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Jean Moulin

Objectif : Création de corps de pieces et définition du processus en
tournage

Mise en situation :

La société TOFER SA, située a Escalquens dans la région de Toulouse, réalise des pieces pour
I'équipement aéronautique. Elle produit entre autre une large gamme de piéces équipant le train
d’atterrissage de I Airbus A380. La piéce concernée par I'étude proposée est située au niveau d’un des
sous- ensembles d’amortissement et a pour désignation : « FOND »

Plan xy

Plan yz

\\\\\

La piéce est usinée par TOFER-SA a raison de 20 piéces par mois étalé sur deux ans. Le brut est un
lopin tiré dans une barre laminée @ 60mm, matiere 35 Ni Cr Mo 16.
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ACTIVITE 1:

Création de corps de pieces suivant les phases successives d’usinage

[%] CATIA V5 - [APPUL.CA

B Démarrer  ENOVIA WS YPH

— .
154 KPP0

5 |

e Se placer sur:

Affichage outil=  Fenétre  Aide

* ]
ﬂ\é’ o] |'k
@ Set getmetrique. ..

@ Set géométrique ordonné. .,

a. Assembler des composants

e Insérer un nouveau corps de piece :
e Faire un clic droit le nouveau corps de

piece et cliquer sur propriété :
Plan xy
Plan yz

Plan zx

L—ﬁ APPUI

ﬂf;(jor sd

Certrer le graphe

Cenkrer sur

Cacher afficher

E Quyrr la sous-arbarescence

Alt+Enter

REMARQUE : Penser a effectuer des sauvegardes régulierement !
Nom du fichier : APPUI-FAO-nom_éléve
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¢ Dans l'onglet propriété de I'élément, renommer le corps par PHOO puis « OK » :
Proprietés

Sélection

Mécanique Propriétés de |'élément | Graphique |

Mom : | PHOO

Date de création ; 23/0902016  10:30

Derpigre madification | 23/09)2016  10:30

e Le corps de piéce a été renommé, vous remarquerez que c’est celui-ci qui est souligné : c’est
donc a présent I'objet de travail.

E

¢ Dans la barre de menu a droite de I'écran, sélectionner I'icone d’esquisse :
e Sur la piece, cliquer sur la face du bout de la piece :

\‘

\\'

o

FacefRévalution, 1/APPUL
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o Dans l'atelier d’esquisse, sélectionner I'outil « cercle »
e Tracer un cercle dont le centre est situé dans I'axe de la piece et contraindre le diametre a 60mm

Cu:untrainte:

o1

Sortie de ['atelier

e Sortir de I'atelier d’esquisse :

TP préparation de la production p. 4



BTS

CPRP TP FAO 01

Jean Moulin

brusion

BRGNS =

Sélectionner I'outil d’extrusion :

Définition de I'extrusion |E| rz|

Premigre limite

Longueur : |59 @

[Aucune sélection ]

Profil | Surface

Sélection ; 222
O Epaissir

Pl =i e |

[ Extension symetrique

Inverser la direction I
Plus=> I

o Annulsr l Apercu l

Définition de lextrusion

Premigre limite

Tvpe : | Longueur o |

Longueur : | B3mm =

Prafil | Surface

Sélection ¢ | Esquisse,3 ||f_f'?-,

] Epaissir

[ Extension symekrique

Inverser la direction l

Plusz =

@ Ok l ﬂ.ﬁ.nnulerl Apercu l

Cliquer sur « plus » :
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e Et saisir Imm dans la deuxiéme longueur puis « OK »:

Définition de Fextrusion

Premigre limite Seconde limite
Type : |Longueur » | Type & |Longueur v|
Longuewr ¢ | E9mm @ Longuedr | L

Profil § Surface Direction
Sélection ; &2 4 Perpendiculaire au contour
(] Epaissir Référence :| Aucune sélection |

I Extrusion Fine

[ Extension symétrique |

Inverser la direction I |

{{Moinsl O
@ ok & Annuler ] Apercu l
[

e Le corps de piece de la Phase 00 et a présent un cylindre de diamétre 60mm et la longueur
90mm.

e Rendre le corps de piéce de la phase 00 transparente : aller a « affichage », « barre d’outil » et
cliquer sur « propriétés graphique »

mmsertion Qutils  Fenétre  Aide

Liste des commandes. ..

' GEometrie

|7 arbre de specifications F3

¢ Une barre de menu s’affiche sous la barre de menu principale :

n Dématrer EMOYIA YSWPM  Fichier  Edition  Affichage  Insertion  Oukils  Eenétr

T w0 v — o — % S T A

¥ APPUI

-3 APPUI
-3 Y

e Dans l'arbre de construction, sélectionner ce corps de piece PHOO :
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Démarrer  ENOYIA Y5 VPP

el
0%

lan ¥z

“a Plan zx
-3 APPUI

35 B

e Sélectionner par exemple, 50% :

e Le corps de piéce de la phase 00 est a présent transparent :

e Sur ce corps de piéce, nous allons donner une couleur rose sur les surfaces usinées durant cette
phase. C’est une phase de débit, seule les deux surfaces planes sont usinées (résultats de la
découpe sur la scie a ruban » :

e Sélectionner la face de devant :

TP préparation de la production p.7



BTS
CPRP TP FAO 01 e

Jean Moulin Pratiques

Puis choisir la couleur :

Démarrer  ENOVIA

fukome s || 25%

Résultat :
e Faire de méme sur la deuxieme face.

e Création d’'un deuxiéme corps de piéce représentant le corps en phase 10 : résultat d’'une phase
de tournage :
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¢ Dans l'arbre de construction, se placer sur le corps de piece APPUI et faire un clic droit puis

lan xy

lan yz

lan zx

Centrer le graphe
Cenbrer sur
= Cacherjafficher
Propriétés Alt+Enter

E Quwrir la sous-arborescence

Definit; 'objet de travail

Chrl+C

cliquer sur copier : —
e Remonter a la racine de I'arbre de construction puis faire « coller »

Centrer le graphe

Centrer sur
@ Cacher/afficher

Proprigkés AlE+Enker

_ﬁ A E Qurerir |a sous-arborescence
L |

E:EF P Definit 'objet de travail

Chrl4+C

e Sous la phase 00 apparait un nouveau corps de piéce qui se nomme aussi APPUI : Renommer
ce corps de piéce : PH10

lan xy
lan yz

lan zx

e A ce stade, ce corps de piéce est la copie du corps de piece APPUI, donc la piece compléte. En
phase 10, nous allons réaliser toutes les opérations de tournage du premier coté :
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¢ Cela signifie que du coté de la forme sphérique, subsistera une partie de la piéce brut : un bout
de cylindre de diamétre 60mm sur lequel s’effectue le serrage en mandrin par trois mors durs.

e Cacher le corps de piece APPUI :
corps de piece PHOO
e A présent, seul subsiste a I'écran le corps de piéce PH10 :

et faire de méme pour le
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e Dans le corps de piece PH10, développer I'arbre de construction, sélectionner « hexagone » puis

e,
-1 iP Révolution.2

l squisse .4
-# Chanfrein.3
-®i Chanfrein.4
- 5® Congé aréte.5
-=® Congé aréte.6
-5 Congé aréte.7

L

r 51,7' Intersection.2
*
-ﬁ Hexagong

] Centrer le graphe
-$ Taraudage

Centretr sur

=
E] Diame Cacher/afficher
A=

Bl Profonde Proprigtés Alt+Enter

E Qurir la sous-arborescence
Definit l'objet de travail

M Couper Chrl+3
Copier Chrl+C
% Coller Chrl+y

Collage spécial. ..

e supprimer :

1
e Création d’'un plan de construction :

e Vérifier que dans la case « type de plan » vous avez 'option « décaler »

e Sélectionner le bout de la piéce et saisir 66mm puis OK (faire « inverser » si nécessaire.
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Définition du plan

Référence :

Décalage | 66mm =
{Tnyverser [ Direction )
[ Répéter labjet aprés ok

n'lnnnu\er| Apercu |
L)

Sélectionner le plan puis aller a « esquisse » :

e Sélectionner le cercle extérieur de la piece :
-
) ) ) Sortie de l'atelier
e Sortir de 'atelier d’esquisse :
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Définition de Fextrusion |z||z‘

i~ Premiére limite

Type : Longueur A

Longueur ;| 2mm

Limite : Aucune selection

i Profil f Surface ———

O Epaissir

Tiiverser EICitE: ]

[ Extension symétrique

Inverset |a direction I

Plus == I

e Puis faire une extrusion de 2mm :

e Sélectionner la surface suivante puis rentrer a nouveau dans l'atelier d’esquisse.

e Tracer un cercle de diamétre 60mm comme suit puis sortir de I'atelier d’esquisse:

e Réaliser une extrusion de longueur 23mm :

Definition de lextrusion

Premizre limite
Type:
Longueur | 23mm =]
Limie :

[ Epaissi

Profil f Suface ———
(u;ﬂl

InyErser e cote I

[ Extension symétrique

Inverser |a direction I

Pluss> |
Gnnnu\erl Apercu I
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e La piéce est a présent dans a I'état de la géométrie correspondant a la phase 10 :

e Colorier les surfaces usinées en phasel0 :

e Créer la phase 20 en procédant de la méme maniére que la phase 10 : copier le corps

Plan xy
Plan yz

Plan zx

« APPUI » et coller...

e Cacher tous les corps sauf le corps PH20 :
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Développer I'arbre de construction du corps et supprimer la fonction de construction « Hexagone » :

-*/ Chanfrein.5
= */ Chanfrein.o

- 5%® Congé aréte 8
-5%® Congé aréte .9
- 5% Congé aréte.10

L
- Intersection.3

J"ﬁHex' —

Centrer le graphe
]
-4 Taraud:

Cenkrer sur

Definit 'objet de kravail

x Couper Chrl+
Copier Chrl+C
% Coller Chrl+Y

Collage spécial...

e Le corps de la phase 20 est a présent terminég, colorier les surfaces usinées en phase 20 :

o Créer la phase 30 en procédant de la méme maniére que la phase 10 : copier le corps
« APPUI » ; La phase 30 étant la derniere phase d’'usinage, la géométrie de la phase 30 est donc
identique a la piéce finie. Colorier les plans de 'hexagone qui
seront réalisés en fraisage par contournage :
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ACTIVITE 2:

Creéation du process de la phase 10
e Cacher tous les corps de piéces sauf la phase 10.

e Lancer l'atelier d’'usinage « Lathe Machining »

ATIA V5 - [APPUL.CATPart]

n 8 EMONIA WS WPM  Fichier  Edition  Affichage  Insertion  Oukils  Fené
nfrastructure 4 %
Ly fun I8 (8

Cancepkion Mécanique 4
[}

Forrme
Analyse & Simulation

Construction d'usine

TMaquette Murmérique
Equipements & Systémes Surface Machining
Procédé Mumérique de Fabrication dvanced Machining

Sirnulation d'usinage C Manufacturing Review

—

Cancepkion et Analvse Ergonomigues P &= STL Prototypage Rapide
e

e Placer l'origine programme : double cliquer sur le repére piece pour ouvrir la fenétre
suivante puis sélectionner le point rouge du centre du repére de cette fenétre :

Triedre de référence par défaut pour Phase d'usinage. 1 |E|E|

Mom du repére | Tritdre de référence par défaut pour Phase d'usinage. 1 |
7

=

Cliquez pour sélectionner la position
Puis sélectionnez un point ou un cercle

e Sélectionner le cercle du bout de la piéce :
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e Cliquer sur I'axe Z de la fenétre de dialogue :

Triedre de référence par défaut pour Phase d'usinage.1 |E|[z|

Mo du repére ! | Triedre de référence par défaut pour Phase d'usinage. 1 |

L

Cliquetr pour sélectionner la direckion
Sélectionner ensuite une droite ou une aréte dans |a fenétre 30

=

e Sélectionner le plan du bout de la piéce :

o Orienter le repére de telle sorte que I'axe Z soit orienté de la maniére suivante :
’
( ~

e Dans l'arbre de construction, double cliquer sur « Phase d’usinage.1 »

- ¢t Phase d'usinage.1
I S “ £

Phase d'usinage. 1 APPUI
o Paoint originex=0 ¥=0 Z=100
ial! 10 -0kt

lés.1

L"L-ﬁ,ﬁ APPUI (APPUI.1)
@ Resourceslist
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e Une fenétre s’ouvre puis cliquer sur « machine » :

+ + T
ig, |8l v/
=
Tour harizonkal
tam Tour horizonkar

Commentaire |

o Développer l'arbre de construction comme suit puis double cliquer sur PH10 :

.-__!; Phase d'usinage.
E Programme de
_._.‘-ﬁ Liste des procédé
e

iﬂzﬁ ProductList
-3 APPUI (APPUI.1)

Cette action permet de rebasculer dans l'atelier dessin afin d’apporter des modifications sur les
corps de piéeces.
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e Faire un Clic droit sur « PH10 » puis cliquer sur « définit 'objet de travail »

Centrer le graphe

Centrer sur

-'.rf"' @ Cacherafficher

Jh_?/‘ Proprigtés Alk+Enker
‘L_ = E Quvrir la sous-arborescence

DeEfinit 'nbiet de travail

PH10 est a présent souligné.

e Sélectionner le bout de la piéce et rentrer dans I'atelier d’esquisse.

e Sélectionner I'outil « rectangle »

Tracer un rectangle formant un quart de la piéce puis sortir de I'atelier d’esquisse :
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e Sélectionner 'outil « poche » :

[

-

1)

-

Poche

. [=

e Retirer un quart de la piéce sur toute sa longueur. Pour la limite choisir « jusqu’au
dernier » :

Définition de la poche |E”z|

Premiére limite

Type ! Jusqu'au dernier v

Longueur
Jusqu'au suivant
Jusgu'au derrier

Deécalage :

Profil | Surf{Jusqu' la surface

Selection : [Esquisse 13|

O Epaissir

Irwverser e cité |
]

Inverser la direction I

Flus = l
@ oK l & annuler l Apercu l
[ ]
e Résultat :

TP préparation de la production p. 20
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o Afficher le corps de piéce de la phase 00 puis la définir comme objet de travail :

Centrer le graphe

Centrer sur

e Sélectionner le bout du corps de piéce puis procéder de la méme maniére que pour la
phase 10:

e Double cliquer sur « programme de fabrication pour revenir dans I'atelier de tournage :
(e |

- PPER.
-“i'?gl ProcessList
- Process

- <& Phase d'usinage.1

L
l— E Programmg&gle fabrication.1
L_‘ t %

E2: S
IR AL programme de Fabrication. 1
Etranglernent : 0

e Choisir un outil :

TP préparation de la production p. 21
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e Configurer la plaquette suivant les géométries suivantes :

Changement outil tournage. 1

Tom: Changement outil tournage. 1
Commentaire: | Aucune Description

] -

st | g | A0 | A& |

o] )|V [aYia Y
NDITIl Flaquette rhombique r 0.5 |__I®

Commentaire ! | |

10mm

v/
I

)

Plus == I

)

@ 0K I 'ﬂ'.ﬂ\nnulerl

.
e Dans la fenétre, cliquer sur « plus » puis saisir dans I'onglet « vitesse » les paramétres
suivants :
Geomekrie | Technologie Yitesses |
Yitesse de coupe en finition : |24I]m n
fvance par dent en finition |D.1mm FLFm

Yitesse de coupe en ébauche |2E|I2Im mn

Avance par dent en ébauche |D.2mm furm

(] (D] [b] (D] [

Vitesse max en usinage : | 100000rmm_min

e Sans sortir de cette fenétre, cliquer sur l'icone de corps d’outil

TP préparation de la production p. 22
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Changement outil tournage. 1

Mom: Changement outil fournage, 1
Comrmenkaire: | Aucune Descripkion

sfer | AW 4O | A& |
oo OAIN 2] 5]

N'I'ml Plaquette rhombique r 0.5 | l@

Cammentaire | |

e Cliguer sur « plus » puis choisir le cadran P3 affecter le correcteur®l puis OK

Changement outil tournage. 1

Mom: Changement outil tournage, 1

Geometrie Technologie Compensation |

Commenktaire: | Aucune Description

o781

Nz

55 | 'l_. | PTI... Muméro de correct,..

Mam| 71 Porte-plaquette extérieur | IQI F5

P&

Cormrmentaire :| | F7
Ps
Pa 9
PoR.

- g b=12mm
ol a0
T . P4 P8 F3

e Sélectionner « Ebauche de tournage ». Dans la fenétre, cliquer sur la zone rouge désignant
le brut puis sélectionner le trait de limite de brut :

Ebauche de tournage.1

Tari: Ehauche de kaurnage. 1

| S8 | B6C |

Commentaire: | Aucune Description

T

-
&
Pos. fin @ Aucun '

Pos. départ : Aucun

Cliquer pour sélectionner |3 pigce brute
ou cliquer avec le boukon droit pour les méthodes de sélection supplémentaires

Tictarnra Alavtonainn Jn ek = fiemen
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o Double cliquer n'importe ou dans la zone graphique pour refaire apparaitre la fenétre
d’ébauche.
e Remarque : la zone rouge de brut est passée en vert.

e Faire de méme pour la sélection du contour fini :
HOs. Tin ¢ AUCUN

Pos. départ ; Aucun

Cliquer pour sélectionner la pigce finie
ou cliquer avec le bouton droik pour les méthodes de séleckion supplémentaires

e Saisir les valeurs suivantes dans la fenétre d’ébauche :
Surépaissedr axiale sur pigce: |,:,. 15mm

[b] [

Surépaisseur radiale sur pigce: |D.5mm
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Mom: Ebauche de tournage. 1
Cammentaire: | Aucune Description

Seb | S | AL |

TP FAO 01

Aller dans l'onglet « attribut de stratégies » et remplir comme suit :

Ebauche de tournage. 1

8

R,

Cliguer sur « animation trajet outil :

|F'.ttributs de stratégieln |
T

Part

Mode d'ébauche: Chariotage v|

Crrientation: |Externe i |

Localisation:

Direction d'usinage:

Vers les mors

Cankournage: A la dernigre [ w

[] péfongage

[ Usinage en dessous de 'axe broche

Compensation d'outil 3 |

TP préparation de la production p. 25
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e Déclarer I'outil de finition en saisissant les mémes parameétres que l'outil de finition en
changeant la géométrie de la plaquette et en déclarant le cadran P3 avec le correcteur 2 :

Changement outil tournage. 2

Marn:
Carmmentaire:

st |

Changement outil tournage, 2

Aucune Descripkion

e A0
ol alalnlols)

8 |

Morm| Slaguette rhombigue r 0.5

10mm

|_.l

l-_|

i@

Cornrmenkaire |

@ Ck l i.ﬁ.nnulerl
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e Sélectionner I'outil « finition de profil » :

Finition de Profil en Tournage

e Sélectionner le contour fini :

_

Cliquer pour sélectionner la pigce finie
ou cliguer ave le bouton drait pour les méthodes de sélection supplémentaires

/ T1 Porte-plaquette extérieur

/ T3 Porte-plaquette extérieur

e Déclaration du brut pour la simulation :
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e Dans l'arbre de construction, double cliquer sur « Phase d’'usinage.1 »

Phase d'usinage. 1 APPUI
Paint originex=0¥=0 Z=100

e Dans la fenétre qui s’ouvre, cliquer sur « brut pour simulation »

% | Tour horizonkal, 1
xj\z O

APPLI

(07

r

&

Geometrie | Position Simulation Cption L

@ Aucune pigce de conception sélectionnés

Aucune sélection

: - tion
| Bruk pour 5|r|'|uI.E|I:||:||'|,F

° — | aucune sélection

e Puis dans I'arbre e construction, sélectionner « PHOO »

e Visualisation des résultats d’'usinage :
e Double cliquer sur « programme de fabrication.1 » puis cliquer sur I'icbne « caméra »

e Lancer I'animation :
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Finition de Profile en Tournage.1 (Fin de sin

Aniration aukil § /' § @
el | | |
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