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1. INTRODUCTION

Ce guide est destinée aux membres du CNRS. Il a pour vocation de permettre une premiére
découverte du module de fraisage 2,5 axes de CATIA V5 (Iatelier Prismatic Machining ). Il n’a pas
pour vocation de permettre une quelconque formation. Il n’a pas non plus pour vocation de parcourir
toute les options du module de fraisages.

Cette démarche devrait permettre toutefois au mécanicien de " générer du code pour sa CN ".

2. PRESENTATION DE CATIA V5

2.1. Généralités

CATIA V5 est un logiciel de CAO 3D volumique et surfacique de nouvelle génération. Il fait appel a
des opérations élémentaires paramétriques pour générer les différents objets géométriques,
contrairement aux logiciels de la génération précédente qui fonctionnaient strictement a partir
d’opérations booléennes (CATIA V4, EUCLID 3).

CATIA V5 est organisé en modules fonctionnels nommés "Ateliers" permettant chacun de créer ou
de modifier un type d’objet bien précis.

L’architecture simplifiée de CATIA est résumée par le schéma ci-dessous :

Logos | Non de l'atelier

. Infrastructure

Mechanical

Shape Design & Styling

Analysis

Equipement & Systems Engineering

Plant

NC Manufacturing

' Product Synthesis

25 avenue des Martyrs + BP 166 + 38042 GRENOBLE CEDEX09 + Tél.: 0476881298 + Fax : 0476881003 -

E-Mail : philippe.jeantet@grenoble.cnrs.fr http://www.grenoble.cnrs.fr/cfao_catiav5 3/29




CENTRE NATIONAL
DE LA RECHERCHE
SCIENTIFIQUE

2.2. Généralités sur le module NC Manufacturing

CATIA V5 est un logiciel de CAO 3D volumique et surfacique de nouvelle génération. Il fait appel a
des opérations élémentaires paramétriques pour générer les différents objets géométriques,
contrairement aux logiciels de la génération précédente qui fonctionnaient strictement a partir
d’opérations booléennes (CATIA V4, EUCLID 3).
CATIA V5 est organisé en modules fonctionnels nommeés "Ateliers" permettant chacun de créer ou
de modifier un type d’objet bien précis.
L’architecture simplifiée de CATIA est résumée par le schéma ci-dessous :

: SKETCHER

PART DESIGN

Création d’esquisses

Cette géométrie 2D
paramétrée est utilisée
pour générer les
surfaces et volumes 3D

Création de pieces 3D

Les différents corps de
piece sont générés au
moyens d’opérations
élémentaires
paramétriques sur des
volumes ou des surfaces
créés preéalablement
dans les ateliers
Sketcher et GSD.

PRISMATIC
MACHINING

Fichiers générés :
*.CATPart

Fichiers générés :
*.CATPart

Usinage 2,5 axes

Les différentes cycles
d’'usinage sont générés
au moyens de fenétres
contextuelles modéles
élémentaires. Module
d’apparence simple mais
pourtant sophistiqué.

|

|

Fichiers générés :
*.CATProcess

GENERATIVE
SHAPE DESIGN (GSD)

Création de surfaces a
partir d’esquisses ou de
géomeétrie filaire.

Les surfaces peuvent étre
utilisées comme telles ou
pour générer des volumes

3 Axis Surface

Machining

}!@

e Multi-Axis
Surface Machining

Usinage surfacique 3
axes

Les différentes cycles
d’'usinage sont généreés
au moyens de fenétres
contextuelles modéles
élémentaires. Module
simple, de toute fagon
I'on ne peut échapper a
sont utilisation.

Fichiers générés :
*.CATPart

Fichiers générés :
*.CATProcess

Usinage surfacique 5
axes

Les différentes cycles
d’'usinage 5 axes sont
généreés grace a ce
module trés puissant.
Les calculs générés ne
peuvent étre réalisés
sans de tel outil.
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2.3. Remarques préliminaires

Le fonctionnement de CATIA en mode "fichier" impose quelques précautions :

Si I'on travaille en réseau dans un répertoire partagé, il n’y a pas de verrouillage des

& fichiers en cours d’utilisation. L'utilisateur A peut modifier un fichier ouvert par I'utilisateur
B sans qu’aucun message ne le signale !

Il faut choisir dés le départ le répertoire ou seront placés les documents CATIA du travail en cours

(créer un nouveau répertoire si nécessaire). En effet, on peut changer de répertoire par la suite,

mais cette opération s’avere extrémement délicate.

Les réglages et options seront paramétrés selon les indications du document:
"METHODOLOGIE D’UTILISATION DU LOGICIEL CATIA V5-R7".

2.4. Démarrage de CATIA V5

Aprés avoir lancé CATIA, une fenétre vierge s’ouvre.
Pour ouvrir un atelier, cliquer sur Démarrer et choisir I'atelier voulu dans le sous-menu.

5

S TearDM  Fichier  Edtion  Affichage  [nsertion  Qutls  Fepdtre 2

nfrastructure B - F .WE" Ea . . . * i
- [} part Design . I w o

! Eorme » B assembly Design
‘ Analyse & Simulation » & shetcher
I Construction dusine > h»_f Praduct Functional Tolerancing & Annatation

. Fabrication par NC v E Mold Togling Design
'Maquelte Numérique » ﬁ Structure Design
Equipements & Systimes » 58 Drafting

Sheet Metal Design

Conception et Analyse Ergonomiques v

Sheet Metal Production
LREF_Profil, Part

Wireframe and Surface Design
2 CHAMBRE DL Product

h»_f Functional Tolerancing & Annotation

3 ENSEMELE _#, Praduct -
4 Chambre_QP. Part

5 chambrealu, Part

Dassault Systémes sur Iz Net

Quitter

e

\EEEERRo e | HEL I nme s

! CATIA P2

- |
iﬁnémarrerm ) Cours de base CATIA ¥5.... || ] CATIA V5 H B He 5 B34S 1

On peut également ouvrir un fichier (nouveau ou existant) a partir du sous-menu Fichier.
CATIA ouvre alors automatiquement I'atelier correspondant au type de fichier.

Exemple : un fichier CATPart lance I'atelier Part Design.
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CATIA Y5 ==l x|

Démarrer  TeampDh  |ERUSEN Edtion  affithage  Insertion  Cubls  Fenftre 7

[ touveau... Chrl+h " e I8 L & —I

Enregistrer Chrl+s

Erredistrer sous...
Enregistrer ot

Gestion des enregistrements. .,

Imprimer CerktP

Bureau...

Envayer Yers

1L REF_Frofil, Part

2 CHAMERE_DI..Product
3 ENSEMBLE_A. Product
4 Chambre_QP. Part

5 chambrealu, .Part

Quitter

! CATIA P2

| G, (an 3% |
Quyre un document: existant =f|
Fpemarrer|| B cours de base camtavs....|[[ cata vs 18, Jasc paink Shop Pro - [Im. . H B e L e

Sous CATIA, on peut ouvrir plusieurs fichiers (documents) de types différents simultanément.

Lorsque I'on passe d’un document a un autre, I'atelier correspondant est activé automatiquement.

Exemple : on peut ouvrir un document CATPART et un CATPRODUCT dans une méme session.
Lorsque I'on passe d’'un document a l'autre, on active respectivement les ateliers PART DESIGN et
ASSEMBLY DESIGN.

& IL NY A QU'UN SEUL DOCUMENT ACTIF A LA FOIS, CEST CELUI SUR LEQUEL ON
PEUT TRAVAILLER.

Cette remarque est particulierement importante lorsque I'on travaille en contexte d’assemblage.

Chaque atelier posséde des fonctionnalités qui lui sont propres, utilisables a partir des barres
d’outils qui apparaissent dans les zones de menu.
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3. COMMANDES DE BASE
3.1. Interface graphique

L’interface CATIA a I'aspect suivant :

DOCUMENT GESTION DE LA FENETRE CATIA
EN COURS

v

GESTION DE LA FENETRE DOCUMENT

V

[]CATIA ¥5 - [Part68] %]

n Démarrer  TeamPDM  Eichier  Edi Affichage  Insertion  Qukils  Fepftre 7 ll

& partss \ &
e’ Plan xy

j:* BARRE DE MENU BOUSSOLE g ]

L Repéres %

% cos oricial ICONE DE L’ATELIER o)

'\ EN COURS

ARBRE DES o

L’ATELIER EN COURS > 5

&

itig

Siig

IW .

\:‘\ \ JUE L

i

AFFICHAGE DU BARRE D’OUTILS v —

MESSAGE -GUIDE COMMUNE ;;v

— O

A

it

w @

j\v X

Ne@sinavey  AB4 wHenAALDEER 'S 488 @Yo ARG FLAlLr
Selectionnez un ebjet ou une commande I =T
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3.2. Interface opérateur

L'utilisation de la souris differe selon le type d'opération que vous devez effectuer.

Bouton de la o
. Opération
souris
5 Sélectionner (un menu, une commande, une géométrie dans une zone

graphique, etc.)

Cliquer (sur une icéne, un bouton dans une boite de dialogue, un onglet, un
emplacement sélectionné dans la fenétre du document etc.)

et Double-cliquer

Cliquer en maintenant la touche Maj enfoncée

Cliquer en maintenant la touche Ctrl enfoncée

Cocher (une case)

Faire glisser la souris

Faire glisser (une icdne sur un objet, un objet sur un autre)

Faire glisser la souris
Déplacer

(s

Cliquer a l'aide du bouton droit de la souris (pour sélectionner un menu
contextuel)

;=
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4. CONFIGURATION DES OPTIONS ET DES REPERTOIRES
4.1. Copie des dossiers CN

Copier le dossier MANUFACTURING qui se trouve a 'adresse
C:\Program Files\Dassault Systemes\B10\intel_a\startup

Ou

C:\Program Files\Dassault Systemes\B09\intel a\startup

Ou

C:\Program Files\Dassault Systemes\B08\intel_a\startup

dans un dossier en acces libre pour tous les utilisateurs (contréle total)
Par exemple : \CIrmkpc4\DataMeca\BD-Catia\Mecanique\Arrow750
ou simplement donner le contrdle total sur répertoire

C:\Program Files\Dassault Systemes\B10\intel_a\startup
4.2. Modifier les options CATIA

Avant tout il est indispensable de modifier les options. Sans activation de celle ci, il sera
impossible de "générer du code CN".

Ouvrir le menu Outils/Options la fenétre option s’ouvre.
Dans la partie gauche de la fenétre clic sur Fabrication par NC.
Ouvrir 'onglet Ressources.

3 rf F: . ) r o - x
#1 Options GeEnéral | | Opération I Programme I Sortie I Photo/video I
o= bl cnsral Cakalogues et Fichiers pour les Qutils, Tables de mots PP, Procédés d'usinages et Post-processedrs
=4 IC:\,AppIis\,DassauIt SystemestB0Mintel_alstartup i
ﬁj Affichage
-H - s Sélection outil
B Compatibilita = : AR
%‘ [] Requéte automatique sur madification
a g il SRR
E:{ Parametres et mesure 4 Affichage de 'outil sélectionné

F:ﬁ Périphériques et Réalité Yirtuell  Caloul autamatique a partir des conditions de coupe de 'outil

i %‘ A pour les avances de |'operation
¥ Infrastructure

A pour les vitesses de broche de l'operation
¥ Zonception Macanique

i Farme

Analkvse & Simulation
Construction d'usine
'""" fMaquetke Mumeérigue

e Equipements & Systémes

Procédé Mumeérique de Fabrication

= Zoncepkion et Analyse Ergonomigu

- Gestion de la Connaissance
Rékablir, ., !
@ oK l & Annuler l
[
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Modifier 'adresse par celle du dossiers ou se trouve, la copie du dossier
MANUFACTURING.(exemple : \Clrmkpc4\DataMeca\BD-Catia\Mecanique\Arrow750)

Ouvrir 'onglet Sortie et cocher la case IMS(r)

e — ]
rODtIDHS Geneéral | Ressources | Qpération | Programme |: Sorkie | Photojiden |

@Enéral Post processeur

Wil Affichage @ ) Sucun ) Cenit(r) W IMS) ) ICAMIE)

. PPs: ! - aki i I
IﬁE Compatibilité I'I,'I,CIrmkpc4'l,Data ABD-Catia\Mecaniqueldrrow7S0Manufack.
Pf’ Paramétres et mesure Stockage du krajet ookl

=F . ’
% Périphérinues et Réalité VirtL ¥ Stocke le brajet outil dans le document courant

i) Stocke le brajet outil dans un fichier externe
Infrastructure

Edition du trajet outil

Conception Mécanique
{4//7 4 Disponibilite de l'editeur du trajet outil

Farme

Lors du calcul du krajet outil

el S Ll o b a 4 Stocker les points contack dans le trajet oukil

Construction d'usine

Point de sortie outil

Fabrication par NC [¢] @ Boutdou

' Maquette Mumérique () Centre outi

Equipements & Systmes Localisation trajets outils, code CH et docurmentation atelier 71T

Trajets outil: | < 4\DOCUME~1jacquetiLOCALS~ 1 Temp)

Procédé Mumérique de Fabricat ; - =
Doc. athier: [ C:\DOCUMER1 jacquetiLOCALS~1 Temp)

(e e =8 00 (eI Code CH: [ C\DOCUME~1\jacquet\LOCALS~1\Temp),

Lk

1—1—I—1—1—I_I_I—1—11

Gestion de la Connaissance Extension:  |CATHCCode

Ré&tablir, .. I

@ ok | & annuer |

Modifier 'adresse PPs en donnant I'adresse du dossier (exemple : \Clrmkpc4\DataMeca\BD-
Catia\Mecanique\Arrow750\Manufacturing ).
Il est aussi possible de modifier la section Localisation trajets outils. ( En fonction des besoin de

I'utilisateur)

& Pour une utilisation prochaine
Ouvrir 'onglet Programme et modifier le chemin d’accés au fichier des régles de séquencement
AllISequencingRules.CATProduct

(exemple: \Clrmkpc4\DataMeca\BD-
catia\Mecanique\Arrow750\Manufacturing\Samples\AutoSequence\AllSequencingRules.CATProduct )
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#1  Options
o Général
ﬁj Affichage

L =

L =

&M Compatibilice
Egz Paramétres et mesure

-_ﬁ Periphériques et Raalité wirtuell

“". Infrastructure

Zonception Macanique
Farme

Analyse & Simulation
Construction d'usine

Fabrication par MC

“’" Magquette Mumérique

b Equipements & Systémes
b Procédé Murmérique de Fabrication
L Conception et Analyse Ergonomiqu
®= Gestion de la Connaissance
Retablir. .. ]
F Opkions
T~ =¥ Général
ﬁj Affichage
=M Compatibilice
Egz Paramétres et mesure
F-_'ﬁ Periphériques et Raalité wirtuell
“". Infrastructure
¥ Conception Mécanique
3~

-

Ouvrir 'onglet photo/Video.
Cocher la case Tous différents dans la rubrique Couleur d’outil.

E-Mail : philippe.jeantet@grenoble.cnrs.fr

Forme
Analvse & Simulation
Construction d'usine

Fahrication par MC

“'-' Maqguethe Numérique

Equipements & Swystémes
Procédé Murmérique de Fabrication
Zonception et Analyse Ergonomiqu

Gestion de la Connaissance

Rétablir, .. I
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Ressources I Cipération

Auko Séquencenment
=3

2 4 Buboriser [accés ala gestion des régles
Chemin d'accés aux régles de séquencement:

|C:'|,ap|:ulis'l,Dassault SystemesiBOolinkel_alstartupiManufackuring ... i
4 Wisualiser les régles ek leurs priorités
4 Autoriser le filtrage des régles

4 Autoriser la modification des priorités des régles

Géneéral | Ressources Cpération Programme I Sortie | Photoviden
Niveau de simulation
|:- @ Programme de fabrication ) Phas  ‘usinage

Collisions en vidéa
% @ Ignorer () Arrdter () Continuer

i Contact est Collision

Global

L]

Bioite des erreurs | ) Flaie () Transparent @ Sans

[] Calcule koukes s informations au point sélectionng

Performance
Approximation de outl 21 Plus petit ) Plus grand @ Standard

Résolution photo u}

angle d'interpolation de 'axe outil (5 axes) 10deq r

Couleur outil

() Tous identiques () Le dernier différent W Tous différents

TR |

Trajet de liaison

Wariation maximumn de I'axe oukil |1deg—E

AR B 'l
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5. CREATION DU PROGRAMME AVEC LE MODULE FABRICATION NC

5.1. ouvrir I’atelier Part Design
il faut d’abord ouvrir le module Part design pour rappeler la piéce de démonstrations fournie sur le site
WEB CATIA a 'adresse suivante : http://www.grenoble.cnrs.fr/cfao_catiav5 dans la rubrique
téléchargement puis cours.

@piece_demu:unstratiu:un_CN_l JCATPart

Vous pouvez aussi trés simplement double cliquer sur I'icbne du fichier.
Nota : le fichier fourni comporte une particularité, la pieéce est composé d’un corps principal et d’un
brute. Ce brut permettra par la suite de réaliser des simulations graphiques pour les cycles d’usinage.

[ | CATIA ¥5 puosar umtiant - [piece_desmar itan_CN_1.CATRart] B =lalxl
I Démorer  TessDH Fidier oo ffichegs  fosetin Qi Fepie 7 -J-#-Iﬂ
39 part1 @
= Plan xy L,
@

),

=

L)

&

@)

<

(<]

a

A

@:

©

&

e}

&

i

&

¥

S

L]

&)

o

it

&

|

=)

NeASybaocR SHELRET e 0s nE4naAsT0E08 '8 ' 888 RL0%0 NG e |
Sédortionne bt o L commande [ =

voici le résultat que vous devrez obtenir a I'écran.
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5.2. ouvrir I’atelier Prismatic Machining

il cliquer sur I'icone de l'atelier "fabriquation par NC" puis l'icbne du module fraisage 2,5 axes @
comme d’écrit sur 'image suivante.

Erpprsnents & Sysbinnes % St oon Machinig
b Procéds tuménique de Fabristin + 3 asvenced achionn
: e

AGestion dbe b Connassance >éq[| Prototypage Rapids

F Lpmsca_datre..Part

Lpince_dema. Part
B Processl CATPrCOsSS
3 Parxm] CATProxmms

4 Plaford_2.CATPart

Crsktber

Vous voici dans I'atelier Prismatic Machining ( atelier de fraisage 2,5 axes de CATIA V5).
Vous étes prét a commencer une gamme d’usinage. ( Cela est bien évidemment possible car le logiciel
a déja tout un certain nombres de paramétres prés établies).

% CATTA ¥5 proar Eumdiant - [Prosess1: Fiteur de programmes] =1=|x]
Eier  fdtion  Wfichage  fuertion  Quis Fegit 7 =18 %]

e d'usinage. 1
Programme de fabrication.1
ProductList
Partl (Part1.1)
== part
& Plan xy
& Planyz
' Plan zx

I R Corps principal

m ResourcesList

wlgas erepsie $P58~ ERRB W o8 §

i
Ne@ayhes v FHaEgET M nlédéenAasdiEs omsa ' 28 e’:m_
Sidertiorwnse v ol oo e cenmande [ =
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5.3. Modification Triédre d’usinage( si mal positionner )

Si les axes du trieédre, ne corresponde pas a votre gamme d’usinage ( axe du montage, axe de la
machine, ...) supprimer le triedre existant (par un simple clic droit /supprimer), puis cliquer sur l'icébne
=

#23 triedre d’usinage ou origine.
Cliquer sur la piéce a usiner ou le montage d’'usinage.

La fenétre suivante s’ouvre :

Triédre ou Origine.3 2=l

Rlam: Trigdre ou Crigine. 3
Carmmentaire: | Aucune Descripkion

36 | &R

IDépIacez la souris sur une zone colorige de l'image

1\\

(] crigine  Muméra: fj Grﬂupe:|1 =

Mom du repére: | Trigdre d'usinage. 4

REEIE'E I
W& Annuler I

Cliquer sur I'axe Z (indice 1), la fenétre suivante s’ouvre.

pirectionz P
ISéIectil:un j

@ Coordonndes

iZ) angles

“[B
“F
%[

Irversion direckion I

w8 Annuler l
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ensuite choisir sur la piéce I'aréte OU I'axe paralléle a 'axe Z que I'on veut obtenir.

Ne pas oublier de choisir le sens de I'axe, en cliquant sur la petite fleche se trouvant sur la

piéce ou sur le bouton Inversion direction.

Cliquer sur OK

La fenétre suivante s’ouvre a nouveau :

Triédre ou Origine.3 d |

Trigdre ou Crigine. 3

Commentaire: | Aucune Descripkion

oag: | BB

Déplacez la souris sur une zone colorige de limage

Morin:

z

DOrigine Muméra: i Gru:uupe:ll E

Mom du repére: | Triedre d'usinage. 4

P‘EE"E'E I
W& Annuler I

Recommencer I'opération avec I'axe X (indice 2), de la méme maniére.

Votre triedre d’usinage est en place.

Fax : 0476881003

25avenue des Martyrs + BP 166 < 38042 GRENOBLE CEDEX09 e« Tél.: 04 76 88 12 98
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5.4. créé un cycle de poche

sélectionner le cycle Usinage de poche parmi les différents cycles disponibles avec le module de
fraisage 2,5 axes de CATIA V5 ( ou dans le menu CATIA : insersion/opérationd’usinage/usinage
poche)

a@%ﬂs%%&

voici les différents icones réservés pour la création et I'édition des opérations de fraisage 2.5 axes.

:g:f Création d’opération axial ( voir annexe 8.1 )
@ Création d’un cycle de poche
& Création d’un cycle de surfagage
@ Création d’un cycle de contournage
¥; Creation d’un cycle de contournage ( suivie de courbe)

g% Création d’un cycle point a point

e d'usinage.1
Programme de fabrication.1
| ProductList
Part1 (Part1.1)
=3 part

& Plan xy

3

ﬁz}ﬁﬁ“'.@@sl;‘?lﬁ"r

& Planyz
£ Corps principal

m ResourcesList

FRHG EHeSys SEah- 206

2
N@@ayhes cr FHERET e 0sE ndmeésdasnifis omeom ' 283 _ _ _ a’;m_
et s opération (Lisinage s Paches eillsinorge die pochs [ =]
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sélectionner la face supérieur ou le fond de la poche ( la fenétre message vous demande d’identifier
I'entité a usiner fleche verte, le message est : Crée une opération d’'usinage de poche)

PICTIEr

Programme de fabrication.1
o Changement outil.1 T1 Fraise 2 Tailles D 10
B s
LM ey

= Plan xy

& Plan yz
Mo [Usiianges e poche.1

& Plan zx Commantaine: [Fucune Descrgtion

= Corps principal B | Ve | Edb E B | 8o I

|Im.un =l
SUnep. SUr OBSIACH © OMM  SUAH. SUF RALR & Omem

i Bk tFREE

Fond : Respectd

T

Sunkp, aur fronkine & reepectar | Gmm =
SUrp, BUr Conor : Omm Pocha femée
Surép, sur ford : Omm

Ne@dyheose FHOERETY 60 M8 nfldéd3QA20 006 0ms e S o | _men | Sweie] B |

5
X

Enriez ks awairestress de Packht T =]

pour créé ce cycle (cette opération) vous devrez d’abord définir les éléments suivants, en respectant
I'ordre proposé :

Usinage d’'une poche fermé
5@3 définition de la géométrie de la poche a usiner
B &8, Définition de I'outil utilisé pour le cycle
5 parameétres définissants la stratégie d’'usinage
5& Paramétres technologique d’usinage (vitesse et avance)

5@ parameétres définissants les "macro” de cycle (approche, sortie)

25 avenue des Martyrs + BP 166 38042 GRENOBLE CEDEX09 + Tél.: 0476881298 <+ Fax : 0476881003 -
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Rl IUsinage de poche. 1

Cammentaire: | Aucune Descripkion

LR

dans la fenétre usinage de

5& | % | 5% | poche ci contre,

sélectionner le fond de la

| aucun | poche de couleur orange
Cliguez pour sélectionner le fond (fleche jaune), puis cliquer

Puis sélectionnez une Face dans la vue 30 sur le fond la poche de la

Surep. sur obstacle : Omm  Surep. sur haut : Omm piéce démonstration CN 1
comme si dessous (fléche

jaune).

le fond et les cotés de la
poche de la fenétre
deviennent vert.

Fond ; Respecte

Surep. sur frontiére a respecter ; 0mm
Surép. sur contour : Omm Poche fermeée
Surep, sur fond ; O0mm

Reelax I

Apercu l ﬂ.ﬁ.nnulerl
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B Démarer  TeanPDH  Fihier  Edtion  Alfichage  fsertion

Quiis Fegire

T Phase d'usinage.1
: '—E Programme de fabrication.1
=77 Changement outil.1 T1 Fraise 2 Tailles D 10

Bl
L | Usinage de poche.1 (Résolug) 13}—
H’. Productlist -
Partl (Part1.1) B
371 part1 g
= Plan xy P
Usinage de poche.1 =
Flan yz e [ e e 1 7
Commentaire: [Faine Drerigion g"
N | 0 | Bdh | B | 262 | &
[Pt o oo e o |
UMD, SUr OLSIACH - MM SUNep. SUr haut © Omm _% 5
Bl
-]
5|
s
i
|
Ford : Respectd

23 N

Burip, sur fronkidne & reapectar : dmm
Surp. sur comaLr : Omm Pocha femmée
Surép, sur fond ; Omm

i
NE@Iyha0r@ FHE0GET LR BE wTEnA5080E66 0mt
Pl otk i -

®
le logo de I'onglet a changé, il est passé de i@G a 5@3

Nota : pour les cing onglets de la fenétre Usinage poche.1, les "feux" doivent étre tous aux vert

iy
T . .y . o]
ou a l'orange. Le calcul du cycle pourra ainsi s’effectuer. Si il reste des "feux" orange -& le
cycle sera toutefois incomplet. Il y a des zones non usinées, on ne peut réaliser le totalité de la
géométrie avec ce type d’outil. Ici le diamétre de I'outil est trop important. Il faudra utiliser par la suite la

fonction % pour créer des zones de reprises prismatique.
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Usinage de poche.1 R L x|
Mo IJsinage de poche. 1
Commentaire: | Aucune Description dans la fenétre usinage de
] poche ci contre, cliquer sur
S | Abg: | Bl | B | 8 | la cote de D=10mm. Celle ci
7 devient orange (fléche
) 17 ‘-LLl jaune), Modifier la cote pour
Mom  [T1Fraise 2 Tailes D 10 = la porter a 8 mm.
Cormmenkaire I
Murnéro d'outil : I 1 E
[ ] outil & bout sphérigue
| g db=15mm
|

Plus = I

REE"E'E I

@ oK I Aperu I ﬁ.ﬁ.nnulerl
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5.5. simulation du cycle d’usinage

les différentes phases des cycles d’usinages sont symbolisée par des lignes de couleurs différentes :

Jaune : phase d’approche (avance et vitesse d’approche
- Vert : phase de travail (avance et vitesse travail )
- Bleu : phase de retrait (avance et vitesse de retrait)
- Rouge : phase d’avance rapide
- Pourpre : phase de plongée

Blanc : Phase d’avance rapide de la MOCN ( donc sans control )

Ces lignes définissent par défaut ( voir les actions a réaliser décrites dans le paragraphe 4.2 ) le trajet
du bout de I'outil, elles apparaissent ici sur le fond de la poche.

7k - [Process]: Elar O progr s .1 =lelx]

B Donarer  TeawfDM  Fcier  Efton  Afichepe  fredion  Quik  Fegire 7 =18 %]
=Y

; s
= Phase d'usinage.1 — |

. Ld

h —E Programme de fabrication.1 =1

- o

==+ Changement outil.1 T1 Fraise 2 Tailles D 10 @;

L' g B de | h . |

Sinz poct e i

)

; i Part1 (Part1.1) o
=3 part1 g
Plan xy i |

!

ai

bl

Cacher des enfants
ffamsr un composant dusnage
Birplces un ould

B! &

Calouler I Erajer outl
Spponer ke trapt ol
Cgmpresser b aptore witi
brrouller
Suppriner b resubat vidds

R Ee B

Doaayban g FHEaRET £ ML wHéadls 086 OmLvR'2G
b, el S [ =]

on utilise I'icobne dédié a I'animation de trajet d’outil . a
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Tool Path Computation |

B % Prafile Contouring. 1

Computation in progress

Status : 1% completed
E ztimated time remaining :1zec
Cancel |
e
Usinage de poche.1 7 Usinage de poche.1 - 2| x|
—fnirmation outil ———— & ) @ @ —Animation outil —— @ __J % @
gﬁ,lﬁy |||h|» —J—J %ﬁ,lqg Uf|§3f~i
Trajek outil complet:
Vitesse=1000rmrm_rnn
X=6,603mm ¥=21.23*mm 7=15Mm
1=0 J=0 k=1 | ¥ideo depuis le dernier resultat sauvegarde|
Temps d'usinage = 125 Temps total = 12s Temps dusinage = 125 Temps total = 125
& 0K
- -

: - b
% puis sur I'icbne lecture ' =

B Divorer  ToackDW B Elin dfkbage fuein  Quik  Fein 7 =l x]
% Programme de fabrication.1
+ Changement outil.1 T1 Fraise 2 Tailles D 10

B EresE, feah- tEARBr WH o S ko

L

|
!

2y

2 —
[ Aniaion ol ——— ]2 l&lﬂ ?;

'
1R I T b
| | -

&

Temps dusinage = 125 Temgs total = 125

s suf |
DE@ayban R SHEGFET HO WS uTEBAALT 0606 OML9R '8 _ Zoaria|

Al Lol ot [
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6. CREATION DU PROGRAMME : (APRES CREATION DES CYCLES)

Attention : il faut bien respecter les actions a réaliser décrites dans le paragraphe 4.2. Sinon la
sanction sera que vous ne pourrez pas générer du "code pour votre CN".

6.1. Dans le module CN

Avant tout enregistrer le fichier .CATProcess, sinon aucune option de la sortie ne sera
accessible. Vous ne pourrez pas générer le code CN ( icbne exécution de la page 23)

F

Pour I'extraction d’'un programme, un clic sur I'icbne B

La fenétre Génération des sortie CN en mode batch s’affiche.
Sous l'onglet E/S
Dans le menu déroulant de la section Sorties CN, choisir code CN.

—Sorkies Ch
Forrat Cade CH j
Fichier
a Remplacement: fichier [] Decoupage Fichier par operation

Puis faire un clic sur fichier =
Le chemin qui apparait désigne le répertoire ou va s’enregistrer le programme CN. (voir la page 10)

Sous 'onglet Code CN

Génération des sorties CN en b ‘

E/s | options | Code CH |

Faormatter I

Dans le menu déroulant de la section Fichier post-processeur IMS, choisir le nom de I'armoire CN.
Pour les processeur de machine CINCINNATI avec une armoire acramatic 2100, il y a une petite
coquille. Le post-processeur s’appel ARCAMATIC...

Si le formatage du programme ne convient pas, un clic sur Formater.
La fenétre suivante s’ouvre :
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Options File Format
File " [icense - Help

Project File

 Lire Mumbering

First Line Mumber |10

M asimurm Line Murmber |99999

Line Increment 10 v Mumber Lines?

— Example SO Intructions

— Special Statements

Il

File Prefix Comment Prefix I[MSG
File: Suiffix Cornment Suffis I
Program Start Frogram End
G0 G0 G40 Gag" k3

M5

M26

Output befare tool change Output after tool change

— Circle Output
IH: circle radius j

— Sort Order
I."N MOGHYZILERARCUNWAPNIHDSTMLE

— Murnber Faormat

Reaister L - Decimal Format

—

[ LeadingZeros
v Decimal Point

v Absolute VYalues

[ Traiing Zeros

I Repeat Unchanged Coordinates

G0 G70 G40 G94

[MSG, T1EndMilllr 5]
M10 M3
11 ME

MN20 GO 2 35 Y- 45 52500 3
N30Z23

M40 17

M50 G1 22,4 F12.

MEO '-35

N70 G3 =2 25725 P
MNB0 G1 =2 F20.

M0 k=0,

MN100 G2 #-25%0. P.25
N110GT Y2

MN120%- 2373721773
M1300-1334 2 3522
M40 137 ¥2.5133
MN150 GOZ32.937
M0 0. 0.

[MSG, T3 Dl D .25]
N170 M3
T3ME

[MSG, OPERATIOM MAKME : Drilling.1 ]
MN180 4. 1. 52500 M3

MN13021.05

M200 M7 F20.

N210GE1 4. %1, 20, R1. F20.
N220Y2.

MN230GE0

MN240 GO0, Y0

M2E0 .20,

MN260 M3

KT

Update Example Code

[MSG, OPERATION MAME : Profile Contouring. 1]

Lo ||

Cancel I

Advanced Optionz. . |

NOTA : L’enregistrement ne fonctionne pas parfaitement.

Pour la création du programme un clic sur l'icbne exécution dans le bas de la fenétre génération de

code CN en mode batch -ml

La fenétre suivante s’affiche au milieu de votre écran :
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:+JCMD.EXE a été démarré avec ‘“SClrmkpcdsDataMecasBD-Catia“MecanigquesArrow?SB8' en u
fJtant gque chemin d'accés de répertoire en
cours. Les chemins d’accés UNC ne sont pas prise en charge. Utilisation du l
répertoire Windows par défaut.

C:SWINNT *echo  —env CATIA.USR1B.B18 —direnv "C:sDocuments and Settings“All Users
“~Application DatasDassaultSvstemes~CATEnv* -FTAS "C:sDOCUME™1jacqguet“LOCALS™1%T
emp~FTHS _jacqguet_117772825"

—eny CATIA.USR1IA.B1A —direnv "GC:sDocuments and Settings“All Users~Application D
ata;?gggga%gﬁystemes\CHTEnu" -FTa5% "C:~DOCUME™1“jacqguet“LOCALS ™1~ Temp~FTHB5_jacgu
et_ L1

pflC:WWINNT *Mf gBatch —env CATIA_USR1B.B1A —-dirvenv '"C:“Documents and Settings~Al1ll U
zeprs*Application DatasDassaultSpstemes“CATEnv' —-FTAS "C:~DOCUME™1i“jacquet>LOCALS
el "1 Temp~FTAS_jacguet_117772@25"

la fenétre disparait, le programme est a 'adresse définit plus haut. Les extensions sont
FICHIER.CATNCCode pour les codes purement ISO généré par le post-processeur choisi ou
FICHIER.aptsource pour les codes du type APT ( instructions du type GOTO etc).

6.2. Récupération des fichiers

Voici quelques informations sur la nature des fichiers générer par du module de fraisage 2,5 axes de
CATIA V5 (I'atelier Prismatic Machining ). L’ensemble des fichiers se trouvent dans le répertoire que
vous avez sélectionner dans le menu déroulant de la section Sorties CN, dans le paragraphe 6.1 Dans
le module CN

6.2.1. Fichier log
Le fichier log contient I'ensemble des informations concernant la génération en mode batch,
notamment I'endroit ou se trouve les fichier suivants
Fichier.log
Input file name : C:\Documents and Settings\XXXXXXXXXX \Bureau\fichier_l.aptsource
Output file name : C:\Documents and Settings\ XXXXXXXXXX \Bureau\fichier. CATNCCode
Fichier_l.log

Lecture du document a traiter : Début
Lecture du document a traiter : Fin.

Vérification du document a traiter : Début
Vérification du document a traiter : Fin.

Initialisation de la machine : Début
Initialisation de la machine : Fin.

Génération du fichier Code CN : Début
Information: ** activité Programme de fabrication.1 : DEBUT. **
Information: ** activité Changement outil.1 : DEBUT. **
Attention, L'activité Changement outil.1 n'est pas a jour .
Information: L'activité Changement outil.1 a été mise a jour .
Information: ** Temps d'usinage et total : Os, Os . **
Information: ** activité Changement outil.1 : FIN . **
Information: ** activité Usinage de poche.1 : DEBUT. **
Information: ** Temps d'usinage et total : 12s, 12s . **
Information: ** activité Usinage de poche.1: FIN . **
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Information: ** activité Programme de fabrication.1 : FIN . **
Génération du fichier Code CN : Fin.

Génération du fichier ISO Code : Début
Génération du fichier ISO Code : Fin.

Fin du Batch.

6.2.2. Fichier _l.aptSource
Le fichier aptSource contient 'ensemble des informations de votre gamme d’usinage converties dans
un format neutre. On parle donc de fichier au format APT.

$$

$$ Généré le jeudi 02 octobre 2003 15:13:43

$$

$$ Programme de fabrication.1

$$ Phase d'usinage.1

$$*CATIAO

$$ 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 PART TO BE MACHINED

COOLNT/ON

CUTCOM/OFF

PPRINT OPERATION NAME : Changement outil.1

$$ Début de génération de: Changement outil.1

TLAXIS/ 0.000000, 0.000000, 1.000000

$$ TOOLCHANGEBEGINNING

RAPID

GOTO / 0.00000, 0.00000, 100.00000

CUTTER/ 10.000000, 2.000000, 3.000000, 2.000000, 0.000000,%
0.000000, 50.000000

TOOLNO/1, 10.000000

TPRINT/T1 Fraise 2 Tailles D 10

LOADTL/1

$$ Fin de génération de: Changement outil.1

PPRINT OPERATION NAME : Usinage de poche.1

$$ Début de génération de: Usinage de poche.1

LOADTL/1,1

FEDRAT/ 1000.0000,MMPM

SPINDL/ 70.0000,RPM,CLW

GOTO / 11.60259, 21.23166, 15.00000

GOTO

GOTO / 11.60259, 18.23166, 15.00000
GOTO / 11.89548, 17.52455, 15.00000
GOTO / 12.60259, 17.23166, 15.00000
GOTO / 50.60259, 17.23166, 15.00000
GOTO / 51.30970, 17.52455, 15.00000
GOTO / 51.60259, 18.23166, 15.00000
GOTO / 51.60259, 21.23166, 15.00000
GOTO / 51.30970, 21.93877, 15.00000
GOTO / 50.60259, 22.23166, 15.00000
GOTO / 12.60259, 22.23166, 15.00000
GOTO / 11.89548, 21.93877, 15.00000
GOTO / 11.60259, 21.23166, 15.00000
GOTO / 9.10259, 21.23166, 15.00000
GOTO / 6.60259, 21.23166, 15.00000
GOTO / 6.60259, 18.23166, 15.00000
GOTO / 6.89625, 16.37756, 15.00000
GOTO / 7.74849, 14.70495, 15.00000
GOTO / 9.07588, 13.37756, 15.00000
GOTO / 10.74849, 12.52532, 15.00000
GOTO / 12.60259, 12.23166, 15.00000
GOTO / 50.60259, 12.23166, 15.00000
GOTO / 52.45669, 12.52532, 15.00000
GOTO / 54.12930, 13.37756, 15.00000
GOTO / 55.45669, 14.70495, 15.00000
GOTO / 56.30893, 16.37756, 15.00000
GOTO / 56.60259, 18.23166, 15.00000
GOTO / 56.60259, 21.23166, 15.00000
GOTO / 56.30893, 23.08576, 15.00000
/

55.45669, 24.75837, 15.00000
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GOTO / 54.12930, 26.08576, 15.00000
GOTO / 52.45669, 26.93800, 15.00000
GOTO / 50.60259, 27.23166, 15.00000
GOTO / 12.60259, 27.23166, 15.00000
GOTO / 10.74849, 26.93800, 15.00000
GOTO / 9.07588, 26.08576, 15.00000

GOTO / 7.74849, 24.75837, 15.00000

GOTO / 6.89625, 23.08576, 15.00000

GOTO / 6.60259, 21.23166, 15.00000

$$ Fin de génération de: Usinage de poche.1
SPINDL/OFF

REWIND/O

END

6.2.3. Fichier CATNCCode

Le fichier CATNCCode contient 'ensemble des informations permettant de piloter votre Machine Outil
a Commande Numérique. Il sera cependant impératif d’éditer le fichier CATNCCode avec le Bloc-notes
ou WordPad de Windows pour le corriger et ainsi obtenir un fichier "correct".

7. CONCLUSION

L’ensemble de ces informations ont été mis a la disposition de la communauté CNRS des utilisateurs
de CATIA V5. Cette opération s’inscrit dans le processus de la mutualisation des connaissances.

En cas de probléme grave (voir trés grave) vous pouvez contacter le site mainteneur CATIA du
CNRS ou la hot line MDTVision ou tout simplement poser sa question sur la liste de discussion
meca.catia@services.cnrs.fr

7.1. Contact site mainteneur

Responsable site mainteneur Philippe Jeantet
25 avenue des Martyrs
BP 166
38042 GRENOBLE CEDEX 09
Tél.: 04 76 88 12 98
Fax :04 76 88 10 03
E-Mail : philippe.jeantet@grenoble.cnrs.fr
Web : http://www.grenoble.cnrs.fr/cfao_catiavs

7.2. Contact MDTVision

? Chaque site CNRS souscrit un contrat de maintenance téléphonique et web pour le logiciel
d  CATIA V5. Vous pouvez donc contacter le support technique (HOT LINE) de MDTVision :
Web : http://services.matra-dtv.fr
E-mail : http://services.matra-dtv.fr

Il vous sera demandé votre numéro de site / IBM. L'ensemble des informations sont disponibles sur le
site WEB CATIA du CNRS a l'adresse suivante : http://www.grenoble.cnrs.fr/cfao_catiav5 puis dans la
rubrique UTILISATEURS puis CORRESPONDANTS CAO

7.3. liste de discussion CNRS

liste de discussion CNRS du réseau des mécaniciens : meca.reseau@services.cnrs.fr
liste de discussion CNRS du réseau des utilisateurs de CATIA V5 : meca.catia@services.cnrs.fr
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8. ANNEXES

8.1. Opérations axiales

Ce menu est accessible en déroulant I'icone lg = dans le menu de création et I'édition des

opérations de fraisage 2.5 axes.

Aulal Machining Operations

#%@E%%%%%%%w@%ﬁﬁﬁ@%

voici les différents icbnes réservés pour la création et I'édition des opérations "axiales".

Jﬁt Opération de pergage

). Opération de pointage

_Lﬁg; Opération de percage débourrage

:@} Opération de pergage profond

:&— Opération de pergage avec brise copeau

Opération de filetage horaire ( rigide )

il

Opération de filetage anti horaire ( rigide )

il

Opération de filetage (sans taraud )

Opération d’alésage

£

50 = = i il

Opération d’alésage et de chanfreinage

¥
H

Opération d’alésage avec arrét de broche

=

Opération d’alésage de finition

H

Opération de lamage

&=

Opération de chanfreinage

>

Opération de chanfreinage des deux cotés

Opération de contre alésage

iSl=dcs

Opération de rainurage
Opération de contournage circulaire

Opération de filetage avec une fraise a fileter

ul

WO &3
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8.2. changement outil

Ce menu est accessible en déroulant I'icone @{ dans le menu des opérations auxiliaires et
changement d’outil.

Tool Change B

' 1082009900088 880

Changement d’outil : foret de percage

Changement d’outil : taraud

Changement d’outil : fraise a fileter

Changement d’outil : fraise a chanfreiner
Changement d’outil : alésoir

Changement d’outil : foret a pointer
Changement d’outil : foret a centrer
Changement d’outil : foret étagé

Changement d’outil : outil a percer et chanfreiner
Changement d’outil : outil a chanfreiner des deux coté
Changement d’outil : outil barre a aléser
Changement d’outil : fraise a lamer

Changement d’outil : fraise deux taille
Changement d’outil : fraise a surfacer

Changement d’outil : fraise conique

FEEOSEEEEEOEEEECEE

Changement d’outil : fraise trois taille

NOTA : vous remarquerez que lorsque vous avez change d’outil un nouvelle icone apparait dans
£l

I'arbre de fabrication .%i' .

25 avenue des Martyrs + BP 166 + 38042 GRENOBLE CEDEX09 + Tél.: 0476881298 + Fax : 0476881003 -

E-Mail : philippe.jeantet@grenoble.cnrs.fr http://www.grenoble.cnrs.fr/cfao_catiav5 29/29




	1.INTRODUCTION32.PRESENTATION DE CATIA V532.1.GENERALITES32.2.GENERALITES SUR LE MODULE NC MANUFACTURING42.3.REMARQUES PRELIMINAIRES52.4.DEMARRAGE DE CATIA V553.COMMANDES DE BASE73.1.INTERFACE GRAPHIQUE73.2.INTERFACE OPERATEUR84.CONFIGURATION DES OPTIONS
	INTRODUCTION
	PRESENTATION DE CATIA V5
	Généralités
	Généralités sur le module NC Manufacturing

	*.CATPart
	Remarques préliminaires
	Démarrage de CATIA V5

	COMMANDES DE BASE
	Interface graphique
	Interface opérateur

	CONFIGURATION DES OPTIONS ET  DES REPERTOIRES
	Copie des dossiers CN
	Modifier les options CATIA

	CREATION DU PROGRAMME AVEC LE MODULE FABRICATION�
	ouvrir l’atelier Part Design
	ouvrir l’atelier Prismatic Machining
	Modification Trièdre d’usinage\( si mal positio�
	créé un cycle de poche
	simulation du cycle d’usinage

	CREATION DU PROGRAMME : \(APRES CREATION DES CY�
	Dans le module CN
	Récupération des fichiers
	Fichier log
	Fichier _I.aptSource
	Fichier CATNCCode


	CONCLUSION
	Contact site mainteneur
	Contact MDTVision
	liste de discussion CNRS

	ANNEXES
	Opérations axiales
	changement outil


