PME4AVO
SESSION 2007

BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR

PRODUCTIQUE MECANIQUE

E4 : CONCEPTION DES OUTILLAGES

Sous-épreuve : U41 - Analyse et validation d'un outillage

Durée : 3 heures 30 coefficient : 2,5

Aucun document autorisé

Contenu du dossier :
Texte du sujet : pages 1/9 a 7/9
Annexes : pages 8/9 a 9/9

Documents réponse : DR1-1/1 etDR2 - 1/1

Cette sous-épreuve a pour objectif de valider les compétences :

C21 : analyser une solution d'outillage
C23 : valider et/ou dimensionner tout ou partie d'une solution d’outillage
C24 : améliorer une solution d'outillage

CALCULATRICE AUTORISEE

Sont autorisées toutes les calculatrices de poche, y compris les calculatrices programmables,
alphanumériques ou a écran graphique a condition que leur fonctionnement soit autonome et
qul ne soit pas fait usage dimprimantes.

Le candjdat n'utilise qu‘une seule machine sur la table. Toutefois, si celle-ci vient & connaftre
une défaillance, il peut la remplacer par une autre.

Afin de prévenir les risques de fraude, sont interdits les échanges de machines entre les
candidats, la consultation des notices fournies par les constructeurs ainsi que les échanges
dinformations par lintermédiaire des fonctions de transmission des calculatrices.

Tous les documents réponses (feuilles de copies et feuilles réponses du sujet) seront
placés dans cette chemise de présentation et rendus 2 la fin de la sous-épreuve.
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Présentation du contexte de I'étude

Les « SERRAGES CNOMO 2 » auront (voir DT1) pour fonction I'ablocage de 2 tdles dont
I'épaisseur de I'ensemble peut varier dans une certaine fourchette. Cette fonction de serrage est
réalisée a l'aide d’une rallonge, qui est une fourniture client, fixée sur un étrier monté dorigine
(cf. figure 1).
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Le réglage de la position de référence s'effectue a l'aide de butees, dont une éclipsable. Leur
mise en contact définie cette position de référence.

Les « SERRAGES CNOMO 2 » 3 vérin pneumatique présenteront I'avantage de réaliser des
maintiens en position, a effort constant, de toles jusqu’a une épaisseur de 6mm.

Ce projet doit faire I'objet d'un dépdt de brevet de la part de la société conceptrice.

Dans le cadre d'une ingénierie simultanée et concourante, le technicien en préindustrialisation
est invité, entre autre, a résoudre les deux problémes techniques suivants :

e Pb1 : Peut-on serrer des piéces jusqu’a 6mm d'épaisseur avec effort de serrage constant.
(partie A, environ 1H30)
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e Pb2: La rigidité de la piece « INTERFACE » (DT3, repére 3) sera-t-elle suffisante au

cours de son usinage pour garantir la cotation dimensionnelle et géométrique définie sur
le document DT5. (partie B, environ 1H30)

Pour valider le probléme technique lié au serrage de tiles d'épaisseur variable, il est nécessaire
de réaliser une simulation a l'aide dun logiciel.

Pour cela, il nous faut :
a - Modéliser le mécanisme pour une exploitation logiciel
b - Calculer la poussée du vérin
¢ - Interpréter les résultats obtenus

Le schéma cinématique présenté sur le document réponse DR1 est composé de 5 classes
d'équivalence. Sur les documents techniques DT3 sont précisés les numéros des piéces
principales de ces classes d'équivalence.

Question Al - A l'aide uniquement des documents techniques DT2 et DT3, compléter le
document réponse DR1 en reportant dans les repéres adéquats les numeéros des classes
d'équivalence.

Question A2 - Sur document réponse DR1, identifier la nature des liaisons référencées L1 a L7
sur le document réponse DR1. Exemple d'identification : « Liaison appui plan de normale
Pz »,

Question A3 - Sur document réponse DR1, en fonction du mouvement du piston, indiquer e
mouvement du levier.

Question A4 - Sur feuille de copie, calculer I'effort de poussée du vérin lorsquil est alimenté
avec une pression de 0,6Mpa. Les dimensions seront mesurées sur le document DT3 2/2 coupe
B-B.

La cinématique des « SERRAGES CNOMO 2 » est congue de sorte que le couple de serrage,
dont résulte la force de serrage, est uniquement exploitable dans une zone matérialisée sur la
figure 2 par X et Y, placés de part et d'autre de la position de référence. Dans cette zone, la
vitesse de rotation est minimale et constante afin d'accoster convenablement les éléments a
serrer, le couple de serrage y est également constant (Les courbes, couple et vitesse, obtenues
par simulation logicielle sont fournies sur le document DR2).

U41 - Dossier sujet Page 2/9




PME4AVO
SESSION 2007

L'objectif est de vérifier que cette zone de serrage permette de serrer un empilage de tdles

dont I'épaisseur peut varier de 6mm. Cette valeur doit étre définic a3 100mm de I'axe de
rotation du bras.

Bras

L

-Fig:2-

Question A5 - Sur feuille de copie, calculer la variation angulaire du bras nécessaire 3 un
effort de serrage constant sur une épaisseur de 6mm a 100mm de I'axe de rotation.

Question A6 - Sur document réponse DR2, représenter la plage correspondant a la variation
angulaire déterminée a la question précédente.

Question A7 - Le serrage a effort constant de tiles d‘épaisseur allant jusqua 6mm est-il
validé ? Justifier sur feuille de copie.

Le montage d'usinage servant a la mise en position et au maintien en position de
I « INTERFACE » en phase 20 est présenté par les documents techniques DT10 & DT12.
L'objectif de I'étude est de vérifier que le bridage, qui entraine nécessairement une déformation
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de la piece, n‘empéche pas le respect des différentes spécifications du dessin de définition et
notamment celle liée aux trous @8H7.

Question B1 - Sur feuille de copie, et a I'aide des documents techniques DT2 et DT3, préciser
les éléments qui assurent la mise en position ainsi que le maintien en position des
« PLAQUES », « PLAQUES DE FERMETURE » sur |'« INTERFACE ».

Question B2 - Sur feuille de copie, préciser ce que I'on peut conclure de la mise en position.

Question B3 - Sur feuille de copie, préciser la spécification géométrique, ainsi gue tous ses
éléments liés tels que les dimensions de référence, associée au positionnement des trous @8H7.

En fonction de I'effort tangentiel ergonomique maximal que l'on peut appliquer (cf. annexe 2)
pour le serrage d’une vis, il est nécessaire de calculer I'effort résultant sur la piéce au niveau
des deux brides de serrage (les configurations des deux ensembles de bridage sont identiques).
Ces valeurs d'efforts a calculer sont exploitées ci-aprés dans le dossier pour une analyse de la
déformée de la piéce a l'aide d'un logiciel de calcul par éléments finis.

Un « Modéle retenu sur la relation couple de serrage — effort presseur dans un systeme vis -
écrou » est présenté en annexe 1 et sert de base aux calculs 3 réaliser.

Hypotheses :
o facteur de frottement y =y’ = tan ¢ = 0,1
e Au niveau du frottement, on considére I'ensemble rondelle concave/rondelle convexe

équivalent a un empilage de 2 rondelles plates

Question B4 - Sur feuille de copie, donner I'effort tangentiel ergonomique maximal applicable.
Calculer le couple Cs résultant, en considérant que le point d'application de cet effort tangentiel
est placé a 50 mm de I'axe de la vis.

Question BS - Caiculer le rayon de Ihélice moyenne de la vis, I'angle d'inclinaison de I'hélice
moyenne, déterminer I'effort P appliqué a la bride.

Question B6 - A I'aide du document technique DT12 - 2/2, déterminer ensuite I'effort résultant
Pe sur la piece.
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Analyse de la déformée de la piéce 3 I'aide d’un logiciel de calcul par éléments finis

hém zones d'application, sur la piéce ffi Iculés P, modélisants le bridage

Repérage des centres trous

S R

U41 - Dossier sujet Page 5/9




PME4AVO
SESSION 2007
Déformée amplifiée de |’ « INTERFACE » sous la contrainte modélisée du bridage

Position théorique du trou

Position réelle du trou

Interface-Influence bridage ph20 = Déplacement Statique

Unités: mm Echelle de déformation . 70
URES
1 012e-001
lj???e-l:[l?
433e.002
7 580e-002
747 e-002
903e-002
060e-002
2172002
373e.002
530e-002
1 687=.002
433+-003
1 000e-030
@
I
Tableau des résultats obtenus (en mm)
Point A Point B Point C Point D Point E
UX -0,03298 -0,02915 -0,01607 -0,00127 0,00815
Uy 0,07605 0,06212 0,02367 0,00012 0,00030
URES 0,08289 0,06862 0,02861 0,00128 0,00816

Par hypotheése, il sera considéré que les déformations des surfaces de référence des
spécifications géométriques associées aux trous sont négligeables.
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Question B7 - Sur feuille de copie, préciser si le porte-piéce convient. Expliquer la démarche
permettant d'arriver a cette conclusion.

Question B8 - Sur feuille de copie, proposer une évolution du porte-piece a l'aide d'un
systtme additionnel qui permettrait, une amélioration notable de la déformation de
I’ « INTERFACE » sous les efforts de bridage. Au choix, effectuer un schéma technologique ou
un croquis @ main levée de la solution proposée.
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Pour filetages a pas ISO et dans le cas d'un empilage de rondelles, on retient la formule

suivante :

Cs=Px(rx

tana+1,156 x y x cosa

1-1,156 x 4 x sina

+nxrpan xp')

r : rayon de I'hélice moyenne du filet en mm, pour un filetage ISO : r = (d / 2) - 0,2706 x pas

a : angle d'inclinaison de I'hélice moyenne avec tan a =

K = tanQ, coefficient de frottement dans le filetage

pas

2xmXxr

W = tang’, coefficient de frottement dans le pivot annulaire

n : nombre de contacts de surfaces (ex : si une vis avec une rondelle :

IPan : rayon du pivot annulaire en mm

Cs : couple de serrage en Nmm

n=2)

dt
P : effort de serrage en N dp _'
d -
d pas S dt dp [Pan
3 05 | 447 | 55 35 | 230
4 07 | 775 7 45 | 294 SIS
5 08 | 127 | 85 55 | 3,58 §
6 1 [ 179 | 10 | 65 | 422 ? /
8 1,25 | 32,9 13 9 5,59 Al
10 1,5 | 523 16 11| 686 5
12 | 175 | 762 18 13| 7,85 NIER
14 2 105 21 15 | 9,12 =
16 2 144 24 17__| 10,40 NS

d : diamétre nominal de la vis en mm

S : surface du noyau en mm?

dt : diametre de la téte de vis en mm

dp : diamétre du trou de passage en mm

Pan : FAyON du pivot annulaire en mm
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ANNEXE 2

Fich hni NORELEM

Eléments de manoeuvre

Couples et efforts tangentiels ergonomiques applicables

(Extrait de la documentation NORELEM : « Eléments standards pour montages mécaniques »)

OPRINCIPES ERGONOMETRIQUES:

Le tableau ci-dessous indique les valeurs a prendre en compte pour la manipulation de volants ou poignées, quelque soit la
fréquence d'utilisation et les capacités physiques de I'utilisateur.

Element Maneuvré ’ Schéma : Effort Maximatl
Couple(m.daN) Effort tangentiel(daN)

Bouton rotatif ‘
réglage continu C 0,015 m.daN 1,5 daN
0202 30 mm !

Bouton rotatif - B -
réglage continu C 0,04 2 0,1 m.daN 3 daN
>30aC 80mm

Manettes, I
Manivelles . 3 0.1 m.daN 3 daN
____manoeuvrées a la main (¥ S
Volants manoeuvrés o
d’une main 0,1 m.daN 3 daN
(> 200 mm @\

Il peut étre considéré que les couples et efforts tangentiels ergonomiques maximaux
applicables pour un serrage effectué avec une clé plate, clé a pipe, clé pour six pans creux,...,
sont assimilés 3 ceux relatifs aux manaeuvres effectuées 3 l'aide de manettes et manivelles.
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SERRAGE PNEUMATIQUE CNOMO 2
(position fermée)

Liaison Nom etcaractéristiques
L1
L2
L3
L4
L5

L6 A
5 Y : 1

Schéma cinématique

'DOCUMENT REPONSE DR1 - 1/1



COURBES COUPLE / VITESSE ANGULAIRE

SERRAGE PNEUMATIQUE CNOMO 2 110 daN

””"'l ot ~l~... ..
d "Serrage CNOMO 2
110 daN" fermé
| Courbe de
vitesse
angulaire
ﬂq-ﬂ-qﬂ"--
4;""'
/I
/
A
#:i f* N
prt’ ) Courbe de N
i couple de p \%i
.I~ o ~.
\ g serrage I L N
'll..h..... Lidrt? oot .l.il.
-105 -100 95 90 -8 -80 -75 -70 65 -B60 -55 -50 -45 -40 -35 -30 -25 -20 -15 -10 -5

Angle d'ouverture du serrage en degré (1 graduation = 0,5°)

L1 - 240 3SNOd3d INJNND0Aa
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BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR

PRODUCTIQUE MECANIQUE

E4 : CONCEPTION DES OUTILLAGES

Sous-épreuve : U41 — Analyse et validation d'un outillage
Sous-épreuve : U42 — Conception d'un outillage

DOSSIER TECHNIQUE

Contenu du dossier :

DT Intitulé Page(s)

DT1 Présentation du contexte de l'étude DT1-1/1

DT2 Eclaté du « SERRAGE PNEUMATIQUE CNOMO 2 110daN» DT2 -1/1

D13 Vues et coupes du « SERRAGE PNEUMATIQUE CNOMO 2 DT3-1/2 et 2/2
110daN», positions O/F

DT4 Dessin définition de I « Interface » — Brut DT4-1/1

DTS Dessin de définition de I' « Interface » — Usiné DTS5 -1/1

DT6 Projet de gamme DT6 - 1/1

DT7 Caractéristiques du CU GSP 3S 4 axes DT7 -1/2 et 2/2

DT8 Contrat de phase n° 10 DT8 - 1/2 et 2/2

DT9 Contrat de phase n° 20 DT9-1/2 et 2/2

DT10 Vues en perspective de la modélisation 3D du montage DT10-1/1
d’usinage phase 20

DT11 Vues 3D schématiques du montage d’usinage phase 20 : mise | DT11 - 1/1
en situation sur centre d'usinage

DT12 Dessin d’ensemble avec nomenclature du montage d’usinage DT12 - 1/2 et 2/2
phase 20, détail du dispositif de bridage
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B Présentation du contexte de I’étude

La société MECACHROME est une entreprise spécialisée dans la fabrication de piéces
mécaniques & forte valeur ajoutee. Elle travaille dans les domaines de ia petite a la moyenne
série, voire dans l'unitaire. Ses domaines d'activité sont entre autres I'aéronautique,
I'aérospatiale, le militaire et I'automobile, notamment en compétition (Formule 1, rallye,...).

Pour lindustrie automobile, la société MECACHROME fabrique et commercialise des
équipements standards nommés « SERRAGES CNOMO » dont la fonction est le ferrage des

carrosseries sur chassis en vue de leur assemblage par soudage. Une chaine d‘assemblage peut
en intégrer jusqu'a 4500 uniteés.

Pour information, CNOMO signifie : COmité de NOrmalisation des MOyens de production. C'est
une association loi 1901 créée par PSA Peugeot Citroén et Renault SAS en 1972 et dont le but
est de promouvoir la normalisation des processus de fabrication et des biens d'équipement,
conformes aux normes CNOMO, de Iindustrie automobile frangaise par I'élaboration et la mise a
disposition de documents normatifs. Cette association participe aux travaux de normalisation

externe ISO, CEN, AFNOR,... Certains documents CNOMO sont déja, a ce titre, devenus des
normes nationales NF, européennes EN, voire internationales I1SO.

Le présent sujet étudie un prototype d’une nouvelle génération CNOMO appelée CNOMO 2
dotee d’une cinématique particuliére permettant des serrages de tdles & effort constant.

la gamme de «SERRAGES CNOMO 2» comprendra plusieurs références de capacités
differentes. L'actionneur pourra étre un vérin pneumatique ou électrique.

E4 — Dossier technique DOCUMENT TECHNIQUE DT1 - 1/1



7 40 | 1 Vs HC 4 bout platMGx5-8.8
P 39 1 |Grain de détection C3s Bruni
e 38 | 4 |Vis CHC M5x105-8.8
- 37 1 [Jainttorique 12x2 LJF 112300
38 1 {Joint 1204.5 LJF
35 1 |Bouchon sixpans creuxMi2x1.28 ‘EOUTET
34 1 |Jointd'smortiasement SIMRIT AUDIP 18-3
33 1 _lJointde tige SIMRIT AUNIPSL12-20-10.4
3 2 |Joint MCROMECANICA 18107
31 1 +ﬁ|lk>n MCROMECANICA 18101
30 1 [Fond MCROMECANICA|19087
29 1 _|Nez MCROMECANICA | 19098
28 1 |Douille XBCrNIS18.08
27 1 |insen XBCrNiS18.08
28 | 1 |Tige RBCTNIS18.08
25 1 {Tube EN-AWS005A Tube extrudé
24 1 i i B8x10
23 3 [Vis CHC MBx20-8.8
22 2 |[Jointtorique 1825 LJF
21 | 104 jAiguitie 1568 INA NR 1.5x5.8
20 | 28 |Rouleau SKF RCEEC
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2 2 |Plaque de fermeture C35 Tt NITROTEC
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3 1 Interface Al Si 7 Mg basse pression

Rep Nb Désignation Matiére Observation Référence

INTERFACE - BRUT DE FONDERIE
SERRAGE PNEUMATIQUE CNOMO 2 110 daN

o 1 5 00 50 0 osormm Format:A3 | Ech.:/ 106/12/06\

O T T A T T T A T T T O T A T N N S O A DOCUMENT TECHNIQUE DT4 - 1/1

PME4AAVO/PME4CDO-DT




SO A 4 b
wn .
[0 02[ATC . s c | |<
s | 4XMS n ( ! DS
x M4 . ? 02]C|F|A] 5 : -
4 005 J|B[A ‘ Qa * -n.%]( - —\b ——{
5 < , 20 B 30H7 U L o ,
% /‘\ | 19 01]A] 1 I 0l
%Z; T TR = 13 a $loas[ 1 H 2 - g
I: Zih :’ /)%@r:tg 7 i =Rl
| L= &
o B g B \K b f I
3x @8H7(E) Q o S ' bl e 1 S — o = - - 3
E ! ! [ 121,50 J T g -
b T o | o
i i ‘C{l—\\ iacm.z_/A
1 M
i W
we T 1 ¢22H7 _é_
V 2 Olo oor(K]
w©
2x @14H7(E) al é
-® 004/A|GIH ormes admises, les pointiliés
-. IEIF ?Jéli?éirfent g r(\c:wxiri’\unr':?:ief e - $ -
matigre permis .
. < &
N\ = I
o
AA \ |
3Xx 96,50 __|
0 025G|All
Chanfreins non cotés : 0,5 & 45°
b Tolérances générales : 1ISO 2768 - mk
@ 250 Ebavurer et casser les angles vifs
o 5
32 +0,05(E | /Ra 3,2
004]A § 2 Sauf spécifiations
|
T T
e -—- - TR 4
LT \ A \\l/ é__ ¥ 3 1 Interface Al Si7 Mg
i ] . E Rep Nb Désignation Matiere Observation Référence
I g INTERFACE USINEE
40,50 9
sl SERRAGE PNEUMATIQUE CNOMO 2 110 daN
Format:A3 | Ech.:/ | 08/06/06]
0 10 50 100 150 200 250mm
O T T TN T T P TN PR N U PO AR O AU T T T T N P DU T A DOCUMENT TECHNIQUE DT5 - 1/1

PME4AVO/PME4CDO-DT




DOCUMENT TECHNIQUE DT6 - 1/1

Projet de gamme
IPiece : Interface

Date : 18/09/06
Indice:a
Nom :
! Brut !
Phase n°: 10
Désignation : Fraisag Usinage des surfaces repérées 1 & 12 sur les
Machine-outils : CU Horizonfal 4 axes GSP 35 documents techniques DT 8 1/2 et 2/2
Porte-piéce : Montage spécifique

=\

Phase n®
Phase Concefnee D‘-‘Nsm‘hﬂ" Fraisage Usinage des surfaces repérées 1 & 16 sur les
parl étude Machine-outils : CU Horizonfal 4 axes 65P 35 | documents techniques DT 9 1/2 et 2/2
Porte-piéce : Montage spécifique
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CENTRE D'USINAGE HORIZONTAL GSP cu 38
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CENTRE D'USINAGE HORIZONTAL GSP cuU 3S

CARACTERISTIQUES PRINCIPALES

TABLE :
* Surface.................

* Charge Maxi AMISSIDIE ....................ooor oo
* Nombre de positions indexées ...................

COURSES :

* Longitudinale X ...t e
SVBIHCAI Y ..o e
CTransversal Z ........ooooovveeeeei e
* Distance entre le nez de broche et I'axe de la table

mini .......cceeel

BROCHE :

* Boite de vitesses a 2 gammes, changement automatique .
SCONG ... e

* Puissance .............

* Couple maxi transmissible .......................cccvoeioi
» Vitesse en variation Continue................oooooveeemme e,

AVANCES :

* Variation continue

TrAVAIl Lo

* Rapide ................

» Mesure des déplacements par capteurs rotatifs
CHANGEUR D'OUTILS AUTOMATIQUE :
* Nombre de postes dumagasin .......................

» Diamétre maxi des outils

»> Tous emplacements utilisés ......................
» Avec emplacement libre de part et d'autre ...
> 1 seul outil (autres outils @ 65 mm}
* Longueur maxides outils .....................ocooooii i
* Poids maxi d'un outil...................coooeiviinii
PUISSANCE INSTALLEE.................oooii e
POIDS DE LAMACHINE ................oooooivivin..

METROLOGIE :

500 x 500 mm
300 kg
360 000

620 mm
400 mm
630 mm

100 mm
730 mm

1SO 40

8,8 kW service SI
26 mdaN

40 & 4000 tr/min

1 4 4000 mm/min
10000 mm/min

30

65 mm
95 mm
120 mm
250 mm
8 kg

20 kW
7000kg

Les contrbles de précision sont réalisés avec un interférométre laser suivant la norme NFE 60099.

EQUIPEMENT OPTIONNEL :

» Stabilisation thermique pour gamme standard.

« Convoyeur automatique de copeaux & tablier mécanique.
* Bris d'outils simple, longueur seulement (arrét/marche).

* Systéme d'acquisition des cotes par palpeur.
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Piece : Interface

Date : 18/09/06 ]

CONTRAT DE Matiere : Al Si7 Mg

PHASE N°: 10

Indice : a

Programme :

Echelle ; sans 2

Désignation : Fraisage

Nom :

Machine-Outil : CU H 4 axes GSP 3§

Porte-Piece : Montage spécifique

3 brides de serage en
vis-&-vis des appuis

180° —P»

7 J

4

[

p——

3 appuis répartis
sur fa surface

It
TER,

180° —¥

Ne sont pas représentés les cotes de fabrication

Y+
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CONTRAT DE
PHASE N°: 10

Piece : Interface

Date : 18/09/06

Matiere : Al Si 7 Mg

indice : a

Programme :

Echelle : sans

Désignation : Fraisage

Nom :

Machine-Outil : CU H 4 axes GSP 3S

Porte-Piece : Montage spécigue

Rep.

Opérations

Ve n

Outils m/mn | tr/mn

mm/dt

mm/tr { mm/mn

mm

Position BO® :
Surfagage 1

T1: Fraise &
surfacer/dresser

Position B+90° :
Surfagage 2

1L

Position B180° :
Surfagage 3

R

Pasition B180° :
Pointage - Chanfreinage
6et7(2x)

T2 : Foret a pointer

Position B+90° :
Pointage - Chanfreinage
8 (4x)

T2

Position B0 :
Fraisage ébauche 4

3

: Fraise 2T

Position BO° :
Fraisage 10

]

Position BO® ;
Fraisage finition 4

T4 : Fraise 2T

Position BO°
Pointage - Chanfreinage
5 (3x)

T5 : Foret & pointer

Position BO” :
Alésage ébauche 9

: Fraise 2T

Position B+90° :
Alésage éb. 11 et 12

Position B+90° :
Pergage 8 (4x)

: Foret hélicoidal

Position B+90° :
Taraudage 8 (4x)

: Taraud machine

Position B+90° :
Alésage finition 11

did| 3|33

: Barre d'alésage

Position B+90° :
Alésage finiton 12

T10 : Bamre d'alésage

Position BO® :
Percage 5 (3x)

T11 : Foret hélicoidal

Position BO® :
Alésage finition 9

T12 : Alésoir machine

Position BO° :
Taraudage 5 (3x)

T13 : Taraud machine

Position B180° :
Pergage 6 et 7 (2x)

T14 : Foret hélicoidal

Position B180° :
Pergage 7 (2x)

T15 : Foret hélicoidal

Position B180° :
Taraudage 7 (2x)

T16 : Taraud machine
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. Piece : Interface Date : 18/09/06 1
CONIRAT D = : :
Matiere : AISi7 M Indice :
PHASE Ne: 20 - e )
Programme : Echelle : sans
Désignation : Fraisage Nom :

Machine-Outil : CU H 4 axes GSP 3
Porte-Piece : Montage spécifique

| <— 180°

Ne sont pas représentés les cotes de fabrication  DOCUMENT TECHNIQUE DT9 - 1/2
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Piece : Interface

Date : 18/09/06 2

CONTRAT DE — .
Matiere : AlSi7 M Indice : a
PHASE N°: 20 9 9
Programme : Echelle : sans
Désignation : Fraisage Nom :
Machine-Outil : CU H 4 axes GSP 3S
Porte-Pieéce : Montage spécique
. . Ve n fz f \%1
Rep. Opérations Outils m/mn | t/mn | mm/dt | mm/tr | mm/mn mam
Position BO° :
a |Surfagage - Dressage |T1: Fraise 2T
1,2,3,4,5¢et6
Position B180° :

b |Surfagage - Dressage |T1
7,8,9 10, 11 et 12

c Position B180° : T2 : Fraise 2T
Dressage 16

Position B180° : . .
d Pointage 13 (2x) T3 : Foret a pointer

Position B180° :
Pointage -
Chanfreinage 14 (2x) et
15 (3x)

Position B180° . . L
f Percage 13 (2x) T4 : Foret hélicoidal

Position B180° :

Chanfreinage 13 (2x)

9 |percage 13 (2x) T5 : Foret aléseur d -]
Position B180° : . -
b |percage 14 @) T8 : Foret hélicoidal P
Position B180° ; . -
i Pergage 15 (3x) T7 : Foret hélicoidal
. |Position B180° : .
i Pergage 15 (3x) T8 : Foret aléseur
K Position B180° : T9 : Fraise a
Chanfreinage 13 (2x) {chanfreiner
Position BO® : . . .
i Alésage 13 (2x) T10 : Alésoir machine
Position B0® : . . .
m Alésage 15 (3x) T11 : Alésoir machine
Position BO° :
n |Chanfreinage 14 (2x) et | T3
15 (3x)
n Position BO® : To
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1

avec la piéce & usiner (rep.1 = Interface)

sans la piéce a usiner (rep.1)

INTERFACE
MONTAGE D'USINAGE PHASE 20
DOCUMENT TECHNIQUE DT10 - 1/1 Fomat: [Ech | DATE | AUTEUR —
} S !
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Mise en situation du porte-piéce sur le Centre d'Usinage Horizontal GSP

Repére machine
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INTERFACE
MONTAGE D'USINAGE PHASE 20
DOCUMENT TECHNIQUE DT11 - 1/1 Fomat: [ Eh [ OATE ] AUTEUR
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30 2 Vis 8ix pans creux Max25-8.8 NORELEM 07160-05-25
2 2 Goupiiie cylinddque 5-20 NORELEM 03325-05-20
28 2 Goupllte cylindrique 5-24 NORELEM 03325-06-24
Fil §  [Vis six pans creux Méx25-8.8 NORELEM 07180-08-25
2 4__ [Vis aix pans creux M8x25-8.8 NORELEM 07160-08-25
25 2 Goupllle que Bx32 LEM 03325-08-32
24 1 Ressori de comp D Lu. 125 NORELEM 0785008
Fz] 1 Resson de compression G Ly 25.4 NORELEM 07650-08
22 1 Vis six pans croux MEx16-8.8 INORELEM 07150-06-16
21 2 Roridsile piate typa N-8 NORELEM 10730008
2 1 |Vis six pans creux M8xd5-8.8 NORELEM 07160-08-45
18 1__]Vis six pans creux M8x50-8.8 [NORELEM [07180-0860
18 2 NORELEM 07420-108
17 2 NORELEM 07420-208
6 2 1S0_4038
5 7 |NF L 25200
4 1 NORELEM 08250-13208
3 1 LEM 0215008
12 1 modifié INORELEM 02150-08
11 1 MALDER 2313.014
10 2 HALDER 2318.209
, E] 1 Bloc de sarrage D E335
- [ 1 Bloc de seage G €325
' 7 1 Broche df CB0 T Rew
[ 1 Centraur pléce C60 Tr. Rev
[ 1 Bloc d'appul 80 TT. Rev
4 1 Centreur palette c22 Cerm. Tr. Rev
3 T |Semaile @
2 1 |B&t soudé E335
1 1 [imerface AIS 17M
Rep N D Matiére Observation [Rétarence

INTERFACE
MONTAGE D'USINAGE PHASE 20

T o o T T Formaet: | Ech. | DATE | AUTEUR
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INTERFACE
MONTAGE D'USINAGE PHASE 20
Format : A4 Ech. 1:1 DATE AUTEUR
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