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Introduction :
L’usinage avec CATIA fournait au programmeur de commande numérique une

solution de programmation et d’usinage efficace, facile d’emploi et innovante, qui

réduit de maniere significative la durée globale de fabrication.

Les utilisateurs  apprennent a se servir de cette solution d’usinage de
maniére intuitive.

L'interface utilise des menus contextuels et des boites de sélection azonessensibles;
I’environnement de travail s’adapte a chaque contexte et a chaque phase de travail.
Le temps de formation est donc particulierement court, quelle que soit I'expérience
du programmeur.

Le concept innovant du modele PPR (Produit, Process, Ressources)

permet de mettre en ceuvre et de gérer toutes les données de fabrication,y compris :

e La piéce a usiner, son brut et les étapes intermédiaires d’usinage.
e Les programmes d’usinage

e Les moyens de production (machines, outilset outillages)

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

Moyens :
Logiciel C.F.A.O. catia V5 R20 . Atelier d’'usinage tournage

Données :
- DESSIN DE DEFINITION.

- GAMME D’USINAGE.
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Etapes a Suivre:
1- DAO catia V5: création de la piece en mode 3D.
2- CFAO catia V5: Lathe Machining (Tournage).
3- Génération du programme en codes ISO.

Conception de la piece :
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Réalisation de La piece sur CATIA V5 R20:
1- Ouvrir le menu démarrer

2- Choisir Part design
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Tear@M Eichier  EdRion  Affichage  Insertion  Outis  FepStre 7

nfrastructure 4 I
I @ Part Design

w Eorme > o Assembly Design

analyse & Simulstion » s Sketcher
Construction d'usine » ‘(3"‘ Product Functional Tolerancing & Annotation
Fabrication par NC » ‘é Mold Tooling Design

‘Me Numerique > ;g’ Structure Design
Equipements & Systames » 52 Drafting
Conception et Analyse Ergonomigues » Sheet Metal Design

Sheet Metal Production

1 REF_Profi..Part
2 CHAMBRE_DI. .Product
2 ENSEMBLE_A. Product

Wireframe and Surface Design
© Eunctional Tolerancing & Annotation

4 Chamtwe_QP. Part
S chambrealu. .Part

n Dassauk Systémes sur le Net

Quitter

3- Cliquer sur OK.

Mouvelle piece A M

Entrer le nom de la piece [F177

4 Activer la conception hybride

[] Créer un set géométrique

L] Créer un set géométrique ordonné

L] Me pas afficher cette boite au démarrage

@ 0K lﬁﬁmnulerl

4- Réalisation de I’esquisse.
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%)

T
5- Sortir de I'esquisse = et choisir

6- Création du Brut.
La FAO nécessite la définition en CAO d’une piece brute et d’une Piece
finie. Copier-coller le corps de piece dans le méme « Part », le renommer
« brut » et lui donner :Longueur=102mm et diamétre=70 @ mm

3 Partl
4 Plan xy
4 Plan yz

4 Plan 7x

ﬁ Corps principal
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7- Modification de la transparence de la piéce brute :

;MWWVSWEM fdton  Affichage  Inseion Outils  Fenétre  Aude

$Q08F0s ABA =03 LuEH - /o §

LW = a A O LA B PBAR T AANAAN AfEBARET ) OMma a3 B 2

8- Apres avoir modifié la transparence du brut il faut enléver le quart de la
piéce pour avoir la ligne du profil d’usinage :

Do N A = s =T

n Démarrer ENOVIAV5SVPM Fichier  Edition  Affichage  Insertion  Qutils  Fenétre  Aide ;E\ﬂ

‘ Partl
4 Plan xy

A Plan yz

& Plan zx
"-ﬁi -
Corps principal

‘ﬁ%: brut

ZICE_ BB

23n@

D@8 a0 R e BAEY uwEenaQsB00E8E 3 248 '8 0L H8%8 2.,
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Usinage En CATIA Lathe Machining ( Tournage ) :

1. Cliquer sur Démarrer. Wt mem
2. Apres cliquer sur Usinage et choisir d Prismatic Machining
Lathe Machining “. ’} Surface Machining

g Advanced Machining
‘fb‘ NC Manufacturing Review

;‘é STL Prototypage Rapide

S—

Un nouvel environnement apparait et le gestionnaire PPR s’affiche a gauche de

|’écran.

L’arbre PPR contient 3 niveaux :

Process List :

La ou les phases\d’usinages avec leurs

opérations.

Product List : La piece finie avec éventuellement des

géométries anhexes

bk 6@

o E ABS

(points, plans, contowrs AN
..)la 192

piece brute et le

=15l ProcessList

montage ici les mors du J.-_E ProductList
mandrin. : l_fﬂ ResourcesList

Ressource List : C'est ici 2
que ce trouveront la

machine et les outils
utilisés.
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3. Changement des Options :

Dans le menu Outils / Usinage et Cocher la case ci-contre

Elle permet de créer un fichier CATPart qui stocke les géométries
Intermédiaires entre chaque opération

Options’ o

S

Gt Ege : S
' ptians @] Ressources | Opération | Programme ‘ Sortie | Photo / Vidéo
= ﬁﬂﬂ.ril | FALTTCIIS | WPULn U1 1e ﬂ_lcl. UL Ui arie 1g FU}lLIUII uUc 1a U,
Kl atticnage [] Afficher le centre de I'outil au lieu de |'extrémité,

el Cam patib il .
[] Afficher les cercles,

Couleurs associées aux avances :

Y baripnariques ot Realivé Virtuglie Coupe (couleur par défa ut) ’—
r.["{mm“m Approche ou engagement
r Cancaptian Mécanique
Retrait ou dégagement %
- o# Farma ]
1 finalysa & Simu letian Rapide Iﬁ
= ian d'using Finttion ’—
@ Chanfreinage Ii
- tynage Rapide |
Plongé
AR ongfe —
o [uipements & memss Hors matiére lﬁ

= Pracad Numeriquedz Fabricatian

qu Paramétre ot mesure

TTCOTTE FUUI a sy

m

Simulatian d'usinage
4 Créer un modéle CATPart pour stocker la géomeétrie.

Gatian des cannaances

r Canceptian et Anakse [rganamiques
L

CHCNLA WS W Pha Gy 4 Le mode Smart NC

[] Détection optimisée des modifications de conception

ﬂ @ | 1 ' b
y =) 1% Annulerl

Vérifier aussi :
e le type de post processeur : IMS.
e Le point de I'outil piloté (i.e. bout d’outil).
e Les répertoires de stockage.



rl Cptians

Senaral

m.ﬁ\ﬂ'ic hage

EECﬂmuatihiliw'

H:‘k Paramatres ot magura

I:EIIT Parip hariq ua ot Raalita Virtuallke
r
r

.[nfrae:trnctnwz

Cancaptian Macanique

Farmg

fnabse & Simulatian

ian d'uzing

= typage Rapide
r'l'laq ugtte Humerique
[quipements & Systomes

Pracade Humerkque de Fabricatian

Zimulstian d'usinage

Gestian des cannasmances

¢ ¥ 1 t

ChOATS WE WP

Do -

Cancaptian at Anakze [rgana miques
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General | Ressources | Opération | Programme | Sortie | Photo / Vidéo

Postprocesseur et dossier de I'é gde contrdleur J>
Bo O Avcun O Cenit) @ Ms& OYcaM®
Chemin : Gy Pecktop\Code CN R

Enregistrement du trajet outil
n & Enregistrer le trajet cutil dans le document en cours
) Enregistrer le trajet outil dans un fichier externe

m

Editer le trajet outil
ff/f d Edition du trajet outil possible

Origine du repére d'usinage

2
513 [ Fixée sur la piéce aprés rotation de la table

Pendant le calcul du trajet outil

c de |'outil
() Centre de I'outil pour les outils 3 extrémité sphérique

Fichiers de trajet outil, emplacement de la sortie du code CM et de la documentation CH =
4| i | 3

@ OK | @ Annuler |

4. Configuration de la phase d’usinage :

[ 4

. E Program me de fabrication.1

Liste des procédés.1

T
~BF ProductList

'@ Resourceslist

stz Phase d'usinage.1

Mom : Phase d'usinage.l

Commentaires : —
Aucune Description

Tour horizontal 1

@

|Triédre de référence par défaut pour Phase d'usinage.l

(3D 2

@ ' NCSetup_Partl_15.03.54

Géométrie Position

Simulation I Option | Détection de collisions

[ D’NCSetup_ParI‘.‘I._lS.UB.SMParﬂ.fParﬂ.,."Corps principal

ng Setup_Partl_15.03.54/Partl/Partl/brut

Aucune sélection

Aucune sélection

Aucune sélection

Aucune sélection

Aucune sélection

@ 0K laAnnuIerl
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5. Définition de la machine-outil, le post-processeur et le choix d’outils.

Définition de la machine : M
ig | glfef| A ¥, oy

Mom our horizontal 1

Commentaire |

Broche | Tourelle | Outillage | Compensation | Commande numérique |

Axe de broche: |Z

Axe radial : |x

Centre de rotation X |Umm

Centre de rotation ¥ |Umm

Centre de rotation Z |Umm

Position initiale |Udeg

Angle de rotation |I:Ideg

Sens de rotation |Sen5 horaire

Lo L Gp] ol Gl ol ] L L

Type de rotation |Ah5c.||_|

Sortie rotable en mode MULTAX I

Vitesse de broche max : |EIZIUEIturr'|_r'r1r1

[

@ 0K | & Annuler |

6. Définition du repeére.

Le repére dans lequel I'outil se déplace (i.e. la position de I'origine programme
et I'orientation de la piéce par rapport aux axes de la machine-outil),
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CATIA
L‘al;té Z du repére Horizontal
Axe de broche
L'OP sur la face avant usiné.
N | Triedre d'usinage. 1
Parameétres de sortie CH
|7|:| Origine MNuméro :I]__E Groupe:l]__E
@ 0K I ﬂAnnuIelI
7. Définition de la piéce a usiner.
‘ (] [ /NCStu Pat 503 54PatPat Cops pincipa '

8. Définition de la piéce brute.

I Di/NCSetup_Part1_150354/Part1/Part1/brut l
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9. Operations d’usinage :
a) Dressage :

CATI/IA

On va sélectionner |'opération « Ebauche de tournage » dans la barre d’outils

« opérations d’usinage »

La fenétre ci-dessous apparaitra

Mom: Ebauche de tournage

Commentaire: Aucune Description
AEE ¥ | SeB

Pos. fin @ Aucun

S | BRC |

Pos. départ ; Aucun

Distance d'extension du brut : Omm
Statut du brut d'entrée : non calculé

Garde sur brut: Inmm E
Surép. piéce: Inmm E
Surépaisseur axiale sur piéce: Igmm E
Surépaisseur radiale sur pigce: Inmm E
Garde départ: Iﬂmm E
Garde en fin: Iﬂmm E

o

QK l aAnnulerl I

-On va sélectionner la Face rouge de la piece finie

Et on va sélectionner I'arrét de la piece finie comme est présentée ci-dessous
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-cliquer sur ok

O T

Apres avoir fini cette opérations on va sélectionner la face rouge du brut et
sélectionner I'arrét de la piece brut et cliquer sur ok.
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A la fin des opérations il faut que les faces sélectionnées soient d’une couleur
verte

Fas. in @ AucUn -

Pos. départ : Aucun

on cligue sur 'onglet qui se trouve dans la fenétre ébauche de
tournage puis sélectionner dressage comme mode d’ébauche

bauche de tou ) - 53:_

Mo Ebauche de tournage

Commentaire: Aucune Description
26s: | e | SSe | 2B |

Stratégie I Opticn I

Prof. coupe max

Mode d'ébauche:

Orientation:

Localisation:

Direction d'usinage: Vers la broche

Contournage: T

[ Défongage

[] Usinage en desscus de I'axe broche

Compensation d'owutil . pa -

-

) CHEC l w8 Annuler l
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pour selectionner I'outil convenable on clique sur‘ sl |aprés sur

puis @ .cliquer sur ok

MNom: Ebauche de tournage

Commentaire: Aucune Description

1wl | 0@ G| 2 | 80 |

Le numére d'outil 1 existe déja dans le programme, -
Il est probable que le fichier de sortie contienne des résultats imprévus,

A1 | A9 |
o0 &l

Mom Plaguette rhombique r 0,5 Iﬁ

Commentaire ;

I=10mm

r=0,5mm

_iC=8.192mm
e 9

/Y

Plus> = I

(] Afficher Foutil 3: ® Position par défaut O Paosition utilisateur L I

@ 0K Ilaﬁmnulerl
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b) Chariotage ébauche

s

CATI/IA

On va sélectionner I'opération « Ebauche de tournage » dans la barre d’outils

« opérations d’usinage »

rE)pémhu' ns d'usinage =
r_
A A

En procédant de la méme maniére que |I'étape de dressage .

Mom: Ebauche de tournage

Commentaire:  Aucune Description

A | ¥ | e

Pos. fin : Aucun '

S | RS

Pos. départ : Aucun

Distance dextension du brut : Omm
Statut du brut d'entrée : non calculé

Garde sur brut: Inmm E
Surép. piece; Inmm E
Surépaisseur axiale sur pigce: Inmm E
Surépaisseur radiale sur piéce: Inmm E
Garde départ: I[]mm E
Garde en fin: Inmm E

|
@ OK l ﬂ;ﬂmnulerll
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Et on va sélectionner le profil de la piéce finie et le profil du brute comme est
présentée ci-dessous

A la fin des opérations il faut que les faces sélectionnées soient d’une couleur

verte

Hos. fin @ Aucun -
Pos. départ : Aucun
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On cligue sur I'onglet qui se trouve dans la fenétre ébauche de
tournage puis sélectionner chariotage comme mode d’ébauche

! Ebauche de m_m

Mom: Ebauche de tournagel

Sde | AES |

Commentaire:  Aucune Description

Sy | &b

Option |

Stratégie

Fart
Mode d'ébauche:
Orientation: Exieme
Localisation: ’ Avant - ]
Direction d'usinage: T [ -
Contournage: ’ Man - ]

O Défancage

[ Wsinage en dessous de 'axe brache

Compensaticn d'outil

@ 0K %< Annuler I
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7 . . . N .' |
pour sélectionner I'outil convenable on clique sur‘ sl |apres sur et

puis E cliquer sur ok

"Ebauche de tournage. ml
Morm: Ebauche de tournagel
Commentaire:  Aucune Description
i ] oy
A | A S5 | A62 |
Le numéro d'outil 1 existe gja dans le programme, -

Il est probable que le fichier de sortie contienne des résultats imprévus,

aier | 818 (B0)]
o) [m]|m AN ‘a1
Mem Plaquette triangulaire r 0,8 _I@

Commentaire ;

e r=0,8mm

16.5mm

Pluss> = I

[ Afficher l'outil 3: & Position par défaut O Position utilisateur S I

EM@

w 0K lﬂﬁ.nnulerl




TP FAO CATIA

c) Finition

On va sélectionner I'opération « Ebauche de tournage » dans la barre d’outils
« opérations d’usinage »

La fenétre ci-dessous apparaitra

" Finiticn de Profile en I E T

Mom: Finition de Profile en Tournage.l

Commentaire: Aucune Description

AEE | B | SedB

Pos. fin : Aucun -

S | ARC |

Pos. départ : Aucun

Statut du brut d'entrée : non calculé

Surép. pigce: Iﬂmm

Surépaisseur axiale sur piéce: Iﬂmm

Surépaisseur radiale sur pigce: Iﬂmm

Garde départ: Iumm

Garde en fin:

[l W ERl B B

ICImm

@ OK I Iﬂ.ﬂmnul-&:rl
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Cliquer sur la face rouge et selectionner le profil de la piéce finie et cliquer sur
ok .

A |

’ . . . \ .. |
pour sélectionner |'outil convenable on clique sur apres sur et

puis IE cliquer sur ok

Mom: Finition de Profile en Tournage.l

Commentaire: Aucune Description

A | A (BeB)| S | 2RC |

Le numeéro d'outil 1 existe EEJEI dans le programme.
Il est probable que le fichier de sortie contienne des résultats impréwvus.

Mom Plagquette tangulaire ri0.8

=,

Commentaire :

r=0,8mm

Plus= > I

[ Afficher I'outil 3: & Position par défaut O Position utilisateur L. I

ey

- CIE ] s Annuler ]
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10.Simulation

a) Dressage:

b) Chariotage ébauche :

c) Finition
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11.Génération du Code CN

On clique sur === qui se trouve sur la barre outils « gestion des sorties CN »

La fenétre ci-dessous s’affiche :

On vérifie a ce que les icones entourées en vert soient comme indiquées dans
la photo

[Eséné.aﬁm des

ESS | Meouvermnents outils Ecriture Code CN

Entree

ﬂ CATProcess d'entrée :
CihUsers\KELDNDesktophprojetiusinage tournage, CATP

Document en cours (7 phase d'usi
L Programmes

Programme de fabrication.l

Sorties Ch
B Format Code CN -
Un fichier... -

@ par programme

! par opération d'usinage

dge tournage_Programm I
3 Remplacement de fichier portant le méme nom

CATProcess modifié
ﬁ [ Enregistrer CATProcess d'entrée :

O Rernplacement CATProcess portant le mérme norm
[ Verrouiller les opérations
[ Association du fichier CN de sorfie avec le CATProcess d'entrée

[ Associer e résultat widéo & la dernigre opération d'usinage du prograrmme

Executiamn I

Fermer I |




Apres avoir sélectionné le type de machine et on exécute avec le bouton

exécution.

[ééné.aﬁon des

TP FAO

fanuc2li

3%

= iy

License Upgrade

Install PP Codes

License Diagnostics

ESS I Mouvements outils I Ecriture i@
Eichi ‘

Exécution )
Fermer I
o — |
On entre le nombre qu’on désire
IMSpaost - Runtime Message u

Fleaze Enter Program Mo.:

flooo

s

CATI/IA
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Cliquer ok

on Fabrication parw l. 2 .|

La génération interactive de sortie CN s'est terminée normalement.
Pour plus de détails, consultez le fichier journal,

Fichier Edtion Fonctions (N Transmission CNC-Calc  Simulation  Comparaison fichiers Paramétres Fenétre  Aide -8 X%

[ & - [ R | Fresge 50 -Ep VYRR O AQQ C]

E§§§ &E fgééj/sﬁ :»:5: E B ,E’ ,E’ DXB Q@‘ 628 Mode coordonnées machine - Q \:) E
Te-E R e

7]
I_/ MBgetounage_Fmgﬁrwne_de_fabnj 1%
NC-Asista zlolo B
DESCHDFIOH ( khkkkkkkkkhhkhhkhhkdkhhkhhkhhkhhkhkhkkkkkkhkkhkhh kb kb h kb hk bk kb hkkhhkd )
‘ 2
Taux davance: K (* %)
(* *) £
(* *)
(* )
[ KEEEEHHXKKKEHHXKKKKEERA KKK RA AKX HIIKKKEHH KKK KRR ARKKKARARKKKKAKS )
N1 G49 Gb4 GBO G40 G90 G23 G94 G17 G98
( TOOL DATA : T1 PORTE-PLAQUETTE EXT]'&‘RIEUR_Q,TI PORTE-PLAQUETTE EXT]'ERIEUR_Q,MDNTBGE D'OUTIL DE TOURNAGE.3 ) Wi
N2 T1 M6
Cycles / Macros N3 GO X37.5 s70 M4
Début de Programme - N4 G43 2100.5 HL
Changement douti N5 G1 G95 ¥35.5 F.3
Fin de programme: N6 X0 F.4
Taux d'avance g[[[N7 X.212 2100.712 F.8
00 Déplacement Rapids ( TOOL DATA : T1 PORTE-PLAQUETTE EXT]‘!RIEUR,TI PORTE-PLAQUETTE EXT]‘!RIEUR,}DNTAGE D'OUTIL DE TOURMAGE.1 )
G01 Déplacement Lingaire N8 X33.022 Z104.8 F.3

02 Déplacement darc en sen.. N9 7102.8
G03 Déplacement d'arc en sen. N10 Z45.109 F.4

(304 Saturation de [ angle N1l ¥33.234 z45.321 F.8
(17 %Y Spécification de plan N12 G0 z104.8

(G182 Spécification de plan N13 X30.244

(G192 Spécification de plan N14 Gl Z102 3

.8 F.

(528 Made coordonnées machine N15 Z65.419 F.4
AN Cmnans ation di B aunn off

N16 X30.457 Z65.631 F.8

N17 GD z104.8 ' v
HhE i Po D@ G B ) vadine: . i

Licence accordée 8 TEAM NULL  Lig 22/78, Col 24,1.993 octets Insérer 15:34:03

s Hom ol
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12.le programme CN :

%

01000

N1 G49 G54 G80 G40 G90 G23 G94 G17 G98
( TOOL DATA : T1 PORTE-PLAQUETTE EXTERIEUR
,T1 PORTE-PLAQUETTE EXTERIEUR,MONTAGE D'OUTIL DE TOURNAGE.1 )
N2 T1 M6

N3 GO X37.5 S70 M4

N4 G43 7100.5 H1

N5 G1 G95 X35.5 F.3

N6 XO F.4

N7 X.212 Z100.712 F.8

( TOOL DATA : T1 PORTE-PLAQUETTE EXTERIEUR_1,
T1 PORTE-PLAQUETTE EXTERIEUR_1,MONTAGE D'OUTIL DE TOURNAGE.2 )
N8 X34.8 7106.8 F.3

N9 7104.8

N10Z43.331F.4

N11X35.012 Z43.544 F.8

N12 GO Z106.8

N13 X31.8

N14 G1Z104.8F.3

N15 z46.331 F.4

N16 X32.012 Z46.544 F.8

N17 GO Z106.8

N18 X28.8

N19 G1Z104.8 F.3

N20 268.261 F.4

N21 X29.012 Z68.473 F.8

N22 GO 7106.8

N23 X25.8

N24 G1Z7104.8 F.3

N25Z71.11F.4

N26 X26.012 Z71.323 F.8

N27 GO Z106.8

N28 X22.8

N29 G1Z7104.8 F.3

N30 Z72.431F.4

N31X23.012 772.643 F.8

N32 GO Z106.8

N33 X19.8

N34 G1Z7104.8F.3

N35 Z73.418 F.4

CATI/IA
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N36 X20.012 773.63 F.8

N37 GO0 7106.8

N38 X16.8

N39 G1Z7104.8 F.3

N40 Z76.751 F.4

N41X17.012 776.964 F.8

N42 GO 7106.8

N43 X13.8

N44 G17104.8 F.3

N45 780.085 F.4

N46 X14.012 780.297 F.8

N47 GO 7106.8

N48 X10.8

N49 G1 7104.8 F.3

N50 7100.331 F.4

N51 X11.012 7100.544 F.8

N52 X-2.7100.8 F.3

N53 X0

N54 X10. F.4

N55 G3 G18 X10.566 72100.566 10 K-.8
N56 G1 X11.566 799.566

N57 G3 X11.8 799. |-.566 K-.566
N58 G1 782.307

N59 X20.362 7272.794

N60 G3 X30.8 762. |-.362 K-10.794
N61 G1 747.331

N62 X35.566 742.566

N63 X35.866 F.8

N64 M30

%

CATI/IA
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