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Formation Catia

OBJECTIF :
Mettre en pratique les concepts de la F.A.O. Tournage.

PRESENTATION, stratégie pédagogique :

La piece CAROTTE a réaliser dans ce TP, (le dessin est fourni page ..), assure la liaison entre le mat et
le flotteur d'une planche a voile. Du cO6té mat cette piece est vissée dans un diabolo souple en Néopréne
terminé par un axe fileté M8. Du coté flotteur une fourchette est glissée dans la gorge de rayon 2.5
laissant libre la rotation du mat par rapport au flotteur. (le dessin de I'ensemble est fourni page ...)

Six opérations d’usinages sont a réaliser, le contrat de phase de la page ... vous en donne les détails.

TP Version courte :

Vous avez fait le TP FAO fraisage (TP Nasa). La méthodologie FAO tournage étant pratiquement
identique a celle du fraisage ce TP insistera plus particulierement sur les spécificités du tournage. Vous
débuterez donc ce TP a l'opération 3. La création de la phase et les opérations de pointage percage sont
fournies et documentées. (Lecture conseillée !)

TP Version longue : Vous n’avez pas fait le TP FAO fraisage (TP Nasa).

MOYENS : l&il Lathe Machining

Logiciel C.F.A.O. catia V5 R11 ou plus. Atelier d’usinage tournage
Ce logiciel de derniére génération CFAO permet de mettre en relation des données géométriques, des
données technologiques et les caractéristiques des Machines Outil a 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/Simulation ISO/Téléchargement : OCN.

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

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

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

- Dossier informatique : C:\Catia\TP Fao Carotte

Contenu du dossier :

Carotte.Catpart Géométrie 3D de la piece Carotte finie.

Brut Carotte.Catpart Géomeétrie 3D du brut.

Mors.CatPart Géométrie 3D des mors.

Assemblage brut usiné mors.CatProduct L'ensemble, piéce finie/piéce brute/montage.
PPRcarotte.CatProcess Le début du programme

TRAVAIL DEMANDE :
1 Etude F.A.O. phase 10 pour Machine TCN SMI. 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 Carotte.AptSource.
5 Utiliser OCN, pour générer et valider le fichier en code ISO Carotte.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 piéece finie : CarotPh10.MTF
6 Ajouter un outil au catalogue.
7 Générer la documentation.
8 Usiner votre piece.

9 Produire un programme complet pour une piece
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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Formation Catia

Introduction.

Ce TD nécessite les pré-requis suivants :

1 Connaitre I'environnement Windows.

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

3 CFAO catia V5 Prismatic Machining

4 Connaitre un logiciel de vérification de codes ISO et de simulation (en réalité virtuelle) : OCN.

5 Coupe. : Choix d’outils et de conditions de coupes utilisation de bases de données technologiques.
(Le logiciel COUPE sera utilisé pour définir les CC.)

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

Méthodologie «Tournage 2 axes».

, {"“I Lathe Machining
1 Débuter : Ouvrir un assemblage puis ouvrir I'atelier tournage. “* Page 4

2 Définir les éléments de la phase (Machine,OP,usiné, brut,catalogue d’outils...) Page 5
3 Choisir une opération :
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 Choisir un post-processeur et générer le programme en codes ISO. Page 15
8 Lancer une simulation externe du code ISO généré avec OCN. Page 16

9 Corriger éventuellement. Reprendre en au point 3

10.Créer la documentation de la phase. Page 22
11 Usinage. Obligatoire.

Quelques recommandations ...

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

Si vous disposez d'un réseau informatique, privilégiez le travail en local et n’utilisez le serveur que pour
sauvegarder le travail fini.

A 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 controdle de la piéce.

La géométrie support d’'usinage est souvent en « COTES MOYENNES ». Pourquoi ?
Assurez vous que les dimensions définies dans Carotte.CatPart et dont la cote moyenne ne correspond
pas a la cote nominale sont sous paramétre tolérance (%)et que la mise en cotes moyennes a été

10.1
, o 10,0 . .
effectuée. Rappel : l'icbne permet de basculer la mise en cotes nominales/cotes moyennes.
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1 Débuter.

Pour le TD version courte ouvrez le fichier «PPRCarotte.CatProcess ». Apres lecture débutez au point 3.3.

Ouvrir le fichier « Assemblage Brut usine mors.CatProduct » contenant la piece brute Brut
carotte.Catpart, la piéce finie Carotte.Catpart ainsi que les mors Mors.CarPart.

Notez, qu’un simple fichier piéce est suffisant pour ouvrir I'atelier fabrication NC mais la présence de la
piéce brute ou de la piéce encours et des mors, est utile pour définir les prises de passes, pour visualiser
en synthese dimage les usinages et pour la détection des collisions avec le brut ou des mors du mandrin.

Conseils :
- La géométrie a utiliser dans ce module pour servir de support aux usinages sera principalement
constituée d'éléments filaires 2D (points, segments de droites, d'arcs et courbes) vous devez donc
laisser visibles ces éléments. Pour cela voici ci-dessous quelques solutions.

1 La plus simple consiste a rendre visible (Cacher/montrer) I'esquisse de base du corps principal de la
piéce finie ainsi que celle du corps principal du brut.

2 vous pouvez aussi travailler sur une demie piéce obtenue par une rotation partielle de 180° ou par
une coupe passant le plan axial. (Préférer la coupe)

- Avec le dessin du brut créer des points utiles (Points d’approche, de retrait,...) Utiliser « Points » de
des élément de références dans un corps surfacique.

- Désactiver les éléments non usinés dans la phase (trous, plats, rainures ...)

- Utiliser le catalogue de mors doux paramétrés fourni.
Acceés : c:\catia\bibliotheque\Mors mandrin de tour\Mors.Catalog.

- Placer les contraintes d’assemblage. Notamment le décalage axial brut/usiné.

Demarrer  SmarTeam Fichier  Edition  Affichage  Insertion  ©Qutils  Fenétre 7

Par le menu Démarrer/Fabrication par NC/Lathe [ r— ;
Machinig lancer |'atelier fabrication Tournage :

Conception Mécanique LS
Forme LS
. A . . anal 2 Simulati LS
Un nouvel environnement apparait et le gestionnaire a0 'm:la_'m .
PPR s’affiche & gauche de I'écran. S i 1
Fabrication par MC 2 é- I | athe Machining
(1141
'Maquette Mumerique LS @ Prismatic Machining
Llarbre PPR Contient 3 niVeaUX . Equipements & Systémes K A% Surface Machining
ProcessList. La ou les phases d’usinages avec leurs Brocédé umérique de Fabrication b AL achanced chinng
o} pératio ns. Infrastructure DELMIA L4 :_. % MC ManuFacturing Review
ProductList. La piéce finie avec éventuellement des Conception st Analyse Ergonomiquss  ») & STL Pratatypags Rapids
géomeétries annexes (points, plans, contours ...) la Gestion de |a Connsissance v

piéce brute et le montage ici les mors du mandrin.
Ressourcelist. C'est ici que ce trouveront la
machine et les outils utilisés. 1 Assemblage. Product

2 Mors.catalog

p 1 Assemblage. . Product

3 Mars doux . Part "-—-,i.‘;
-8 ProcessList Quitker \ |
Lo Fhase d'usinage. 1 ll l- -
Iﬁ Programme de fabrication, 1 @Assemblage brut usine mors _ /
3 f . ¥ 1
“"g Productlist @Carotte (Carotte. 1) / /
=@, | Assemblage brut Usine mors (Assemblage brut usine mors. 1) ?‘@Brut carotte (Brut carotte, 1) “ f ' f
%Carotte (Carotte. 1) *‘@Mors {3 mars doux) ! _-.""‘;\ W
Brut carotte (Brut carotte, 1) t  Contraintes _ / [ T __\_\\
_"@Mors (3 mars dou) Applications ;
1 contraintes _—
-2 ResourcesList
—ppplications
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2 DEFINIR LES ELEMENTS DE LA PHASE.

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

Définition de la machine

x|

Permet de dési

simulation.

ig | gife/[=t A |2,

&l
il
Nom

| Tour_harizontal_Machine_par_defaut|
Commentaire |

Commande numérique | Changement d'auti Tourelle | Broche I
Post Processing Non Specifié

Table de mots Post Processeur Ipp'[ab{eoq—..pptabb
Type de données CN

150 v Catalogue d
Type de format CN Point (%,Y,2) =

Stratégie au point de départ

From »

f'outils

Non disponible

\\Ie tournage.

gner

une machine pour

pour

Commandm Changement d'outil I Tourelle | Broche |

ICatang_OutiIs_Tournage
Compensation de rayon [

Valider compensation

i

Rayon dinterpolation mini [0.01mm ]
Rayon d'interpolation maxi 5000mm E
Pas de discretisation mini 0.01mm @

Angle de discrétisation mini

0.1deg E

Interpolation linéaire 30

Interpolation circulaire 2D

- Le fichier PPTableOcn.pptable, définit la liste des mots APT a
utiliser. Cette table doit se trouver dans le dossier :

C:\Program Files\Dassault
Systemes\BOx\Intel_a\startup\Manufacturing\Pptables

L'original se trouve dans c:\ocn\Postpro\Apt
- Choisir le catalogue d’outils : Catalog_Outils_Tournage

08 &

Interpolation circulaire 3D
Vitesse max en usinage

100000mm_man @
A

Mouvement Axial et Radial

|

Phase d'usinage

Bx]

Chquez pour sélectionner |a position
Pusscbcmrmmmwmwdo

AI\

MNom:

o

3

L’a}éz du repére Horizontal
Axe de broche
L'OP sur la face avant usiné.

(] Origine Numéro ”—E:m[ B

Nom du repére: [op

9 x |9 |

Ne pas valider origine. 7

Nom du produit a utiliser.

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

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

S
e M

Commentaires:

| Phase d'usinage 10|

Usinage coté axe

| Tour horizontal

| Triedre d'usinage. 1

Ed

Assemblage brut usine mors

Eeometrie | Position I Option

Carotte\Corps principal

Brut carottelCorps principal

MorsiCorps principal mors

[
O
| &

Aucune sélection

Aucune sélection

Aucune sélection

W

Aucune sélection

L'origine programme (repeére) Utiliser des points
précis (centre d'un cercle ici). Pour désigner le centre
d’un cercle cliquer l'aréte d’un cylindre. Définir
éventuellement 'orientation afin d’avoir la direction
d’usinage X correcte.

-

@ ok | @ annuler |

Géometrie Position

Type de sortie contournage:

Afin de piloter les outils en correction de rayon.

Charles BELIO Lycée Technique Rouviére. - 12/03/07
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3 Opérations d’'usinage.

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

| 5@3 | !:_:ﬁ. | g& 5&5 |de la fenétre de I'opération.

Les feux passent au vert lorsque tous les parameétres sont corrects.

Tant que l'opération n’est pas valide elle apparait derriére un (!) dans I'arbre PPR.
Un cycle non calculé apparait derriére un (@).

Apergu vérifier la cohérence.

s

sous 5 onglets.. ‘3"'.-

:f-”l

B

=

1 Calcul des trajectoires de l'outil et permet de lancer la simulation. A

Le bouton OK valide I'entrée des données paramétres. =t
1

Opération d’usinage disponibles : -|__-“.
Ebauche, Gorge, Défongage, Finition suivie de contour, Finition de gorge, Filetage o

Cycles (Pointage, pergages ...)

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.

i

4

e &

4

Changement outil.1

La premiére opération est un pointage profond. Bien

qu’il soit possible de créer directement I'opération en S }i::g::“;:i::;:nl
sélectionnant I'icbne pointage i du groupe d’icones S (3§ |55 |
1§r E}U g|3|5|F|0|0|R|F|L|F]
pergage Y. (Un changement d’outil générique étant _5' o %_ _
automatiquement effectué), nous vous conseillons de (R T2Eoreea pineer D 1 @ |
générer le changement d’outil avant de créer Commentairs {  [pointage prafond.
|’opération_ Murnéra d'autil : P—@
Création d'un changement d’outil pour I'opération de e
Pointage. S
Sélectionnez I'icone changement d’outil foret ._T puis dans | A
la liste des outils types d’outils : g =
| 3 35
it 8L 0DOTAOIR g L W
0 i
choix foret a pointer W | ‘
A= =12

N’oubliez pas de sélectionner, dans I’'arbre PPR, Programme ; =
de fabrication.1 ! Pluss |

| | . ‘ |
Renseignez les diverses zones... en modifiant les parametres
de l'infographie par double clic sur les valeurs. - 2o sl

Charles BELIO Lycée Technique Rouviére. - 12/03/07
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3.1 Création de l'opération n°1: Pointer

Sélectionnez I'icone pointage —_ du groupe d’icones

-

percage

L
Onglet paramétres géométriques. -0-@?

Eléments support :face avant et aréte chanfrein.

Lycée Rouviere TOULON

> T

Page 7
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Mom: |Pointage. 1

Commentaire; | Aucune Description

U | | M4 | A4

| 2 |

|Répetition dusinage.2

Décalage Oﬂng:Dmr:I Elumert hsk
Surép. sur obstacle : 0MmAxe fixe

= 87mm

N

omm

Diametre : 8.7mm  Profondsur : omm

Dplacez [a sourls sur une z2one coloriss ds limage

Dégagement : Omm

Plus proche

1 Point

Composant dusinage . /Assemblage brut usine mors/Caro.

| Pointage.1

Onglet parameétres stratégie. B
. . \ Tom: ]Pointage.l
MOde de prOfondeur : Par dlametre _Dd , , Commentaire: | Aucune Description
Notez que la case Syntaxe de sortie CYCLE n’est pas cochée i ‘ LT ] A gk ] 5% ] 8L ]
Trouvez la raison ? » ) i el
- e e
) |
' & -
Onglet parameétres Outil. | = _%T/
s
. S , s . > Distance d'approche (A) T
Cet onglet permet aussi de deéfinir I'outil a utiliser en modifiant
\ ’ . . Made de profondeur l—_j
les parametres de l'infographie par double clic. Par. diamétre: (D) z.
RS Pat pointe-outil - _7J
Le bouton Plus>> permet d’accéder a d'autres parametres Plongée pointe-autil (Ft} : (g
technologiques et notamment aux conditions d’utilisations. Décalage de plongée (°0) ¢ [ [2]
Mode de temporisation ; m
Les vitesses de coupe sont & donner en mm/mn. poeeeonlll 00 0
ROTABL automatiques @ BB,
Syntaxe de sortie CYCLE ; m
Onglet parameétres vitesses . 3@%
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.
Donner des valeurs entiéres.
Onglet paramétres macros ... -@i% | SRS . -
d’approche,, retrait
Non nécessaires ici.
—

1 en mode pas a pas g

Charles BELIO Lycée Technique Rouviére. - 12/03/07
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3.2 Création de I'opération n°2 : Percer D=6.7

Création d’'un changement d’outil pour I'opération de Percage.

Changement outil

Sélectionnez I'icone changement d’outil foret .7 puis dans la liste  wm [hargement outl
des outils types d’outils : choix foret A ‘_“”‘“”e"esc"”ff
b |2F | A5 |
N’oubliez pas de sélectionner, dans I'arbre PPR I'opération [ 0|89
précédente (POintaQE) Nom [T8 Foret D 6.7 _jgj
Commentaire ; | Foret ars coupe alu
Renseignez les diverses zones... en modifiant les parametres de L o—
I'infographie par double clic sur les valeurs. | db=67mm
.. - i3 - |
Sélectionnez |'icobne pergage du groupe d’‘icOnes percage :
4 14
- i 53
N . P .@G | i i i
Onglet parameétres géomeétriques. = 1 A
"l A=1addeg
S — 2B Eléments support :face avant | pe6zom
S brut, face arriére brut, Cylindre B> |
S | A | Gdb | A | 2R2 | trou. «3
|Répétition dusinage 5 = @ ok - Ve
Déplacez la souris sur une zone coloriée de [image - D o | dimiv ]
Décalage origine : Omm Dégagement : 0mm
Extension 'Débuucharn:] Element haut B
Surép. sur obstacle : OrimAxe fixe Percage profond.1 E]
Plus proche
; i Point Norm;: | Pergage profond.1
Commentaire: ]Aucune Description
‘ = =
b | A | b | A | BRC |
g |
3
\ A
| ]
|
4 8.7mm
Composant dusinage : Trou.1 (Chanfreiné Taraudé) /
Diamétre : 67mm  Profondeur : 27mm /
Profondeur de contre-alésage - 1mm 5 /
Angle : 90deg
Profondeur de taraudage : 27mm
Diamétre de taraudage : Bmm
Pas de taraudage : 1.25mm (Pas droit)
B
[ Inversion de l'ardonnancement du pattern
[ Relimisation de l'origine du trou ;
St b RS R Parponte-cutl (0) | %
= = Percée (B} ; 3
2l B @ Profondeur maxi de coupe (Dc) ‘m—g
— O_OKJ _‘MJ Décalage de retrait (Or) Tiin
Taux de diminution : 025 =
< s - Dirninution fimite :
Onglet paramétres stratégie. | A os &
Mode de plongée ! ’W] lJ
Notez que la case Syntaxe de sortie CYCLE est a cocher Plongée pointe-outil (Ft) T
Décalage de plongée (Po) ‘Dmmig
. & Mode de temporisation ¢ ’m
Onglet paramétres Outil. | © "
Premiére compensation : ’_1—:]
ROTABL automatiques 5] L
R . .% Syntaxe de sortie CYCLE : | ]
Onglet parameétres vitesses . = _] j]
S| v
N . @ Ok I ' Annuler I
Onglet parametres macros ... '3»% | o

Vérification /animation

Charles BELIO Lycée Technique Rouviére. - 12/03/07
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Changement outil tournage. 4 @
7 - 7 - jorm; [ Changement util tournage..
3.3 Création de I'opération n°3 : Dresser e
¢ ¥ Iéﬁﬁ
Création d’'un changement d’outil pour I'opération. 5% |l |2 |
Vous allez maintenant créer un outil de tournage assemblé. Cet outil [T o e =
sera constitué d’un porte outil SCLCL1212F09 et d’une plaquette. Commertare: |
CCMT°903°4 Numéro dioutil : ‘34‘@
Sélectionnez dans l'arbre PPR I'opération précédente. céonétre | Tedhnoioge |
v Angle monkage : ]Mi
. . , . [z ! % o
Sélectionnez le changement d’outil de la barre “ Vi |
d’outils puis un type d’outil pouvant convenir [@I P o 7 B 2 E
pour cette opération : D cuttinverss
Choix du porte outil : Dans la fenétre ci-contre sélectionnez I'onglet
-y -
. . g % . -F Y , A
outil assemblé puis l'onglet porte outil * (C'est une icone
fraise ) Une fenétre d’outils génériques vous est proposé.
Vous pouvez soit :
-Modifier I'outil proposé. (Double clic sur les dimensions)
-Choisir un outil déja utilisé dans la phase en cours. |
Q Changement outil tournage 4 m
-Choisir un outil dans un catalogue. — (Conseillé s'il existe !) Mo {Chansemenmut"mumageﬂ
Commentaire: | Aucune Description
Recherche outil E‘ § % | g@} |
Recherche dansi [atalng_outis_Tourmage = b=12mm s % 2 .& A
[@I F E[ g 1 W ‘ @ 1
Simple: I Awancé | c% %II F E[ =i IQJ @
o | E [om| 76 Porte-plagquette Exterieur D@_J
Humero d'outil | Morme | Commentaire | Nom Largeur duco Commeritaire : [
1 Outil extérienr  PDINLZSZEMIS 25 g
1 Qutil extérieur  PCLNL2E25M1Z 25 g g ot
b Qutil extérieur  SDICLIZIZFOF 12 H o
1 Outil extériedr  SCLCLIZIZFOS 12 g 9 b=12mm
1 Outil extérieur  SDICLIOIOED? 10 non
1 Outil extérieur  SCLCLI010EDS 10 b g | E
1 Qutil extérieur  CDIMRZ0Z0FLS 20 B
1 Qutil extérienr  GORGE R2-1212 12 A
/}555 N B3
= 9
f=16mm 15
&
< [ ESIS
& tanl{s) Faund {=iGmm
@ oK I Wi Annuler Plus>:» !
Dresser @ Geometrie I Technologie | Compensation I
:erg"nenme‘ jg:zz:; FT] pe | Numéro de correcteur ‘ Numnéro de correcteur de rg ™ q @i
N | A A% | A4 | 42| — "
P
1% [t 12 | PS La touche Plusz=z= permet
M@ = d'accéder a la fenétre et aux
m;i::””g =@ o . ~ masques de saisie compensation
2] n_ 2 et correcteurs.
b=12mm
g N .
& @ @ @ Commentez la fenétre ci-contre.
i P4 P& P3
A @ @ Indiquez le numéro d’outil.
g Murnéro d'outil :
g | - b i urnero d ouki 1 %
oy
clliEliE
& A N’oubliez pas de renseigner la case
= = 5 Outil inversé
o : tverst,
2 ——
1 [ Définition de la compensation w I:l OUtII Iveran
f=16mm e e
[Numéro de correctsur ,L—E . ~
plisss | [ o Recherchez et expliquez le role
— _=J it B de ce paramétre ?
= o S ok | S amue|

Charles BELIO Lycée Technique Rouviére. - 12/03/07
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| | ~
. @
Choix de la plaquette : Onglet - oo
La méthode est identique que pour le choix du porte outil : Commentsive; [Dresser
Vous pouvez soit : | A A% |84 | 24C |
-Modifier la plaquette générique proposée. (Double clic sur les TAET SRV
dimensions) g = 5 = SD
-Choisir une plaquette déja utilisée dans la phase en cours._.:'_.! NJi—I—l—‘—]
am| CCMTOI0504 __]@J
- ﬁ Cammentalre:| :
-Choisir une plaquette dans un catalogue. —
Recherche outil [_EJ
Recherche dans: 1CataIog_PIaquettes_Tnurnage i E
O [D LI A N
Avance
| ol
Mo | Il
Morme | Commentaire 1 Nom Epaisseur | Rayon de hec ||| r=0.4mm
CNMALZO416  4.76 1.6
CNMALSOG1E  6.35 16 < i~
CNMGOI030E  3.18 0.8 \\-. =9.525
CNMGLZ0404 476 0.4 y
CNMGLZ0408  4.76 0.8 —! Q
CNMGIZ041Z 476 1.2 &
CNMG190612  6.35 1.2
DCMT 070204 2.38 0.4
DNMGIS0604  £.35 0.4 Sz
DNMGIS0608  6.35 0.8
CCGROGNZ0Z  2.38 0.2 o || ﬂJ
CCGROG0Z04 2,38 0.4
COMTOR0Z04 2,38 0.4 . 2 o | dimie]
CCMTOR0Z0E  2.38 0.8
CCMTOO0304 518 o4
COMTO90308  3.18 0.8 ,
COMTOOTE04  3.97 0.4 -
] [ [»
66 tool(s) Found
@ ok ] ) Annulerl
-

5

B
Pour finir : Vérifiez votre outil

P ——

La création de catalogues de porte plaquettes ou de plaquettes de tournage est expliquée page ...

Remarque : Il est possible, dans le cas d’un usinage avec un outil spécial d’utiliser la représentation de
cet outil. L'outil spécial sera utilisé par CATIA lors de I'usinage virtuel et pour la recherche de collisions et
de matiére restante. Pour cela il faut :

-Dessiner en mode piéce l‘outil : HE R |
* en prenant comme plan d’esquisse le plan ZX (Cas usuel), o | I meinetles essalices
 d’orienter le corps suivant I'axe H pour un outil d’extérieur Aaismribons 4|| Definir une représentation. . I
et V d’intérieur. | Epvoyer vers catalogue. ..

» Le rayon de plaquette est a respecter et son centre a
I'origine du repeére VH.
-Dans la branche RessourcesList de I'arbre PPR Clic droit sur I'outil puis activer I'item Définir une
représentation... pour indiquer le fichier CatPart de l'outil spécial.
-Indiquez le bon rayon de plaquette (de bec) dans I'onglet géométrie de la plaquette.

Charles BELIO Lycée Technique Rouviére. - 12/03/07
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Création de I'opération dressage.
L'outil précédemment créé étant sélectionné ...
P

Cliquez sur l'icone Ebauche

Désigner les éléments géométriques support des
trajectoires outil.

Onglet parameétres géométriques. ﬂ-@? |

Choisir les parametres 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 piéce.

Dresser E]

Tom: ]Dresser
Commertaire; |Dresser bout

Ll EEA AR

Déplacez la souris sur une zone coloriée de image

-F‘us. fin : Exterieur

a8 |

Brut Choix des segments de |'esquisse du brut
Piece : Choix de l'aréte bout de piéce finie. ez L
Pos. fin. Limite : Désigner I'aréte du trou. Surép. piéce: o B
Les zones initialisées passent au vert ! Décalage axial sur pidce: i
Définir une garde sur brut de 1mm. A i —
Expliquez son utilité ? e —
Définir une garde en fin de 1mm Arsten s
Clic droit sur Pos. fin : Aucun et remplacer par Extérieur.
Expliquez I'utilité de la Garde en fin ?
Attention : Intérieur désigne la zone comprise entre la position
départ de l'outil et I'élément limite. Extérieur la zone suivant cet ——
élément limite, dans le sens du trajet outil. s o ] L
@ ok i ﬂAnnuIerI
Conseils : Pour désigner les arétes commencer par annuler les
sélections en cours si elles existent.
sélection d'arétes
VNO T H P D 0 3 cance
— T —— — Mam; |Dresser
Commentaire: ]Drasser bout
Conseil :Ne laisser visible que les éléments de géométrie utile. MEE | A6 | B¢ | A | 8R2 |

(Cacher/Montrer)Renseigner les paramétres technologiques de

I'usinage.

Onglet paramétres stratégie. =
Essayer et comparer divers modes d’usinage.

Mode d’ébauche : Chariotage/Dressage/Contour paralléle
Orientation : Interne/Externe/Frontal

Direction d’usinage (En frontal)

Déplacez la souris sur une zone coloriée de [image

Stratégie ] Option ]

Prof. coupe

Fart

Mode d'ébauche: =
A partir de la broche/Vers la broche o i =
Crienkakion: Extae l.j
Cas d'utilisations, avantages inconvénients ? ardtn: [fsvant -
Combien de combinaisons peut-on avoir ? e |
Contournage: Non LJ
Travailler avec passe maximale de 0,8 mm it e s
. R - , ’ . , . ige en .essgus e [axe broche
(La machine Tour SMI, qui sera utilisé pour I'usinage, n‘a une puissance T — =
a la broche que de 1KW !)
Charles BELIO Lycée Technique Rouviére. - 12/03/07
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| .‘& Dresser EJ
Onglet paramétres Outil. | = e [Oeoeer
Commentaire: |Dresser bout
Permet de choisir I'outil : (Si cela na pas été fait au préalable) SEE | 8@ | 8% | A& |06 |
. Avance
anlet Daramétl‘es Vitesses O& | caloul automatiqus & partir des valeurs de loutilags
L} |Engagement ]U.Smm_tum @
. . . , Flongee : —.
Rotation broche, Avances travail approche et retrait en ébauche e o
atio Usinage : . 15mm_turn @
et finition. IBeqagement: P ——
. i oy . SHSLEHIC .Emm_turn
Ces valeurs peuvent provenir des conditions d’utilisations des L —
mition §

outils du catalogue.
Ici elles doivent étres définies.

Conseils : Vérifier la cohérence des valeurs et des unités.
Donner des valeurs entiéres.

8¢ |
Onglet parameétres macros ... ‘3’»’%
d’approche,, retrait

Le choix des trajets I'approche, de retrait, de lien doit étre fait
avec le plus grand soin !

Expliquer ?

Vous disposer d'un grand choix de combinaisons

-segment d’arc/droite/droite

-directions

-dimensions (Si valeur 0, le segment ne sera pas créé, mais il est

5%

préférable de le supprimer s'il ne doit pas étre utilisé)

-Vitesses (Rapide, approche, retrait) (Clic bouton droit sur le
segment)

Faites des essais.

Sur l'infographie ci-contre le premier segment est rouge.
Signification ? Utilité ?

Nota : Un catalogue de macros personnalisées peut étre utilisé.
Lire pages ...

NB Si la case « Démarrer chaque opération en avance
rapide » est cochée dans l'onglet « Mouvements d’outils »
de la fenétre « Génération des sorties CN » ce premier
segment rouge est inutile. (voir page 17)

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

[ remplacer RAPID par avance hors matiére

Avance hors matigre:

Wﬂmm_mn @

Yitesse de broche

| Caleul autamatique & partir des valeurs de loutilage

Usinage: 180m_rnn %

e |Linéaire -
Temporisation -

Mode de temporisation :
| Aucun .

)

2l i 5
T v [

+

@ 0ok W annuler
Dresser @
Mom: |Dresser
Commentaire: |Dresser bout
i | A | 8% | ME SAC |
Definitions Macros
| eppro_chfa - Ret_r_a\t Dugn
—Options d' interruption
I B
=]
‘ ~" Approche LJ
Macro en cours
Norn;| Approche, 1
Commentaire;|
2
|2
[ |14
Y|P
[
=2 O E R4 ] [5x]5(E)
CISl 3
@ oK W Annuler
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Formation Catia

Calculer et Vérifier I'usinage en
simulation.

Le calcul d’un trajet outil s’obtient soit avec

3]

I d’animation de trajet

le bouton
d’outils

La trajectoire du centre de I'outil
est affichée en trait continu de
couleur verte pour les parties en
avance travail G1 et en trait
interrompu pour les avances
rapides GO (ou en trait de couleur
rouge).

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

L'icone == lance |'usinage virtuel.

B |
ces icOne permettent de regler le

détails des trajets. (Déroulements des trajets,
position, couleurs des outils..

cAh'zil'iré.‘e: 3

Type:
I Matiere restante [] Penetration:

Tolerance : m

Matiere restante l Penetration I

[ — L'icone g@| permet de lancer les calculs de comparaison avec la piéce
finie. Un code couleur montre les surplus de matiére ou les pénétrations.

|+ Tolerance
I Design

[ Rafraichissement aukomatique

[ —

Pour cela il faut avoir renseigné au niveau de la phase I'onglet géométrie
9 sppliquer | @ arnuer | | (\oir page 5.)

Charles BELIO Lycée Technique Rouviére. - 12/03/07
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3.4 Création de I'opération n°3 (suite) : Charioter
Ebauche

e

Cliquez sur l'icone Ebauche ™

L
Onglet paramétres géométriques. 9@3

Cliquer sur _Brut en cours | pour faire calculer par CATIA le
brut un cours. (Un fichier IMP_... est créé et un profil de
couleur bleu s’affiche a I’'écran)

Renseignez la géométrie brut.

Renseignez la géométrie usiné.

La position de fin peut étre limitée par les mors. Désignez |'aréte d'un mors et régler la position sur
intérieur.

Prévoir une surépaisseur d’usinage de 0.15 mm en axial et de 0.5 en radial.

Expliquez cette différence ?

Onglet parameétres stratégie.

Défongage
Ne pas cocher la case . e

Recherchez la raison ?
Essayez les divers mode de contournage.

| ]
Onglet parameétres Outil. | ﬁ-&

L'outil n'est pas changé cliquer sur ——I pour utiliser
le méme outil. (Recherche dans les outils Ressources)

Onglet parameétres vitesses . -@tﬁl

Ajustez les conditions de coupe.

Onglet parameétres macros ... -'3’5% |
d’approche, retrait

Macros approche retrait : prévoir un point d’approche
et un départ ou de retrait hors piece.

Le point d'approche est choisir en fonction de la
position du point de retrait de I'opération précédente.

3.5 Création de I'opération n°4 : Contourner Finition D28

"

Cliquez sur l'icone Finition de Profile en tournage

n
Onglet parameétres 0uti|.| ﬁ'ﬁl

Utilisez I'outil SDJCL1212F07 du « Catalog_Outils_Tournage » et la plaquette DCMT070204 du
catalogue « Catalog_Plaquettes_Tournage »

NB Remarquez la génération automatique d’'un changement d’outil ! au clic sur w

Charles BELIO Lycée Technique Rouviére. - 12/03/07
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. @? | Finition de Profile en Tournage. 1 @
on Iet aramétres éométri ues. L Mo ]FinitiundeProEi\eepTou_r’nage.i\
Commentaire: ]Firntiun
Renseignez la géométrie usiné , la position de fin, la garde en fin. i A& |89 | A& | 882 |
|Dép|acez la souris sur une zone calorige de limage
anlet paramétres stratéqie. | Gengral l Usinage ] Usinage des Coins ] Inversion Locale ‘
. . [ Défoncage
Pour cette opération aussi, ne pas cocher la case e
CUTCOM : « SUR » Compensation ou correction du rayon de
. —_—
plaquette outil.
Attention : Le rayon de plaquette doit étre NUL ! (Bug Catia) dans
ce cas. =
Contournage en correction de rayon. Le Post-processeur générera e
un appel aux fonctions du DCN de correction de rayon (G41, G42). e Edterne |
(En fraisage on a Type sortie : Profil outil) el [avart =l
Contournage sans correction de rayon. La trajectoire outil est i
décalée de la valeur de son rayon. Conkournage des coins extériews: [ o
Contournage avec ou sans correction ? O néfongage
Qu’elle est I'option la plus utilisée ? Dites pourquoi. [ usinzg
CUTCOM: o =

. Compensation d'outil P3 -

Onglet paramétres vitesses . @'&

Indiquez les conditions de coupe de la finition.

aeg |
Onglet parameétres macros ... @f"%
d’approche, retrait

et un

Macros approche retrait : prévoir un point d’approche
de retrait (Utilisez les points présents ).

+
@ oK o Annuler I

L'onglet stratégie contient lui méme une série d’onglets S

particulierement utiles pour affiner la trajectoire de |'outil.
*Usinage
-Types d’engagements/dégagements linéaire ou circulaire.
- Angles de sécurité coupe/dépouille.
* Usinage des coins.
* L'inversion locale.

IJsinage des Coins

Inversion Locale

Affichez les aides ? Essayez, modifiez les valeurs, commentez, donnez des exemples d’utilisations.
Trouvez et indiquez la procédure pour inverser localement la direction d’usinage ?.

Charles BELIO Lycée Technique Rouviére. - 12/03/07
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3.6 Création de l'opération n°5 : Gorge R=2

—

Créer en utilisant Finition de Profile en tournage = 1a gorge de R=2.

Prenez un outil de type porte plaquette extérieur neutre GORGE R2-1212 (du catalogue) équipé d’une
plaquette ronde. Un outil de cette forme, de mémes dimensions et en ARS sera monté sur la machine.
Ne pas utiliser la correction de rayon.

Au final votre arbre PPR devrait ressembler a celui-ci

PP R

lr-ﬁ ProcessList

= Lsinage Carotte
r’% Tournage carotte phase 10
= @ Programme
=2 Changement outil T2 Foret 4 Pointer & 12
_Q_ Fointage. 1 (Résolus)
= 2 Changement outl T8 Foret D&, 7
—ﬁ_ Fercage profond. 1 (Résolue)
=2 Changement outll tournage T3 Tmax U 12%12 fSCLCL1212F09
[E,_-ﬂ Cresser (Résolue)
ﬁ:_r,__ﬂ Ebauche de Tournage. 2 (Résolue)
rﬁ,‘iﬁ' Ehangement outll tournage T1 TMAK U 12%12 fSDICL1212F07F
T Finition de Profile en Tournage. 1 (Résolue)
I":{T‘iﬁ' Changement outll tournage T4 QUTIL GORGE R=2 / GORGER2-1212
_1’;__! Finition de Frofile en Tournage. 2 (Resolue)

Harw

4 Exercice : Compléter I’'étude FAO

Réaliser le Process pour la phase 20 dont le contrat de phase est fourni page ....
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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
Désigner le nom et le dossier de sortie : C:\catia\TP Fao
Carotte\Carotte10.AptSource

6 Génération du programme en code
ISO

Ouvrir OCN
Dans le menu Gestion, choisir un Tour SMI NUM 720T.

Appeler un post processeur. ==&

]

Geénération des sorties CN en mode interactif:

Mouvernents outils ] Ecriture | Code CN |

Entrée

- ¥ et
ﬁ |C.QTPr0cess d'entrée !

Documenk en cours (71 phaze d'usinage

@ Programmes

Programme de Fabrication. 1

Sorkies CH

|apT |
Un fichier, ., ) pour taus les programmes sélectionnés
@ par programme

() par opération d'usinage

Fichigr de sortie :

4 Sauvegarder au méme endroit que le CATProcess

| C:hCatial”

Post Processeur Apt -> Code CH IS0

_

Indiquer le numéro du programme. A pour ce
directeur de commande c’est un nombre. 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 l'ordre alphabétique de la section. Ne tapez

pas % devant le nombre.

Cocher.les options ...
Exécuter.

Vous devez avoir le programme visible dans une fenétre

d’OCN.

B 0CH C:\catia\TP FAO Carotte\CarottePH10 1.xcn [edition]

4 Rempl
CATProcess mo
3 [ régeri

ke

|:| Werrol,

[ associ

Execution ’

DCM £ Machine

NUM 720 TOUR SMI

<]

NUKM720T SHI

Fichier Source A pt

C:hcatiaTP FAD Carotte\CarattePH10_1. apts

PostProcesseur :
Parametres Machine :

Format des nombres :

Fichier Code CH 150

Fichier Editiori Caractére Communication  Simulation  Gestion  Fendtre  Aide
| -
Bl Be & B B -
= B ¥ B 5 BB & C:hcalia\TP FAD CarottehCarottePH10_1.4cn
*Quverture fichier. C ’:%l’ CarottePH10_1.xcn
43 | { POSTPRO NUM VERSICW 1.20-CBE-2003 ) 1015 Muméro du programme
44  Généré le Lundi 2 février 2004 10:07:18 || { MACHINE : Tour Z axes )
H CATTA APT VERSTION 1.0 {lEN : Rumiald GOG3N G35 GE0 G40 Bloc dinitialisation
§8 { CREATION CODE ISO DU 2/2/2004 A 10:41 S -
% Murnératation des blocs Commentaires
34 Programmme %1018 !
PPRINT Tournage cote gorge Ni0 GO G390 G35 GSO G40 @ Oui © Non O sans ® avec
43 TOOL CENTER OUTPUT || W20 § TOURNAGE COTE GORGE |} =
§§ Tournage carotte phase 10 W30 { DRESSAGE/CHARIOTAGE ) 10 | Muméro du premier bloc
PPRINT Dressage/Chariotage T ) E3
#CATIAD M40 GO G52 X0 ZO =) i L
22 Programme M50 T22 D22 M5 10 + | Inciément de numératation des blocs
B 0.00000 0.00000 1.00000 27.00000 § Tz FORET 4 POTNTER D 12 T
4% 0.00000 -1.00000 0.00000 0.00000 Wed [ POINTER D10 ) MNuméro le plus grand
§3 1.00000 0.00000 0.00000 0.00000 N70 GST M3 51200
PARTHO PART TO BE MACHINED NS0 M3 [ ARROSAGE ) £ seul dans le bloc en GO
COOLNT/ G N100 GS7 M3 51200 ) Dui [G0Z] () Non (B0 - - 2]
CUTCOM/ OFF N110 GO X0 23
§4 OPERATICON MAME : Changement outil Ni20 G225 <1 Z-4.35 FO.1
33 Début de génération de: Changement outil WN130 GO Z3 a
TLAXTS/ 0 DDEDDD P DSDDDD LR AR AR KA AR AR AR E RS AR AR TR & Exécuter X sbandan
5§ TOOLCHANGEBEGINNING N140 M9 GO G52 X0 Z0
RAPID N150 TS DS Me
GOTO  / 0.00000, 0.00000, 100.00000 § T8 FORET D 6.7
CUTTER/ 12.000000, 0.000000, 6.000000, O.000000, N1s60 GST M3 31000
0.000000, S0.000000 N170 M8 ( ARROSAGE )
TOOLMO/22,  12.000000 N190 G997 M3 51000
TPRINT/TZ Foret & Pointer D 12 N200 GO ZO Z4
LOADTL/ 22 Nz10 G53 X0 I-36 P15 Q0.5 FO.0S
$5 TOOLCHANGEEND Nz220 G8O
§§ Fin de génération de: Changement outil N230 ( THAX P 10710 )
4% OPERATICN MAME : Pointage.l (R R R R AR R AR AR AR R AR AR AR RN T ERH
34 Début de génération de: Pointage.l Nz40 M3 GO G35z X0 Z0
PPRINT pointer Di0 N250 G25 T3 D3 M6
LOADTL/22,1 $ SCLCL1Z12FO09
SPINDL/ 1200.0000, RPN, CLT Nzed ( DRESSER )
RAPID Nz70 M5
GOTO  / 0.00000, 0.00000, 3.00000 N2B80 GSz 32000
FEDRAT/ 10.0000, MHPR NZ90 M3 ( ARROZAGE )
GOTO ¢ 0.00000, 0.00000;, 0.00000 N300 GE6 XS4 M4 Z180
FEDRAT/ 0. 1000, MMPR N310 G1 X54 20 FO.3
GOTO [/ 0.00000, 0.00000, —-4.35000 N3z0 XS0
RAPID | He30 E3.1 FO.15
T — =l iin e SRS ol N320 X3.524 £0.212 FO.8
€ (e N350 ( CYLINDRAGE EBAUCHE ) e
% | (»
2| 304 45 Insere Taille : 10101 UM 720 TOLR SMI Ouverture fichier.
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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 au TD Préparation CN.

Vous disposez d’habillages dans les plans Ozx, utilisez-les. Utilisez aussi les outils virtuels dont les rayons
correspondent aux outils réels employés.

m F ; | ﬂ Simulation Tournage : CarottePH10_1_1.xcn [?@@

Simulation Configuration: %ue  Encours Ferétre  Aide

25 & B §

B/ 5 ¥ B

o
N970 GI7 M4 52000 ™
N930 GO X185 EZ4
N990 G896 X15.937 M4 SzZ00
N1000 X18.938 21.297
N1010 G42 Gl ¥21.766 Z-0.117 FO.3
N1020 X27.766 Z-3.117 F0.08
N1030 G3 X28 I-3.4 I27.2 K-3.4
N1040 G1 Z-21
N1050 E35.2
N1060 3 X42 I-24.4 I135.2 E-24.4
N1070 G1 Z-25.5
N1080 G40 X50.6 FO.8
N1090 GO XS54 Z-25
N1100 | OUTIL ? GORGE ARS )
tTwﬁ*ﬂ'****ﬁ'ﬁﬁtwtﬁ*****ﬁ'ﬁ'ﬁﬁ'twﬁﬁ*****ﬁﬁﬁ]
N1120 537 $2000
N1130 M9 GO G52 XO ZO0
N1140 T4 D4 M6
§ GORGE RzZ-1212
N1150 G92 2000
N1160 M3 | ARROSAGE
N1180 G327 M4 $1061
N1190 GD X36 Z-9.5
N1200 G96 X30 Md S60
N1210 %30 Z-6.716
N1220 G42 Gl X28 I-6.716 FO.3
N1230 G3 X27.464 Z-7.014 I27.4 K-6.716 FO.0S
N1240 G2 ¥27.464 Z-11.986 I28 K-9.5
N1250 G3 X28 I-12.284 I27.4 K-12.284
N1260 G40 G1 %30 FO.3
N1270 GO X36 I-9.5
N1280 M5

il e e T N1270 GO X36 Z-9.5 CarottePH10_1_1xcn  Echele 3712 &
¥ INT280 M5 XK 36000 Z-9500 |
Outil T4 Correcteur D4 M4AM8 [

1413941 Insere  Taile : 2802 HUM 720 TOUR SMI N1290 M9 GO G52 X0 Z0

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’avérent 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 |'extension
« .ISO ».

Lire la procédure Mise au point d’une fabrication CN.

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




STS Productique TP Carotte Fao Tournage 2 axes Lycée Rouviére TOULON

_ T
Formation Catia Cat-Process 1

~" - Page19/ 34

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 1SO

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 caracteres 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 ...

MAJOR 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
GOTO/ -10.000, 30.000, 25.000
(Déplacement en rapide au point X-10 Y30 et Z25)

En standard vous trouverez les post-processeurs suivants : CENIT, IMS ou ICAM nous utilisons les post-
processeurs du logiciel OCNPLUS.

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 OCNPLUS.
Si vous utilisez, par exemple celui, de CENIT la table a utiliser sera : CENIT_LATHE.pptable et si vous
préférez celui d'IMS : IMSPPCC-V6.pptable.
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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 ----> ***x@G17***** ( pl|oc de mouvement )
CUTCOM/YZPLAN ----> ***@G19***** ( hloc de mouvement )
CUTCOM/ZXPLAN ----> ***G18***** ( hloc de mouvement )

Cycles ... CYCLE :

Percage :

PPTableOcn.pptable : (%MFG_ précéde les parametres 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,FEDTOMK6-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 Percage Tempo : G81 X20 Y-20 Z-13 ER2 F200 EF2
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Pergage profond :

PPTableOcn.pptable :
CYCLE/DEEP,%MFG_TOTAL_DEPTH,%MFG_CLEAR_TIP,INCR,%GIFAXIAL_DEPTH,%MFG_DEPTH_LIM,
FEDTO,%MFG_FEED_MACH,&MFG_FEED_UNIT,DWELL,%MFG_DWBUE

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 percage 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_FEREBCH,&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

Pergcage avec brise copeau :

CYCLE/BRKCHP,%MFG_TOTAL_DEPTH,%MFG_CLEAR_TIP,INCRMHG_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

Percage 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@MWFG_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

(T3 FORET D 5)
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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

(Numéro 08 a remplacer par le numéro de release de votre version Catia !)
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9 Catalogues d'outils.

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

Keywards  |MFG_NAME MFG_NAME  |MFG_COMMEMFG_TOOL |MFG_HAND |MFG_KAPPLMFG INSERTMFG INSER TN

Types String String String Integer String deqg deqg mm ii
MfgExternalT PDJNL2525M15 | Outil extérieur 1 LEFT_HAND 93 55 15
MfgExternalT PCLNLZS25M12 | Outil extérieur 1 LEFT_HAMND a3 g0 12
MigExternalT SDICL1212F07 | Owl extérieur 1 LEFT_HAND 93 55 7
MigExternalT SCLCL1212F09  Quti i 1 LEFT_HAMND a3 g0 9
MigExternalT SDICLI010EDY  Outil e 1 LEFT_HAND 93 55 7
MfgExternalT SCLCL1010EDG | Outil extémeur 1 LEFT_HAMND a3 g0 4
MfgExternalT CDJNR2020F15  Outil extéried 1 RIGHT_HAMNLC 93 55 15
MfginternalTo S16R-CSKPR-09 Outil intérieur 2 RIGHT_HAML 75 0 9
MfginternalTo S16Rcoudé-CEK, Outil intérieur] 2 RIGHT_H/Recherche sutit 5=

MfgGrooveEx RGUH32-2020  Outil 4 gorge extérieu RIGHT_H ;
Recherche daris: [ atalog_outils_Tournage = b=12mm
B Bo| [t g
. . . Simple ] avance | g
Vous trouverez le nom des variables a utiliser dan e il
I’aide en ligne. Exemple pour un outil d’extérieur : | unéra doui | Horme [ Conmentare [Wen | Lergeur duce
1 Outil extériewr  PDINLZS25MIS 25 g
x Outil extériewr PCLMLZS25M1Z 25 g g -
kil extérieur ]
Gl s S 21500 13 § 4
|--- f - 1 Outil extériewr  SDICLIONOED? 10 i T
bl exterieur 1 o
! MFG_SHANK_HEIGHT: h i e il =
% 1Y ME 1 Outil extériewr GURGERZ-1212 12
12 kr o _SHANK_WIDTH: b .
A
- MFG_SHK_LENGTH_1: 11 o
=16mm
h I MFG_SHK_LENGTH_2: I2
| h +---t MFG_SHK_CUT_WDTH: f lw 2
| Y . & tool(s) Found
J.' MFG KAPPA R: Kr e
-
- b~

Par exemple pour la R11 :
C:\Program Files\Dassault Systemes\B11doc\English\online\CATIAfr_C2\mfgugCATIAfrs.htm
Méthodologie.

1 Créer ou modifier a partir des fichiers du dossier exemple :

3 C:\Program Files\Dassault Systemes\BOBVintel_a\startup\Manufacturing\Samples

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

dans L3 C:\Program Files\Dassault Systemes\BO8Vintel_a\startup\Manufacturing\Tools

2 Editer avec OCN 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

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

Macros LT_J % l

Biblioth&que de macros ou document courank:
| [l c:\Pragram Files\Dassault Systemes\BOSYintal_alstartup\ManuFacturing| Toals j Bibliothéques de macras.. . ]
Macros disponibles:

Marm | Langage | Exécuter |
CréationCatalogOutil. CATScript  CATScript: Editer... J
Créer.., _I
Renommer, ..
Effacer
Sélectionner. ..

NB Comme en fraisage vous pouvez créer ou compléter simplement vos catalogues d’outils assemblés en
envoyant une sélection d’outils vers un catalogue.
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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
génere la documentation au format HTML de la gamme. Ce script est modifiable.

Ce script se trouve dans : C:\Program Files\Dassault Systemes\BOB\intel_a\startup\Manufacturing\Doc ntation\Mac hiningDocument. CATScript

SHOP FLOOR DOCUMENTATION
Lancer la génération et choisir le dossier de

création PPRCarotte.CATProcess
Documentation du process ... E]

Script générant la documentation 'Y
Sicripk : |C:'|,Program Files\Dassaulk Systemes| Bl Zlintel _alstartupiManufacturingiDocumentationyMachiningDocument . CATScripk I
MNom du process

Process ! |Usinage Caratte j
Fichiers générés
Chemin : | Ciicatial TP FAO Carotte E

Mom du fichier Principal @ | Documentation Carotte PH10

@ oK I Fermer I fide I

-

Created : 02/02/2004
Contents :

« Part Operation : Tournage carotte

o Phase 10
Tool List |
SCLCL1212F09
S Nom SCLCL1212F09
@ m Type : Outil assemblé de tournage Numéro doutil 1
Assembly 3 : Tmax U 12*12 @ Tool : SCLCL1212F0% Norme NoCode
E_ fsertlC G HE06020-) Style d'orientation Ganchs
Capacité Porte-outil SURFACE
Kappa R 3dez
A Angle plaguatts B0deg I
L3 m Type : Outil assemblé de tournage Longueur plaguette Srum
Assembly 5 : TMAX U 12#12 & Tocl : SDICL1212F07 S -
5 Tnsert - DCMT070204 ly
Largeur de coupe 16mm
Hauteur du corps 12tmm |
Longueur corps 1 80mm )
N Longueur cozps 2 19.5mm
o I Type : Ousl assembié de tournage Largeus du compe .
Assembly 12 : Outil gorge R=2 © Tool: GORGE R2-1212 S .
Tnsert . Plaguete Ronde.® neueus fusinaes Typs : Forte-plaguette Exteriou
Durée de vie maxi 0s

Angle de direction d'aréte secondaire Sdeg
Angle de direction d'arite principale  Iisg
Profondeur de rec. maxi 1000zm

Type - Foret & Pointer

Tool 8 : T3 Foret a Pointer D 15 Diamster - 12 Ontil extérieny

1134

Associsted opetations..

Type : Foret

. ' 7
Tool9: T2 ForetD 6.7 Diameter : 6.7

ST

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



STS Productique TP Carotte Fao Tournage 2 axes Lycée Rouviére TOULON

> B

PPRCarotte. CATProcess

Part operation : Tommage carotte

Phase 10

Changement outil Tool : T3 Foret 4 Painter D 13
Type : Changement outil type - Foret & Fointer

WA Tool: T3 Foret & Pointer D 15

Pointage.1
Type : Fointage I { type - Foret & Fointer
Ve : 228
Changement outil Tool: T2 Formt D61
Type : Changement outil type  Foret

Tool : T2 Foret DA7
type : Foret

Pervage profond.1
Type : Pemage profond

o

- [
Changement outil towrnage Asseaably ; Taaax U 12%12 (Outil asserblé de towmage)
Type : ToolChangeLaths — Tool : SCLELL 21 3F08 (Porte-plaquette Bxterism)

b

S

Asserbly : Tmax U 12%12 (Onutil asseriblé de toumage)
Tonl : SCLCT1212F05 (Parte-plaguette Exterieur)
Insert : CCMTOA0204 (Placuette Rhorabicue)

Dresser
Type : Ebauche de Tommage

Aissernbly - Troeo: 1 12%12 (Outil asserrblé de toumage)
Tool : SCLCL1212F00 (Porte-plaquette Exterieur)
Insert : CCMWTOA0204 (Plaguette Rhorabigue)

Ehauche de Tournage 2
Type : Eoauche de Towmage

Changement outil tournage ) Assembly - TMAX U 12413 (Outil asserblé de tommage)
Type : ToolChangeLathe — Toal ; SDICL1212F07 (Forte-plauette Exteriews)
b/

Assernbly - TMAX 17 12%12 (Ontil asserchlé de tournage)
Tool : SDJCLIZ1IF07 (Forte-plaguette Exterieur)
Ingert : DEMTOT0204 (Placuette Rhordsique)

Finition de Profile en Tournage.l
Type : Finition Profil de Toumage

Changement outil tournage A ssembly : Outil gorge =1 (Outil assercblé de tournage)
Type : ToolChangeLathe — Toal: GORGE F2-1212 (Porte-placguette Exterizw)
b/

Finition de Profile en Towrnage 2
Type : Finition Profil de Toumage

Jssembly  Dutil pore R=2 (Crutil asserrblé de tournage)
Tool : GORGE F2121 (Parte-plaguette Exterizw)
Insext : Plaguette Ronde 2 (Plagquette Ronde)
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Ensemble

——
»

4 Bague téflon ~J)
/

==

Diabolo
Vissé dans la carotte

— -

\

Fourchette

Carotte

La piece CAROTTE assure la liaison entre le mat et le flotteur d'une planche a voile. Du c6té mat cette
piéce est vissée dans un diabolo souple en Néopréne terminé par un axe fileté M8. Du coté flotteur une
fourchette est glissée dans la gorge de rayon 2.5 laissant libre la rotation du mat par rapport au flotteur
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Dessin de définition
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Nomenclature des phases.
ijj, ACADEMIE DE NICE Lycée technique Rouviere F(ilio
NOMENCLATURE DESPHASES . 0 ... .....0...] 60 %
ARTICLE :  CAROTTE Matiere : EN AW 51-54 Visa
PRODUIT : Pied de mat BARLAND Programme : 10 par lot
REDACTEUR : Date :
Phases DESIGNATION e Schémas
00 | DEBIT  scier o50 =34+ g
10 TOU RNAGE Tour SMI
Pointer
Percer ¢ 6.7
Dresser face avant finition directe .\
TN
Charioter Ebauche =28 et arrondi
Finition g=28
Gorge 1/2 lune r=2.5
|V
[/
20 | TOURNAGE Tour SMI
Dresser Ebauche face et arrondi
Chanfreiner I'entrée du taraudage.
Tarauder M8
Dresser finition arrondi et face H
N
30 | CONTROLE FINAL
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Préparation brut et mors.

Ensemble: Pied de mat BARLAND Date: / / \1
CONTRAT DEOPHASE Pidce: CAROTTE BUREAU |4

PHASE N°OQ | Matiere: ENAW 51-54 DES

NOM: Programme: METHODES / 3
Désignation: PREPARATION MORS et BRUT

Machine-Outil:

1 a45°

—i=
MORS DOUX PHASE 10 CN

MORS DOUX PHASE 20

Chanfrein 1 a 45°

DESIGNATION DES OPERATIONS OUTILS m\// trl/\lmmnf,:n tn?’]rn n
OPER1
Scier =50 L=34"
OPER2

Usiner mors doux PH10

OPER3
Usiner mors doux PH20

Utiliser le sous programme MDX

REPERER Les mors et les crans.

(Crayon électrique)
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Contrat de phase 10

Ensemble: Pied de mat BARLAND Date: / / 53
CONTRAT DE PHASE .. .
Piece: CAROTTE BUREAU .

PHASE N° 10 Matiére: EN AW 51-54 DES
NOM: Programme: 10 par lot METHODES / 3

Désignation: TOURNAGE
Machine-Outil:Tour SMI NUM 720T. Reprise en mors doux.

L R3
—— / R2.5
] } [‘ \ /| | chanfrein 3 a 45°
/=
~ Ppx R
O
~ 1S
o T v
5@ S
(S
° apr Z
r~\_V
|11.5£0.1
4 £0.3 <o > 21 £0.1
33+0.1

ATTENTION : Le dessin n'est pas a I'échelle !

V. N f a n
DESIGNATION DES OPERATIONS OUTILS m/mnte/mn | mts | mm
OPER1 Foret a Pointer g=12 Poste 2 2200 /0.05
Pointer
OPER2 FORET ¢ 6.7 Poste 8 1000 (0.05
Percer pour M8
OPER3 ot TMAX U 12%12 Poste 1 180 0.08
Dresser EBAUCHE-FINITION 33! Plaquette CCMT 04 K20

Ebaucher g=28 surépaisseurs x=0.5 z=0.5

OPER4 TMAX U 12*12 Poste 3 500 -

Finition g=28 Plaquette DCMT 04 K20 '

OPER5 Outil de FORME ARS Coupe Alu 60 0.04
rayon 2 Poste 4

Gorge 1/2 lune r=2.5Angles arrondis r=0.3
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Contrat de phase 20

Ensemble: Pied de mat BARLAND Date: / / \1

” BUREAU 3/

~ PHASE N"20 Matiere: EN AW 51-54 DES
NOM: Programme: 10 par lot METHODES / 3

Désignation: TOURNAGE
Machine-Outil: TOUR SMI NUM 720T. Reprise en mors doux

6+0.2

ATTENTION : Le dessin n'est pas a I'échelle !

V. N f a n

DESIGNATION DES OPERATIONS OUTILS 0 T W
OPER1 TMAX U 12*12 Poste 1 |180 0.1
Ebaucher face surépaisseurs: X=0.5 Z=0.5 Plaquette CCMT K20
OPER2 FORET A CENTRER @12 Poste 7 2000 0.05
Chanfrein d'entrée taraudage.
OPER3 Taraud M8 coupe alu Poste 6 200 [1.25
Tarauder M8 Monté sur compensateur d'avance.
OPER4 TMAX U 12*12 Poste 2 |200 0.05
Dresser finition 6 0% Plaquette CCMT K20
Arrondi r=3
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Fiche de préparation CN

FICHE pLace : Carofte Matidre : EN AW 51-54 /J',J/
DN
DE PREPARATION |ensenbie : Pled de mat Brut : Efiré D=50L=34 ’.I\ 4
POSTE CN Rédacteur : le ¢ Quantité : 10 par lot 1
phase : 10 Tournage Machine outil : Tour SMI
Porte piece :  Mandrin + 3 mors usinés
Croquis : 2525?2:.2”.356
tourelle
- X porte outils

O tourelle
Dec Z

Mandrin

|
Z
A Valeurs signées
Paramétres Exxxxx en microns
Mise en place du repére OP
Valeurs mesurées (ou connues) Valeurs calculées
Pref X = Decl X= 0
E60000= E60001=
Pref Z= Decl Z=
E61000= E61001=
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Fiche outils
FICH E pidce : Carofte Matidre : ENAWS1-54 | -, /,
> .
O UTI LS Ensemble : Pled de mét Brut : Efiré D=50L1=34 | ¥
1
Rédacteur : le : ouantité : 10 parlot 1

rayon 2

PHASE : 10 TOURNAGE Machine-outil: TourSMI
OUTILS | DESIGNATIONS VALEURS DES JAUGES OUTILS
PORTE-PLAQUETTE
Poste Correcteur]| PLAQUETTE X Z R C
2 | D2 Foret a Pointer ARS
=10
18 | pg | Foret ARS
6.7
T3 | p3 | TMAX U 12*12
Plaquette CCMT r=04 Carbure K20
11 | b1 TMAX U 12*12
Plaquette DCMT r=04 Carbure K20
14 | D4 Outil de FORME ARS Coupe Alu

Mesure des jauges d'un outil de tournage pour TCN SMI.

Porte outil de type VDI avec queue cylindrique suivant norme DIN 69880
Queue g 16

/

[1

. Origine tourelle

A

Jauge Z

Jauge Z

Origine fourelle -

Jauge X
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Formation Catia

Conditions de coupe.
Ce document a pour seule ambition de donner des valeurs de base aux conditions de coupe sans avoir a
interpréter les documents des fournisseurs d'outils. Ces conditions de coupe seront a améliorer sur le
poste de travail a I'atelier lors de I'usinage de la pré-série.

A) Vitesse de coupe : La vitesse de coupe dépend de différents paramétres qui sont entre autres

- la nature du matériau d'outil - le type d'opération (Ebauche, finition)
- la nature du matériau de la piéce - la géométrie de I'outil
- la lubrification - la durée de vie de I'aréte souhaitée

Les valeurs suivantes sont données pour étre utilisées sur les machines CN du lycée lors des opérations
de tournage. En fraisage, appliquer un coefficient de 0.9, en pergage, un coefficient de 0.75 et en
taraudage 0.25 (avec S=800 tr/mn comme limite). Pour les machines conventionnelles, appliquer un
coefficient de 0.9.

Remarque importante : La lubrification est obligatoire pour |'usinage des alliages Iégers

Outils en acier rapide supérieur Outils en carbures métalliques
Aciers E335, C35 22 m/ mn 90 m / mn
Acier 42 Cr Mo 4 18 m/ mn 70 m/ mn
Fonte FGL 250 25 m/ mn 100 m / mn
Alu EN AW-2017 100 m / mn 250 m / mn
Alu A-S 13 60 m/ mn 180 m / mn

B) Vitesse d'avance par dent ou par tour : La vitesse d'avance dépend de différents paramétres qui sont entre autres :

- la rugosité a obtenir - le type d'opération (Ebauche, finition)

- le diamétre de la fraise en fraisage - le type de travail (Forme, génération)

- la section du corps d'outil en tournage - les conditions de tenue de piéce et d'outil
- la nature du matériau d'outil - la puissance de la machine

- la nature du matériau de la piece - la nature du matériau de la piece

1 ° Pour les opérations de tournage:

Outils en acier rapide supérieur Outils en carbures métalliques
Ebauche 0.15a 0.3 mm / tour 0.2 2 0.4 mm / tour
Finition 0.05 a 0.15 mm / tour 0.08 2 0.2 mm / tour

2° Pour les opérations de fraisage : Fraises de diamétre 20 & 80 mm.

Outils en acier rapide supérieur Outils en carbures métalligues
Ebauche (épaulement) 0.03 a3 0.1 mm / dent 0.05a 0.12 mm / dent
Ebauche (surfacage) 0.08 2 0.15 mm / dent 0.1 a 0.2 mm / dent
Finition 0.03 a 0.08 mm / dent 0.08 a 0.1 mm/ dent

Attention : Pour les fraises de diamétre inférieur a 20 mm I'avance par dent descend a des valeurs trés
faibles, il est indispensable de consulter une base de données fournisseur.

3° Pour les opérations de pergage : Prendre une avance par dent égale au centiéme du diamétre.

4° Pour les opérations de pointage centrage : Alliages légers : S=2200 tr/mn et F=150 mm/mn
Aciers : S=1000 tr/mn et F=100 mm/mn

5 Pour les opérations de taraudage : F=pas mm/mn ou F=0.95*pas mm/mn (Compensation)
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