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TOPSOLID’CAM Renvoi d’angle PH10 & mardi 18 mai 2021

U51 CONCEPTION DE PROCESSUS/ COMPETENCES :

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 Renvoi d’angle en Phase
10, élaborer le programme CN a I’'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 I'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’étude Doc 1

« Travail demandé TOPSOLID’CAM Docs 1 a 14
«  Dessin de définition DT 1/7

«  Repérage des surfaces DT 2/7

«  Vue du montage d’usinage DT 3/7

« Dossier machine DT 4/7

«  Contrat de phase partiel (liste op) DT 5/7 a 7/7

| Présentation de I’étude I

On souhaite réaliser le programme de commande numérique permettant 1’'usinage du Renvoi
d’angle en Phase 10 sur TOUR OKUMA

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 :
1.3 Cliquer sur le menu Préparation
(Menu gauche vertical) \ [

|

1.1 Démarrer TOPSOLID

1.2 Créer un nouveau document CAM

Modéle = Pas de modéle

0K ][ Annuler ” vy

1.4 Cliquer sur I’option Sélectionner
une machine (Barre horizontale)

wiil]

3
e ¥ oréparation

Ea?

hoisi s dlectionner une machine |
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1.5 Sélectionner, dans la liste des machines,

le Tour OKUMA 1BR

1.6 Afficher la boite de dialogue Configura-
teur des Niveaux en cliquant sur Niv = 0 (Gérer les ni-

veaux) \

éc=3

p=0 | Miv= Inv=Ca P

%ﬂ °
Gérer les niveaux

1.7 Activer les niveaux 101 a 105
(Le texte devient rouge permettant 1’affichage de
I’organe machine); Cliquer sur OK; La machine
apparait ; Pivoter I’ensemble pour faire apparaitre
les différents organes.

1.8 Ouvrir le fichier
PP renvoi d'angle Phl0.top

Page 2/14

Machine a sélectionner

Fraisage | Toumags |

MANURHIM - KMx_413
MAZAK - INTEGREX 200 1IST
MAZAK - INTEGREX ES00 H
MAZAK - INTEGREX 200
MCH - H_5&_PL/TETE
MOMFORTS - DNCS
MORISEIK] - MT 2000

MAKAMURA - 'WwT250
OKUMA - MACTURN 250 25w

&~ 1BR_11412
TOUR_GRANDE DIMENSION_1BR_1T/12F

ROMI -CENTUR 300

SOMAR - GEN'YMAB 800

SOMAR - POLYMAB
TOSHULIN_1600 _TOUR VERTICAL

3

Apergu

»

0K Annuler

100
10
102
103
104
105
106

t andrin
Tourelle
Chariat

Bati BROCHE
Bati CHARIOT
Diivers

1.9 Afficher les 2 fichiers en sélectionnant au menu

e Aide
Retracer

Sauver la configuration maintenant

v Sauver la configuration en quittant
Remettre 3 zéro la configuration
Fermer les barres d'icones

Mosaigue verticale
Mosaigue horizontale

Les 2 fichiers apparaissent
cote a cote
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1.10 Cliquer la fenétre contenant la machine (pour rendre cette fené-, k{-;? _ﬁT’; __i',
tre courante), puis sur le menu Repére sur Repére (Barre horizontale)

Repére sur repére

Sélectionner le mandrin grace a 1’outil de Sélection

puis par I’option boite; Entourer le mandrin + mors \q Eﬁu’

I:khﬂ» ! Q* sis —
b

Bl
| Sélectionner par boite
urant} = 'Mﬂde associatif

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

/

Elément (BG), fenétre [E

1.11 Sélectionner le repére d’origine

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

Feprésentation >| PLAM 5 w |
Bues

Extrémité > | FLECHE |

%:[1000mm v [5.00mm  Z:[5.00mm

Eterdus
Wisualizer

< min:[-75.00mm < maw: | 75.00mm
' i : |-50.UDmm ' ma :|50. O0rmim
Z min:[-50.00mm Z maw: [50.00mm

Grille

Type>| FOINTS v|
Pas suivant %:[5.00mm *':[5.00mm Z: 5. 00mm
Wisualizer

Facteur de saisie

Suivant ;|2 2 Z:02

[ Grile magnétique

ritation

Inverser
Tourner :[30.00°
Rotation complexe

: [ QK. ] [ Antiuler ] :
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1.13 Sélectionner le repére de destination,
puis cliquer sur OK dans la fenétre Repere pour valider
la position du mandrin.

Le mandrin se positionne
alors sur le bati machine;
Fermer et enregistrer éven-
tuellement le fichier du por-
te piece

Désactiver les niveaux 101 a 105 ; Seul, le

porte-piece doit rester apparent.
Configurateur des niveaux
0
5

10

100 Mandrin

101 Touwele

102  Chariot

103 BatiBROCHE
104 BatiCHARIOT
105 Divers

106

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

ﬁ'_

Cliquer sur le menu Profils ———" |
(Menu gauche vertical) Profis

B

Dans le menu Assemblage, Sélectionner Inclure ensemble/piéce

/

Cinématigue I#namique Cutils 2
I Klllllllllllllllll TIERREEREEERRDN
_| I3 Indure standard

“ Copier composant l!

IR | B I - T T T

Ll
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Cliquer sur le menu PARCOURIR et sé-
lectionner Renvoi d'angle Phl10.top dans le répertoire \

de travail |PARCOURIF | [INCLUSION PARTIELLE |

|
— | [ C———
| ]

Positionner la piece dans I’espace de tra-
vail (2 I’écart du montage)

Sélectionner la géométrie d’origine

... puis la géométrie de destination
(La face avant des mors)

Valider sur OK

Type=[CONTALCT | Distance=|Tm

... puis la géométrie de destination
(L’intérieur des mors)

Valider sur OK

Type=[CONTACT| Distance=(En
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Cliquer sur DEPLACER/TOURNER  [sRRET| |DEPLACER / TOURNER E
| Iﬁ

Cliquer sur DEPLACER ;.- Eléme
s T——

Cliquer sur la piece ...

... et la pivoter pour placer la surface B3 a
proximité de la butée de positionnement

Cliquer sur le menu AUTO JNTES | Type: [gmﬁ A

puis CONTACT AL

Sélectionner la géométrie d’origine (surface
B3) ...

... puis la géométrie de destination .
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Cliquer sur ARRET : La piéce est désormais  [4RRET| [DEPLACER / TOUR

en position isotatique sur le montage — i

1.15 Superposer la piéce brute Renvoi d'angle Brut
Ph10.top sur le montage d’usinage en utilisant la démarche précédente.

1.16 Créer I’Origine Programme

- Fichier Edition Outillages Procédés Pi

Pour faciliter la mise en place de 'ori- | [ = - @ 25 - (> =
gine, il peut étre intéressant de masquer cer- | = 5F | |0 = S
tains composants, et plus particulierement la =~ =szuneoneren 2 mere
picce 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 INFGMMATIONS 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 picce est alors masquée

\
3% ENSEMBLE : \
+-{E) composant
BB composa SR
Détruire
Modifier
Extraire

Contriles

Caractéristiques
Zoom

Arbime me e b = T
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La picce usinée est seule
apparente sur le montage

Sélectionner 1’outil Point dans la barre de menu, puis la sous option Point centre

Hh

k|«

=1y

Cliquer sur I’aréte de 1’alésage 4

Le point centre est désormais créé

Cliquer sur I’icone Repére du menu, puis sur la sous option Repére sur point

G e

IQ ‘ a I?.epéreh ECRAN | [BOITE iF‘.epére sur point}

Cliquer sur le point; Un nouveau
repere est alors créé
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1.17 Rendre ’origine de destination courante en choisissant 1’icone Repére courant,
puis en cliquant sur le repére précédemment créé

La grille se positionne sur I’OP

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
5% ENSEMBLE .
{E composant

’ . y N .y @m‘ Analyser
Au préalable, faire réapparaitre la piéce brute dans Détruire
I’arbre de création ~ Modifier

Extraire
Contréles
Caractéristiques
Créer une piéce

Cliquer sur I’icone Créer une piéce

Sélectionner dans le menu Rendu
I’option Filaire - Lignes cachées ...

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

Cliquer sur le Référentiel piece

Sélectionner la matiére (ou assimilé), puis valider sur OK Lol
S ENVGJLVJ!.':(: =) _l".'_,;./‘,‘

[ inox
[«

La phase de préparation de la fabrication est
désormais terminée, la piece brute apparait en trans-
parence sur le montage d’usinage

fl e
(LS

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

E LRI

“hoizizzez u Magasin d outils |
A

OKL A - 1BR_1T/12P (V23-01-06)

Cliquer sur I’outil T2, puis cliquer sur le bouton
droit de la souris et choisir I’option Ajouter

TDUFE"%upport Pairte || Comecteur || Programme

R

Sélectionner tout Ctrlg

Tri
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3]
. . . cl Temle.
1.20 Sélectionner dans le menu outil un Outil de Tour-
nage Extérieur, puis cliquer sur OK rmrerr— ‘
ORI GE B T ERIED R B —
EE = | | = o
Rayon de coin Référence interne
om0 oy [ s v
PN o e Slecti i ¢, (Voir Contra
Sélectionner 1’outil adapté, (Voir Contrat

de Phase - Outil PCLNL1616H12-M

T = c
R____SCLCRO808D06 JC06 | __[TU_EXTE RX05C20 VDT = aame

. . .
i PCLNL1616H1241 C09 TU_EXTE-BT25.LX09C2H.BT25 T f' BTZS p lq OK
T i ixation , puis cliquer sur

5 il
5 L SCLCL1616H09_[C09

[ Js I [scLcL1616H09 [cos [Tu_EXTELX0sC2H-QS16 v

] J 2

Consulter... | Supprimer...| Ajouter... | Modifier.. | FEiwer | [ Ok | Annuler |

Consuter un outi associé

Sélectionner la plaquette adaptée, (Voir
Contrat de Phase - Plaquette CNMG120408 ou
équivalent), puis cliquer sur OK

al
L_1SOC-X09042X-PM03

PL_ISOC-X09082X-PM03

Modifier I’orientation si nécessaire, puis =" |CHAMGER ] [DEFINITION] [ORIENTATION OUTIL
valider par OK 1

1.21 Installer en position T1 et T3 a T35, les outils relatifs aux opérations a/ et ¢/ a n/ du
contrat de phase

OKUMA - 1BR_1T/12P (V23-01-06)

Tourelle | Support Pointe || Comecteur | Programme |
il FORE T NELICOIDAL (F0_HELI-GTG0005 VOl BHE 120

T PO FELCOBAL PO B Lorsque la totalité des outils a été sélec-
[TU_EXTE-BT25-LX09C2H-BT25) ROB

T3 OUTIL TOURNAGE INTERIEUR [TU_INTE-LLOSC2R-ET) R:0.8 HAS Vi 1 A 1 STyes A 1
T4 FORET & POINTER (FO_POIN-010020F-8725) D:10 L'25 tlonneea Chquer sur Sortlra IlS sont desormals
T8 FORET HELICOIDAL (FO_HELI-009080K-MACH) D:3 L:81 <Olukil courant>

I installés sur la tourelle

>

Sorli Annuler
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2 Programmer les opérations d’usinage

Remarque préliminaire 1 : La piece n’étant cylindrique, il est préférable de définir au préalable une
enveloppe de révolution équivalente et éviter ainsi beaucoup d’erreurs logicielles

Dans le menu Tournage, cli-

Fpe sge )
quer sur Définition de | enveloppe Posages Opérations Attribut  Analyse
de révolution

 Définition de I'enveloppe de révolution

. s Géométrie
Modification E| :%ﬂ
Pigce usinags Matigre Divers E__‘! Topologique
3d Toumage Information
Dans la fenétre Modification,
- . . .
< ® Automatiaue < cocher Automatique puis valider

N par OK

MHouveau

Drétruire

S Electionner

Appliquer lez mémes angles au brut
Enveloppe de révolution

Utilizer la visualization tournage

Angle de debut: [90°

Angle defin  :[180° /

[ 0K ] [ Anridler ]

Remarque préliminaire 2 : Dans cette partie, seule I'opération b/ est décrite. La démarche a utiliser
pour les autres opérations d’usinage est sensiblement identique.

2.1 Cliquer sur le menu Tournage (Menu gauche vertical)

[t Tournage : Ebauche
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2.3 Cliquer sur la face de départ de la piéce, puis sur la face de fin

Choix du type doutil pour I'opération

[ e | , . . .
et e W.Elﬂvf,m i Sélectionner I’outil T2 et cli-
e —— quer sur Outil Utilisé

|OUTIL TOURNAGE INTERIEUR
|OUTIL TOURNAGE SPECIAL

@l |
\ s

Listes des cutfle wiilisés m Fie -] 1
: i B Valider par OK

Num  Definition outil
+ R:0.8 HA:5 VA3 B
3[T3: R:0.8 HA:5 VA:85 TU_INTE-LLOSC2R BT

/

|
Outil utilise ﬂ Nouvel outil |

i
\
L |

09C2H )

HANGER;] [DEFINITION] [ORIENTATION O

[
®
[l

. Ebauche paraxiale |§|
2.4 Renseigner le ta- =
. N . N [2: OUTIL TOURNAGE EXTERIEUR [TU_EXTE-BT25-L<09C2H-BT25) R:0.8 HAS VA:BS]
bleau relatif a I'usinage a effectuer : | suuon de possges| Towele z 0 v %
Principal | Flongée/Ecrétage | Approche/Retrat | Condiions de coupe ||W|
Dans I’onglet Principal : Cyele
Type dusinage > \ STANDARD ]
) J
. prendre une profondeur de TR
passe COIlStante de 2 mm [ Cycle machine : Désactivé ]

Prize de pazze
Copeau minimum

* Régler la direction d’USinage a Type de prise dffasse >[ CONSTANTE N\ v
1800 “Waleur constant /

W aleur variable initiale

»[2 Bmm

Waleur wvariable finale >|'Imm

. Régler la surépaisseur sur Va- Nobre de passe friile> 2
. Progressivité
riable (00,2 sur les faces, 0,4 e
1 A imites BT Ry
en diamétre) Linites > _ ~ )
Surépaisseurs s {__vERIABLE : 02/04mm ) 1
N, 4
[ F'W ]
ize & jour du brut
touvement de liaison >|Autnmat|que L ‘ | | g
Cornmetaire : ~ ‘
PP : ~

[ 0k ”_ Annuler ][Facas de Iimilation]
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Ebauche paraxiale |E|
° Dans l’onglet Conditions de cou- (2 DUTIL TOURNAGE EXTERIEUR (TU_EXTE-BT25LX09C2H-BT25) Fi0.8 HAS vies)
pe, installer les parametres d’usi- cobicoicess. T —

Condttions de coupe \E

| Principal || Plongée/Ecrétage | Approche./Ret
nage ’

Vitesze de coupe

Fréquence de rotation de broghe

Avance par bour ¥ |D.‘I Frarn

Ruotation de la pisce

Avance durant la plongée > |Avance autil v |
Avance vers le point de départ ¥ | Rapide > |
Avance durant le ietait > |Avance autil v |
Avance durant 'approche [Ecrétage] > |Avance autil b |
Avance durant le retrait [Scrétage] > |Avance autil b |
Avance durant la passe de finition > |Avance outil v |
Distance de sécurité > |2mm

Arrosage > | Jet v |

[ Reliie les conditions de coupe ]

[ 0020:1.6 L:90 Centre |

Mise & jour du bt

Mouvement de liaison > | Automatigue v | &

. Commentaire : v|
Valider par OK —_— : ]
\ [ 0K J [ Arnuler ] [Faces de limitation

La simulation d’usinage démarre auto-
matiquement; Pour visualiser a nouveau le
déplacement de 1’outil, cliquer sur I’icone
Simulation puis sur I’icone Simuler le der-

nier usinage
H-E0OS

B ai
5n5 Simuler le dernier usinage

Décompozition | Longueur M endu Filaire] Ervir

Fiendu

Changer le Rendu Filaire en
Rendu Ombré

Modifier éventuellement la . ) ) : ~
. . . , Simulation- [1 - Ebauche paraxiale: (TU_EXTE-LX09C2H-BT25) R:0.8... X|
vitesse de simulation en déplagant le =

curseur @‘B|E|@|B‘@‘@‘!‘J‘ Y
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2.5 Programmer les autres opérations d’usinage

3 Coder le programme

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

Limitations
5 W Purger les trajectoles
iges Attribut  Analyse | 4'_’1 ¢ )
[;;J Programmes 4
r; R TR PR PP E PR TR I ] Documents

ég Modifier [ 1 Générer les blocs

mesl KA1 wa b 1 1

r Version 1.06.41 EED)

) I EETT——

C:\Hissler\ues 18:00 | 26/03/2008 |

EEEJ.

3.3 Cliquer sur ’icone permettant la création du programme ISO

|Create an IS0 program

=, 150 Program

Number of ISO file |1 [T | |

ISO Label |cunmcé |

o
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

Fichier Ediion Format Affichage 2

1000 (CORRECTION)

N10 GO G52 G895 X0 z0

N20 92 51000

N30 SOUTIL TOURNAGE EXTERTEUR TU_EXTE-LX09CZH-BT25
N40 TL DL M6

N30 GO7 51000 M4 ME

NGO GO X27.65 z19.8

5.8
N230 G Z15.525
N240 G3 X18.6 713.1 R2.8
N250 Gl 9.1
N260 G2 X19.75 28.076 R1.2
N270 GO 719.8




27 $0.02

A-A

17.50 +0.50
©[0.2|D

2.50 min.

15 -0.05

L]0 ]A]

20H8

0,02[A|

I~

02(c|

—

20 +0.10

25 +0.08

<
Licence d'éducation SolidWorks
A titre éducatif uniquement

N

TG :1.8.0. 2788mK

RG:Ra=3,2

4/02|/A(B|D

DT 1/7

Renvoi d’angle
2nd Partie

12 $0.50

1 1 Renvoi d'angle
Rp Nb  Désignation
Nom:
Echelle : 111
18/10/2007
A3

Silhoustte pidce brute.
Aucun trou ne vient de fonderle
Surépaisseur moyenne = 3mm ,

IT sur le brut = +/- 0,3 f \Q
7

b v = =]

FGS 600-3 fonte graphite sphéroidal ; HB= 180 ; Kc = 160(
Matibre Obeervation
RENVOI D'ANGLE
BTS IPM SESSION
Vieux Condé



A W+ O~

o o (@ e
u ]B; | % u
Z /4//\ '
)
c 12-3(13-3(14-3
V-
X

by,
{22 T =
14- v+

1 1 Renvoi d'angle FGS 600-3 fonte graphite sphéroidal ; HB= 160
Rp Nb Désignation Matiére Observation
Nom : yaufiev DT 2/7
Xauprevxy RENVOI D'ANGLE Renvoi a'angle
Prénonme - 2nd Partie
Licence d'éducation SolidWorks
¢ MA titre éducatif uniquement BTS IPM Session

] . 2007
Adv Ech :1/1 Vieux Condé






TP

DOSSIER TECHNIQUE

DT 4/7

académis
de Lille

DOSSIER MACHINE

Tour CN 3 axes : OKUMA

SPECIFICATIONS
BT 850G ‘ 15000 2000 Tair [ loooc | 2000C | 3000C | 40000
Contralled hees 2{ 213}
Swing Over Way Coversl mm (in) @721 tIS.EIS!I @ B5B(33.7T
Swing Over Saddle | mm (in) i 430 (.23 @530 (21.7)
Mae Tuning, Dia-Upper | mm (im) @ 490 (19.29) 046018117 0l GAD (25.98) | 1B 650 (25,580}
Max Turning Dia-Lower | mm {in) -8 - R
Travel ¥A-Upper mm (in] 3302454851 (13.00 [9.654-3.35]) {330 [2304-1007 9065 [9.06+3.5417 B 40304+ 1100 (1732 129944331 ]| 1440 [325+ 1151 (17.32 [12 20-+4. 5300}
Travel ¥B-Lower mm {in} -{-- ----
Max Z4 Travel-Upper | mm (in) 920 (36.22) 1AMi6LEL 2,070 (8145 1,060 (41.73) 2,060 (81100 | 3,060 (120.47)| 4,060 (1594
Max ZB Travel-Lower | mm (in) .- -—-- - ---- - .- -
Max Work Length-Upper] mm (in) 600 (23.62) 8400 (33.46) 1,500 (59.05) 2,000 (78.74) 520 (2047 | 10003934 | 2,000 (TE74) | 3,000 (118110 | 4,000 (15748)
Standard Bore. | Optional Big Bore |yt Do B8 e | Standard Bure Optional Big Bure. | uthnct o iyt s s
Spindle Nose Type 5B: A2-8 BB: 42-11 SBE: A2-15 . SB: A2-11 BE: 42-11 SBE: A2-20
Spindle Bore mm (in] @90 (3.54) @110 (433 f 180 (7.08) ---- @110 433 130 (5.12) @ 260(10.23)
E Total Speed Range | min- 14-210-3 200 (24-2)|12- 1872 800 (24 230 40-335-1,400(2) .- 12-85-2 400 (4) 12852 400 (4) 3127590001
g Std. Power KN (hpd J0022080030) | 307220407300 30220404 30) 30 minfeont. {37/ 301(50 7 40) 37430050 7 40) 4537 (B0 S 501 30 mindzont.
Wl leis Mechanism [Main MatoeMag Pulse]
Standard Turret IMuttifunction Turret} Standard Turret {Multifunction Turret}
Turrets Type Upper Onky-NE-V12-Slotted {Upper Only NC-V12-VDI50} NC-V12 f V8 Slotted NC-VL2 £ V10, VDIGO)
Mo of Tool Statiors-pper L12 (L. or0.0.) {Lor M 12} LLZ {10 or 0.0.) {Lor M, 12}
Size of 0.0 Tuming Tool] inch @ 1.0"sn Wedge Lack [VDIS0+ 10" Wedge] 1.25%sq Wedge Lock VDI B0+@ 1.25"sq Wedge)
g Size of L0, Tuming Tool inch @2.01D. Holder Base VDI 5048 2.0 1D, Holder} 2.5 0. Halder Base VDI B04+@ 2.5 1D, Holder}
§ Ritary-Spesd Range | min- i [40-650-2000, Infinitely Variabk} [40-383-T65; 104-1,000-2,000, 2-Fange Yarizkle}
il Riotary-Power ki (hpd B 5.5/ 37 (77 5) (30m/fcon.j} [T5/5.7(10 /73] (30micon. [}
Rapid Traverse mémin (ipm) Ko 1572, 2005917 §BT) {C. 100 rpm} ¥ 157220 (391 TET){C. 100 rpm}
5y Min/ Wax Feedrate | mm (in) ¥, Z:0.001-1,000,00 EDPUUMDJQ.STDJ] X, Z:0.001-1,000.00 (0.000040-39.3700)
WA SZA Servo Power | WA (hp) ¥ BL 45024 Ik BLE (48] FABLIE(4.8) IABLEIE.0)
I8 Thrust kgt (Ibf) B10(1,702) Met Continuous 1740 (1,628) for M}BL,211 (2 664) Net Continuous
Quill Type Chucker e Quill NT#5 Chucker | Live Quill WT#5
Floor Space Width mm in] 3,995 (157) I 4,845 (190) | S61010221) 4,240 (167) | 5,740 (226) | 7,240 (285) ‘
bl Floor Space Depth mm (in) 2620 8102} 2,805 (114)
il Nt Weight kg (bs) 0,100 {20,020) | 9,500 (20,5900) [Ill,#ﬂﬂ (25,080) | 12,900 (28 340)  § 12,000 t25,4[][l]|12,5t0 ET,EEU]lM.EIJEI Gl.SﬁJJllE,S{]U t38,3[l[ll||

{M}: Multifunction Spindle




CONTRAT DE PHASE BUREAU DES BTS DT 5/7
Prévisionnel METHODES I.LP.M Renvoi d’angle
° oF BV, Ph10-2nd Partie
PHASE N° 10 PREPARATION
Ensemble :Renvoid’angle Programme : 100 pieces
Elément :Renvoid’angle renouvelables
Désignation :Tournage 3 axes Matiére : Fonte FGS-600-3
Machine Outil : Tour CN Okuma Brut : Moulage en sable
Porte-piece : Mandrin + mors doux dédiés
Op Désignation Eléments de Eléments Effort Outillages
coupe de passe Fabrication / Controle
\ f n Vf ap Ff P
KN [ Kw
A | Percage de [4] Ebauche 64 [044(1273|560| 8 | 8 10 |(Outil : T1)
(216 H13 ; Désignation corps d’outil :
(capacité max tourelle) Foret @ 16
(surface de référence notée C)
B | Profilage de [1-2-3-15] 770 0,16 | Vcc | F |26 / 8 |(Outil : T2)
(surfaces de référence notée (Ve Désignation corps d’outil :
[A-1] et [B-3]) c) PCLNL1616H12-M
Géométrie Plaquette :
CNMG 12-04-08
C |Alésage de [4] (930 H8) 1590 | 0,16 | 6000 | 960 | 3,5| / | 7,9 [(Outil : T3)
Désignation corps d’outil :
Barre d’alésage 016
S16R-SCLCL09-M
Géométrie Plaquette :
CCMMO09T308-52
D [Indexage axe C =0
E |Pointage de [12-1] 70 | 0,2 (2229 |455| / / /[ (Outil : T4)
Foret a pointer ; @10
F |Indexage axe C =120°
G | Pointage de [12-3] Outil : T4
H [Indexage axe C = 240°
| |Pointage de [12-2] Outil : T4




CONTRAT DE PHASE BUREAU DES BTS DT 6/7
Prévisionnel METHODES I.LP.M Renvoi d'angle
° oF BV, Ph10-2nd Partie
PHASE N° 10 PREPARATION
Ensemble :Renvoid’angle Programme : 100 pieces
Elément :Renvoid’angle renouvelables
Désignation :Tournage 3 axes Matiére : Fonte FGS-600-3
Machine Outil : Tour CN Okuma Brut : Moulage en sable
Porte-piece : Mandrin + mors dédié
Op Désignation Eléments de Eléments de Effort Outillages
coupe passe Fabrication / Controle
Vv f n \j ap Ff P
J | Percage de [12-2] (J9H13) 67 |10,31(2370| 735 | 3,7 | 4,7 | 3,5 |Outil : T5
Désignation corps d’outil :
Foret @9
K |Indexage axe C = 0°
L [Percage de [12-1] (@9H13) Outil : T5
M |Indexage axe C =120°
N |Percage de [12-3] (J9H13) Outil : T5




CONTRAT DE PHASE BUREAU DES BTS DT 717
Prévisionnel METHODES I.LP.M Renvoi d'angle
° o¥ ¥R, Ph10-2nd Partie
PHASE N° 10 PREPARATION
Ensemble :Renvoid’angle Programme : 100 pieces
Elément :Renvoid’angle renouvelables
Désignation : Tournage 3 axes Matiére : Fonte FGS- 600-3
Machine Outil : Tour CN Okuma Brut : Moulage en sable
Porte-piece : Mandrin + mors dédié
CROQUIS DE PHASE [1 2-1 T X+ (Pour C= 0)

P+

DEC Z=Cf1/Bl

-~
-

-
! |
( i Dgﬁﬁ s!@nr;:s'éb ic.w!rﬂeﬂ :

=




TP Renvoi d’angle Ph10-2nd Partie

Fich : Usi-IPM2-Renvoi d’angle-Ph10

-2nd-Partie
TP EVALUATION DE L'ACTIVITE Nom :
Les critéres sont : exactitude, cohérence, autonomie rapidité.
Baréme
2.1/ Intégrer dans le logiciel de FAO fourni, la stratégie imposée par le contrat de phase. Criteres Points
* Implanter et orienter les éléments ci-dessous : Cohérence | Apprécia- /2
=> La picce sur le porte-piéce. (modélisation numérique) tion du
=> La piéce brute sur le porte-piéce. (modélisation numérique) correcteur
(Contraintes d’assemblages liées aux surfaces de mise en position)
* Définir les différents repéres nécessaires a la définition du processus. Exactitude |- 0,5/ erreur /2
Rechercher les outillages de coupe dans une banque de données. (5 outils) Exactitude | -1/ erreur /3
Foret @ 16
Outils a charioter dresser
Barre d’alésage @16
Pointeur @10
Foret © 9
* Compléter les paramétres de coupe. Exactitude |- 0,5/ erreur /3
* Définir les entités a usiner. Cohérence binaire /*
2.2/ Simuler I’usinage de chaque entité. Critéres Points
Percage @ 16 Cohérent binaire /1
Profilage /1
Alésage /1
Pointage /1
Pergage @ 9 /1
Rotation axes C /1
ITI/ Elaborer et éditer les documents de fabrication. Critéres Points
Rédiger et éditer les documents de fabrication Exactitude binaire /4
(le contrat de phase définitif du « Renvoi d’angle Ph10 »)
* Faire apparaitre MIP 2nd partie norme.
* Faire apparaitre MAP
TOTAL
/120

10



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




