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Formation Catia

OBJECTIF :
Ce TD se propose de vous apprendre et de mettre en pratique les concepts de la F.A.O. fraisage.

PRESENTATION, stratégie pédagogique :

Vous allez réaliser le programme CN de la piece NASA. Cette piece dont le dessin est fourni
page 23 est une version simplifiée d'une piéce d'origine Nord Américaine utilisée pour le contrble de
réception des machines a commande numérique de fraisage. Quatre opérations d’usinages sont a
réaliser, le contrat de phase de la page 24 vous en donne les détails. Le niveau de guidance tres détaillé
pour la premiére opération, diminuera progressivement pour les autres opérations. Pour finir, vous
usinerez votre piéce.

MOYENS : @_

Logiciel C.F.A.O. Catia V5 R8 ou plus. Atelier d'usinage fraisage 2,5 axes
Ce logiciel de derniére génération CFAO permet de mettre en relation des données
géométriques, des données technologiques et les caractéristiques des Machines Outil 8 Commande
Numérique. Toutes modifications : de géométrie, d’ordre des opérations d’usinages, de choix d’outils et
conditions de coupes, de machine cible, sont prises en compte lors de la génération du programme en
code ISO. )

Logiciel Edition/Post-processeur/Simulation ISO/Téléchargement : OCNPLUS.

Logiciel COUPE (Données technologiques sur les conditions de coupe des outils.)

DONNEES : )
- DESSIN DE DEFINITION NASA. (Page 23)
- CONTRAT DE LA PHASE 10. (Page 24)

Le contrat de phase réalisé par le Bureau des Méthodes donne la plupart des renseignements
technologiques nécessaires a I'étude.

- Dossier informatique ressources : ?

- Dossier informatique de travail : ..\Mes documents\TP Fao Nasa

Contenu du dossier :

Nasa 4 trous.Catpart Géométrie 3D de la piece Nasa finie.

Brut Nasa.Catpart Géométrie 3D du brut.

Nasa en etau.CatProduct L'ensemble, piéce finie/piéce brute/montage.
Etau.CatProduct Assemblage de : mors fixe mors mobile, patte, visserie...
France.dxf Géométries 2D complémentaires pour gravure.

TRAVAIL DEMANDE :
1 Etude F.A.O. phase 10 sur Machine FCN UGV RéalMéca RV3 "points" O 1 a 4 du sommaire.
Répondre aux questions du TD, préparer un compte rendu.
2 Compléter cette étude.
3 Utiliser une base de donnée conditions de coupe.
4 Générer le fichier APT Nasa.AptSource.
5 Utiliser OCNPLUS, pour générer et valider le fichier en code ISO Nasa.xcn
Activer le post-processeur d’'OCN pour traduire I’APT en ISO.
Valider le code généré.
Vérifier les trajectoires en simulation avec I'habillage piece finie : Nasa.stl.
6 Ajouter un outil au catalogue.
7 Générer la documentation.
8 Usiner votre piece. (Utilisez le document TP Fabrication Nasa)

9 Produire un programme complet pour une piéce
industrielle. Support d'étude : voir cadre ci-contre...

TEMPS :
La durée prévue pour les points 1 et 2 est de 4 heures.

CRITERES D’EVALUATION :
Autonomie de la démarche. Pertinence des choix des fonctions d’usinages et de leurs géométries
support. Validité des conditions de coupes, des stratégies d’usinages et des trajets outils.
Réponses aux questions. Qualité du compte rendu.
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Introduction.

Ce TD nécessite les pré-requis suivants :

1 Connaitre I'environnement Windows. (Explorateur, création de dossiers, notions de réseau...)

2 DAO catia V5: création de géométrie 3D en mode piece, création et mise sous contrainte d'un
assemblage, import de géométrie depuis un modele 2D (d’extension dxf).

3 Connaitre un logiciel de vérification de codes ISO et de simulation (en réalité virtuelle) : OCNPLUS.
4 Coupe. : Choix d’outils et de conditions de coupes utilisation de bases de données technologiques.
(Le logiciel COUPE sera utilisé pour définir les CC.)

5 Commande numérique. Mise en ceuvre et conduite de MOCN.

Méthodologie «Fraisage 2,5 axes».

1 Débuter : Ouvrir la piece ou l'assemblage puis |'atelier fraisage 2,5 axes. Page 4
2.Définir les éléments de la phase (Machine,OP,usiné, brut,catalogue d’outils...) Page 5
3 Choisir une opération : (surfagage pour ce TP),

3.1 Désigner les éléments géométriques support des trajectoires outil. Page 6

3.2 Renseigner les parameétres technologiques de |'usinage.

3.3 Vérifier I'usinage en simulation.

4 Répéter 3 pour les autres usinages. Page 11

5 Vérifier en simulation I'’ensemble des usinages.

6 Générer I'Apt. Page 14
7 Générer le programme en codes ISO. Page 15
8 Lancer une simulation externe du code ISO avec OCN. Page 16

9 Corriger éventuellement. Reprendre en 3x
10.Créer la documentation de la phase. Page 22
11 Usinage. Obligatoire.

Quelques recommandations ...

Commencez par organiser votre poste de travail. (Suivez les consignes et/ou demandez conseil
au professeur et/ou I'administrateur systéme )

Placez les divers fichiers de I’étude dans un seul dossier de travail clairement nommé.

Sauvegarder régulierement votre travail. (La sauvegarde automatique étant désactivée).

Si vous disposez d’un réseau informatique, travaillez impérativement avec les fichiers du poste local et
enregistrez les régulierement sur ce poste local. N'utilisez le serveur que pour sauvegarder le travail
fini. Utilisez sans retenue la fonctionnalité Catia « Fichier/Gestion des enregistrements... » !!!

Il est primordial a ce stade de I’étude de s’assurer que la géométrie de la piéce est bien conforme.
(Dimensions en valeurs moyennes, présence de cassés d’angle etc ...).
C’est le premier contrdle de la piéce.

La géométrie support d’'usinage est donnée en « COTES MOYENNES ». Pourquoi ?
Et si le travail en « cotes moyennes » ne convient pas, comment faire pour gérer les IT ?

Assurez vous que les dimensions définies dans Nasa.CatPart et dont la cote moyenne ne correspond pas
o4

a la cote nominale sont sous parameétre tolérance (£) et que la mise en cote moyennes o0 aété

effectuée.
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1 Débuter.

Ouvrir un fichier assemblage *.CatProduct contenant la piéce brute *.Catpart, la piéce finie *.Catpart
ainsi que le montage d’usinage.

Fichier : ...\Mes documents\TP Fao Nasa\Nasa en etau.CatProdut.

Notez, qu’un simple fichier piéce est suffisant pour ouvrir I'atelier fabrication NC mais la présence de la
piéce brute et du montage, est utile pour définir les prises de passes depuis le brut , pour visualiser en
synthése d’image les usinages et pour la détection des collisions avec le brut ou des éléments du
montage.

Conseils pour vos projets futurs :

- Une seule base géométrique (piéce finie) lorsque votre Process sera constitué de plusieurs phases.
- Dans le dessin de la piece finie, Désactiver les éléments non usinés dans la phase (trous, plats...)

- Pour le dessin du brut en cours des différentes phases, lorsque I'usinage se fait en plusieurs phases
utilisez un fichier « cgr ». En tournage, on se servira avantageusement d’une |'esquisse copiée depuis
IPM_Brut _Corps principal.CatPart. Ce fichier est crée automatiquement par Catia Usinage/Lathe

machining lorsqu’on « Met a jour le brut d’entrée» -

lancer I'atelier fabrication .
Par le menu Démarrer/Fabrication par NC/Usinage 2,5 axes

Demarrer  TeamPOM  Fichier  Edition  Affichage  Insertion  ©ukils  Analyse Fepdtre 7

'.lnfrastructure 4 ‘>< ] |.0.ucun = §

Conception Mécap
Prismatic Machining
En R12-17

1e

Usinage

Un nouvel environnement apparait
et le gestionnaire PPR s’affiche a
gauche de I'écran.

‘Earme

Analyse & Simulatio
Construction 2

- Fabricatis

:‘Maquette Murnérique "@_ U;ihae'sz'axes'
Equipements & Systémes P')j Surface Machining
—
Procédé Mumérique de Fabrication L& g Usinage avancé ProcessList
M Yirtuels v EGR. atelier NC Manufacturinig Review “_)% Phase d'usinage.1
i i b i o
Conception et Analyse Ergonomigues ',5,‘ STL Prototypage Rapide @ Programme de fabrication.1

[7 1 Masa en etau, Product ProductList

1 Masa en etau, Product MNasa en etau (Nasa en etau.1)

2 WisCHCS-30, CATPark ’

1 Nasa (Nasa.1)
3 patte. CATPart
| Brut nasa (Brut nasa.l)
B Dassault Systémes sur e ek

i etau (etau.1)

_. ResourcesList

L'arbre PPR contient 3 niveaux :

ProcesslList. La ou les phases d’usinages avec leurs opérations.

ProductList. La piéce finie avec éventuellement des géométries annexes (points, plans, contours ...) la
piéce brute et le montage.

Ressourcelist. C'est ici que ce trouveront la machine et les outils utilisés.
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2 Définir les éléments de la phase.

Double clic sur Phase d’usinage pour faire apparaitre la fenétre Phase d’usinage. Remplissez
les divers champs ...

Pour choisir la machine
de simulation CN

Deéfinition de la machine

e &l

Marmn

Camrmentaite 1Fraiseuse 3 axes WG REALVMECA RY3

Commande numérigque

Table de mots Post “059555"1[—991’&00\” - Le fichier PPTableOcn.pptable, définit la liste des mots APT a utiliser.
Cette table doit se trouver dans le dossier :

Type de données CN: [——APT 1 s
-] ..\Manufacturing\Pptables
Type de format CN: L'original se trouve dans c:\Program Files\ocn\Postpro\Apt

Poirk (X,Y,2) 1
| - Choisir le catalogue d’outils pour UVG : Catalog_Outils_Fraisage_UGV_Alu
Sortie point origine: Beam ]

Changement d'outil OTEnTEmon Tk, 7 10 @
Catalogue doutls: |Catalog_Outils_Fraisage_UGY_aks =] | lorientation init. K: f &
Compensation de rayon: [

Valider compensation Avancé |
@ ok | @ annuer |
.

T I P e Nom: | TP nasa

Ciquaz pour sifectionner s position Commentaires: .
Puis sélectionnez un point ou un cerde TP fao catia vS RS
% | 3-axes
2
£ xiv |op
15 o

L'axe Z du repeére vertical Nasa en etau

L'OP sur la face usiné supérieure.

Origine  Numéro *E.;w rg /”G ometrie I Position | Optipn |
Part2\Corps principal

Nom du repére: [op

Ne pas valider origine. 9

PPRProductiProduit. 1\Produit i1 {Produit. 1

6 Bridages sélectionnés {uniqugment pour simulation) : Par

Nom du produit a utiliser.

1 Plan de sécurité sélectionné

Cliquez l'icbne correspondante
puis désigner la géométrie ou les
géométries a utiliser.

(Sélections dans I'arbre possibles)
Pour sortir, faire un double clic
dans une zone neutre écran.

h ok | @ annuler |

o \ L ) Géometrie Paosition
L'origine programme (repere) Utiliser des points '
précis (centre du cercle de ¢ 50 ici). Pour désigner le Type de sortie contournage: [, “c' L]
centre d’un cercle cliquer I'aréte du cylindre. Définir s

éventuellement 'orientation afin d’avoir la direction

o S R Afin de piloter les outils de contournage en correction de
principale d’usinage parallele a axe X.

rayon.

Charles BELIO Lycée Technique Rouviére. - 12/03/07
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3 Choix des fonctions d’usinages et de leurs géométries support.

Méthodologie : Pour chaque opération d’usinage (Lire le contrat de phase), choisir la fonction
d’usinage idoine dans la barre d’outil (voir ci-contre) puis régler les divers parameétres regroupés

| 86 | B | S

Les feux passent au vert lorsque tous les paramétres sont corrects.
Tant que l'opération n’est pas valide elle apparait derriére un (!) dans I'arbre PPR.

sous 5 onglets.. @'.-

Un cycle non calculé apparait derriére un (@).
Apergu vérifier la cohérence.

=N Calcule et Affiche les trajectoires de I'outil et permet de lancer la simulation.
Le bouton OK valide I'entrée des données paramétres.

Opération d’usinage disponibles :

Contournage 2.5 D, poche 2.5 D, Surfacages, suivie de courbes, point a point

Cycles (Pointage, percages ...)
Copies en réseaux linéaires ou circulaires.

Eléments géométriques support :

-Les contours ouverts ou fermés d’esquisses.
-Les faces. d’'un solide ou surfaciques.

-Les arétes.

-Les points et les plans.

Modes de sélections : Cliquez sur la géométrie ou sélection dans l'arbre.

|::> Création de I'opération n°1: Surfacage du dessus. :

Sélectionner dans l'arbre PPR Programme de fabrication.1. (Passe en couleur orange)

Choisir et Cliquer sur l'icbne_Surfacage w

A
-‘9'$ de la fenétre de l'opération.

L FREE

<A

1

i

LH

M %%“@ 7 SE

3.1 Désigner les éléments géométriques support des trajectoires outil.

Morn; | Surfagage.1
Commentaire! Mucune Diescription

cJa

| e | i | N

Face brute

Deéplacez la souris sur une zone coloriée de limage

Surdp. sur obstacle : Omm Surdp. sur baut : Grm

Face a usiner

e —

Contour limite
du surfagage

Surgp. sur cantour 2 dmm
Surgp. sur fond : Qmm

I:l scage du rectanale dencombrement o

0, |
Onglet parameétres géométriques. =

Choisir les paramétres a régler en promenant
le curseur sur les zones sensibles puis clic
bouton de gauche. (Zones en couleur)
Désigner ensuite la géométrie correspondante
sur la piece.

Flanc : Contour limite du surfagage ; Choix
arétes du carré de 60

Fond : Choix face a usiner.

Haut : Désigner la face du brut.

Les zones initialisées passent au vert !
Conseil : Pour désigner les arétes des flancs
délimitant la zone a surfacer commencer par
annuler les sélections en cours si elles existent.

=

! @ @ D/ ﬁz_GDK @ Cancel

Charles BELIO Lycée Technique Rouviére. - 12/03/07
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3.2 Renseigner les parameétres technologiques de I'usinage.

- =]
Onglet parameétres stratégie. =

. Essayer et comparer divers modes d’usinage.

Surfacage. 1 12JEd Avantages inconvénients ?
o e Le choix spirale UVG vous parait il judicieux ?
e ETTTT T Que faut-il éviter dans un trajet d’outil UGV ?
A R B B
Beg ] S | L ] o 1 Le ? affiche une aide sur le paramétre correspondant
Déplacez la souris sur une zone coloriee de limage des masques de saisie.

Consulter les 3 ?
Signification d’une tolérance d’usinage de 0,1

Travailler par niveaux avec passe maximale de 1,5
mm et passe de finition de 0,2 .

S

Onglet parameétres Outil.

Mode diusinage: [spirale vers lintérieur ] Liste des outils de la phase.
Stratégie | Radisle | #dale | Finition | st | Surfacage.1 I
SRR |En avalant LJ ? Marn: | surfacage. 1
Tolérance d'usinage: W@ ) Commentaire: |SURFP.CP.GE DESSLS
Frécision bridage: m l l g@ .ﬁ ] 5‘&; J
Contournement arékes ViVES:ICirculaire LJ 2 & ? &

Compensation I‘Iﬁ Nom |Fréise 2 Talles D 12 I$

S | Fraise HF 2 dents CC Carburd Sélectionner un /il par interragation
Murnéra d'oukil : “4@
[l oukil & bout sphérique
_Replay | D’une bibliothéque
@ ok | aperu | @ annuer | d’outils
—
. - . . R R
Choisir I'outil : Fraise HF coupe Alu en CW g 12 z=2 !
Coupe au centre. Sélectionner I'outil dans le catalogue : 1
définit a I’étape 1 Définition de la Phase (Page 5).
L'icone permet d'accéder a ce catalogue. Fy : £
g | E j
. . ‘. . . = g
Mais si vous désirer créer un nouvel outil, cet onglet 2 ' e
permet aussi de définir I'outil en modifiant les g | A
parametres de l'infographie par double clic sur les ¥ ; y
Va|eu rS. Bo O~ et Ly [ 12mm
|
Le bouton Plus>> permet d’accéder a d’autres
parameétres technologiques et notamment aux ——
conditions d’utilisations et types de compensations. Buzz]
Replay I
. N @ oK Apercy W Annuler
Les vitesses de coupe sont a donner en i A d ]

mm/mn.
La création ou la modification d’un catalogue d’outil sera abordée dans un TD complémentaire. (Page 21)
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Onglet parametres vitesses .

-

Surfacage. 1

B

Mam: |Surfagage.1
Cammentaire: ]SURFF\CAGE DESSUS

0 | A | 25 |62 |

|Approche: 300mm_ran @

Usinage:  [4a00mm_mn =
IRty aik: 4ggurﬁm
[Finitian: 4000mm_mn
Unite:

lLinéaire 1_1
i Vitesse de broche

"4 Sorkie vitesse

|Usinage: [24000turm_mn

]
Qualité: m Caleuter |

Donner des valeurs entiéres.

|Unike:

e |
Onglet paramétres macros ... ﬁi%
d’approche,, retrait

Pour cette opération de surfagage une macro
d’approche (voir ci-contre) une simple macro de
retrait et les macros approche retrait entre
niveaux sont a créer.

Conseils : Le choix des trajets I'approche, de retrait,
de liaison entre niveau et de garde doit étre fait avec le
plus grand soin ! En effet c’est grace aux Macros qu’on
peut créer toutes les trajectoires annexes aux
opérations d’usinages.

Vous disposer d'un grand choix de combinaisons
(géométrie-vitesses)

-segment d’arc/droite/droite
-directions
-Vitesses (Rapide, approche, retrait)

Faites des essais...
Vous disposez (voir ci-contre), d’'une zone Gestion des

Macros. Vous devez passer au vert (activer) les macros a
utiliser.

Sur l'infographie ci-contre seule les Macros d’Approche et de

Retrait sont actives.

Nota :

Rotation broche, Avances travail approche et
retrait en ébauche et finition.

Ces valeurs sont issues des conditions
d’utilisations des outils.

Conseils : Vérifier la cohérence des valeurs et
des unités.

Mom: |SurFagage.1 dessus
Commentaire: |SURFACAGE DESSUS

0 | 6B | B | AR |

B[]

Gestion des Macros
Macro Mam Mode ~
E Approche Approche. 1 5|
!.5." Retraik Retrait. 1 Construit par l...
() Garde horizontale Garde.1 Jusqu'd un pla...
(¥ Liaison Retrait Ligison. 1 Construit par |...
(¥ Liaison Approche Liaison. 1 Construit par |...
(¥ Ligison sur un niveau Ret...  Liaison sur un nive,..  Construit par |,
(¥ Ligison sur unniveau App...  Liaison sur un nive,..  Construit par ...
(Y Liaison sur passe de finiti...  Liaison sur passe ... Construit par ... &
I Mac.ro en.cours.
Définition | Options
el 1C0nstruit par ['utilisateur ﬂ
m
El
o i [ = s A A R
2| 7%| 2
L
@ Ok _’ Apercl J & annuler |
- Gestion des Macros
Macro | Mom | Mode
@ Approche Approche, 1 Canstruit par u...
3‘ Retrait Retrait.1 Conskruit par 'u...
(X Liaison R... Liaison.1 Diireck
() Liaison A Liasison, 1 Direck:

Un catalogue de macros personnalisées peut étre utilisé. Lire pages 25/26.
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3.3 Calculer et vérifier I'usinage en simulation.

Le calcul seul d'un trajet outil s’obtient par un clic droit dans I'arbre sur I'opération puis par sélection
de : Objet « opération concerné »/Calculer le trajet -

outil.
Le calcul et la vérification s’obtiennent depuis l'icone

"5y

d’animation de trajet d’outils.

Animation outil 1 1| ==
A $ &
t!»e: ] ] b i

u,‘-. ‘t @5{@%

[Début du trajet outil

Yitesse=RAPID %gv T

x=36mm Y¥=5,268mm Z=&,5mm
I=01=0k=1

Temps dusinage = 305 Temps total = 31s

. \ GOK

A
1 e

La trajectoire du centre de I'outil
est affichée en trait continu pour les

parties en avance travail G1 et en
trait interrompu ou de couleur
rouge pour les avances rapides GO.

Commentez la trajectoire. ?

e

L'icone =1 permet afficher le résultat de I'opération
Enlévement de matiere

L'icone =—= lance |'usinage virtuel avec
enlévement de matiére depuis la premiére
opération.

L] 1.d
SIS ,
ces icOne permettent de regler le

détails des trajets. (Déroulements des trajets,
pas a pas/continu, position, couleurs des outils..
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L'icone ﬁﬁ@ permet de lancer les calculs de comparaison avec la
piéce finie. Un code couleur montre les surplus de matiére et les

collisions outil.

TR Pour cela il faut avoir renseigne
. au niveau de la phase l'onglet
< Matiere restante ‘& Penetration & Collision outil géométr'e (VOIF page 5-)
Tolerance
Tolerance:m
_ : Travail complémentaire : Modifier
Penetration ]CUII_ J_}‘ |'Opérat|0n .
j‘ . Tl Ve
[tenm B Essayer les deux autres possibilités
e - de support géométrique pour réaliser
s = ce surfagage.
I |
4 mm .
— Us!nage aller/Retour.
e Usinage un seul sens.
[ T— - | . ) _ _ . _
Trom Faire une etude comparative de ces diverses stratégies d’usinage.
e - '
+ Telerance “"@ Programme de fabrication.1
[Dosign Changement outil.1 Fraise 2 Tailles D 12
Defaul:
3 El Surfagage.l (Computed)
— ‘f’ﬁ Contournage.1
— Contournage.1
iquer nndler Mom: |C0nt0urnage.l
. -Q—QEEI-EMJ .2...'?.......'..—' Commentaire: ]Aucune Drescription

4 Autres opérations

|::> 4.1 Contournage du carré de 50.

Rappel : toute création dans l'arbre se fait sous
la branche active (de couleur orange), assurez
vous avant toute création d’une sélection

correcte. Néanmoins, en cas d’erreur ou pour modifier
I'ordre des d’opérations, si la case Glisser-Déposer de
Outil/Options/Général est cochée et avec un peu de
dextérité, il est possible de réorganiser les opérations.
Sélectionner donc, I'opération Surfacage.1 avant de

i/

cliquer sur l'icone du Contournage

Remplir les onglets de I'opération contournage carré.

I -

Sl | 0 | 360 |

Déplacez la souris sur une zone coloriée de limage

Surép. sur hauk : Omim Haut : Traversa

Fin © Intérieur

Fond : Respacts

Entre deux plans
Surép. surfand : Gmm
Surép. sur contour ! Omm

Nous vous proposons de choisir les arétes du contour
inférieur carré de 50 comme guide et la face a 10 de la

face du dessus comme fond.

L'outil n’étant pas changé, cliquer sur .-.'.'.'._Ipour utiliser
le méme outil et ajuster les conditions de coupe.

Stratégie d'usinage : Aller simple en avalant sur

contour ouvert. Le contournement des arétes
circulaires ?. Correction de rayon. En plusieurs passes

i Debut : Interieur
Surép. sur obstacle : Omm

axiales de 1,5 mm maxi. Prévoir une passe de finition sur

fond uniquement de 0,2 mm.

@ ok |

Apercy _l dAnnuIer_‘
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Contournage suivant 2 modes possible. Type de sortie: [2D vadial - profi |
- Soit Contournage en correction de rayon option x —
Type de sortie active. Le systéme générera un appel o A
aux fonctions du DCN de correction (G41, G42). Mode d'application compensation: (5o e 2o rtie v ?

Dans l'onglet stratégie Type sortie=2D radial profil.

- Soit Contournage sans correction de rayon. La
trajectoire outil est décalée de la valeur de son rayon. Feftmc gt
Dans l'onglet stratégie Type sortie = Aucun o -

.. - - . s A am! | Cortournage. 1 carré
Choisir Profil outil active: Justifiez ce choix ? Commentaire: |CONTOLRNHAGE CARRE DE 50
Choisir aussi dans Compensation outil le numéro du

> -ompensation outl : A6 | 468 | A
correcteur. En principe humero identique au numero -
d ,outi | zestion des Macros

(Crest par le bouton 221 de |a fenétre de 2 il ] e

, ) ; N . & Retrait Retrait. 1 Construit par 1.,

I'opération changement d’outil qu’on accede a la 0 Garde harizontale Garde.1 Jusqus un pla...

e 4 () Liaison Retrait Ligison. 1 Construit par |...

saisie d €s nu meros d € DOSte et de () Liaison &pproche Ligison. 1 Construit par |...
com pen sat|0n . ) () Ligison sur un niveau Ret...  Liaison sur un nive,..  Conskruit par ... i

Rég|er enﬁn |e mode d'application Compensation. () Liaison sur un niveau App...  Liaison sur unnive...  Construit par 1.,

(¥ Liaison sur passe de finiti,.,  Lisison sur passe .., Construit par .,

Macros approche et retrait : A créer avec une arrivée @

et un départ hors matiére. (Onglet T 11 mm mini) e
Pour le retrait veuillez remonter de 6 mini Définition, | optians |
Mode: |Canstruit par utiisateur =

Macros de liaison entre niveau et sur finition a créer !

S = [ B s SRR
7|2

oy

@ K l Aperci I ‘Annulerl

N
e
!
,
7
,

Simuler la nouvelle opération. @; i

Sur l'infographie ci-contre, veuillez noter :

Les points de départ, de sortie et de début de plongé en
G1 Tool Fofd
La trajectoire de coupe se fait-elle en concordance ou
en opposition ?
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|:> 4.2 Contournage du cylindre de @50.

Remplir les onglets de I'opération
contournage.

Désigner directement I'aréte de @ 50
face du dessus.

Travailler en interpolation circulaire et
correction de rayon. (Type sortie=2D
Radial Profil) Régler la tolérance
d’usinage a 0.02.

Comme précédemment, utilisez les
macros Approche, Retrait, de Liaison
entre niveaux et finition. Donner un
rayon d‘attaque et de sortie de 8mm.

Cette valeur correspond au rayon de
la trajectoire du centre de I'outil.

Simuler la nouvelle opération.

Contournage.? Cylindre @

Mo | Contournage. 2 Cylindre
Commentaire: JCONTOURNRGE CYLIMDRE D=50

S |t | feh | B

1Gestion des Macros

Macro

(=] Approche. 1 ‘Construit parl. .,
15' Retrait Retrait. 1 Construit par ...
(¥ Garde hotizonkale Garde.1 Jusgu'a un pla...
€)X Liaison Retrait Liaison. 1 Conskruit par |...
(¥ Liaison Approche Liaison. 1 Conskruit par |...
(¥ Liaison sur un niveau Ret...  Liaison sur unonive...  Constrait par |,
(¥ Liaison sur un niveau App...  Liaisonsur unnive,.,  Conskruit par ..
(¥ Liaison sur passe de finiti...  Lisison sur passe ... Construit par ..,
: -Macro en‘cours

Valeur 5 Définition | Optians ]
Mode: 1Construit par I'utilisateur ﬂ

-Indiquer sur l'infographie ci-dessus le début et la VeLau

fin de la trajectoire.
-Pourquoi des rayons d’attaque (en approche) et

de sortie (en retrait) ? ] | @

-Donnez la valeur minimale de ces rayons ? | valeur 2
-Les points d’attaque et sortie d’'usinage se b 4
trouvent sur un point privilégié choisi par le A% % ESaislrA LI

dessinateur de la piéce. Indiquez la ou les raisons
de ce choix ainsi que la méthode employée pour
créer ce point. o v
-Les quarts de cercle d’approche et de retrait _u_| S — _Mmf{
doivent se trouver dans le plan d’interpolation. L=
Une trajectoire en G1 précéde I'arc d’approche. Une trajectoire en G1 suit I’arc de retrait.
Nécessité (oui/non) Justifiez votre réponse ?
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I::> 4.3 Gravure.

Créer une gravure par suivi de contour conformément a l'infographie ci-dessous.

Etapes de I'exercice :
-Editer Nasa.part

-Ouvrir un fichier « dxf » contenant la géométrie 2D a graver. (le fichier France.dxf fourni peut étre
utilisé si vous n’'avez pas créé votre logo personnel.). Le calque se trouvant dans ce fichier contient le

contour de la gravure a réaliser.
-Laisser visible la fenétre du calque 2D.

-Créer une esquisse dans le plan de la face du dessus.

-Par une opération de copier/coller dupliquer la géométrie 2D dans cette esquisse.
-Eventuellement ajuster dimension et position. Renommer /‘esquisse contour France.

-changer d’outil : Utiliser une fraise a graver de g4 avec N=24000 et F=900 profondeur 0.15mm
Activer 'opération Contourner.3 Contournage cylindre D 50 .1 de I'arbre PPR avant de cliquer sur l'icéne -

:

d’outil activer la sélection dans un catalogue

- Opération gravure par contournage @
-Remplir les onglets de I'opération contournage

- Changement d’outil de la barre d’outils

Dans le catalogue choisir Fraise a graver.

~ choisir une fraise conique et dans la fenétre de changement

a |

Recherche outil

Recherche dans: [otalog_outils_Fraisage_UGY_Alu - |

R R e R A A =

o |
gravure. ‘
Dans l'onglet géométrie :NB Pour choisir le

départ de la gravure

sur la pointe bretonne : désigner ce point pour
sélectionner I'ensemble du contour.

Dans l'onglet stratégie

Type de sortie = Aucun. (Pas de correction de
rayon) et position outil sur contour A=:,tdeg
cochée..... :
En final votre arbre PPR devrait ressembler a
celui ci

Simple: | Avance | |

L

Diarngtre nominal: |

numéra doutil | Outl & bout sphérique | Commentairs | Hom
Fraise & graver Carbure  Frajse & graver
3 Fraise conique Carbire  Fraise canique

11mm
|I=15mm

Lo

d=0.5r

2 tool(s) found -

il )

: BE ProcessList

r}% Phase d'usinage.1
“‘@ Programme de fabrication.1
== B Fraise 2 Tailles D 12
r_'l Surfagage.1l (Computed)
@ Contournage.1 carré de 50 (Computed)
w Contournage.2? cylindre D 50
'_g ¥ Changement outil.2 Fraise a graver D4
@ Contournage .3 Gravure
“". ProductL ist
- Nasa en etau (Nasa en etau.l)
*‘@] Nasa (Nasa.l)
*‘?’}% Brut nasa (Brut nasa.l)
T‘@ etau (etau.1)
#— Contraintes

m_. F}esourcesList

A si votre gravure a des détails trés fins, p

stratégie la tolérance d’usinage. ( Par exem
% 3-axes_Machine_par_defaut 9 g ( D

Fraise 2 Tailles D 12 - Faites une sélection globale.
- Choisir l'option « pas de lien » de
- Créer les macros Catia de Liens

- Vérifiez que le passage d'un contou

ﬁ Fraise & graver D4
h et approche 1mm.

autre se fait correctement

Simuler I'ensemble des opérations.

Charles BELIO Lycée Technique Rouviére. - 12/03/07



STS Productique TD Nasa Fao Fraisage 2,5 axes Lycée Rouviere TOULON <\
Cat-Process N P
Page 14 / 27

Formation Catia

Etudes facultatives :

1- Pointer puis percer 4 trous de g5.
Dans le modeéle piéce CatPart les 4 trous ont été créés par la fonction Répétition, vous pouvez
désigner cette répétition pour créer les cycles de pointages et de percages.

2- Graver un texte.
Comme il n'existe pas de fonction de création de texte dans une esquisse de |'atelier Part en V5
R14, voici une procédure permettant de placer du texte dans une esquisse. Il vous sera alors

i/

possible de désigner cette esquisse pour guider l'outil a graver dans la fonction contournage
ou pour extrudrer ce texte dans le modeéle 3D.

1 Ouvrir un nouveau dessin dans |'atelier Drawing

2 Activer Insertion...Texte simple. Régler police et taille, taper le texte de votre choix.

In Démarrer  Fichier-  Edition  Affichage  Inserbion  Outils  Fenétre 7

T ; = = i
Proprigtes util '] |¢Monospac821 BT L“ Gt 5 x x| = = = A A‘ { J

- i) Calque.1 s i
Dessin L
Dimensionnemant L4
Genération 2] |
Annotations 4 Textes L3 ’Eg_le'xte Simple
Liokillame Ccramliatens et L b

il

3 Enregistrer le dessin. Enregistrer sous ... au format dxf. (nom du fichier : Texte.dxf)
Indispensable pour transformer I'objet texte en géométrie. (segments..)

4 Ouvrir ce nouveau fichier Texte.dxf, sélectionner le texte et le copier. (Edition/Copier)

5 Dans Nasa.Catpart, ouvrir une esquisse. désigner le plan d’esquisse sur la face a graver.

6 Coller (Edition/Coller dans I’'esquisse sélectionnée)

7 Ajuster en position et taille. (Tansformer position, facteur d’échelle ...)

Complément : Travail a partir d’'une esquisse :

Cette méthode, permettant d'appuyer la géométrie de |'usinage sur une ou plusieurs esquisses, bien que
lourde a mettre en ceuvre, présente l'avantage d’une définition trés fine des trajectoires.

Une esquisse utilisée en fabrication se construit en mode piéce ou s'importe d’'une géométrie, .dxf.

Les Esquisses devant servir en F.A.O. sont constituées de segments de droites, d'arcs, de courbes et de
points pour approches ou dégagements forcés.

Assurez-vous qu'aucun segment de droite ou d'arc n'a été découpé inutilement car cela conduit a la
génération de blocs supplémentaires (en contournage).

Vous remarquerez que l'opérateur doit avoir défini avec exactitude "la stratégie d'usinage".

+ Parcours d’outils ?

Travail en avalant préférable.

- En extérieur, trajectoire dans le sens horaire avec une rotation fraise dans le sens horaire.
- En intérieur, sens anti-horaire.

- De plus, il devra assurer un minimum de bavures résiduelles et si elles sont inévitables ces bavures
seront d'acces facile ou sur des surfaces non fonctionnelles.

+ Ou situer le point approche ?

- Position par rapport a la piéce, au brut, au montage ...

+ Entre le point d'approche et le début de I'usinage, quel type de trajectoire faut-il adopter ?
- Segment ou arc (Création a I'aide des macros d'un segment de droite et/ou d'arc.)

- Spécifique : Trajectoire a intégrer a I’'esquisse support.

+ Quelles trajectoires faut-il suivre pour couvrir toute la surface ?

- Pilotage de I'outil : Centre outil, décalage du rayon, correction de rayon, surépaisseurs.

+ Faut-il intégrer des cassés d'angles ? (Chanfreins, arrondis.)

+ Entre la fin de I'usinage et le point de dégagement, comment sera la trajectoire de retrait ?
Segment ou arc (Comme pour l'approche, création par macros de retraits)

- Spécifique : Trajectoire a intégrer a l'esquisse support.

+ Ou situer le point de dégagement ?

- Position par rapport a la piéce, au brut, au montage ...
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5 Génération du programme en APT

APT (Automatically Programmed Tools)

Lorsque la simulation est satisfaisante lancer la génération

de I’APT en mode interactif E
Désigner le nom et le dossier de sortie

..\Mes Documents\TP Fao Nasa\Nasa.AptSource
Cocher la case « Démarrer chaque opération en avance

rapide » de I'onglet Mouvements d’outil
Cliquer sur Exécution.

S.

6 Génération du programme en code ISO

L]
Ouvrir OCN

Dans le menu Gestion, choisir la fraiseuse UGV REALMECA

RV3.

Appeler un post processeur.

Indiquer le numéro du programme. A pour ce directeur
de commande c’est un nhombre. Choisir un nombre de 1000
a 1999 pour les TS1 et de 2000 a 2999 pour les TS2.
Chaque étudiant dispose de 10 numéros a prendre dans

I'ordre alphabétique de la section. Ne tapez pas % devant le

nombre.
Cocher les options ...
Cliquez sur Exécuter.

Vous devez avoir le programme visible dans une fenétre

d’OCN.

E OCH CAOCHVPostpro\CodeCN\nasa 4 trous_xcn [edition]

Genération des sorties CN en mode interactif

E/S | Mouvements outils ] Ecriture | Code CH |

Ertrée
- ! Se b
ﬁ |CATPr0cess d'entrée !

Document en cours

) phase dusinage

@ Programmes

Programme de Fabrication, 1

Sorkies CH
Farmat

Pt |

) pour tous les programmes sélectionnés

Un Fichigr, .,

@ par programme
() par opération d'usinage
Fichier de sorkie :
4 Sauvegarder au méme endroit gue le CATProcess

|C:'|,Catia'|,TP Fao Masa CestiiMasa. aptsource I
4 Remplacement Fichier

CATProcess modifié

3 [ Réécriture du CATProcess d'entrée :

B ;
[ verrouiler les opérations

[ Assaciation du Fichisr €N de sortie aver le CATProcess d'entrés

Execution i
Fermer |
i

Post Processeur Apt -= Code CN IS0

DM/ Machine

WU 1050 FRAISEUISE UGY RY3

enétre  Aide

PostProcesseur : Num1050 RY3

Parametres Machine : Editicr ...

Fichier Edition Caractére Communication  Simulation Gestion  F
e H X b5 2R G B

R
B Génére le samedi 11 janvier 2003 15:0
£ mmrmeeee e e
%% Programme de fabrication.l

44 TP nasa

PPRINT TP fao catia w5 BB

$§FCATIAOD

34 Programme de fabrication.l

3§ 1.00000 O.o000o00 0. oo0oo00

i 0.00000 1.00000 0.00000

54 0.00000 0.oo0go 1.00000
PARTNCG PART TO BE MACHINED

COOLNT/ O

CUTCOM/OFF

FPFRINT OFERATICH IAME : Changement outil.l

$§ Dehut de genération de: Changement outi

TLAXIS/ 0.000000, 0.000000, 1.000000

3§ TOOLCHANGEBEGINNING

RAPID

GOTD 0.oo0oo0, 0.o00000, 100. 00000

CUTTER/ 1Z.000000, 0O.000000, 6.000000,
0.000000, 50.000000

TOOLNOA 1L, 1z .000000

TPRINT/Fraise 2 Tailles D 12

LOADTL/1

3§ Fin de géneration de: Changement outil.
FPPRINT OFPERATICN MNAME : Surfagage dessus.l
3§ DEbut de génération de:
LOADTLA1, 1
SPINDL/Z24000.0000, RPN, CLW
RAPID
GOTD  /
RAPID

—-40.95445, -37.00000, 13 .00000

Jurfacage dessus.1

"ﬁ? nasa 4 trous.¥cn

Format des nombres : Editian...

o0.oc
0.oc
30.00

l.1

0.ooc

1

il
|

[ POSTFRO VERSICH

[ MACHINE : Frais
[ DCH t Numlo
[ CREATICW CODE I
%1015

nNio GY1 G890 G17 G

nzo
30
[FREEREERTAERT TS
40 GO G52 Z0
NS0 GO G52 YO
Nsd T1 D1 M&
$ FRALISE Z TAILLE
7o
S0 M3 Sz24000

{ TP FLO CATI

[ OPERATICHN M

[ COPERATICHN M

Fichier Source Apt

C:\Mes documentsh TP Masalnasa.aptsource | | Parcournir...

Fichier Code CM 150
[ Dans le méme dossier ... |

C:vhes documentsh TP Maza'naza son

1000 Muméra du programme

G71 GO0 G17 GBO G1ER+ Blac dintialisation

N30 M7 M8 | LUERI MHumératation des blocs Cammentaires
W100 GO X-40.354 () Qui () Mon () zanz (%) avec
nMiio 213
-
Ni2g £3 1 | Murméro du premier bloc
Wis0 &1 21 F500 —
W140 ¥40.954 F400| | [y ] . L
N150 GO 23 (v Inciément de numératation des blocs
igd ¥-42.934 Y-3 22000
N170 G1 Z1 F300 Muméra e pluz grand
Wig0 ¥42.934 F400
190 GO z3 < zeul dahs le bloz en GO
Nz0D X-43 Y-25.61 (&) 0ui (G0Z) O Non [[GOX-Y-21]
Wz10 &1 21 Fs500 a . . .
LRI M S Muméro conectewr identique au numera outil
e St () Oui [T1D1] ) Mon [[T1 Dx)
nz40 ¥-43 Y-19.92
Wz50 G1 Z1 F300
:Tz ER oid DAACE o Enécuter | X 2bandon

I I
o
o
[=}
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Travail complémentaire : Cotes moyennes.
Vérifier dans le programme ISO les trajectoires du contournage carré de 50. Vous devez trouver des
coordonnées en X et Y de + 24.975( 49,95/2) si ce n'est pas le cas, c’est que la mise aux cotes
moyennes de la géométrie (Lire page 3) n’a pas été effectuée. En effet, pour le carré de 50, les cotes
nominales (50) et les cotes moyennes (49,95) ne correspondent pas.

10,1
Pour corriger, activer dans l'atelier Part (Mode piéce) la mise aux cotes moyennes o
processus d’usinage et générer un nouvel ISO. Constater le ésultat ?

, relancer le

7 Simulation du programme en codes ISO

Cette étape doit vous permettre de valider visuellement votre travail et celui du post-processeur ! !.
Si vous n’avez jamais utilisé OCN reportez-vous a un TD Préparation CN.

Vous disposez d’habillages dans les plans Oxy, Oxz et 3D Nasa.stl, utilisez-les. Utilisez aussi les outils
virtuels dont les rayons correspondent aux outils réels employés.

2/d X b5 6 & 6

NZ690 40 GO X-5 |
N2700 G41 G1 X-14 Y39 Z-2.5 F3oO I
Nz710 G3 EO ¥25 IO J39

N2z720 G2 EO Y-25 IO JO F4000
N2730 G2 ¥0 Y25 IO JO

N2740 3 ¥14 Y39 IO J39 Fio0o
N2750 G40 G0 E-5

Nz760 G41 G1 E-14 Y32 E-3.75 F300O
N2770 G3 EO Y25 IO J39

N2780 G2 0 Y-25 IO JO F4000
N2790 G2 ¥0 YZ5 I0 JO

N800 G3 X14 Y32 IO J3%9 Flo00
Nzgl10 G40 G0 E-3

N2820 G41 &1 E-14 ¥39 E-5 Fi00

Ea

f; I | i}
5280 133914 Insere ITaiIIe 1 8063 MM 1050 FRAISEUSE LIGY RYZ

H Simulation Fraisage : nasa.xcn

Simulation  Configuration Wue Encours Fenétre  Aide

N3290 0 G5 Z0 ?nasa}{cn Echelle 1 OOO: J
N3300 GO G52 YO X -23.124 Y 300.000 Z 300.000 @;
N3310 M2 ( FIN DU PROGRAMME ) |Outil T2 Correcteur D2 M5 M9

=Y

Régle d'or de la CFAO : Un programme F.A.O. ne doit se modifier qu'en FAO.

Si vous avez des modifications a faire reprenez votre travail avec catia.

De méme si les conditions de coupe s’averent incorrectes lors des essais d’usinage, aprés mise au point
et optimisation, vous rédigerez une note d’essais dans laquelle, toutes les modifications a reporter dans
catia, seront notées.

Aprés modification, le programme généré, son numéro Indice modifié, sera enregistré avec I'extension
« .ISO ». Lire la procédure Mise au point d’une fabrication CN.
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8 Post processeur.

8.1 Généralités.

Devant la diversité des parties opératives des MOCN (Type, Nombre d'axes, Nombre d'outils, Gammes de
vitesses, Limites courses et vitesses ...) et devant la non-conformité ISO de certains DCN ou pour utiliser
au mieux les directeurs de commande, les logiciels de FAO ont besoin d'un module logiciel
supplémentaire pour générer le programme ISO : c'est le post-processeur.

Liaison directe

PROCESSEUR

ou

POSTPROCESSEUR—>\ Programme ISO

F.A.O. Fichier

Neutre

B.D. Machine

Liaison FAO POSTPROCESSEUR.

Vous remarquez qu'ici, entre deux modules logiciels, peut étre placé un fichier de format neutre. Ce
fichier est indépendant des logiciels et des machines outils. Il contient dans un langage bien défini
(Normalisé) la description de l'usinage. Ce fichier est parfois nommé : FICHIER SOURCE. (Catia lui donne
I'extension AptSource).

Les principaux langages utilisés pour ces fichiers neutres sont : I'APT (Automatically Programmed Tools)
et le CLFILE (Cutter Location FILE) ou CLDATA. (En francais: Données sur la Position de I'Outil de coupe)
L'APT est composé d'instructions sous forme littérale alors que le CLFILE est un fichier binaire des codes
des instructions. Le CLDATA est la traduction sous forme de caractéres ASCII du CLFILE. Un fichier APT et
un fichier CLDATA sont éditables avec un éditeur de texte.
Chaque ligne d'un fichier APT se présente sous la forme suivante:

MAJOR / [MINOR 1],[valeur 1], [MINOR 2], [valeur 2], etc ...

MAIJOR est un mot majeur

MINOR est un mot mineur facultatif

Pour en savoir plus:
Lire les normes

valeur est une valeur numérique. NFZ65 510 et 65 511
NF ISO 3592 & 4343
Exemples:
SPINDL/RPM,1000.000,CLW (Fréquence de rotation broche en tours/mn dans le sens

horaire a 1000 tours/mn, Mise en rotation de la broche.)
RAPID
GOTO0/ -10.000, 30.000, 25.000
(Déplacement en rapide au point X-10 Y30 et Z25)

Avec Catia nous générerons de I’APT. Avec les post-processeurs d’'OCN nous générerons de I'ISO.
Les post-processeurs « internes » livrés en standard avec Catia d’origine CENIT, IMS ou ICAM sont
également utilisables.

8.2 Fichier APT

Afin que le post processeur utilisé puisse traduire correctement le fichier Apt (d’extension .AptSource)
créé par Catia il est impératif de fournir a Catia, dans le dossier : (Dossier par défaut)

C:\Program Files\Dassault Systemes\Bxx\Intel_a\startup\Manufacturing\Pptables une table des Mots et
syntaxes Apt reconnus par ce post processeur. Cette table sera PPTableOcn.PPtable pour le logiciel
OCNPLUS. Si vous utilisez celui de CENIT la table a utiliser sera : CENIT_LATHE.pptable (tournage)
ou CENIT_MILL.pptable (fraisage) et si vous préférez celui d'IMS : IMSPPCC-V6.pptable.

Charles BELIO Lycée Technique Rouviére. - 12/03/07




STS Productique TD Nasa Fao Fraisage 2,5 axes Lycée Rouviere TOULON <\
Cat-Process N P4

Formation Catia
Page 18 / 27

N’oubliez pas de renseigner sous la branche Phase du Process de I'arbre PPR sous le bouton Machine
I'onglet commande numérique, la Table de mots Post-processeur.

Liste de quelques mots majeurs reconnus par le PP d'OCNPLUS

AUXFUN FEDRAT ORIGIN SEQNO AXEC

COOLNT INSERT PARTNO SPINDL SWITCH
CUTCOM LOADTL PPRINT STOP TRAORI
CYCLE MODE PREFUN TLAXIS
DELAY OPSKIP RAPID TRANS
END OPSTOP REWIND  PALET

Syntaxes spécifiques a OCN.

AXEC permet de gérer la mise en ceuvre de I'axe C d'un tour 3x.
AXEC/(ON),(XY,XC) Active I'utilisation en coordonnées cartésiennes ou polaires.
AXEC/(ANGLE),,(CLW,CCLW),FEDTO,,

AXEC/(OFF) : Arrét

PALET permet de gérer la palettisation d'un centre d'usinage.
PALET/(ANGLE),,(CLW,CCLW) : Rotation palette
PALET/(IN),(LEFT,RIGHT): Entrée palette droite ou gauche.
PALET/(OUT) : Sortie de la palette.

SWITCH permet de changer de correcteur d'outil ...

(C'est le cas des outils a gorge ou 2 correcteurs sont utilisés)
SWITCH/%MFG_QUADRANT,%MFG_TOOL_COMP

TRAORI/(ON) :Passage en mode transformation 5 axes 840D SIEMENS
8.3 Description de quelques fonctions et traduction en ISO NUM

Lubrification COOLNT :
COOLNT/ON ----> M8
COOLNT/OFF ----> M9

Correction d’outil CUTCOM :
CUTCOM/OFF ----> G40

JLEFT ----> G41
/RIGHT ----> G42
/ON ----> G41 ou G42 ( mode précédent )

CUTCOM/XYPLAN ----> ¥*¥*xG17*%**** ( hloc de mouvement )
CUTCOM/YZPLAN ----> ***xG19****x* ( pl|oc de mouvement )
CUTCOM/ZXPLAN ----> ***G18***** ( hloc de mouvement )

Cycles ... CYCLE :

Pergage :

PPTableOcn.pptable : (%MFG__ précede les parameétres Catia des masques de saisies)
CYCLE/DRILL,%MFG_TOTAL_DEPTH,%MFG_CLEAR_TIP,%MFG_HE MACH,&MFG_FEED_UNIT
Aptsource :

CYCLE/DRILL, 25.000000, 7.000000, 200.000000, MMPM

GOTO / 20.00000, -20.00000, -5.00000

Sortie ISO Pergage : G81 X20 Y-20 Z-30 ER2 F200

Percage Tempo :

PPTableOcn.pptable :
CYCLE/DRILL,%MFG_TOTAL_DEPTH,%MFG_CLEAR_TIP,FEDTOM&G_FEED_MACH,&MFG_FEED_UNIT,
DWELL,%MFG_DWELL_TIME

Aptsource :

CYCLE/DRILL, 7.000000, 8.000000,FEDTO, 230.0 00000,MMPM,DWELL, $
2.000000

GOTO / 20.00000, -20.00000, -5.00000

Sortie ISO Pergage Tempo : G81 X20 Y-20 Z-13 ER2 F200 EF2
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Percage profond :

PPTableOcn.pptable :
CYCLE/DEEP,%MFG_TOTAL_DEPTH,%MFG_CLEAR_TIP,INCR,%®IFAXIAL_DEPTH,%MFG_DEPTH_LIM,
FEDTO,%MFG_FEED MACH,&MFG_FEED_UNIT,DWELL,%MFG_DWHHE

Aptsource :

CYCLE/DEEP, 29.000000, 9.000000,INCR, 9.500 000, 0.500000,FED$

TO, 250.000000,MMPM,DWELL,

GOTO / 20.00000, -20.00000, -5.00000

Sortie ISO pergage profond G83 X20 Y-20 Z-34 ER4 P9.5 Q0.5 F250

Taraudage :

PPTableOcn.pptable :
CYCLE/TAP,%MFG_TOTAL_DEPTH,%MFG_CLEAR_TIP,%MFG_FEMBCH,&MFG_FEED_UNIT
Aptsource :

CYCLE/TAP, 29.000000, 17.000000, 500.000000,M MPM

GOTO / 20.00000, -20.00000, -5.00000

Sortie ISO taraudage : G84 X20 Y-20 Z-34 ER12 F500

Alésage :

PPTableOcn.pptable :
CYCLE/BORE,DRAG,%MFG_TOTAL_DEPTH,%MFG_CLEAR_TIP,%MFEED_MACH,&MFG_FEED_UNIT
Aptsource :

CYCLE/BORE,DRAG, 28.323113, 9.000000, 250.000 000,MMPM

GOTO / 20.00000, -20.00000, -5.00000

Sortie ISO Alésage : G86 X20 Y-20 Z-33.323 ER4 F250

Percage avec brise copeau :

CYCLE/BRKCHP,%MFG_TOTAL_DEPTH,%MFG_CLEAR_TIP,INCR/%G_AXIAL_DEPTH,FEDTO,%MFG_FE
ED_MACH,&MFG_FEED_UNIT,DWELL,%MFG_DWELL_TIME

CYCLE/BRKCHP, 29.000000, 9.000000,INCR, 7.5 00000,
250.000000,MMPM,DWELL,2.0000

GOTO / 20.00000, -20.00000, -5.00000

Pergage avec brise copeau : G87 X20 Y-20 Z-34 ER4 P7.5 Q0 F250 EF2

Activation du cycle précédent CYCLE/ON :

Fin de cycle CYCLE/OFF ----> G80

Temporisation DELAY : DELAY/ %MFG_DWELL_TIME--> EF...

Avance FEDRAT : FEDRAT/%MFG_FEED_ MA(BMFG_FEED_UNIT--> F... MMPM

Insertion d'un bloc ISO INSERT :
INSERT/ G77 H210 ----> N... G77 H210 (Appel du Sous Programme gestion PREF/DEC)

Changement d’outil :

PPTableOcn.pptable :
TOOLNO/%MFG_TOOL_NUMBER,%MFG_NOMINAL_DIAM
TPRINT/%MFG_TOOL_NAME
LOADTL/%MFG_TOOL_NUMBER,%MFG_TOOL_COMP
Aptsource :

TOOLNO/3, 5.000000

TPRINT/T3 ForetD 5

LOADTL/3,3

Sortie ISO : N... T3D3 M6

(T3FORETD5)
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Mode de travail MODE :
MODE/LINEAR : interpolation linéaire
MODE/LINCIR : interpolation circulaire
MODE/ABSOL : mode absolu ----> G90
MODE/INCR : mode incrémental ----> G91
Arrét optionnel OPSTOP : OPSTOP ----> M1
Décalage d’origine ORIGIN : ORIGIN/val x,val y,val z --> G59 X.. Y.. Z...
Commentaire de programme PPRINT : PPRINT/commentaire---> N...( commentaire)

Déplacement a vitesse rapide RAPID : --> N.... GO

Vitesse de broche SPINDL :

SPINDL/OFF ----> M5

SPINDL/CLW  ----> M3

SPINDL/CCLW  ----> M4

SPINDL/ORIENT ----> M19

SPINDL/ON ----> M3 ou M4 ( mode précédent )

SPINDL/240.0000,RPM,CLW  ----> S240 M41 (val < seuil) ou M42 (si seuil >= 450 )

( le seuil de vitesse est a définir dans les paramétres de la machine d’OCN)
Sélection de I'axe outil TLAXIS :
TLAXIS/n (n=1,2,3,-1,-2,-3)

TLAXIS/1 ----> G16P+
TLAXIS/-1 ----> G16P-
TLAXIS/2 ----> G16Q+
TLAXIS/-2 ----> G16Q-
TLAXIS/3 ----> G16R+
TLAXIS/-3 ----> G16R-

Autre forme TLAXIS/ 0.000000, 0.000000, 1.000000 > G16R+

Arrét STOP : STOP ----> MO

Fin de programme : END : END ----> M2

8.4 Consulter I'aide en ligne

Pour plus d’informations sur les paramétres et attributs %MFG_..., sur les syntaxes APT, etc, vous pouvez
consulter l'aide en ligne de Catia.

Manufacturing Infrastructure Frameset

Notamment : PP Tables and PP Word Syntaxes :

Pour la RO8 :

C:\Program Files\Dassault Systemes\B08doc\online\French\mfgug\mfgugCATIAfrs.htm

Pour les R14 .. R17 :

C:\Program Files\Dassault Systemes\Bxxdoc\English\online\CATIAfr_C2\mfgugCATIAfrs.htm
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9 Catalogues d'outils.

Principe : C’est a partir de fichiers au format Excel, définissant la bibliothéque d’outil, qu’'une macro
catia écrite en visual basic génére les catalogues d’outils.

Heyweords MFG_MNAME_BAS MFG_MAME MFG_COMMENT MFG_TOOL_MUMBER — MFG_NB_OF_STAGES MFG_MOMINAL_DIAM MFG_OWERALL _LGTH MFG_CORMER_RAD MF
Types String Strirm String Irteger Integer mm mm mm mim
MfgEncivil Tool Fraize 2 Tailles D12 _Fraise HF 2 dents CC Carbure 1 12 100 0
MfgEncihill Tool Fraize 2 Tailleg D 10 Fraize HF 2 dents CC Carbure 1 10 80 1)
MfEnciMlTool Fraise 2 Tailles Fraize HF 2 dents CC Carbure 1 8 EO o]
MtgConicaltil Tool Fraize & graver D4 Fraise & graver Carbure 2 4 70 o
MfgConicalilTool Fraize conigque D25 Fraize conigue Carbure 3 25 100 2
MfgCourtersinkTool Fraize & chanfreiner D20 Fraise & chanfreiner ARS 3 20 100 2
hifgDrillTaol Foret L0 Foret ARS 3 10 100
MfgSpotDrilTool Foret & painter 010 Faret & pninter AN° LRS ki n 00N _
} Recherche outil &
Sl The MFG_NAME_BAS attritute for this tadNg | "o o [caa.ous frosage.bar A =l da=12mm
e s 7l T
MgERdMIlTool $0]9(8(8(T8]86 0|05 =T 8]
Db 1 ele | Avence | !
Manufacturing geometry attributes used inthis | yom [ |
resaurce are DismtreNguinal [ d
éro d'ouPh Cut & bout sphérique | Commentaire: [ iom [ Rayon du coin | Diamétre du corps | Longueur coupante !
2 B
MFG_NOMINAL_DIAM: D ' \ Fose 12 o e Cooe. Pabo 2 Taler010 i © ! g
— = i 1 Fi HF 2 dents CC Carb Fi 2Talesbg O 8 0
i MFG_OVERALL LGTH: L vaise HF 2 dents CC Carbure  Fraise 2 Tailks g
a MFG_LENGTH: | | il
MFG_CUT_LENGTH: Ic ] il
ale ﬂ 0 MFG_CORMER_RAD: Rc !
MFG_BODY_DIAM: Db ! | [
|
Vv t d I'aid li I o .
ous trouverez dans l'aide en ligne le . - . i
2 . A = |
nom des parametres et variables a SheirFend
ili . 9 ok & Annul
utiliser. Par exemple pour la R11 : Doy gamial

C:\Program Files\Dassault Systemes\B11doc\English\online\CATIAfr_C2\mfgugCATIAfrs.htm
Méthodologie.
1 Créer ou modifier a partir des fichiers du dossier exemple :

7 C:\Program Files\Dassault Systemes\BOBintel_a\startup\Manufacturing\Samples

le fichier du nouveau catalogue puis I’'enregistrer au format « csv » ( ; pour séparer les champs)
dans :

7 C:\Program Files\Dassault Systemes\BO@\intel_a\startup\Manufacturing\Tools

2 Editer le fichier MyCatalogVB2.CatScrip du dossier exemple pour modifier les noms des
fichiers a utiliser et a créer. Enregistrer sous le nouveau nom le fichier macro dans Tools

EhC reationCatalogOutil. CATScript

WorkingPath = GetDefaultWorkingPath

DefaultesvFile = WorkingPath & "Catalog Outils Fraisage UGW_Alu.csv"
DefaultCatalogFile = WorkingPath & "Catalog Outils Fraisage UGV _Alu.catalog”
DefzultCatalogExtension = ".catalog"

3 Lancer I'exécution de la macro depuis catia : Menu Outil/Macro...

Macros LT_J .

Bibliothéque de macros ou document courant:
|_|:| C:YProgram Files\Dassault SystemesiBOSYintel_alstartupiManufacturing’ Tools j Biblioth&ques de macraos. .. ]
Macros disponibles:

Mo | Langags | Exécuter |
CréationCatalogOutil CATScript CATScript i

Créer..;

Renommer...

Effacer

T

Sélectionner...

Une deuxiéme méthode, moins lourde a mettre en ceuvre consiste a créer un Process ne contenant
que des changements d’outils. Il suffit ensuite de renseigner les diverses valeurs (dimensions,
conditions d’utilisations, technologie ...) puis d’exporter dans le catalogue de votre choix.

Vous trouverez a la page suivante la méthodologie idoine.
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Changement outil.4

lui donner un nom (PO1 par exemple) puis « Entrée »

Mom:

| Changement outl.4

Commenktalre: | Aucune Description

| 4 | 85 |
Nnm:lpcu IQ
(Commentaire : I =
Numera doutl ; | O |
Hombre ctages porte-outl [z [&]
|
Pilotage : Hon Motorise: - |
l
T q 4
dp=term 4
| g
et
P
] i
; q
| 4
\ m
|
! e 1a1omm
|
Plus > |
L]
@ oK I GAnnuIerI
Sélection de fi
Flegarcer dans: |53 Tools ] - @EerEr
) Eimages

s

Mes documents
1écents

&

Bureau

7

Mes documents

il

Poste de travail

@

Favoris iéseau

Méthodologie.
1 Créer un fichier CatProcess vide.
2 Insérer autant de changement d’outil que nécessaire.
3 Associer un porte outil pour chaque outil :
- Cliquer sur l'onglet (°
- Renseigner les dimensio
4  Editer les outils.

- Renseigner les dimensions, la technologie,
les conditions d’utilisations de chaque
outil.

5 Lorsque tous les outils (et PO) sont configurés,
les sélectionner dans la branche RessourcesList
Centrer le graphe
Recadrer sur
Cacher/afficher
Alc+Enter
E Quyrir la sous-arborescence
M Couper Chrl
Copier Chrl+C
@ Coller Chrl+
Collage spécial. ..
Supprimer
Objets sélectionnes
Supprimer les ressources
e Dupliquet les ressources
Représentations
Mode de selection
6 Clic droit sur la sélection et dans le menu « popup »
Items NC Ressources Envoyer vers catalogues
7 Choisir le dossier Manufacturing\Tools et le nom de
votre catalogue.
8 Pour accéder a ce nouveau catalogue vous devez

indiquer dans Outils/Options/usinage le dossier (Par
défaut dossier Startup) ou se situe le dossier Manufacturing des ressources pour la CN.

@ Catalog_Qutils_Fraisage_UGY_alu.catalog

@ Catalog_Cutils_Tournage. catalog

@ Catalog_Plaquettes_Tournage.catalog
Mon_Catalog_Outils_Fraisage catalog

&l Outilage_CAZENELWVE. catalog

&l 0utilage,_Fraisage_LIGY.catalog

&l outilage_HES_300.catalag

Sl outilage_sMi_p100.catalg

£l outilage_SOMAB_200 cakalog

Nom du fichier

Fichiers de lype :

[~ Ouwiir en lecture seule:

I~ fficher lapercu

IDut\llage_Fraisage_UGV_AIu catalog ﬂ O
]Componenls Cataloa(".catalog) ,Z.J Annuler

NB Le dossier Manufacturing doit contenir, les dossiers Tools, PPtables obligatoirement.

GEnéral

Ressources | Cpération | Programme | Sortie | Phoko/vidéo |

Catalogues et Fichiers pour les Qutils, Tables de mots PP, Macros, Procédés d'usinages

=
e

| '\ Catia\Bibliotheque|
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10 Documentation commande numérique.

Principe : Comme pour la création d'un catalogue d’outil, c’est une macro catia écrite en visual basic qui
génére la documentation au format HTML de la gamme. Ce script est modifiable.

Ce script se trouve dans : ‘C:\Program Files\Dassault Systemes\BO8\intel_a\startup\Manufacturing\Documentation\Mac hiningDoc ument. CATScript

Lancer la génération | et choisir le dossier de création

Documentation du process ... =&
SHOP FLOOR DOCUMENTATION

— Script générant |a documentation Nasa.CATProcess

ipt ¢ | Ci\Program Files\Dassault Systermes' intel_aistartupiManufacturing Cocument atiorMachiningCocument., cripd i . asd
Seript ¢ [ Files\Dassault Systemes\E0Sinkel_a\startupiManuFacturing}D tatiomMachiningDs . CATScrpt Part operation : TP Nasa
[~ Mom du process i
I
|Process  |process -
e I G ) Machine : 3-axes_Machine_par_defaut
| Fichisrs génerés — — —
iCheml‘n ; | Ci\catia TP Fao Masa i
Morm du fichier Principal : | Documentation

Fermer - I flide I Type : 3-ames

-

Frasewe 3 anes UVG REALMECA RV3

Numerical control armibutes

SHOP FLOOR DOCUMENTATION

Nasa.CATProcess

Part operation : TP Nasa SHOP FLOOR DOCUMENTATION

Nasa.CATProcess

Part operation : TP Nasa

Pact e Nasn en etus
Mackime maawe  3-gtes Machne par defit T'ool List

Machiming asit system  Of

Type Frase 2

Tl List -
Frograms Tool 1 : Fraise 2 Tailles D 12 ﬁ
o Program  Programme dh faboxstion | 1‘

Daseter - 12

Comament

TP FAO Catia VSRZ

SHOP FLOOR DOCUMENTATION
Nasa.CATProcess

Part operation : TP Nasa
Programme de fabrication.1

Changemean eutil, 1 H Tool - Frases 2 Tadks D 12
b

Type Chargrment ouil type Frame 2 Tadkes

Surfacage.] dessus Tool - Fraise 2 Tadkes D 12
Type  Suctm;nge [ type Frams 2 Tadhs

Contommage.1 cané ol Tool: Fraise 2 Tadles D 12
Type - Contownags twpe - Frame 2 Tadles
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Dessin de définition.
Lﬂ o\f
| o
(49]
250
o o
Tp] O
+0
B <
60
| EN-AW-2017 | ISO 2768 -mK |
Rep Nb Désignation Matiere  Observation Référence
~— — — TD FAO FRAISAGE
Format:A4
Ech. 1:1 NASA
Dessiné par:
c& P LT ROUVIERE =
Le 07/11/00 | N°
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Contrat de phase.

m/mn tr/mn  mm/tr

Ensemble: TD FAO Catia Date:6 novembre 2002
CONTRAT DE PHASE .. ...
o : BUREAU 1/
PHASE N 10 Matiere:  EN-AW-2017 DES
NOM: Programme: METHODES /1
Designation: FRAISAGE
Machine-Outil: Fraiseuse UGV Réal Méca Rv3 Montage en étau
BROCHE
L
Plan de sécurité Z
9 4 3 §
X w9
' = 1
il H
( R
@=50%0.1
Be
d
- (]
50(*9,
DESIGNATION DES OPERATIONS OUTILS V NI T |3 n

OPER1 Surfacer 30 Fraise CW Coupe Alu g 12 z=2

Coupe au centre

S=24000 F=4000 Poste 1
OPER2 Contourner le CARRE de 50

OPER3 Contourner le CYLINDRE de g 50

OPERS5 Contourner gravure Fraise CW ¢ 4 z=1

a graver
S=24000 F=900 Poste 2
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11 Compléments MACROS a partir de Catia V5 R10.

Aprés avoir créé votre macro, vous pouvez l’'enregistrer dans le catalogue de vos macros favorites

9|

11.1 Créer et/ou compléter un catalogue personnalisé de macros.

Vous les retrouvez par un accés catalogue :

Le principe pour créer un catalogue personnalisé de macros est d’ouvrir le catalogue de base
Macros_Settings fourni, de modifier la ou les macros puis d’enregistrer sous un autre nom ce catalogue.

Ouvrir par un double clic dans la branche ProcessList du

PPR |'opération Contournage.2 -

n 3 : Contournage. 2 Cylindre
- Par I'onglet Macro = ouvrir la fenétre de dialogue Mo [ Contaurnage 2 Cylindre
des Macros. Commentaire: | CONTOURMAGE CYLINDRE D=50
vy
_ _ AEE | 86 | Adl | Ak | BRC |
- Ouvrir le catalogue MACRO_Settings se trouvant - Dfinitions Matros
dans le dossier : |'a approche [ retrait- [ Retour sur un niveau
C:\PrOgram F|Ies\Dassau|t I Retour entre niveaux [ Lien [ Garde
System\...\Startup\Manufacturing\Macros
Sélectionner par un double clic le type de macro a modifier : — Opions -
Approach. Un double clic sur son nom AppSTD permet de | s e ten
I'intégrer dans la fenétre macro de votre opération. -
- . I ~" &pproche
Mavigateur de catalogue:C:\Program Files\Da.. L'fJ AR
Marn:| AppSTD
Sélection : | MACRC_Settings _J i_] J@]ﬂ Commentaire:]
ﬁ Linking 1
% Returnin a L
ﬁ Return
il
Filtre s | ﬁ Tablex> |
| Name | [A] @
i1 Approach | (= —
Z Rekract 1 T ,'f
3 Linking ﬂ §
4 Returnin a Level : e |
5 Return Between Levels sl
Fefmer I
—

| ~" Approche
Macro en cours

- Modifier conformément a l'infographie ci-contre.

Trajet : Segment de droite avance rapide sur Z2mm
Segment avance approche sur Z3mm

Segment dans le plan d’approche 2mm

Arc d’approche R8mm

Nom : AppPlongDebRapArc

Commentaire : Approche Plongée Z5 Début 2mm en rapide
Arc R=8mm A0

Nom:J AppPlongDebRaparc

Commentaire:i Approche Plongée Z5mm Débuk 2mm Rapide Arc RE

- Sauver la macro. @ dans un nouveau catalogue IE > n
c:\Catia\Tp Fao nasa\MACRO_ESSAI. .
Vous pouvez ainsi, confectionner votre catalogue de

macros. @]@]
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11.2 Lecture d’un catalogue de macros.

Ouvrir par un double clic dans la branche ProcessList du PPR I'opération Contournage.2

%.&E | -Définitinons Macros

- Par I'onglet Macro ouvrir la fenétre de .
9 4 Approche 4 Retrait [ ] Retour sur un niveau

dialogue des Macros.
Sélectionner les Macros a utiliser. 4 Retour entre riveaux [ Ilien  [Jarde

- Sélectionner I'approche.

- Ouvrir le catalogue J@ MACRO_ROUV |~ Approche ﬂ

dans le dossier : C:\Program Files\Dassault | M@ entours
System\...\Startup\Manufacturing\Macros iN°m='|MF@MEEVUHDDVDEEhMUHDHS-1

~ . .. | Commentairs:| |
La fenétre ci-dessous permet de choisir une

approche personnalisée.
Mavigateur de catalogue:C:\cati

- Dans la liste proposée choisir une approche en Quart de
Selection : J MACRO_ROLY cercle début en rapide_

Mavigateur de catalogue:C:\catia\TP Fao Masa\MACRO_ROL. .

Seélection ; Approche f_l Ej@i_g]

AppSTD

g Liaison sur un niveau

E Liaison entre niveaux
il

AppPlongDebrap

AppPlongh

Filtre : | =
] hom 7 K
1 Approche Fitre ¢ | ] <<,
] able
2 ::!a!sun ; | Nam | Commentaire [ |
!a!s':'n SUELR |_'|weau AppPlongDebRap Approche Plongée Z5 mm Début Zmm en Fapide
5 Liaison entre niveaux

{|-4])
2 f

3 AppPlongDebRapDec  Approche Plongee 25mm Début 2mm en rapide Decals) = |
¥4  AppPlongDebRapdrc  Approche Plongés Z5mm Debut 2mm Rapide Arc RS- -
e

W

J B

Fermer I

| ~ Approche = -

Macro en cours

Nl:nm:] AppPlongDebRaphrc

Cummentaire:l Approche Plongée Z5mm Début Zmm Rapide Arc RS

Résultat : La Macro d’approche spéciale ci-contre
il est insérée.

Noter que les valeurs proposées restent
modifiables.
Amm
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