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U51 CONCEPTION DE PROCESSUS/ COMPETENCES :

mardi 18 mai 2021

CO09 Elaborer le processus détaillé.

C10 Définir les moyens et les protocoles de contréle.

C11 Définir les contraintes d'environnement de production.

C16 Elaborer les documents opératoires de la mise en production du produit.

. BO ou Réferentiel : BTS IPM 2005

SAVOIRS / Niveau 4 : Maitrise méthodologique

$8.1 Chaine numérique et conception des processus

« Architecture et continuité de la chaine numérique : modeéles, formats d’échange associés, tragabilité.

» Bases de données.

« Exploitation des outils logiciels pour :

- le choix et la détermination des grandeurs techniques : effort de coupe, déformations, conditions de coupe,
temps de fabrication... en utilisant des bases de données des constructeurs ou fournisseurs ou des logiciels
spécifiques.

- la détermination des trajectoires outils et la génération des programmes de pilotage des moyens de
production a I'aide de logiciels de Conception et Fabrication par Ordinateur.

- 'élaboration et I'édition des documents de fabrication.

- la simulation des moyens de production en vue de valider les solutions retenues.

En possession du contrat de phase prévisionnel du Corps de Treuil en Phase
20, élaborer le programme CN a ’aide d’un logiciel de FAO.

Objectif Opérationnel

| Document Professeur I
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. SITUATION : Classe de Deuxiéme Année de BTS IPM

mardi 18 mai 2021

. PREREQUIS : - Utilisation de TOPSOLID’CAM
. DONNEES DU PROBLEME, CONDITIONS DE REALISATION :
- DUREE : 2 heures Pratique
. TRAVAIL DEMANDE .
- Préparer la fabrication
- Installer les composants
- Créer le point d’origine OP
- Choisir 'outillage de coupe
- Créer les opérations d’'usinage

- Réaliser les documents de fabrication

PLAN ET DEROULEMENT DE L'ACTIVITE :

. METHODE :

- ACTIVITE (de Groupe, d'Equipe, Individuelle) : - TP

. MOYENS DIDACTIQUES
- DOCUMENTS : - Sujet
- AUDIO-VISUELS : - Maquette numérique
- Logiciel de FAO
-AUTRES : -/
- BIBLIOGRAPHIE : -/
- LIENS : -/

EVALUATION DE L'ACTIVITE :

|:| . Evaluation Formative

IZI . Evaluation Sommative

| Document Professeur I
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| Composition du dossier I

. Présentation de I’é¢tude Doc 1

. Travail demandé TOPSOLID’CAM Doc1a13
. Dossier machine Annexes 1
. Nomenclature de phase Annexe 2
. Contrats de phase Annexes 3
. Dessin de montage d’usinage Annexe 4
. Dessin de définition Annexe 5

| Présentation de I’étude I

On souhaite réaliser le programme de commande numérique permettant 1’'usinage du Corps
de Treuil en Phase 20 sur Centre d’Usinage Horizontal CUS81.

La programmation est réalisée a 1’aide du logiciel de FAO ( Fabrication Assistée par Ordinateur)
TOPSOLID’CAM

Nouveau document
| Travail demandé I
1 Préparer la fabrication ‘ 5
1.3 Cliquer sur le menu Préparation
(Menu gauche vertical) \ [

T

1.1 Démarrer TOPSOLID

1.2 Créer un nouveau document CAM

Modéle = Paz de modélk:

0K ] [ Annuler ] [ b2

1.4 Cliquer sur I’option Sélectionner

. . disr
une machine (Barre horizontale)

& Spréparation|

g

'h':"sqsélecﬁl:unner une machine |
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Machine a sélectionner

1.5 Sélectionner, dans la liste des machines, le Fge [ Toumae
CUCN_HAAS VF1 ~
Centre d’usinage HURON CUS81 oo e s
CUCH_REALMECA_C400H
CU_REALMECa C300H
HAAS SUPERMINIMILL | Anercu
1.6 Afficher la boite de dialogue Configura- e
o . . , . ROSILIO C1065 _v_44
teur des Niveaux en cliquant sur Niv = 0 (Gérer les ni- serer

ALCERA GAMBIN -W_34
vea uX) ALCERA GAMBIN - 161-C6

BELOTTI - MKM 1612

BELOTTI - MKN 4012

CHARLY ROBOT - V_d4 DIV
CHIRON -F2 22

ip=0 | Miv=0 Déc=3 |Inv=Cal P oreamre
% DEBMAL - SKYBULL 1020 L3
DIGMA - HRC_300 v
=
: : Configurateur des nive
1.7 Cliquer sur I’option 104 Axe B Enfjeurateurdes niveal:
(Le texte devient rouge permettant I"affichage de ~_, ?DD B
. . atl
I’organe machine); Cliquer sur OK; La table ma- 101 fwe
chine apparait en vue de dessus. e X

Retracer

Sauver |la configuration maintenant
+ Sauver la configuration en quittant
Remetire & zéro la configuration
Fermer les barres dicones

Rendre courant le repére de la table
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1.10 Cliquer la fenétre contenant la table machine (pour rendre cette_, t{»;? -:ifl‘ __i
fenétre courante), puis sur le menu Repére sur Repére (Barre horizontale)

Repére sur repére

Sélectionner le montage grace a I’outil de Sélection
puis par I’option boite; Entourer le montage

-
B §
- - |Sélection]
I:erﬁ B! Q' == —
o)

=N
| Selectionner par boite
urant=> (Mode associatif

L’intégralité du montage doit passer au rouge; Valider la sélection en cliquant sur OK

/

QUITTER| Elément [BG], fenétre [E

1.11 Sélectionner le repére d’origine

1.12 Orienter éventuellement le repére
grace a la boite de dialogue, Fixer la direction,
puis valider sur OK

REPERE ABSOLU ]
Représentation » | PLAM & L |
Ames
Estrémité | FLECHE |
#%:[1000mm — ¥:[5.00mm  Z:[5.00mm
Etendue
Wisualizer
# min: |-?5.DDmm #man :|?5.DDmm
% min:[-50.00mm % man:[50.00mm
Z i -50. 00rmm Z rnax:[50.00mm
Grille:
Types| POINTS |
Pas suivant #: |5.DDmm Y :|5.DDmm 2 |5.DDmm
Wisualizer
Facteur de saisie
Suivant (2 vz z:[2
Grille magnéti
ﬂm’w_\
HA L L
# i Z
Remise & 2&m
[ Ok ] [ Anruler
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1.13 Sélectionner le repére de destination,
puis cliquer sur OK dans la fenétre Repere pour valider
la position du montage.

Le montage se positionne alors sur la table machine;
Fermer et enregistrer le fichier du montage

1.14 Installer la piéce usinée sur le montage d’usinage en utilisant le menu assemblage.

Cliquer sur le menu Profils i %
Pr

ofils

(Menu gauche vertical)

B

Dans le menu Assemblage, Sélectionner Inclure ensemble/piéce

L E il Cinématigue I#namique Cutils 2

Indure ensemble f pigce

“ Copier composant

IR | B I - T T T

Cliquer sur le menu PARCOURIR et s¢-
lectionner Corps de treuil Ph20.top dans le répertoire \

de travail |PARCOURIR| [INCLUSION PARTIELLE |

|
— | [ IS————
o

Positionner la piéce dans 1’espace de tra-
vail (a I’écart du montage)
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Sélectionner la géométrie d’origine

... puis la géométrie de destination
(La semelle du montage)

Valider sur OK

Cliquer sur le menu DEPLACER/TOURNER

[#RRET] [DEPLACER / TOURKER] [
la—

—1IT

Sélectionner la picce puis la glisser a I’extérieur

du montage

Sélectionner la géométrie d’origine

... puis la géométrie de destination
(Le centreur plein)
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Cliquer sur le menu DEPLACER/TOURNER

[2RRET] [DEPLACER / TOURNER] [
la—

Sélectionner la piece puis faire pivoter pour ame-
ner le deuxieéme pergage a

I’extérieur de la semelle

Sélectionner la géométrie d’origine

... puis la géométrie de destination
(Le centreur dégagé)

—

Cliquer sur ARRET : La piéce est désormais  |ARRET| [DEPLACER / TOUR
en position isotatique sur le montage ﬁ' %

1.15 Installer la piéce brute Corps de treuil Ph10.top sur le
montage d’usinage en utilisant la démarche précédente.
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1.16 Créer I’Origine Programme

e 3 Fichier Edition Outillages Procédés Pi

Pour faciliter la mise en place de I’ori-
gine, il peut étre intéressant de masquer cer-
tains composants, et plus particuliérement la
piéce brute; Pour cela :

Ouvrir le volet de I’arbre de création
en glissant la barre verticale

Puis clic droit dans ce volet, Choisir Editer

W ensemble, ENSEMBLE.
ENSEMBLE INFCOASMATIONS GENEF

ENSEMBLE DES LUMIERES
ENSEMBLE DES ELEMENTS NOMME
ENSEMBLE DES REFERENCES EXTE

Dans I’arbre de création, sélectionner le composant relatif a la piece brute (alors surli-

gnée en rouge dans la zone graphique), puis clic droit pour faire apparaitre le menu et cliquer
sur Visible = OUI ; La piece est alors masquée

N\
3% ENSEMELE : \
(B composant
=R(5)] composarfiite
Détruire
Modifier
Extraire

Contriles

Caractéristigues
Zoom

R T I L e R |

La piece usinée est seule
apparente sur le montage
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Sélectionner 1’outil Point dans la barre de menu, puis par la sous option Point centre

| e VT\/HHH % L &:.’*. X ¢
BB e

Cliquer sur I’aréte extérieure de 1’alé-
sage D2

Le point centre est désormais créé

Cliquer sur I’icone R\epére du menu, puis sur la sous option Repére sur point
‘ A F

e Rk /

(TR kzl\ g hﬁ{

M ‘ E ECRAN | [BOITE Repére sur pninth

Cliquer sur le point; Un nouveau
repére est alors créé
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1.17 Rendre I’origine de destination courante en choisissant I’icone Repére courant,
puis en cliquant sur le repére précédemment créé _~

| y Al € K |
La grille se positionne sur I’OP —
['_:"-:'E IF‘.epére cnuranth

1.18 Les différents éléments étant positionnés, il faut désormais définir les composants en
indiquant au logiciel la nature de ces composants (Bruts ou usinés), mais aussi le placement de 1’origi-

ne programme OP
3% ENSEMBLE :
@ composant

@ Analyser
Détruire
Modifier
Extraire

Au préalable, faire réapparaitre la piéce brute dans
I’arbre de création ~

Contriles

Caracteéristiques

B |

Cliquer sur I’icone Créer une piéce

-0 . s
Sélectionner dans le menu Rendu |
I’option Filaire - Lignes cachées ... _ 05, 9
==

Cliquer sur le brut (L’esquisse doit étre rouge), puis sur la piece usinée (L’esquisse
doit étre rouge — Blanche selon la version du logiciel)
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Sélectionner dans le menu Rendu I’option Ombré + arétes + filaires -

Cliquer sur le Référentiel piéce

Sélectionner la matiere (ou assimilé), puis valider sur OK

La phase de préparation de la fabrication est

désormais terminée, la piece brute apparait en trans-

parence sur le montage d’usinage

1.19 Créer les différents posages (accés d’usinage)

Opérations Attribut  Analyse Fenétre  Aide

Dans le menu Posages, Sé- B ernrrnnnnnnes

lectionner Créer puis Automatique j| % Plateau drculaire ’
1 dﬂ Activer (i Axe des trous

| B Liste _ﬂ) Manuelle

,L—rk Assodier un posage origine
,@, Enlever un posage origine

»LL Engag. [ Dégag.
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Le logiciel détermine alors
en fonction de la morphologie de la pie;
ce et de la machine, les directions possi-
bles d’usinage

1.20 Cliquer sur I’option Magasin d’outils pour configurer les outils

[~
i Choizizeez u M i doutils N4
HURON CUS1 . agasin d'outils

Magasin | Comecteur | Programme |

T1
T2

Cliquer sur I’outil T4, puis cliquer sur le bouton
droit de la souris et choisir I’option Ajouter

HURON CU81

Magasin | Comecteur | Programme

Ajouter

Sélectionner tout Ctrl+A

Tri

1.21 Sélectionner dans le catalogue une Fraise 2 Tailles Carbure monobloc de
diameétre 25 mm, puis cliquer sur OK

[FRAISE A SURFACER

[FRAISE A SURFACER/DR

40
P2 153 lM61258<133 |ACIER RAPIDE SUMONOBLO(
E-__ \CIER RAPIDE SUMONOBLO(
HONOBLO

145<: 145 >85 25

Valider le choix par OK =

1.22 En utilisant la démarche précédente, installer les autres outils utilisés lors de ’usinage
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2 Programmer les opérations d’usinage
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12/13

Remarque préliminaire : Dans cette partie, la programmation des opérations d’usinage n’of-
fre pas de difficulté particuliere; Cependant, il faut bien veiller a rendre actif le posage (la position

de la piece) en fonction de l'usinage a réaliser

Exemple : Pour les usinages réalisés sur la face 2, palette a 90 ° (D6 et D5)

Pour chaque opération d’usinage :

2.1 Cliquer sur le menu Usinages 2D (Menu gauche vertical)

Cliquer sur I’icone Activer posage \EB.!'
. P 1

Activer posage

2.2 Cliquer sur I’option Topologique (Barre horizontale)

ﬁ@gﬁj“i\i‘.

e Topologique el

2.3 Cliquer sur la surface a usiner,

2.4 Renseigner le tableau relatif a I’'usinage a
effectuer :

. Compléter et modifier les valeurs de 1’onglet Princi-
pal.
. Dans I’onglet Conditions de coupe, installer les pa-

rametres d’usinage

1 ; Surfagage en colimagon X

puis sur le posage concerné.

inages 20D

1 : Surfagage en colimagon 3

[ 4 FRAISE 2 TAILLES [FR_2TAI-0250400-5A50) D:25 L-40 ]

[ 4 FRAISE 2 TAILLES [FR_2TAI-0250400-5A50) D:25 L:40 ]I

Solution de posage>| Ase’y Z- 0 v E

Principal | Conditions de coupe | Paramétres || Autres | Info |

Hauteur matiére =4mm

Profondeur de passe = 4mm

Mormbre de passes =

Prise de passe avial maxi> [Emm
Profondeur asigle fide

Surgpaisseur fond

Surépaisseur laté 3 flots | Omm
Type dopération

Descen te

g T ravvail/Rapide
>

[Jsutagage desilots >

Mode dusinage

Paramétres

Solution de posage>| Are' 2. D v
Piincipal | Condtions de coupe | Paramétres | Autres [ info

Bloguer 'avance par dents

Witesse de coupe
Fréquence de rotation de broche
Avance par dent

Avance par minte (20000 mm/mff max

Ayance en descerts dans matigr

280mm v
vance ot v

Avance en descente hors matire

Avance du changement de pas

Distance de séeurité

Sécuité périphérique > [2nm

Profondeur axisle som
Profondeur 1adiale: > [2Bmm

Anosage >|et v

[ Fielire les conditions de coupe )

[ 004 1145 Bas )

[ Voitla zone dusinage: [2] Miss 3 our du brut

(Vo la zone dusinage [7] Mise & jour du brut

Mouvement de liaison > | Automatique |l g Mouvement de liaison | Automatique |l g

Commentaite:|Surfsage de s pigce 37-0.5 v Commentaire:| Surtagage de la pigce 4 Z=0.5 ~| Bl

P [ v |5 v
[ ok [ aeeue J[ Pois | [ ok J[ ANy J[ Pois ]

Valider par OK
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2.5 Simuler

3 Coder le programme

3.1 Dérouler le menu Opérations, puis cliquer sur Générer les blocs

Limitations
; Yo les trajectol
Atfribut  Analyse | 'Lf' Hgeries rajeetoRes
[;J Programmes 3
5 Hllllllllllllllllllllll [QDocuments
= & Modifier
T

Ca\Missler\Uss 13:26 | 18/03/2008 |

=

3.3 Cliquer sur I’icone permettant la création du programme ISO

|Create an ISO program

. IS0 Program
Number of ISO file |1 000 |
ISO Label |cunmcé |

2]

Compléter le numéro du programme, puis valider sur OK; Apres avoir sauve-
garder le programme dans le dossier de travail courant, le listing du programme
s’affiche

1
I

000
110 (CORRIGE)

N20 GO G40 GBO G0

SFRAISE 2 TAILLES FR-2TAI-018030R-SAS0
et X

NIO W3 52537 DI F353.678

NSO GO X27.312 Y15.402

NGO 768 M
(SURFACAGE DE LA PIECE A 7=56.5)
CPOSAGE PIECE USINAGE 1)

N70 Z

NL70 GO MO
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Caractéristiques techniques :
Nombre d'axes 4
Directeur de commande NUM 760
Course longitudinale 630 mm
Course transversale 630 mm
Course verticale 530 mm
Surface de la table 500 x 500 mm

Axe B

360 000 positions

Vitesse de broche

32 a 6 000 tr/min

Vitesse d'avance

1 a 6 000 mm/min

Avance rapide

20 000 mm/min

Puissance moteur 45 KW
Céne d'outil SA 50
Poids Maxi outil 15 Kg
Jauge Maxi outil 350 mm
Magasin d'outils 120 postes

Temps de changement
outil

15 secondes

Temps de rotation table 6 secondes
0 a 90°

Hauteur Maxi montage 710 mm
Poids Maxi palette 500 Kg
Poids total 12 000 Kg
Dispositif de palettisation 8 postes
linéaire

Poids total 12 000 Kg

Arrosage centre broche
haute pression avec fil-
tration

Convoyeur a copeaux




AVANT PROJET D’ETUDE BUREAU DES BTS
DE FABRICATION METHODES I.P.M. ANNEXE 2
PREPARATION
Ensemble : TREUIL Programme : 100 piéces
Elément :Corps de treuil renouvelables
Matiére :Fonte FGS-600-3
Brut : Moulage en sable
Pha DESIGNATION Opérations | Machine outil Observation
S/Ph OPERATIONS S
F|F|E
/2
Ph10 |a/ Surfacage de [F1] XX CU 4 AxesH Appui plan sur [B1]
(surface de référence notée A) Huron CU81 Centrage court sur
. [B3]
b/ Pointage des 2 trous [D7] et 2 trous [D8] X Ponctuel sur [B2]
¢/ Percage des [D8] X
d/ Alésage des [D7] XX |X
e/ Taraudage de [D8] X
Ph20 |a/ Surfacage de [F2] X CU 4 AxesH * Appui plan sur
Huron CU81 [F1-A]
b/ Alésage de [D2] X |X[X
. . * Centrage court sur
¢/ Pointage des [D9] (4 pointages) X [D7-B]
d/ Percage des [D9] (4 percages) X )
* Locating sur
e/ Taraudage des [D9] (4 taraudages) X [D7-C]
f/ Rotation palette B = 90
g/ Percage de [D6] X
h/ Alésage de [D5 et F5] XX
i/ Rotation palette B = 180
j/ Alésage de [D1] X|X
k/ Chanfreinage de [Chl]
1/ Rotation palette B =270
m/ Percage de [D4] X
n/ Surfacage de [F3] X
o/ Alésage de [D3 et F4] XXX
p/ Pointage des [D10] (4 pointages X
q/ Pergage des [D10] (4 percages) X
r/ Taraudage des [D10] (4 taraudages) X
s/ Rotation palette B =0




CONTRAT DE PHASE BUREAU DES BTS
Prévisionnel METHODES I.LP.M. ANNEXE 3
PHASE N°20 Folio 1/2 PREPARATION
Ensemble :__ TREUIL Programme : 100 piéces
Elément Corps de treuil renouvelables
Désignation :__ Fraisage Matiere : Fonte FGS-600-3
Machine Outil : _  HURON CU81 ; CU 4 axes H Brut Moulade en sable
Porte-piece Montage dédié ) 9
Op Désignation Eléments de coupe | Eléments de passe | Qutillages Fabrication / Controle
\ f n P N Vf
A | Surfagage de [F2] 100 | 0,1 Outils T4 : Fraise surfacage dressage
025
Alésage ébauche de [D2] 50 | 0,3
Cf[Dl]leb=041+0,2/0
Alésage finition de [D2] 150 | 0,08 Outils TS : Téte d’alésage micrométri-
Cf[D3]=@42 H7 que
(Ra=0,8=>R=2avecre=0,4
=> {f Max = 0,08)
Pointage des [D9] (4x) 20 | 0,2 Outil T1 : Pointeur a 90° ; HSS ; @10.
Pergages des [D9] (4x) 20 | 0,08 Outil T2 : Foret monobloc ; HSS ; 5.
Cf[D9] eb =05 H13
Taraudage des [D9] (4x) 12 | pas Outil T3 : Taraud machine ; M6 x 1
Cf[D10] = M6*1
Rotation palette B = 90 => usinage Face 2
Pergage de [D6] 9 | 0,17 Outil T6 : Foret © 18
CfD6 =018 H13
Alésage de [D5]ef [F5]finition 150 | 0,08 Outil T7 : Téte d’alésage micrométri-
Cf[D5]=@20 H7 que

Rotation palette B = 180

=> fin d’usinage

Alésage ébauche de [D1]
Cf[Dl]leb=074 +0,2/0

50 10,30

Outils T4 : Fraise surfacage dressage
025




CONTRAT DE PHASE BUREAU DES BTS
Prévisionnel METHODES I.P.M. ANNEXE 3
PHASE N° 20 Folio 2/2 PREPARATION
Ensemble :__ TREUIL Programme : 100 piéces
Elément Corps de treuil renouvelables
Désignation :__ Fraisage Matiere :Fonte FGS-600-3
Machine Outil : _ HURON CU81 ; CU4 Axes H Brut Moulage en sable
Porte-piece Montage dédié ) 9
Op Désignation Eléments de coupe Eléments de Outillages
passe Fabrication / Contrdle
Vv f n p N vf

Chanfreinage de [Ch1] 125 | 0,1 Outils T8 : Fraise a 45°

Cf[Chl] =45°

Alésage finition de [D1] 150 | 0,1 Outils T9 : Outil d’alésage micrométrique

Cf[D1]=075 H7

(Ra=0,8 =>R =2 avecre =0,8

=>fMax =0,113)

Rotation palette B =270 => usinage Face 4

Percage de [D4] 9 | 0,22 Outil T10 : Foret a plaquette rapportée ; @

Cf[D4] = 932 Max 31,5.

Surfagage de [F3] 100 | 0,1 Outils T4 : Fraise surfacage dressage @ 25

Alésage ébauche de [D3] + [F4] finition 50 | 0,3

Cf[D3]eb=039 +0,2/0

Alésage finition de [D3] 150 | 0,08 Outils T11 : Outil d’alésage micrométrique

Cf[D3]=@40 H7

(Ra=0,8=>R =2 avecre=0,4

=> f Max = 0,08)

Pointage des [D10] 20 | 0,2 Outil T1 : Pointeur a 90° ; HSS ; @10.

Percages des [D10] 20 | 0,08 Outil T2 : Foret monobloc ; HSS ; @5.

Cf[D10] eb =05 H13

Taraudage des [D10] 12 | pas Outil T3 : Taraud machine ; M6 x 1

Cf[D10] = M6*1

Rotation palette B = 0 => usinage Face 4




CONTRAT DE PHASE BUREAU DES BTS

Prévisionnel METHODES I.P.M. ANNEXE 3

PHASE N° 20 PREPARATION
Ensemble : TREUIL Programme :100 piéces
Elément Corps de treuil renouvelables
Désignation :___ Fraisage ie . — -
Machine Outil : __ HURON CU81 ; CU 4 axes H I\Bllat::ere . ;ontle FGS 60&3
Porte-piece : Montage dédié ru - Mioulage en sable

Croquis de phase/Face1;B=0

Appui plan (1-2-3) sur [F2 -A]
Centrage court (4-5) sur [D7 -B]
Locating (6) sur [D7 -C]

[D2]

T

|

L
 E———

I
T

i

]
I"+ .

TTee

I

N

|

I
-4
-
1

1

1

1

1
-
o
vt

I
:
E':r
.l
; 4._:_'_0_)_________ -

[F2]

\

4-5 sur [B]




CONTRAT DE PHASE BUREAU DES BTS
Prévisionnel METHODES I.P.M. ANNEXE 3
PHASE N° 20 PREPARATION
Ensemble : TREUIL Programme :100 piéces
Elément Corps de treuil renouvelables
D s o t. : L F . P . — -
Mii'r?i?nae I(f)):;til T Hra::gﬁlecum ;CU4 axes H Matiere : Fonte FGS—600-3

Porte-piéce Montage dédié

Brut : Moulage en sable

Croquis de phase/Face 2 ; B=90

Appui plan (1-2-3) sur [A]
Centrage court (4-5) sur [B]
Locating (6) sur [C]
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CONTRAT DE PHASE BUREAU DES BTS
Prévisionnel METHODES I.P.M. ANNEXE 3
PHASE N° 20 PREPARATION
Ensemble : TREUIL

Programme : 100 piéces

Elément : Corps de treuil renouvelables
Désignation —:__Fraisage Matiére :Fonte FGS-600-3
Machine Outil : _  HURON CU81 ; CU 4 axes H Brut ) Moulaae en sable
Porte-piéce : Montage dédié : 9

Croquis de phase/ Face 3; B=180

Appui plan (1-2-3) sur [F2 -A]
Centrage court (4-5) sur [D7 -B]
Locating (6) sur [D7 -C]
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CONTRAT DE PHASE BUREAU DES BTS
Prévisionnel METHODES I.P.M. ANNEXE 3
PHASE N° 20 PREPARATION
Ensemble : TREUIL Programme :100 piéces
Elément Corps de treuil renouvelables
D s o t. : L F . P . — -
Mzilr?irr]lae g::tﬂ T HrS::S?\JeCUM ;CU4 axes H Matiere : Fonte FGS—600-3

Porte-piéce Montage dédié

Brut : Moulage en sable

Croquis de phase/ Face 4 ; B=270

Appui plan (1-2-3) sur [A]
Centrage court (4-5) sur [B]
Locating (6) sur [C]
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Nom : Nom : Nom :
Préparer la fabrication /1] |Préparer la fabrication /1] |Préparer la fabrication "
Installer les composants /3] JInstaller les composants /3] |Installer les composants /3
Créer le point d’origine OP /2] |Créer le point d’origine OP /2] |Créer le point d’origine OP 12
Choisir 'outillage de coupe /3] |Choisir l'outillage de coupe /3] |Choisir I'outillage de coupe 13
Créer les opérations d’usi- /6] 1Créer les opérations d’usi- /6] |Créer les opérations d’usi- /6
nage nage nage
Réaliser les documents de /5] |Réaliser les documents de /5] |Réaliser les documents de 15
fabrication fabrication fabrication

Total 120 Total /20 Total /20
Nom : Nom : Nom :
Préparer la fabrication /1] |Préparer la fabrication /1] |Préparer la fabrication "
Installer les composants /3| linstaller les composants /3] |Installer les composants /3
Créer le point d’origine OP /2] |Créer le point d’origine OP /2] |Créer le point d’origine OP 12
Choisir I'outillage de coupe /3] |Choaisir I'outillage de coupe /3] [Choisir I'outillage de coupe 13
Créer les opérations d’usi- /6] 1Créer les opérations d’usi- /6] |Créer les opérations d’usi- /6
nage nage nage
Réaliser les documents de /5] |Réaliser les documents de /5] JRéaliser les documents de /5
fabrication fabrication fabrication

Total 120 Total /20 Total /20
Nom : Nom : Nom :
Préparer la fabrication /1] |Préparer la fabrication /1] |Préparer la fabrication "
Installer les composants /3] |Installer les composants /3] |Installer les composants 13
Créer le point d’origine OP /2] |Créer le point d’origine OP /2] |Créer le point d’origine OP 12
Choisir 'outillage de coupe /3] |Choaisir I'outillage de coupe /3] [Choisir I'outillage de coupe 13
Créer les opérations d’usi- /6] |Créer les opérations d’usi- /6] |Créer les opérations d’usi- /6
nage nage nage
Réaliser les documents de /5] |Réaliser les documents de /5] JRéaliser les documents de /5
fabrication fabrication fabrication

Total 120 Total /20 Total /20




