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U6 Développement industriel d’un systéme microtechnique

samedi 15 mai 2021

COMPETENCES :

C 1.1. Rechercher, exploiter des documents

C 2.1. Informer, alerter

C 5.1. Constituer, actualiser un dossier technique

C 6.1. Mettre en ceuvre une fabrication unitaire dans le respect des régles de sécurité
C 6.2. Mettre en ceuvre les moyens informatiques dédiés a la réalisation

C 6.3. Mettre en ceuvre l'outil de réalisation et les moyens de contrdle dans le respect
des régles de sécurité

. BO ou Réfeérentiel : BTS CIM 2003

SAVOIRS / Niveau 4 : Maitrise d’outils

6.3.1. Mise en ouvre de logiciels de fabrication assistée par ordinateur :

» Chafne numérique (acquisition, modélisation) ;

» Choix d’une stratégie d’usinage ;

* Exploitation des banques de données (outils, matiéres, conditions de coupe, caractéristiques machines) ;
» Macro-processus d’'usinage ;

» Obtention des trajectoires et simulations ;

» Décodage et obtention des programmes d’usinages transférables sur DCN.

En possession des maquettes numériques de Logos, élaborer le pro-
gramme CN a I'aide d’un logiciel de FAO dédié a I’électroérosion a fil ,

télécharger le programme et usiner une piéce.

Objectif Opérationnel

| Document Professeur I
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. SITUATION : Classe de Premiére Année de BTS CIM

samedi 15 mai 2021

. PREREQUIS : - Utilisation de TOPSOLID’CAM

. DONNEES DU PROBLEME, CONDITIONS DE REALISATION :
- DUREE : 6 heures

. TRAVAIL DEMANDE :

- Préparer la fabrication

- Installer les composants

- Créer le point d’origine OP

- Choisir les paramétres de découpe

- Créer les opérations de découpe

- Créer et télécharger le programme dans la machine
- Préparer le poste d’'usinage

- Réaliser l'usinage

PLAN ET DEROULEMENT DE L'ACTIVITE :

. METHODE :

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

. MOYENS DIDACTIQUES
- DOCUMENTS : - Sujet
- Mémento TOPSOLID’'WIRE
- AUDIO-VISUELS - Maquette numérique
- Logiciel de FAO
-AUTRES : - Lot de pieces brutes
- Outillage de coupe
- Machine préte, outils sélectionnés et paramétres de réglage connus
- BIBLIOGRAPHIE : -/
-LIENS : -/

EVALUATION DE L'ACTIVITE :

|:| . Evaluation Formative

IZI . Evaluation Sommative

| Document Professeur I
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En possession des maquettes numériques de Logos, élaborer le pro-
gramme CN a I'aide d’un logiciel de FAO dédié a I’électroérosion a fil ,

télécharger le programme et usiner une piéce.

Objectif Opérationnel
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| Composition du dossier I

. Présentation de 1’étude

. Travail demandé TOPSOLID’WIRE

o  Dossier Technique

| Présentation de I’étude I

On souhaite réaliser le programme de commande numérique permettant la découpe de LOGOS

Doc 1

DT1

sur la machine a Electroérosion a fil FANUC ALPHA OA

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

TOPSOLID’WIRE

Remarque : Seul le contour extérieur sera traité dans ce TP.

Travail demandé I
1. Préparer la fabrication I

1.1 Démarrer TOPSOLID et créer un nouveau do-

cument WIRE

1.2 Cliquer sur le menu Préparation puis sur I’op-
tion Sélection de la machine (Barre horizontale)

Nouveau document
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Modéle = Pas de modéle

Sélection de la man:hineh
I

1.3 Choisir la machine FANUC AL-
PHA OA et valider le choix

Machine a sélectionner

Electro-Srosion

] [ Annuler ] [

F

CEX

FAMUC ALPHA OA

AGIE - AGIECUT CLASSIC 3
AGIE - AGIEMERIC CHC123
AGIE - AGIEMERIC SERIE D
AGIE - AGIEMERIC SERIE H5S
MITSUEISHI - Fx20

ONA

CHARMILLE - ROBOFILA200
CHARMILLE - ROBOFILA2000
CHARMILLE - ROBOFIL/2020
CHARMILLE - ROBOFILA310
SODICK

Apeu
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| 2. Installer le composant piéce découpée I

2.1 Rendre courant le Niveau 1

Retracer

. . Sauver la configuration maintenant
2.2 OuVI‘lr le ﬁChler Logo - XXXXXX. top (xxxxxxx Selon le ZOgO) v Sauver |a configuration en quittant

Remettre & zéro la configuration

Fermer les barres dicones

2.3 Afficher les 2 fichiers en sélectionnant au menu e

. Concepion : CA\Dacuments an Setings\Duch\es documents FOPWIRE - LogoLogo - Cteie = [ 0 [X. 11 :Documanta1 + <couran:

Les 2 fichiers apparaissent cote a cote

2.4 Cliquer la fenétre contenant la machine .
(pour rendre cette fenétre courante), puis sur le c | NY S TS ¢
menu Repére sur Repére (Barre horizontale)

haizizzez une fonction au menu ou désignez un{Repére sur repére

2.5 Sélectionner la piéce

2.6 Sélectionner le Repére d’origine
puis valider la boite de dialogue en cli-
quant sur OK

2.7 Sélectionner le Repére de

destination puis valider la boitc
de dialogue en cliquant
sur OK

Facteur de saisie
Suivant:[2 vz zfz
[] Grlle magnétiqus
Orientation
Toumer:[30.00°
2o

La piece a découper se positionne dans
I’espace de travail de la machine

Orientation
Inverser

Tourmer:[90.00°

Rotation complexe
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| 3. Créer le point d’origine OP I

3.1 Cliquer sur I’icone Création piéce

3.2 Sélectionner le profil fini

3.3 Sélectionner le référentiel piece

3.4 Sélectionner le matériau piéce

La piéce est désormais préte a étre paramétrée
pour la découpe.

| 4. Créer I’ opération de découpe I

4.1 Cliquer sur le menu Usinages (Menu gauche vertical)

4.2 Cliquer sur I’option Découpe un profil (Barre horizontale)

AAHE L C

4Décnupe un profil

4.3 Cliquer sur le profil extérieur a découper (sur la face
contenant 1’origine) puis sur la face verticale donnant la
hauteur de découpe

4.4 Valider la boite de dialogue en cliquant sur OK (Barre
horizontale)

Hauteur de découpe = | b
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4.5 Choisir dans la liste le fichier TEC adapté .
au travail a réaliser (Voir contrat de phase)

ALU_OI0_C1 tec
|EALU_010_C2tec

4.6 Choisir dans la liste la technologie adaptée ~g: 5w
au travail a réaliser (Voir contrat de phase)

4.7 Cliquer sur ajouter. La technologie choisie m_|

apparait dans le cadre bas. Cliquer sur OK pour >y
valider. /
[64335 3 (552208) (HM:10) I
Opération principale de découpe
;i::e ceréane Table : (ALUMINIUM) M;\;é\;‘;n&?gﬁ;améne F0.250 [1=0.128] 05 T
DECOLWE‘AWAQ\JEETRETRACT\ON EBAUCHE | FINITION | OFFSETS
:[DETOURRGE
N —T—
N —r—
——
fom I3 \ r .
4.8 Compléter les paramétres de découpe. Valider les don-
o s« nées en cliquant sur OK
Tiajectoite décalée sfon 4] cesen ¢ qu Su O
E—
| Zvituels | Type de sutace | Angle de la surace
N
Z bas vituel >[5mm /
Z haut virtuel > 10mm / . . 5 . ,
7 La simulation d’usinage démarre auto-
[ Gisler Iagffelevas . . . <
— 7 =0 matiquement; Pour visualiser a nouveau le
déplacement de 1’outil, cliquer sur 1’icone
Simulation \
| i1
Rendu Changer le Rendu Filaire en
Rendu Ombré

[1- Finition 552209 DROITE (découpe droite): Table : (ALUMINIUM) ... [X]

O | | @[> @ 5| &) &) &) :

Modifier éventuellement la vitesse de simulation en déplagant le curseur
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| 5. Créer le programme I

5.1 Cliquer sur le menu Préparation puis sur I’option
Création du programme (Barre horizontale)

LE\%

Page 5/5

5.2 Sélectionner dans le menu déroulant, le type de directeur de commande

Ci\Missler\u611 16:29 | 21/12/2010

5.3 Cliquer sur I’icone permettant la création du programme

& Programme Machine

Identification |1 80 |

Commentaire | |

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

| 6. Usiner la piéce I

6.1 Télécharger le programme
6.2 Préparer la machine « POM, PREF, Origines ... »

6.3 Usiner la pi¢ce (en présence du professeur)

BERE.O I

|Génération des blocs |

[ Correction Cat.nc - Bloc-notes

Fichier Edition Format Affichage ?

00100

N1G30

N2GO2X-12. 5Y0
N3GOxX-12. 5v0

N4MED

N3552209

NEMAEPO101

N7M50

NEM30

00101

N1GS0

N2G92x-12. 5v0I5. 15.
N3GLG42YL.

N4GLx-2.5v1.
N53G2X-2.5Y0I01-1,
NGG3IX2. 308Y-.96212. 510
N7G2X3.Y-.5I.692]1-. 288
NEGLX3. 008Y-.5

N9G2x3. 308v-.BI0J1-.3




\ Dossier Technigue |

Ce dossier comporte :

Contrat de Phase PH20

DT1



[
académis
de Lille

Description globale

CONTRAT DE PHASE

ELECTRO-EROSION A FIL

DT1

Page
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ENSEMBLE PIECE MACHINE
/ Logo CAT FANUC
Alpha OA

MATERIAU PIECE

Alu

BRUT

Tole

Epaisseur 5 mm

o

OPERATION A : DECOUPE PROFIL

Matiere : Aluminium (AL)

Fil laiton diametre 0.25

Distance buse 0,2 mm

Standard B
Régime N° 1100
Voltage a vide 1
Tps actif 8
Tps de pause 18
Voltage servo 15
Tension fil - grammes 1300
Vitesse fil 5
Pression eau 3
Pulse mode 0
AC Power 0
Résistivité eau 5
Commentaire AL
Epaisseur a couper - mm 10
Avance (override)(%) 200
Vitesse de coupe - mm/mn 19.7
Offset - um | 161

MICROTECHNIQUES

samedi 15 mai 2021
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En possession des maquettes numériques de Logos, élaborer le pro-
gramme CN a l’aide d’un logiciel de FAO dédié a I’électroérosion a fil ,

télécharger le programme et usiner une piéce.

Objectif Opérationnel

Baréme

1 Préparer la fabrication "

2 Installer les composants 2

Nom 3 Créer le point d’origine OP 1
4 Choisir 'outillage de découpe 2

Prénom 5 Créer les opérations d’usinage 13
6 Simuler et éditer le programme 2

7 Préparer la machine et usiner 13

Classe STS CIM1 8 Autonomie/Initiative/Comportement /6
9 Rangement/Remise en état /-2

Date Total 120




DR1

[
académis
de Lille

Description globale

CONTRAT DE PHASE Page 1/1

ELECTRO-EROSION A FIL

ENSEMBLE PIECE MACHINE MATERIAU PIECE
/ Logo CAT FANUC BRUT
Alpha OA

OPERATION A : DECOUPE PROFIL

° §

Matiere : Aluminium (AL)
Fil laiton diameétre 0.25
Distance buse 0,2 mm

Standard B

Régime N°
Voltage a vide
Tps actif
Tps de pause
Voltage servo

Tension fil - grammes
Vitesse fil
Pression eau

Pulse mode
AC Power
Résistivité eau

Commentaire

Epaisseur a couper - mm

Avance (override)(%)

Vitesse de coupe - mm/mn

Offset - ym |

MICROTECHNIQUES samedi 15 mai 2021




DT1

[
académis
de Lille

Description globale

CONTRAT DE PHASE Page 1/1

ELECTRO-EROSION A FIL

ENSEMBLE PIECE MACHINE MATERIAU PIECE
/ Logo ADIDAS FANUC BRUT
Alpha OA

OPERATION A : DECOUPE PROFIL

| H

Matiere : Aluminium (AL)
Fil laiton diameétre 0.25
Distance buse 0,2 mm

Standard B

Régime N°
Voltage a vide
Tps actif
Tps de pause
Voltage servo

Tension fil - grammes
Vitesse fil
Pression eau

Pulse mode
AC Power
Résistivité eau

Commentaire

Epaisseur a couper - mm

Avance (override)(%)

Vitesse de coupe - mm/mn

Offset - ym |

MICROTECHNIQUES samedi 15 mai 2021
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Description globale

CONTRAT DE PHASE Page 1/1

ELECTRO-EROSION A FIL

ENSEMBLE PIECE MACHINE MATERIAU PIECE
/ Logo NIKE FANUC BRUT
Alpha OA

OPERATION A : DECOUPE PROFIL

®

Matiere : Aluminium (AL)
Fil laiton diameétre 0.25
Distance buse 0,2 mm

Standard B

Régime N°
Voltage a vide
Tps actif
Tps de pause
Voltage servo

Tension fil - grammes
Vitesse fil
Pression eau

Pulse mode
AC Power
Résistivité eau

Commentaire

Epaisseur a couper - mm

Avance (override)(%)

Vitesse de coupe - mm/mn

Offset - ym |

MICROTECHNIQUES samedi 15 mai 2021




