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TP2: Atelier « Prismatic Machining »

Objectifs :
L’objectif de ce TP est de maitriser le module « Prismatic Machining » de Catia V5 dans le
but de générer le programme d’usinage sur fraiseuse a CN d’une piece prismatique
quelconque. Pour arriver a cet objectif, il faut passer par les étapes suivantes :

- Dessiner la piéce en 3D avec le module « part design » de Catia,

- Passage de ’atelier « Part » a I’atelier « Prismatic Machining »,

- Choisir I’opération d’usinage convenable,

- Désigner les éléments géométriques supports des trajectoires,

- Renseigner les parametres technologiques de 1’usinage (Orientation de la piéce,

phases d’usinage, paramétres de coupe, etc.),

- Vérifier ’'usinage en simulation : la simulation de la trajectoire de 1’outil,

- Générer les programmes d’usinages en ISO et APT.
Piéce étudiée:
La forme et dimensions de la piéce finie sont présentées dans la figure ci-dessous. Dessiner

puis enregistrer cette piece avec 1’atelier « Part ».

Plan 2D

Vue Isométrique

Forme et dimensions de la piéce finie (épaisseur apres extrusion est de 10 mm)
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L’usinage de cette piece comporte une seule opération de contournage. Cette opération est
effectuée en utilisant une profondeur de passe de 2,5 mm. La fraise utilisée est a deux tailles
avec un diameétre de 12 mm.

Remarque: Au niveau de ce TP on va simuler seulement la trajectoire de [’outil sans tenir
compte de la piece brute.

Ouverture du module «Prismatic machining »:
Accéder a I’atelier « Prismatic machining»: Démarrer — Usinange — Prismatic machining.
Un nouvel environnement apparait et le gestionnaire PPR s’affiche a gauche de I’écran. Cet
arbre contient trois niveaux :
- ProcessList : la ou les phases d’usinage avec leurs opérations.
- ProductList : la piéce finie avec éventuellement les géométries annexes (points,
plans, contours, etc.),

- RessourcesList : c’est ici que vous trouver la machine et les outils utilisés.

'usinage. 1

Environnement de travail avec le gestionnaire PPR.

Définir les éléments de la phase :
Double clic sur « Phase d’usinage.1 » pour faire apparaitre la fenétre « phase d’usinage ».

Replisser les divers champs comme montre les figures suivantes.
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| Trigdre de référence par défaut pour Phase d'usinage. 1
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Eometrie Positio Simulation | Ciption
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Triedre de référence par défaut pour Phase d'usinage. 1 @

Hom du repére ! Hrriédre de réference par défaut pour Phase d'usinage. 1
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Cliquer pour sélectionner la direction
Sélectionner ensuite une droite ou une aréte dans la fenétre 30

Parameétres de sortie CM
[ origine

@ oK I é.ﬁ.nnulerl

e L’axe (Z) du repére doit €tre vertical.
e Choisir I’axe (X) de telle sorte qu’il soit

parallele a la direction

principale
d’usinage,

e Le repére doit passer en vert.

Definition de la machine

e gl 2| 7 o

—_—

Hom | Fraiseuse & CH 3-axes

Cormmentaire |

Eroche Cutillage | Compensation Commande numarique |

©atalague doutils |MillandDrilStarterSet |

Compensation de rayon O]

Definition de la machine

O RPN

—

tom | Fraiseuse &4 CM 3-axes

Commentaire |

Broche | Outillage | Compensation Commande numérique |

abSacell j
num 100 |

Table de mots du postprocesseur |5

Ermulateur de conkrdleur

Poskprocesseur

Type de données CN |ISO j
Type de Format N |P0int (4,1,2) j
Stratégie au point de départ |DE j
Rayon dinterpolation mini |EIJEIlmm
Rayon dinterpalation maxi |5I3EIDmm @
Pas de discrétisation mini | 1e-004mm
Angle de discrétisation mini |EI, 1deg
Interpolation linéaire 30 r

Inkerpolation circulaire 20 r

Inkerpolation circulaire 30 O

@ 0K I 'ﬁ.ﬂ.nnulerl
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Le choix entre les fonctions d’usinages:

Barre d’outils « opérations d’usinages » . Cette barre d’outils contient les commandes
permettant de créer et de modifier des opérations de fraisage 3 axes et les opérations
d’usinage axial.

Opérations de fraisage 3-axes

Usinage de poche

Surfacage

Contournage

Suivi de courbes

Rainurage

Opération de fraisage trochoidal

LRV EFRRE

Point a point

Opérations d’usinage axial

o =} &y 0 3
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Percage _||]]]r Alésage de finition
Pointage @ | Lamage

Percage avec temporisation _%_ Chanfreinage

Percage profond ﬁc Chanfreinage 2 cotés
Percage avec brise-copeaux ?ﬁf Contre alésage
Taraudage E& Rainurage

Taraudage inverse 1 Q Fraisage circulaire
Filetage sans taraud g% Filetage circulaire
Alésage ‘ﬁg Usinage axial séquentiel
Alésage et chanfreinage ﬁ Rainurage séquentiel

Alésage arrét broche

Barre d’outils « composants d’usinage » : Cette barre d’outils contient les commandes
permettant de créer et de gérer des composants d’usinage.

Composants d’usinage

Zone géométrique

Zone d’usinage prismatique

Zone de reprise prismatique

Ensembles de surépaisseurs

HOCOSe

Répétition d’usinage
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Sélectionner « programme de fabrication » dans 1’arbre de spécifications puis sur I’icone de
« Contournage ». La fenétre ci-dessous apparait, elle présente cinq onglets dans chacune
regroupe un ensemble de paramétres concernant I’opération d’usinage. Le premier permet de
définir la stratégie d’usinage, le second défini la géométrie a usiner, le troisieme défini I’outil
a utiliser, le quatriéme permet d’éditer les paramétres de coupe et le dernier permet de définir
les macros d’approche de la piéce, d’avance, etc.

D’une maniére générale, dans ces onglets, on peut apercevoir au centre, une représentation
graphique d’une piéce quelconque, représentative, possédant des zones actives (rouge pour la
piéce et orangé pour les autres parametres et vert lorsque les parametres sont bien définis).
Pour définir la piece a usiner il faut cliquer sur la zone rouge, la fenétre de définition disparait

alors, sélectionner la piéce. La figure ci-dessous présente les étapes a faire pour définir

correctement la géométrie.

Contournage.4

=
Morn: | —ontournage. 4

Commentaire: |F'.ucune Descripkion

Sl | S

Mode

Cliquer sur cette surface

§% | %ﬁ | 5% | puis sélectionner la face

B supérieure de la piéece
b

: |Entre deux plans

Long: |N|:uuve||e zone j |
Cliquer sur cette surface puis

sélectionner un contour fermé
définissant la limite latérale de la
piece. Cliquer sur « OK »

‘thilisez la clé 3 pour changer le paramétre Début

Surép. sur haut : Omm Haut : Traversé

Fin : Intérieur
Surep, sur obstacle ; Omm

e par défaut pour Phase d'usig

Sélection darétes

@%D / 2@@@ @ 0K & Cancel

Cliquer sur cette surface
puis sélectionner le fond

Surép. sur contour : Omm de la piéce
Surap. sur fond ; Omm

Parametres I ‘ |

Fond ; Respecte

Remarque : La fleche de la courbe guide doit étre dirigée vers [ extérieur.
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Tom: | Contournage. 4

Commentaire: |Aucune Description
| B A |
| 8@ | 2o | 0 | 8

Déplacez la souris sur une zone en couleur de limage

Mode d'usinage:

Usinage Prise de passe | Finiti{ | H5M |

Sens d'usinage:
Tolérance dusinage:

Précision bridage:

Contournement arétes vives:

[ Contour Fermé 2. [] Position outil

Pourcentage de recouvrement:

Type de sortie: |Aucun

Compensation

Marm:

2%

| Contournage. ¢

Commentaire: |Aucune Description

&[]

Avance

| A

S | A | 862 |

4 Calcul automatique & partir des waleurs définies pour la vitesse de l'outillage

approche: [300mm_on ]

Usinage:

Retrait: 1000mrm_ran

Firition:
=i

[ Transition : ’—_|
=i

Unité:

Linéaire hd
Réduction de vitesse dans les coins

[ Réduction de vitesse dans les coins

Ll

Vites\e de broche

4 CalcuNautomatique & partir des waleurs définies pour la vitesse de l'outillage

o Unité degortie

Usinage:

Uniké:

Qualité:

Ebauche

Calculer I

S MACck0s

Gestion o

1
Mode d'application compensation: |P0int de sortie
il L
@ 0K J Apercy J Annuler J

[ Contournage.4
Commentaire: | Aucune Description

| 86 Gel | A | 2 |
% |
=[f §|L[8|0)9(8]7]

Hom |71 Fraise  tailes D 10

Norn;: "
Geométris | Technologie | Witesses

@ \itesse de coupe en finition :

O vitesse de broche en finition :

1 (3 witesse de finition :

2 Profondeur axiale de la coupe pour a Finition : ,m

Profondeur radiale de la coupe pour 1 Finition ¢ 0,5mm

200m_mn

@ |

W vitesse de coupe en éhauche :

Commentaire | | (0 witesse de broche en ébauche :

W Avance par dent en gbauche ¢ | 2mm_turn E
|

Profandeur axiale d la coupe pour [ébauche : [

Profondeur radisle de la coupe pour lébauche : [15mm,

MNurméra doutil ; [1

=]

[ outil & baut sphérique ) Avance en bauche :

db=15mm ¥itesse max en usinags : 100000mm
|
'
|
'
g
' =)
ulE:
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g
I g
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|
'
T
He=0mm L D=10mm
|

<<Moins|
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fpercu

Canstruit par |...

() Retrait Retrait. 1

() Garde harizantale Garde. 1 Jusqu'd un pla...

(¥ Liaison Retrait Ligisan, 1 Construit par l...
Liaison Approche Liaison. 1 Construit par ...

|
g lj Construit par ...
Construit par ...

Canstruit par |...

iaison sur un nivead Ret...  Liaison sur un nive...
Lizisan sur un nive...

W

Lisison sur passe ...

Prise de passe Finikion | HSM |

|F‘as de passe de finition

sinage Prise de passe | Finitian | H5M |

Sequencement: |Radiale d'abord

Prise de passe radiale (Dr)

Distance entre passes: [omm % 2 Mombre de passes: .

?

Chevauchement pour zones de reprise: 0

Prise de passe axiale (Da)
Mode:

=~ ?
Profondewur de coupe mai: . Mombre de niveaus: [4 E
=

|I"-.I|3mbre de niveaux

#ngle de dépauile autamatique: |Du:|eg

Percée: |I:Imm
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A ce stade, vous pouvez lancer la simulation de la trajectoire de I’outil durant la phase

d’usinage avec le bouton * 4

Contournage. 4

Animation outil

Positions de 'animation
Début 1 ]
Courante | 343 .

“ |

N
el
hed

B Ern

Yikesse=50929,552mm_mn

#=0ram Y¥=-Smrm Z=0mrm

I=01=0k=1

Temps d'usinage = 2,67018s Temps total = 6,63143s

T
.

Simulation de la trajectoire de I’outil dans la phase de contournage

Geéneration des programmes en APT et en code I1SO:

N 3% B H

Sectionner 1’icone suivante, puis sur 1’icone
« Générer du code CN en mode itératif »

Geneération des sorties CN en mode interactif

Efs | Mouvements outls | Ecriwre | Codech |

Entrée
- 0 e 1
ﬁ |CATPrUcess dientrée :

DOCUMBNE 8 COUFS () phscs diusinags

@ Programmes

[T |
Unfichier... ) pour tous les programmes sélectionnés
@ par programme

() par opération dusinags

Fichier de sortie :

[CABOCUME [\ AHMEDILOCALS~ 1 Tempifrocess1_Progran .. |
" Remplacement de fichier portant s méms nom
CATFracsss madfié

ﬁ [ Enregistrer CATProcess dentrée

| -

[ werrouiler les opérations

4 assodation du fichier CM de sortie avec e CATProcess dentrée

Fermer I

Sectionner « Exécution » pour
générer le programme

Remarque : Il faut sélectionner ICAM® comme

postproceseur pour la génération du code 1ISO (NUM_1060)

4 L3 ier i

W Affichage

LR Compatibilits
¥ Paramétres et mesure
':3 Périphériques et Réalité 4
F.Infrastructure
Conception Mécanigue
b= Forme
- Analyse & Simulation
- Construction d'usine
- Usinagel

I-_-@STL Protobypage Rapide
Maquette Numérique
BDMU Space Analysis
R DU Fitting
gDMU Fastening Review
#2omU Optimizer

wDMU Tolerancing Review

A

Géneral | Ressources | Opération | Programme: Sortie | Photo | Vidéa |

Postprocesseur et dossier de I'émulateur de contrdleur
o Oauon Ocente OM5H @ IAME

Chemin : |,”Z:'|,Pr0gram Files\Dassaulk Systemes\B20Yintel_astartupiManufa I

Enregistrement. du trajet oukil

=]

@ Enregistrer e trajet outil dans le document en cours

) Enregistrer le trajet outil dans un fichier externs

Editer le trajet outil
Origine du repére d'usinage

=3
fj\z
Pendant le calcul du trajet outil
vy

Paint de sortie d'outil
@ @ Poinke-outi
) Certre de Poutil

4 Edition du trajet outil possible

[] Fixée sur la pigce aprés rotation de la table

4 Enreqistrer les poinks de contact du trajet outil

) Centre de l'outil pour les outils & extrémité sphérique
Fichiers de trajet outil, emplacement de la sortie du code CN et de la documentation T

Trajet outil : [ Enreqistrer au méme endrait que le CATProcess

<

@ oK

i
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Code APT

Code 1SO (NUM_1060)

$$
$$  Généré le samedi 5 janvier 2013 08:53:46
$$ CATIA APT VERSION 1.0
$$
$$ Programme de fabrication.1
$$ Phase 20
PPRINT Fraise a CN piéce Plaque
$$*CATIAO
$3$ Programme de fabrication.1
$$ 1.00000 0.00000 0.00000 0.00000
$$ 0.00000 1.00000 0.00000 0.00000
$$ 0.00000 0.00000 1.00000 0.00000
PARTNO Phase 20
$$ OPERATION NAME : Changement outil.4
$$ Début de génération de: Changement outil.4
TLAXIS/ 0.000000, 0.000000, 1.000000
$$ TOOLCHANGEBEGINNING
CUTTER/ 10.000000, 0.000000, 5.000000, 0.000000, 0.000000,%
0.000000, 50.000000
TOOLNO/1,MILL, 10.000000, 0.000000,, 100.000000,%
60.000000,, 50.000000,4,50929.582000,$
MMPM, 6366.198000,RPM,CLW,ON,$
AUTO, 0.000000,NOTE
TPRINT/T1 Fraise 2 tailles D 10,,T1 Fraise 2 tailles D 10
LOADTL/1,1,1
$$ TOOLCHANGEEND
$3$ Fin de génération de: Changement outil.4
$$ OPERATION NAME : Contournage.4
$$ Début de génération de: Contournage.4
LOADTL/1,1
FEDRAT/50929.5820,MMPM
SPINDL/ 6366.1980,RPM,CLW
GOTO / 0.00000, -5.00000, 7.50000
GOTO / 100.00000, -5.00000, 7.50000
INTOL/ 0.10000
OUTTOL/ 0.00000
AUTOPS
INDIRV/ 1.00000, 0.00000, 0.00000
TLON,GOFWD/  (CIRCLE/ 100.00000, 0.00000, 7.50000,%
5.00000),0ON,(LINE/ 100.00000, 0.00000, 7.50000,%
105.00000, 0.00000,  7.50000)
INDIRV/ 0.00000, 1.00000, 0.00000
TLON,GOFWD/  (CIRCLE/ 150.00000, 0.00000, 7.50000,%
45.00000),0ON,(LINE/ 150.00000, 0.00000, 7.50000,%
150.00000, 45.00000,  7.50000)
INDIRV/ 1.00000, 0.00000, 0.00000
TLON,GOFWD/  (CIRCLE/ 150.00000, 50.00000, 7.50000,%
5.00000),0N,(LINE/ 150.00000, 50.00000, 7.50000,%
155.00000, 50.00000,  7.50000)
GOTO / 155.00000, 100.00000, 7.50000
INDIRV/ 0.00000, 1.00000, 0.00000
TLON,GOFWD/  (CIRCLE/ 100.00000, 100.00000, 7.50000,%
55.00000),0ON,(LINE/ 100.00000, 100.00000, 7.50000,%
100.00000, 155.00000,  7.50000)

GOTO / 155.00000, 50.00000, 0.00000
INDIRV/ 0.00000, -1.00000, 0.00000
TLON,GOFWD/  (CIRCLE/ 150.00000, 50.00000, 0.00000,%
5.00000),0ON,(LINE/ 150.00000, 50.00000, 0.00000,%
150.00000, 45.00000,  0.00000)
INDIRV/ -1.00000, 0.00000, 0.00000
TLON,GOFWD/  (CIRCLE/ 150.00000, 0.00000, 0.00000,%
45.00000),0ON,(LINE/ 150.00000, 0.00000, 0.00000,%
105.00000, 0.00000,  0.00000)
INDIRV/ 0.00000, -1.00000, 0.00000
TLON,GOFWD/  (CIRCLE/ 100.00000, 0.00000, 0.00000,%
5.00000),0ON,(LINE/ 100.00000, 0.00000, 0.00000,%
100.00000, -5.00000,  0.00000)
GOTO / 0.00000, -5.00000, 0.00000
$$ Fin de génération de: Contournage.4
FINI

N0001S6366M3

N0002G54
N0003G1X0Y-527.5F2005.1
N0004X100
N0005G3X105Y01100J0
N0006G2X150Y451150J0
N0007G3X155Y501150J50
N0008G1Y100
N0009G3X100Y1551100J100
N0010G1X50
N0011G3X46.4645Y153.5355150J150
N0012G1X-3.5355Y103.5355
N0013G3X-
N0015G3X0Y7510J80
016G1X10
N0017G2X15Y70110J70
N0018G1Y60
N0019G2X10Y55110J60
N0020G1X0
N0021G3X-5Y5010J50
N0022G1Y37

N0024G1X10
N0025G2X10Y30110J31
N0026G1X0
N0027G3X-5Y2510J25
N0028G1Y0

N0029G0Z11.25
N0030G1Z5F11.8
N0031Y25F2005.1
N0032G2X0Y3010J25
N0033G1X10
N0034G3X10Y32110J31
N0035G1X0
N0036G2X-5Y3710J37
N0037G1Y50
N0038G2X0Y5510J50
N0039G1X10
N0040G3X15Y60110J60
N0041G1Y70
N0042G3X10Y75110J70
N0043G1X0
N0044G2X-5Y8010J80
N0045G1Y100
N0046G2X-3.5355Y103.535510J100
N0047G1X46.4645Y153.5355
N0048G2X50Y 155150J150
N0049G1X100
N0050G2X155Y1001100J100
N0051G1Y50
N0052G2X150Y451150J50
N0053G3X105Y01150J0
N0054G2X100Y-51100J0
N0055G1X0

N0056G0Z8.75

N0106G2X150Y451150J50
N0107G3X105Y01150J0
N0108G2X100Y-51100J0
N0109G1X0

N0110M5

N0111M30

END
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