition I Cigki
S SR

Mod Approche en rampe ) TES——— g

s—————

2%

D

55|

@ e de pente : Distance horizontale: Igmm E 2
e Distance verticale: |5mm & 2
Angle de rampe: |5deg E 2
[ Miveaus intermediaires 2.
Profondedr max par niveau: |5mm 9
B Distance de retrait: = 7 &
J — H o |5 “'@ ] |D,5mm : J o—
D %’ % i @ ok | @ annuer | @ @ Qﬂm
EditParameterEdit [ earml sl el - =
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E )

n Demarrer

QRIRPT T R EEE 2|

oal

G

@J%

lNEE

Modifiez |'activité i

T IUsinage de poche. 1

Cormmentaire: | Aucune Description

e | A% | 89 | A5 | 30 |

—Geskion des Macros

MMacro | Skakus | Mo | Maode | -
Approche  Pas ajour Approche.l  Approche en rampe

Retrait Pas & jour  Retrait,1

Liaison R.,.. Inactive Ligison su...  Construit par utilisa. ..
Liaison &... Inactive Lisizon su...  Construit par [utilisa, ..
Lisison R... Inactive  Lisisonsu... Construit par futiisa,., |
Ligison A... Inactive Liaizon su...  Construit par [utilisa, ..
Liaison R... Inackive Liaison. 1 Construit par futilisa. ..
Liaison A... Inackive  Lisison.l Construit par utilisa.., ;l

@lt

—Macro en cours
Définition | Options |
MI:":l'a:l.'f'.xial j

10m

E.
¢
Ve

*

@ Ok l Apercu l li.ﬁ.nnulerl

Cliquer sur Retrait.
Sélectionner Axial.

Flumenaq s 0868 O 2.
| oy
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[+|CATIA ¥5 po

n Demarrer
— o {

LIRPTETRRECRE =+

o |

@ 73

lNEE

EditParameterEdit

Usinage de poche.l

T IUsinage de poche. 1

Cormmentaire: | Aucune Description

e | A& | A% |

S

52 |

Cliquer sur
Liaison Approche entr

—Geskion des Macros

Fefralk entre niveaux

e enkre niveau:

Fas & jour
Pas 3 jour
Inactive

Macro | Status | Mo e
Approche Pas 4 jour  Approche, 1
Retrait Pas 4 jour  Retrait.1
Liaisan Rektrait sur un niveau Inactive Retlevels... |
Liaison Approche sur un niveau Inactive Retlevels. ..

RetBetwe, .,

RetBetwe. .,

Liaison. 1 o
3

Sélectionner Construit par

—Macro en cours

e | e

>

w2t (58

MI:"@it par ['utilisateur 5 = I

le de pi

P

32| |if
%>

Usinage de poche.1l
|

s

Distance horizontale:

3

Distance verticale: |5mm

kbl [0

angle de rampe: |5deg

[ Miveaux intermediaires 7

Profondeur maex par niveau: |5mm

ok | apercu | @ annder | [

[ L
=

Ih% o Cistance de retrait: ID’Smm

@ 0K l 'a.ﬁ.nnulerl
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Mom: Usinage de poche. 1

Commentaire: | fucune Description

& |38 | 0% | A2 |

—t@estion des Macros

Retrait Bckiver
Liaison Retrait sur un niveau Ina B
Liaison Appraoche sur un niveau Ina Sauveqgarder
Liaizan Retrait entre niveau: Inatore LI T 50
Liaison Approche entre niveats: Inactive Ligison su... £
Ligison Retrait Inactive Liaison. 1 i
Rl | )
ol@d|zr
—Macro en cours
Définition | Options |
Mode: I.ﬁ.ppruche en rampe j
10
e de pente :
P9 2 v
@ oK _I Aperiy _I i Annuler I

La prise en compte de ces trajectoires de retrait
et d’approche nécessite leur activation.

Cliquer sur le Status de ces mouvements.
Appuyer sur le bouton droit de la souris.

Cliquer sur Activer.

Cliquer sur I'icbne Animation trajet outil pour
visualiser les trajectoires programmeées.
Cliquer sur OK si satisfaisant.

Procéder de la méme maniére pour la deuxieme
poche droite.

Celle qui est la moins profonde n’est pas usinée
entierement car le diamétre de la fraise utilisée
est trop important. Pour y remédier, on créera
une zone de reprise.

Le choix d'une gamme par diametre d'outils
décroissant ayant été fait, cette étape sera faite
apres l'usinage de la poche dépouillée.
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‘ Usinage de la poche dépouillée

= Ebauche
= Semi-finition
= Finition
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EEATIA ¥5 pour étudiant - [Process1: Editeur de programmes]
n Démarrer  Fichier  Edition  Affichage  Insertion  Qutils  Fepétre

(Recs:

[Ebstuche|

LINIT &

S | i) — ‘
L’'usinage de la poche dépouillée commence avec la fraise 2 tailles diameétre 10 mm.
—=_ || s’agit d’'une ébauche laissant une surépaisseur de 1 mm.

AR
Cree une ¢

Cliquer sur l'icbne Ebauche.
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Usinage de la poche dépouillée

f
Morm; [M

Commentaire: |.0.ucune Descripkion

i@ |58 |2 | 880 |

Surépaisseurs:

Aucune

Zone: Mouvelle zone

L]

Double cliquez pour Editer e paramétre Surépaisseur

cle : imm
Plan de sécuri
Foint dengagement
_/
—/ """‘-\-\.\_\_\_
onto

T >

—Outil | brut

Paosition de ['outil: ISur j
Decalage (% @ outil): ISD E
Seuil de reprise: ID,Smm E
—Définition de limite

CAke & usiner: In T j
Position d'arrek: [Sr =

PP o]

@ 0K I APty

I ¥ Annuler I

Double-cliquer sur Surépaisseur.
Régler la Surépaisseura 1 mm.

Cliquer sur Brut.
Indiquer l'item Brut.1 dans I'arbre de
construction.

Cliquer sur Piece.
Indiquer lI'item Corps Principal dans I'arbre de
construction.

Cliquer sur Contour limitant.

Le contour limitant est l'intersection des surfaces
de la poche dépouillée avec la face supérieure
de la piéce.
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‘ Usinage de la poche dépouillée

===

Affichage  Insertion  ©utils  Fepétre 7 &l x]

EATIA ¥5 pour étudiant - [Process2: Editeur de programmes]

L

-0
ot

P

L it

=

3

&

I

o Sélectionner le contour.
CEE A 2 ; IArA i A i
Gypmoow Lq boite Sélection d’arétes automatise cette opération.
.1/Corps principal présélectionnéle) Cllq uer Sur OK_

Aréte/Conge
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‘ Usinage de la poche dépouillée

INarm: Ebauche. 1
Cornmentaire: | Aucune Description

@ 8¢

Cliquer sur I'onglet Mode d’usinage.
Cliquer sur I'onglet Stratégie d’'usinage.
Choisir un Mode de balayage en Zig-Zagqg.
Cocher la case Contournage.

Cliquer sur les points d’interrogation pour

e — , comprendre chacune des fonctions
( == ‘g proposees
Tolérance d'usinage:

7
Sens d'usinage: IEn avalant =l 2
Made dusinage: lextérieur etpoches ¥| 2.
Progression hélicoidale: IMixte J 2

ester sur lefond 2
d Cofftournage 2
< <Mains I
PP 2 “‘@l

@ oK l Apercu l 'a.ﬁ.nnulerl
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‘ Usinage de la poche dépouillée

Ebauche.l 2lx|
| Nom: [Ebauche 1

Commen taire: |A uuuuu Descri ipkion

| 8 |a@|%% |l&|!&|

IDpI ez la i5 SUr Unge colotiée de limage

| Stratégie dus g||AI z he | uev |
Eii=r dc pa Pt ratio du recouvrement t/d
1 distance de recouvremen 1
A
Ratin du diamétre: outil: _v
=)
| <<Moins I
T |eez| ey rr!:|
| @ ok | aperc | @ annuer |
-

Cliquer sur I'onglet Radial.

Sélectionner Par ratio de recouvrement.

Régler la largeur d’engagement a 50% du diamétre

de l'outil. Cre— 20

Mo |Ebauche. 1
Commenl taire: |A uuuuu Description

m|a@|%%|%|-@|

ID placez la s sur Ul coloriée de limage

Strabegie d'usinage | Radial |A | Zon | Fond de poche | UGY I

Profondeur de passe maximum

Cliquer sur I'onglet Axial. _ﬂ:
Régler la Profondeur de passe maximum a 2 mm. el 5o e | e
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‘ Usinage de la poche dépouillée

Tam: Ebauche. 1

Commentaire: | Aucune Description

b | 0%

—Gestion des Macros

| 5 | 262 |

ue A jour
Trajets de départ & jour
Trajets de fin A jour

Statut
e e
Trajets de départ.l  Co
Trajets de fin. 1 fats}

i

—Macro en cours

Définition | Options. |

Mode: IHéIice

] optimisation du retrait

Distance de securite axiale:

anale de rampe:

Diameatre de ['outil de pergage:
fngle de 'outil de pergage:
Longueur de ['outil de pergage:
Distance d'approche:

Distance de sécurité radiale:

[ |
Smm

I Sdeg E

Diamétre dhélice (Pourcentage du diamétre): [7g

3mm

HM@

@ or |

Cliquer sur I'onglet Approche....
Cliquer sur Approche.

Sélectionner Hélice.

Activer les trajectoires si nécessaire.

Cliquer sur I'icbne Animation trajet outil pour
visualiser les trajectoires programmees.
Cliquer sur OK.

apercy | @ annuler |
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Usinage de la poche dépouillée

_'eébauche est realisée,

| s’agit maintenant de faire la semi-finition et
a finition

On utilise le contournage niveaux Z

La fraise utilisée est la fraise droite (par
opposition a conique) a bout hemisphérique
8.
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‘ Usinage de la poche dépouillée

' %Frn_u]r amme dn—' fabrication.1
24 Changement outl. 1 Fraise a surfacer D&3

' Zch iangement outl, 2
’l"" Bl s

J"' £l Usin

nl- - Y

58
Sauvegardez réguliérement votre travail



‘ Usinage de la poche dépouillée

Contournage niveaux 7.1

P

Teom: | Zonkourr

age niveaux 2.1

Commentaire: |.0.ucune Description

Sm | v | Ged | A | BRC |
Surépaisseurs: |Aucune j
Zone! |N0uvelle zone ﬂ

" Surépajsseur ;
gurgpp)a.lssaur d

" Limite automatique
Définition des limites

|Déplacez la souris sur une zone coloriée de limage

0

a%ﬁs_t'a.cle_; pmn:g

- oK l Apercu I a.ﬂ.nnulerl

Définir la Surépaisseur a 0,5 mm
Définir la Piece a partir de I'arbre de construction.
Définir le Contour limitant comme pour I'ébauche.

Sélectionner la fraise hémisphérique, vérifier
correcteurs et conditions de coupe
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‘ Usinage de la poche dépouillée

| Contournage niveaux 2.1 i e B

Conkournage niveaux 2.1

rimegtaire: | Aucune Description

1@ |19 | 05 | 1% | Cl?quer sur l'onglet que d’usinage.
R Cliquer sur I'onglet Axial.

Choisir de calculer la Prise de passe a partir
d’'une valeur de Hauteur de créte.

Indiquer 0,1 mm comme valeur a respecter.

Cliquer sur I'icbne Animation trajet outil pour
visualiser les trajectoires programmees.
Cliquer sur OK si satisfaisant.

Stratégie d'usinage \: Zone
e (rasar de e D = Procéder de la méme maniére pour la finition.
W = La Tolérance d’usinage passe a 0,01 mm.
e = 2 La Surépaisseur est de 0 mm.

—— La Hauteur de créte passe a 0,01 mm.

wle[ L
@ oK ] Apercy ] o Annuler I 60
Sauvegardez réguliérement votre travail




3>.

[$]CATIA ¥5 pour étudiant - [Process2: Editeur de prograi

n Deémarrer  Fichier  Edition  Affichage  Inserkion Outll Fenetre 7

La reprise de la poche droite nécessite la création d’'une

zone de reprise (c.-a-d. une zone non usinée par la
fraise 2 tailles diamétre 10 mm).

Cliquer sur l'icbne Zone de reprise prismatique.
Indiquer le type de poche Poche ouverte.

Cliquer sur le bouton Charger de.

Cliquer sur l'item Usinage de poche dans l'arbre
Process.

Cliquer sur le bouton Calculer.

Modifier le rayon de I'outil d’ébauche (6 mm par ex.)
pour observer I'implication sur le trajet outil.

Cliquer sur le bouton Calculer. Constater et valider.

=2 x|
=12] %]
Zone de reprise prismatigue.1 _|5| ﬂ
Marme: Fone de reprise prismatigue.
Zone:; Mouvele zone j
Charger de
Cliguez pour sélectionner un obstacle
QO utilisez la clé 3 pour choisic un autre mode de séleckion

Surép, sur fixations : Omm  Supag

kit : Om
i }

Fond : Haspeﬁrofondeur Omm o
Surép. sur contour traversable : 0mm et
Surep, sur contour non traversable ; 0mm i
Surep. sur contour : 0mm )

Surep, sur fond ; Omm

@ Poche ) Cantour ?
q
Feayon outil: I 1rm E & |
o &5
Rawvon de cornerisation min. I 1ram E ?L}’
Epaisseur de finition: I,:,mm E Ll
Todh
Tolérance: I .
|IIIJ 1rmm E

L=t
—k
.
-
—

N E =
@ Ok I F'.nnulerl :11;%?

- 5
EQ’@@%Q@'. @ ;T!A
| =
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Usinage de poche.3

Tom: Usinage de poche. 3
Aucune Description

8 |39 | & | R |
Zore!  |Reprise poche j

IDéplacez la {Mouvelle zone

Surép. sur fixations : Omm  Surép. sur haut ; Omr}

Carnrnentaire:

Poche ouverte

Fond : Haspeﬁ%ﬁondeu" i

Surép. sur contour traversable ; Omm
Surép. sur contour non traversable : Omm
Surap. sur contour ; Omm
Surap. sur fond ; 0mm

Depart : Interieur
@ poche O Contour

Rayon outil: Smm

Ravon de cornerisation min.: IDmm E

Epaisseur de finition: O

ID,Dlmm E

Tolérance:

Filtre sur les tvpes de reprise: ICoin ot étranglement

il 3|

il |3 |

@ o |

+B

Apercu l JF\nnuIerI

La zone de reprise est créée.

Cliquer sur I'icbne Usinage de poche.
Dérouler la liste Zone.

Sélectionner la zone de reprise créée.

Cliquer sur 'onglet Outil.

Sélectionner la fraise 2 tailles diameétre 4 mm.
Modifier le correcteur (ID correcteur et numéro de
correcteur passent a 13).

Cliquer sur I'onglet Mode d’usinage.

Cliquer sur I'onglet Radial.

Régler la largeur d’engagement a 50% du diamétre
de l'outil.

Cliquer sur I'onglet Axial.

Régler le nombre de niveaux a 2.

Vérifier les vitesses et les conditions d’accostage et
de retrait.

Cliquer sur I'icbne Animation trajet outil pour
visualiser les trajectoires programmees.
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EEATIA ¥5 pour étudiant - [Process1: Editeur de programmes]
n Démarrer  Fichier  Edtion  Affichage  Insertion  ©utils  Fenétre 7

?,r“araﬂ‘z-n&r ("I%I' @-@ﬂ}?ﬁﬂ&]@;@
Sélectionner le cy;:le de percage simple

brication. 1

) ©

-.ern'f' e refare "f_'ﬁ'wh AUt oo u@se d'u:‘.ir':aw :
JJ :"'h i
LB @O .
O

Ne@ayben o w KR B4 wuBenQAQALD0EE ' OB8

Sélectionnez un objet ou une commande |

Sauvegardez réguliérement votre travail
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Eemarrer Eicnier EaICion

Hrricnage LNSErCion s FEnecre &

Marn: Percage. 1

Les percages sont réalisés en 3 sérigs, commenare! JAucne besapton

¥ |29 | 34 | BR2 |

INDLI'-.-'E”E répétition j

Deéplacez la souris sur une zone coloriée de limage

Décalage origine : l:lmn:l Dégagement : Omm

série n°1 série n°2

Extension : Borgne Element haut
Surép. sur obstacle : OMMAxe fixe

U 7

Plus proche
Aucun point

-y

Omm

[

» Omm

Pas de sélection de Composant de Design.

[ Inversion de l'ordonnancement du pattern

[ Relimitation de I'origine du trou

[ Usinage & profondeurs différentes

LR s e B e R

g | e O O S Hlmlﬁl @I ﬁal
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EEATIA ¥5 pour étudiant - [Process2: Editeur de_prnﬁfan‘in'jg_sf-j -
n Deémarrer  Fichier  Edition  Affichage  Insertion  ©utils  Fepétre 7

3 Sélectionner les séries de percages a I'aide de la
N’-‘ fenétre Sélection des repétitions.
- Sélectionner la face supérieure de la piece.

(KOWPST ST ERERE

g

5

omm

@

face supérieure a indiquer

élection des répétitions )

Répétition rectangulaire. 1

- mepuuon | sinages, 1

Plus proche
0 T Yucun point

percage a
|nd|quer

NER&LPEa R P BEEl nuesal s

7

\i\

Z eléments préselectionnes
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EEATIA ¥5 pour étudiant - [Process2: Editeur de_prnﬁfan‘in'jg_sf-i - = |5 |5|
n Démarrer  Fichier  Edition  Affichage  Insertion  ©utils  Fenétre 7 = |5|5|

# Cliquer sur l'onglet Outil.
A Selectlonner Ie foret du catalogue. o SR LR

Commentaire: | Aucune Descripkion

16 | o |0 |
[T 9|9(8|9(z(o]el8|ilolg] |

1

CrEEEE .

I_L:'I@ gl@l@l@l@lﬂl@l@l@l@l&l

Simple | Avancé I

v
\g,
g Marm: |
= Diamétre naorminal: | oo db=smm
] ) J
,-g‘ Murméra d'aukil | Commentaire | Angle coupant | Mom Longuewr pointe-outil | Diamétre d [
§ ; pour AU4G 120 Foret DS 1,443 :
| i
i) ; =4
' T3 &
%{ i = L
e | I iz
— d E - k=
1
Q! 5 |8 i
an ! | Ll <
1
o
_lg/'f L A= 0 L gﬂ“.
. i
% T
) I
R I i3

1 outil krouwve

@ oK l 'a.f'.nnulerl 4

- T
DeEayrE0 R S BA0E nTe0a’sp0.EE oms Z,
ToolSelection | Al

66
Sauvegardez réguliérement votre travail



EEATIA ¥5 pour étudiant - [Process2: Editeur de programmes]

n Deémarrer  Fichier  Edition  Affichage  Insertion  ©utils  Fepétre 7

a0
bx b

j%fj Générer 3 cycles de percage successifs
(un par série).

Lo L | e |
Z 2 x

& e

e,

“o o
ok
o+0

A

KON PTEIBRERE =

D

%:ﬁ'

-
| »
I o e
Fermer - T
; o

an

2 1
DsEgaypeocw 42 BS8l 2m3enQQs0 60686 0ms 2,

Areke) Trou, 3/ Corps principal présélectionnede) | Al
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Cycles de percage

Cliquer sur I'icbne Animation trajet outil pour
visualiser les trajectoires programmees.

Si le foret entre en collision avec la piece
dans sa trajectoire entre deux trous
consecutifs, ajouter un retrait axial et/ou une
approche axiale comme precedemment.

Cliquer sur OK lorsque la trajectoire est
satisfaisante.

La derniere etape est la generation du
programme CN
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 Génération du programme CN

EEATIA ¥5 pour étudiant - [Process2: Editeur de programmes] ;Iilﬂ
] Cémarrer  Fichier  Edition  Affichage  Insertion  ©Qutils  Fepétre 7 =|8] x|
# |
. Cliquer sur Générer du code CN en mode interactif. §
g Veérifier le format du fichier généré : Code CN. £
g i @ Vérifier la localisation du fichier généreé. |
& me e iabreabonifl ¢ Exécuter la génération du programme. 2
G - ' il AL H - o —Enkrée L) |
g CATProcess| Process2, CATFrocess Q @ |
% Selection Programmes '_) Phase dusinage Q i
Programme de fabrication. 1 L férence par défau%our @
=y —Sorties CN @‘5
s Format A @{
@ Lin Fichier. .. g Y —
@) Fichier cuments and Settingstlescalierc|Bureants2 E;nij
g [ sauveqarder au mem -
ﬁ ' Remplacement fichier -=-U
F . —Docurment modifié g
Q} E i : [] Reéeriture document I L i gv : |
= o [] Remplacement document ; e
__E__» - : - ----‘ = [ werouiller les opérations [ Association du Document . > 'ﬂ:fh
o Annuler l _E'.L
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Fin du TP2

A retenir :

Q

On peut créer une zone de reprise pour usiner avec deux
outils une méme poche en optimisant I'enlevement de
matiere

On peut définir I'approche et le retrait des outils selon
I'enchainement des opérations que realise un méme outil

La stratégie d’'usinage et le nombre de passe est optimisé
en fonction d’un critere de forme type hauteur de créte

Inutile d’insister sur le fait que le choix des valeurs de ces
criteres doit étre choisi également en fonction du type
d’opération réalisée et de la precision recherchée
(ébauche/finition)
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TP 3 et 37 : Tournage

Le tournage n’est pas l'objectif principal de la CFAO
étant donnee I'apparente simplicité des trajectoires
d’outils. On se rend d’ailleurs vite compte des
difficultés de I'atelier tournage dans CATIA.

Les objectifs de ce TP sont :

o D’aborder les problématiques inhérentes au tournage en
FAO

o De comprendre la gestion des bruts en tournage

o D’utiliser les principales fonctions de CATIA
correspondants aux opérations usuelles en tournage

o De générer une documentation a la fin du process
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Etape préliminaire

IS cNoviAvS Eichier  Edbion  Affichage  Inserton  Outlls  Fenftre 7

P Sasmobls Do QLD G EE ' ABS
_,@Qraftlng - £
L@'Partbeslg'l
nﬁnmmm
E‘&_Lathaﬂaxhnng

E.]nfrustrl.ﬂurc

> Conception Mécanique
'__‘ g EOEOE
:f / Anslyse & Simulation

i‘w_uam&rm nﬁa.m On utilisera le tour horizontal

i papmwich yEine En e par défaut et le catalogue outil

Procédé Mumérique de Fabrication Kaﬂvan:edmhnm .
Ej: Conception et Analyse Ergonomiques # 4% NC Manufacturing Review « TP3_mekneS » (penser a
R e - e vérifier le post-pro, le code

| e : 1SO...)

Ouvrir le fichier assemblage
ph20.CATProduct et lancer
I'atelier « Lathe Machining »

- - - - -

1 FAD tube: |
2 assemblage. .Product

trapma

1 assemblage. .Product
2 FAD hube, Process

o sl 43

Définir les piéces brutes et

finies (corps principaux de tube
e e brut et tube phase 20
—— i Moo respectivement)

Quither

eyl:i-mmml
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Etape préeliminaire

Définir le triedre de référence

e — Cliquer sur l'origine puis sur
om du repere ! [ op y A . . - . .
' E I'aréte circulaire de la piéce finie
(pour que lorigine du repére
soit au centre de la face de
_.-Y L] =N . [
A droite de la piece finie)

liguez pour sélectionner la position
Puis sélectionnez un point ou un cercle

Si besoin, cliquez sur Z et/ou X
puis sur une aréte de la piece
Paramétres de sartie Ch . \
Clongre Honéto: [T 5= [T pour o_rlgnter le repére en
conformité avec les axes de la

@ Ok _I ﬂ.ﬁ.nnulerl )
o machine
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La génération des trajectoires débute ici.

Rappel : Pour chacune de ces opérations, le mode de programmation est identique. Il
consiste a expliquer a CATIA

» quel outil mettre en place dans le nez de broche,

* quelle partie de la piece usiner,

« comment usiner la surface (définir une stratégie opératoire, i.e. un type de trajectoires,
voire des conditions d’engagement ,i.e. profondeur de passe axiale et radiale),

» quelles vitesses de coupe et d’avance utiliser,

« comment venir puis partir de la surface a usiner.

» Rappel : Les opérations sont créées a la suite de I'entité en surbrillance dans 'arbre
PPR, le plus simple étant donc de ne pas sélectionner autre chose dans le PPR et de
générer les opérations dans 'ordre de leur réalisation

En tournage, la définition des zones a usiner se fait par sélection d’arétes et non de
cylindres, il est donc nécessaire (c’est déja fait ici) de couper la piéce. Ceci pouvant étre
indifféremment fait a I'aide d’'une poche, d’'une coupe ou plus simplement en générant la
piece en CAO par révolution de 270° au lieu de 360°. Dans le cas ou la piéce veut étre
réutilisée a d’autres fin qu’en FAO (mise en plan notamment), on pourra paramétrer la
valeur de 'angle de révolution pour passer plus rapidement de 270 a 360°...
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‘ Dressage

Lancer une ébauche de tournage = ='=-—

Sélectionner les deux arétes vives de la piéce (si seule une
aréte est sélectionnée, I'outil n’ira pas jusqu’au centre pour
le dressage. Cette « astuce » évite de créer une esquisse
supplémentaire qui ne contiendrait qu’un trait.

Sélectionner les deux
arétes vives du brut.
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Dressage

Ebauche de Tournage.2

o |Ebauche de Tournage.2

Commentaire: |P.un:une Description

I L

i IPos.fin: Aucun

Statut du Brut d'Entrée: non calculé

SeB | G | 420 |

Garde sur bruk: |Dmm

Surép, piece:

|Dmm

[«

Décalage axial sur pigce:

Décalage radial sur pigce;

Garde en fin:

Sélectionner un décalage radial sur la piece de
« -1 mm ».

Ceci permettra d’enlever entierement la matiére
sur la piéce (faites la simulation a 0 et a -1 pour
voir la différence). Selon I'outil employé, il reste
de la matiére au centre de la piéce.

C’est en fait un décalage radial du trajet outil
gu’il faudra compenser pour ne pas rentrer a
pleine vitesse dans la matiere.

2

@ oK I ﬂ.ﬁ.nnulerl
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Dressage

Ebauche de Tournage.3

Marn: | Ebauche de Tournage. 3

Commentaire: |F\ucune Description

B | BEC |

S | Beg | BeB

Mér A1 | A0J |

& R =

Mom| T1 Porte-plaquette Extérisur I@
Commentaire |
b=12mm
g
g
3 o
1l
E=
. 3 n
=
[
g -
1
=
¥
=
f=16mm
<:<:M0ins|

|

GEamétrie | Technologie | Compensation |

Type | Numéro de correcteur |

F1

Pz

P39

P4

PS

P&

F7

P&

Fa 9

PSR
Fd P& Pz
Fh Fa ]
Gl Fh P2

z

@ ok | @ annuer |

Dans I'onglet outil, sélectionner
une plaquette CNMG et définir

un compensateur pour la

correction de type P3 de l'outil
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‘ Dressage

Ebauche de Tournage.2

Iom: | Ebauche de Tournage. 2

Commentaire: | Aucune Description

A6 | 3B | S | BEC |

Mode d'ébauch IDressage 5
Orientation: :j

Localisation: m
Direction d'usinage: i: e :—i
Conbournage: Fan =
O péfoncage

[ Usinage en dessous de [axe br
Compensation d'oukil l _|
+ P9 -

@ oK I ‘Annuler]

v

Sous l'onglet stratégie d’usinage, sélectionner
Dressage

Le compensateur d’'outil a utiliser est P3

Cliquer sur le sous-onglet option

Double cliquer sur distance d’engagement et
augmentez la valeur a 3 mm. Ceci compense le « -
1 » en radial. Les trajets de ce schéma s’effectuent
en vitesse de travail.
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‘ Dressage

Ebauche de Tournage.3

Mam: |Ebauche de Tournage. 3

Commentaire: |P.ucune Description

i | Bhs | 268 | B

Avance

8ee |

o Caleul aukornatique & partir des valeurs de l'outillage

[Emgagemnent | 0,Zmm_tuen
Plongée : | ]

Usinage :

Dégagement : | 0,Bmm_turn

[Finition :

[ Remplacer RAPIDE par avance hors E:H SéleCt|0 n ne r |a q Ual Ité ﬁnition (+ CaICUIGr) et
s B lancer I'animation du trajet outil pour valider
4 Caleul automatique & partir des waleurs de 'outilage | ’Opé ratlo n (el Ie eSt d éSO rmals d |te

& Sortie broche ,
Usinage: - (( RGSO' Ue ))).

|Unité: |

Temporisation

|Mode de k isation !
ode de temporisation ’F_‘

£ | *

Qualie: [eirition | [

8 ,

- S ok | 3 anmuer | Sauvegardez réguliérement votre travail




‘ Ebauche paraxiale

Ebauche de Tournage.4

M | Ebauche de Tournage. 4

Commentaire: |Aucune Description

0 e | Sl | B | BRC |

[ __-:;-JF'OS. fin : Aucun

Statut du Brut d'Entrée: calculé

SUrép. pigce:

I

Décalage axial sur pigce; Ormm
Décalage radial sur pigce: =
Garde départ;

3

5atde en fin:

ok | & annuer |

L’ébauche paraxiale va permettre d'obtenir le
diametre exterieur

Cliquez sur Ebauche de tournage
Cliquez sur lI'icbne Mise a jour du brut d’entrée

Ceci permet de sélectionner comme profil brut de
I'opération le profil fini de I'opération précédente (a
réitérer donc a chaque opération dés la deuxiéme)

Sélectionner le profil brut
(aréte verticale et
horizontale) et le profil fini
(chanfrein, trait horizontal et
trait vertical vers le haut)
Vérifier le décalage radial
nul et une surépaisseur
piece d’'1 mm.

e ———
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‘ Ebauche paraxiale

Ebauche de Tournage.4

Morn: |Ebauche de Tournage. 4

Cammentaire: |Aucune Description

Stratéqgie | Option |

8sh | B | BRC |

Fart

Mode d'ébauche: 1Chariotage
Crrientation:

Localisation:

Contournage:

[] péfoncage

Compensation d'oukil

=
JExterne _V_J
fvankt v]

Sur chaque pz

Cette opération se fait avec le méme outil
que le dressage

Sous l'onglet stratégie d’'usinage,
sélectionner « Chariotage »

La profondeur de coupe maxi est de 1mm
Le compensateur d’outil a utiliser est P3

Cliquer sur le sous-onglet « option »
Remettre la distance d’engagement a 2
mm

On pourra par contre augmenter la
distance de dégagement a 2 mm.

Lancer 'animation et valider

@ oK l é.ﬁ.nnulerl
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‘ Finition de profil de tournage

Finition de Profile en Tournage. 3

Mom: | Finition de Profile &n Tournage, 3

Commenktaire; |.°.ucune Description

M | e | e | A | B0 | o _
| Lancer une opération de finition de profil,
Pos. fin : Aucun I . a .
B e dirart i toujours avec le méme outil

il

Vérifier que toutes les valeurs sont nulles

Calculer le brut d’entrée

Vous remarquez que l'opération de finition
Stakit dl Brit SEra: Baloigs ne nécessite pas de définition du brut, il faut
@

Surép. pitce = donc vérifier visuellement la cohérence de
Décalage axzial sur pigce: Ce q u I Va étre USI né
Décalage radial sur pigce: |Elmm @
Garde départ: |E|rnrn
Garde en fin: |Dmm @
N

& Ok I d.ﬂ.nnulerl . .\ 82 .
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Finition de profil de tournage

0 | 4B | 24 | 0% |

Général |} Usinage | Usinage des Coins | Inversion Locale |

Dist. dégag. : 0,3mm

Dist. engagement : 2mm

Angle dégag. : 45deg

Angle engag. : Odeg

Vérifier 'angle d’engagement nul

Il apparait, aprés simulation, que 'outil entre
en collision avec la piece avant 'opération
(apres I'ébauche paraxiale). En mettant une
distance d’engagement de 5 mm, la collision
n’a plus lieu.

Sous l'onglet Vitesse et avance Sélectionner
la qualité en finition

Lancer I'animation et valider
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Marm: | Fnintage. 1

Cammentaire: |.0.u|:une Description

Bag. | 368 | B | B8R0 |

|N0uvelle répetition

|

Déplacez la souris sur une zone coloriée de limage

Dégagement : 0mm
Elément haut

Surép. sur obstaclg E"lﬁi 5
]

Décalage origine : Om

Plus proche

1 Point

Statut du Brut d'Entrée: non calcule
Composant dusinage : /Assemblage FAQ Tube phase 20/
Diamétre : 19.2mm Profondeur : Omim

[ Irversion de Fordonnancement du pattern

[ relimitation de l'origine du trou

@ ok |

]

Apercy I ﬂ.ﬁ.nnulerl

Lancer une opération de pointage (en déroulant
I'icbne percage)

Sélectionner la face avant de la piéce (cacher le
brut peut étre nécessaire)

Cliquer sur Aucun point puis sur un cercle de la
face avant (pour sélectionner son centre). Double
cliquer pour revenir a la boite de dialogue ci-
contre

Sélectionner un diameétre de 2,5 mm et une
profondeur de 3 mm

N'oubliez pas de calculer le brut d’'entrée

Sélectionner le foret a centrer diamétre 2,5 mm et
lancer I'animation du trajet outil.

On pourra éventuellement ajouter une approche et un
retrait axiaux de 5 mm
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Percage

Percage profond.1

2%

Mom; |Per;age profond. 1

Commentaire: |Aucune Description

T

Sl | A | BRC |

|N0uvelle répetition

Extension ; Borgne

Daouble cliquez pour éditer le paramétre Dégagement

Décalage origine : Om Degag it
Elément haut
Surep. sur obstacle : OmmAxe fixe

Plus proche

omm

Aucun point

. 0mm

[ relimitation de I'origine du trou

s
Stafut du Brut d'Entrée: non calc
Pas de sélection de Gompaosant de Design.

[ 1nversion de l'ordonnancement du pattern [l Usinage & profondeurs différentes

ule

[ usinage borgnes et débouchants

8

@ ck | apercu | @ annuler |

Lancer une opération de percage
profond (en déroulant I'icbne percage)

Les sélections sont semblables a
I'opération de pointage.

Sélectionner un diameétre de 10 mm et
une profondeur de 49 mm

N’oubliez pas de calculer le brut
d'entrée

Sélectionner le foret hélicoidal diametre
10 mm
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Percage

o
R

A B e b g6 _
L
L]
3
T 4
2

Distance d'approche (4]

Mode de profondeur ;

Percée (B)

Profondeur maxi de coupe (Dc) &
Décalage de retraik (Or) ¢

Taux de dirninution :

Dirnirmkion limike :

Maode de plongée ;

Plongée pointe-outil (Pt
Décalage de plongée (Pao) :

Mode de kemparisation ;

| 2mm

|F‘ar pointe-aukil (D)

I dram

f 10rmm

I 3mm

0,25

0,5

=

iF'ar pointe-aukil

i Omrn

f Omm

A s R 7 2 s s A

I.ﬁ.ucun

L’opération de percage profond est en fait une
opération de percage avec débourrage

Compléter les données comme ci-contre

Lancer I'animation du trajet outil et valider
I'opération.

Créer une opération de percage simple diamétre
13 (donc foret diametre 13 du catalogue) et
profondeur 28 au méme point
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Alésage

Il reste a réaliser I'alésage intérieur

On procede de la méme maniére que pour le
diametre extérieur : ébauche de ftournage puis
finition de profil

Le chariotage est intérieur
L’outil est I'outil d’alésage intérieur (S10 L —
SCLCLO06) du catalogue avec le correcteur P2

La réalisation de la piece est terminee, le Code CN
peut étre generé (mode interactif...)
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Génération d’un document

Cquuez sur I'icbne suivante :
La documentation est éditée sous forme numeérique
(html) et peut contenir des images et des videos.

Cette documentation est généerée a partir d’'un script
(\MachiningDocument.CATScript par défaut).

Selon la légende, pour rendre le document plus
convivial et plus en accord avec les habitudes de
votre atelier, le script peut étre edité mais c’est du
domaine de la programmation VBScript et plus de la
CFAO!
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Fin du TP3

A retenir

Q

Le profil brut pour chaque opération est calculé automatiquement
a partir de I'opération précédente (icbne mise a jour du brut
d'entrée)

Chaque type d'opération est paramétrable de maniere tres
complexe (angle d’engagement, dégagement,...)

Attention a ne pas confondre les parametres d’engagement et de
dégagement (en vitesse de travail) avec I'approche et le retrait
(dont on peut régler la vitesse par clic droit)

Les correcteurs de rayon sont a configurer en fonction de
I'opération réalisée (P3, P2,...)

Une documentation html peut étre éditée en fin de _
programmation, elle récapitule en détail les opérations réalisees
sur la piece

Remarque : Le Code CN génére en tournage est au rayon (pas
au diametre)
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TP

Pour consolider vos acquis, voici une

nouvelle piece a usiner en tournage

R1 et R2 dépendent de la
plaquette choisie pour le
défongage (ces rayons ne

N +
= Va
= g}‘ 31303 8
Lo ‘ —
o~ Q \\" / =
@® -'- M
S i {1
° SESEE)
v 4.9 259
+05
2x45° | |_ 25%" || 2x45°
1120 5+03 24% "

sont pas fonctionnels)

Le filetage M16 n’est pas
demandeée

90

Sauvegardez réguliérement votre travail



TP

Ebauche: sélectionner toutes les arétes du profil fini. Defoncage: sélectionner seulement le trait horizontal pour définir le brut

Aprés la premiére opération, il est intéressant de redéfinir le brut pour I'opération suivante. Pour cela cliquer sur

pour obtenir le résultat suivant: |\_!c Défoncage en Tournage. 1 (Résolue) (Brut 3 jour)

Contournage finition Finition de la gorge
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