Point de depart

Diametre poulie compris entre 70 et 90 mm

Distances came-support DC et
Poulie support DP non fixés
40mm < dC < 60mm et

30mm < dP < 50mm
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On peut définir le mécanisme et préparer sa
fabrication sans disposer de toutes les infos

o Définir un pre-proto :
— Définir principe de fixation came poulie (en paramétré)

— Ce qui permet de définir en simultané la came et 'ensemble
poulie-came

— et méme de préparer la fabrication

* Ainsi le jour ou on dispose des bonnes valeurs des
parametres on peut définir rapidement la piece proto et
la fabriquer

— La génération de ces informations est quasi- automatique
(définition et programmes d’usinage)

« La piece proto étant testée (et éventuellement modifiée)
on peut passer en phase d'industrialisation



Gérer les Informations

 En réesume 3 phases:

— preé-proto - proto — industrialisation
— donc 3 versions du produit

A tout instant et notamment pour la fabrication, il
faut disposer des bonnes informations

 Limiter au maximum les taches non nécessaires,
(celles qu'on a déja faites)
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Géomeétrie Came

Paramétres de la macro

Waluez les paramétres de la macro ‘Modulel' :

Valeur = | 10




pnsemble_poulie_came

Géométrie P

C'1.@ensemI:)Ie_r;me_r-:)uIt _p {ensemble_axe_roult_poulie.1)

d e T—@ came_28 (came_28.1)

| -
=-efgParametres

I'Ensemble

— epal=10mm
— dcs=48mm
— dv=6mm

— lgv=10mm
— gd=47mm
— pd=20mm
— ep=20,6mm
— dp=20mm
— dc=15mm

— dia_poul=42mm
T— ;% Relations

o
L

Applications

" Contraintes




Usinage cames, poulie, axe

?p PR.
ProcessList

ﬂ-)% Phase d'usinage.1

=-|= |Programme de fabrication.1

= 2 Changement outil.1 T1 Fraise 2 Tailles D 10
3 @Contournage.l (Résolue)
= Contournage.2 (Résolue)
. Trajectoire outil

—%‘ Liste des procédés.1

d—ﬁ Product_ist

) ﬁ montage_usinage_came {montage_usinage_came.1)
) ‘ﬁc'ame_ZS {came_28.1)

Lol Phase dusinage, 1

¢ Contraintes

= EesourcesList
.% 3-axes_Machine_par_defaut
T1 Fraise 2 Tailles D 10



Pieces a definir et fabriquer

* du systeme mécanique
— cames
— poulie
— axe
« pour fabrication
— montage d'usinage came

* pour assemblage
— supports d’'assemblage
— outils demmanchement du roulement



Données principales

« définitions CAO
— entité assemblage came-poulie : Ent-C-P
— Macro de calcul du profil des cames : macroprofil
— came : cao-Ca
— axe : cao-Ax
— poulie : cao-Plie
— montage came : cao-Mtge-came
— outillages d’assemblage : cao-Out-Ass
— géométries des bruts
« assemblages
— ensemble came-poulie-roulement-axe-circlips-vis : acao-C-P-A
— assemblage came-montage : acao-Mtge-Ca
« programmes FAO
— came : Fab-Ca
— poulie : Fab-Plie
— axe : Fab-Ax
— montage : Fab-Mtge-came
— outillages : Fab-Out-Ass
« + (calculs, algorithmes, contréles, fournisseurs ...)



Acteurs
 CAOQO pieces

— concepteur poulie-axe : Cpa

— concepteur came : Cca

— entité jonction-fixation poulie-came : Cca et Cpa
— montage d'usinage came : Cca

e assemblages
— Ensemble came-poulie-roulement-axe-circlips-vis : Cca et/ou
Cpa
— assemblage came-montage d’'usinage : Cca et/ou Fca
e programmes FAO
— Came : Fca
— Poulie et axe : Fpa

10



temps

Conception pré-proto

Cca Cpa Fca Fpa
Définition jonction poulie-came et parametres (+géométrie générale)
Macro de Définition poylig(s)
calcul des profils en parametre
Définition axe(S) préparation
Déf came en parametre usinage poulie
= Définition ' , .
Déf montage Assemblage(s) preparation
d'usinage Poulie-axe préparation usinage axe
e en paramétré usinage came(s)
Assemblage(s) définition
came a poulie-axe outillages
en parameétre d'assemblage préparation
usinage outillages
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Impacts des modifications

X dal, epal Macro fixation
parametres dCs.dV.pV D, d, ep Profil dC | dP axe tout autre
came- | roulement- . fonction du

porte sur . . came |poulie-axe| axe .
poulie-vis | poulie-axe parametre

Entité-liaison-C-P X

Cao-Came X X

Cao-Poulie X X X X

Cao-Axe X X X X -

Cao-Montage-came X mémoire

Cao-Outillage X X dépend

Acao-C-P-A X X X X X X Sur QuOI

Acao-Mtge-Came X oorte la

Fab-Came X modif

Fab-Poulie X X X X

Fab-Axe X X X X

Fab-Montage-came X

Fab-Outillage X X




Déroulement

|étapes|  versions

actions

remarque

1- |V 1-pré-proto

conception de Ensemble(s) en paramétré

la géométrie est paramétrée

on dispose d

conception montage usinage came

conception outillages

préparation fabrication came, poulie, axe

préparation fab outillages

préparation et fab montage

2-  |V2-proto

on définit les valeurs des paramétres qu'on

injecte dans Ensemble

es valeurs des paramétres : diamétre poulie, distances au support...

les géométries piéces et assemblages sont
mises a jour automatiquement

aussi bien ensemble que montage

on relance la préparation en "automatique" afin
de générer les programmes d'usinage

seule la phase post-pro dépend
des MOCN utilisées

on usine et assemble le proto

ce qui peut conduire a des
demandes de modif

la documentation usinage et assemblage est
complétée et mise a jour

client OK

ne pas oublier la partie réglage et
contréle pour le lancement de la
fab

3-  |V3-industrielle

version industrielle dont on peut planifier la

production
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Mise en ceuvre sous CATIA-SMAR TEAM

Simplication

— Un seul acteur : Joe

— Il fait tout : la conception et la fabrication

On est dans un SMAR TEAM standard « non personnalisé »

Ce qui marche

— Gestion des revisions et versions de pieces et d'assemblages (check in,
check out, validation)

— Quand on modifie une valeur de parameétre dans un assemblage, si le
parametre porte sur une piece non check out, il demande si il doit le
faire

Ce qui ne semble pas bien fonctionner

— Liens fabrication (fichiers PPR) et assemblage montage d’usinage ou
piéce seule (tournage)

Ce que je ne sais pas geérer ? (pour I'instant)
— La macro : comment la mettre dans le projet

— Les données word, excel et leurs liens avec les composants ou les
versions
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Ce que jai reussi a faire

F\ttrihutl Lien I Commentaire I Révision Yisionneuse |

ATPRC-0005 2.1 usinage_came23
JCATPRC-000S 2.0 usinage_came2d
ATPRC-000% 3 usinage_camezs
CATPRD-0078 ensemnble_axe_roulk_poulie
ATPRT-0340 a.0 axe
ATPRT-0341 a0 roulement
ATPRT-0343 a.0 poulie
ATPRD 0030 ensemble_montage_came
ATPRT-0344 montage_usinage_cames
ATPRT-0339 a.1 came_28

ATPRT-0341 2 roulement
ICATPRT-0343 & poulie
ATPRT-03540 & axe

ATPRT 0340 3 axe
ATPRT-0343 a poulie
ATPRT-0341 a roulement

ICATPRT- 0344 monkage: usmage cames
ATPRT-0339 a.1 came_26
ATPRO-0079 ensemble_poulie_came

WCATPRT-0339 a.0 came_28
ATPRD-0078 ensemble_axe_roult_poulis
WCATPRT-0340 2.0 axe

ATPR.T-0341 a.0 roulement

YCATPRT-0343 a.0 poulie

CATPRT-0344 a monkage_usinage_cames
CATPRT-0344 monkage_usinage_cames
CATPRT-0339 a.1 came_25
CATPRT-0341 a roulement
CATPRT-0340 2.0 axe

ATPRT-0341 a.0 roulement
CATPRT-0343 2.0 poulie
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