SESSION 2008

BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR

INDUSTRIALISATION DES PRODUITS MECANIQUES

E51 : CONCEPTION DE PROCESSUS
( pour les candidats hors CCf )

Premiére partie . définition du processus détaillé
Deuxiéme partie : définition du processus détaillé d'une ou plusieurs phases , &
I'aide d'une configuration informatique.
Troisiéme partie : préparation de la mise en ceuvre.
Durée : 6 heures coefficient : 4

Aucun document autorisé

Contenu du dossier :

Texte du sujet : pages 1/5 a5/5
Documents techniques : DT1 a DT12
Documents réponses : DR11 a DR34

Cette épreuve a pour objectif de valider tout ou partie des compétences :
CQ9 - Elaborer un processus détaillé.

C10 - Définir les moyens et les protocoles de contrale.

C11 - Définir les contraintes d'environnement de production.

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

CALCULATRICE AUTORISEE
Sont autorisées toutes les calculatrices de poche, y compris les calculatrices
programmables, alphanumériques ou & écran graphique a condition que leur
fonctionnement soit autonome et qu'il ne soit pas fait usage d’une imprimante.
Le candidat n'utilise qu'une calculatrice sur la table. Toutefois , si celle-ci vient a
conndaitre 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 d'informations par l'intermédiaire des fonctions de
transmission des calculatrices.
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SUJET

Pages 1/5,2/5,3/5,4/5,5/5
Sommaire :
Premiére partie : définition du processus détaillé

Deuxiéme partie : définition du processus détaillé d'une ou plusieurs phases , &
l'aide d'une configuration informatique.

Troisiéme partie : préparation de la mise en oeuvre
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BTS IPM CONCEPTION DE PROCESSUS Eb1

CARTER CHAINE SIDE BIKE

DOSSIER TECHNIQUE:
DT1,DT2,DT3a b,DT4ab,DTHab,DTéab,c,DT7ab,c,DT8ab,c,DT9,DTIO, DTII
,DT12a,b.

DOCUMENTS REPONSE :
DR11,DR12 ,DR13 ,DR21a,DR21 b ,DR22 ,DR23 , DR31,DR 32 ,DR33 ,DR34.

SUJET:
L'étude portera sur la fabrication du carter de chdine du véhicule Zeus de Side
Bike (DT1).

Programme de production :

600 pieces par an pendant 5 ans.

Par lots de 50 piéces par mois.

Colit de relance de la production : 267
euros

Colit de fabrication par piéce : 38 euros

Obtention du brut :
Le carter est moulé en sable .
Colit du brut : 87 euros

APEF N°1

Contexte de production:
L'entreprise sous traitante réalisait dans un premier femps les usinages
du carter de chdine en 4 phases sur CUV 3 axes (DT3).
On notera que , bien que la cotation du dessin privilégie A et D en
surfaces de référence , le bureau méthodes a choisi les reprises sur les
surfaces € @119 H9 et le plan associé , car la surface de départ est B2 .
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Nouveau contexte de fabrication: APEF N°2
Ayant fait l'acquisition d'un CUH 4 axes , de capacité suffisante , I'entreprise réalise
maintenant la production en 2 phases. (DT 4 )

PHI10

PH20

1° PARTIE

QL11- Sur le doc réponse DR11 , énumérer les avantages de I'APEF N°2 par rapport a
I'APEF N°1 en terme de :

1. qualité (obtenue sur le carter.)
2. coiit (de fabrication du carter.)
3. délais (d'obtention d'un lot de 50 carters.)

QI12- Sur le document réponse DR12 , déterminer la cote fabriquée Cfl permettant
de positionner le groupe d'usinages N°19 et 21 ( VUE C ) réalisés en phase 20 de I'APEF
N°2 , ainsi que la cote de brut CB2 indiquée sur le document DR12.

Valeurs des dispersions :

Type de surface fabriguée dispersion Type de surface d'appui dispersion

Surface brute moulée 05 Reprise sur surface brute 0.3

Surface usinée 0.03 Reprise sur plan usiné 0.05
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Q13- Sur le document réponse DR13 , donner 'ordre des opérations pour la phase 10 , en
précisant le type d'outil choisi.

NB : temps de changement d'outil ( copeau & copeau )=4s ;
temps de rotation palette pour 90°= 12 s ;
temps de rotation palette pour 180°= 15 s
temps de changement de palette = 2 s

2°me PARTIE

Dans le contexte de I'APEF N°2, choix des outils et trajectoires.

Q21- Pour réaliser les 2 lignes d'axes @ 86, @ 80 ,@ 70.8 d'une part et @ 119, @ 70.8
d'autre part , on envisage 3 solutions :

e N°1 - Contournage d la fraise en ébauche et finition

e NP°2- Contournage a la fraise en ébauche et finition a la téte a aléser

e NP°3- Ebauche & la téte a aléser et finition a la téte a aléser

A l'aide des documents issus de la FAO (DT6), compléter les grilles de comparaison de ces
3 solutions ( document réponse DR21) , puis , faire le choix de la solution qui vous parait
judicieuse pour I'ébauche et la finition de I'alésage @ 80 k7 .

Q22- Les documents DT5 a et DT5 b présentent le porte piéce et sa position sur la palette
ainsi que la course maxi d'approche en Z.

A l'aide des documents DT8, choisir l'outil et le porte outil permettant de réaliser le
chanfrein de 1 4 45° sur le diameétre 80 . (document réponse DR22 )
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Q23- En phase 20 , pour réaliser la surface N°30 VUE F, 3 solutions sont envisagées :

Type de fraise diameétre | Nb de dents Vc en m/mn Fz en mm/dent
Une fraise carbure 80 6 523 0.1

Une fraise ARS 325 4 198 0.1

Une fraise ARS @12 4 198 0.1

A l'aide des documents issus de la FAO (DT7 ), choisir et Jjustifier la solution retenue sur

le document réponse DR23 .

NB : L'usinage en présérie met en évidence des vibrations importantes au cours du

surfacage de 17 dans la zone hachurée .
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Pour résoudre ce probléme , 2 pistes sont envisagées :

ST

e A tout moment il est nécessaire d'avoir au moins 2 dents en prise.

Rappel des dimensions de la piéce :

L'effort tangentiel d'attaque doit Etre

le plus proche possible de I'horizontale.

-] N2
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3™ PARTIE

définition d'une procédure de controle MMT

contrdler la spécification suivante :

@ 30 k8 —E} 04 A C

Q31- Décoder la spécification dans le document réponse DR31.

Q32- En utilisant les DT12a et b, définir la procédure de contrdle, en complétant le
document réponse DR32.

Q33- Schéma des éléments palpés et des éléments construits sur DR33.

Rédaction d'un document de configuration de poste

On envisage une troisiéme solution permettant, & priori , de réduire les colits machines et
libérant un peu le centre 4 axes qui est tres sollicité pour d'autres fabrications.

En PH10 : identique d la PH10 de 'APEF N°2 sur CUH 4 axes mais en ajoutant les
surfaces et pergages « vue C» N° 19 ,21,22.

En PH20 : réalisation sur CUV 3 axes du surfagage et des percages taraudages « vue
F» N°17 et 18.

Q34- Rédiger le document de configuration du poste pour la phase 10 sur le document
réponse DR34 .

coller la silhouette de la piece en 2 vues en position d'usinage.
repérer en rouge les surfaces usinées.

donner les OP et les axes.

rédiger une notice de réglage du porte piéce afin que la piéce soit
positionnée correctement pour permettre tous les usinages envisagés.

Hwpn-
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BTS IPM CONCEPTION DE PROCESSUS Eb1

CARTER CHAINE SIDE BIKE

DOSSIER TECHNIQUE:
DT1,DT2 ,DT3a ,b,DT4ab,DTHab ,DTéab,c,DT7ab,c,DT8ab,c,DT9,DTIO, DTIL
,DT12a,b.

DOCUMENTS REPONSE :
DR11,DR12 ,DR13 ,DR21a,DR21b ,DR22 ,DR23 ,DR31,DR 32, DR33 ,DR34 .

SUJET:
L'étude portera sur la fabrication du carter de chaine du véhicule Zeus de Side
Bike (DT1).

Programme de production :

600 pieces par an pendant 5 ans.

Par lots de 50 pieces par mois.

Coiit de relance de la production : 267
euros

Colit de fabrication par piece : 38 euros

Obtention du brut :
Le carter est moulé en sable .
Coliit du brut : 87 euros

APEF N°1

Contexte de production:
L'entreprise sous traitante réalisait dans un premier temps les usinages
du carter de chadine en 4 phases sur CUV 3 axes (DT3).
On notera que , bien que la cotation du dessin privilégie A et D en
surfaces de référence , le bureau méthodes a choisi les reprises sur les
surfaces C @119 H9 et le plan associé , car la surface de départ est B2 .
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Nouveau contexte de fabrication: APEF N°2
Ayant fait 'acquisition d'un CUH 4 axes , de capacité suffisante , lentreprise réalise
maintenant la production en 2 phases. (DT 4 )

PH10

PH20

1° PARTIE

QL11- Sur le doc réponse DR11 , énumérer les avantages de ' APEF N°2 par rapport &
I'APEF N°1 en terme de :

1. qualité (obtenue sur le carter.)
2. coiit (de fabrication du carter.)
3. délais (d'obtention d'un lot de 50 carters.)

Q12- Sur le document réponse DR12 , déterminer la cote fabriquée Cf1 permettant
de positionner le groupe d'usinages N°19 et 21 ( VUE C ) réalisés en phase 20 de I'APEF
N°2 , ainsi que la cote de brut CB2 indiquée sur le document DR12.

Valeurs des dispersions :

Type de surface fabriquée dispersion Type de surface d'appui dispersion
Surface brute moulée 0.5 Reprise sur surface brute 0.3
Surface usinée 0.03 Reprise sur plan usiné 0.05
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Q13- Sur le document réponse DR13 , donner I'ordre des opérations pour la phase 10 , en
précisant le type d'outil choisi.

NB : temps de changement d'outil ( copeau a copeau )= 4 s ;
temps de rotation palette pour 90°= 12 s ;
temps de rotation palette pour 180°=15s
temps de changement de palette =2 s

2°™ PARTIE

Dans le contexte de 'APEF N°2, choix des outils et trajectoires.

Q21- Pour réaliser les 2 lignes d'axes @ 86, @ 80 , @ 70.8 d'une part et @119, @ 70.8
d'autre part , on envisage 3 solutions :

¢ N°1 - Contournage a la fraise en ébauche et finition

e N°2- Contournage d la fraise en ébauche et finition a la téte a aléser

e N°3- Ebauche & la téte a aléser et finition a la téte d aléser

A l'aide des documents issus de la FAO (DT6) , compléter les grilles de comparaison de ces
3 solutions ( document réponse DR21) , puis , faire le choix de la solution qui vous parait
judicieuse pour I'ébauche et la finition de I'alésage @ 80 k7 .

Q22- Les documents DTS5 a et DTH b présentent le porte piéce et sa position sur la palette
ainsi que la course maxi d'approche en Z.

A l'aide des documents DT8, choisir l'outil et le porte outil permettant de réaliser le
chanfrein de 1 a 45° sur le diamétre 80 . (document réponse DR22 )
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Q23- En phase 20 , pour réaliser la surface N°30 VUE F, 3 solutions sont envisagées :
Type de fraise diamétre | Nbdedents | Vcenm/mn | Fzenmm/dent
Une fraise carbure @80 6 523 0.1
Une fraise ARS @25 4 198 0.1
Une fraise ARS 212 4 198 0.1

A laide des documents issus de la FAO ( DT7 ), choisir et justifier la solution retenue sur

le document réponse DR23 .

NB : L'usinage en présérie met en évidence des vibrations importantes au cours du
surfacage de 17 dans la zone hachurée .
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Pour résoudre ce probléme , 2 pistes sont envisagées :

IR

e A tout moment il est nécessaire d'avoir au moins 2 dents en prise.

Rappel des dimensions de la piece :

e L'effort tangentiel d'attaque doit Etre
le plus proche possible de I'horizontale.

I

s =)
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3me PARTIE

définition d'une procédure de controle MMT

contrdler la spécification suivante :

@ 30 k8 -6 0.4 A C

Q31- Décoder la spécification dans le document réponse DR31.

Q32- En utilisant les DT12a et b, définir la procédure de contrale, en complétant le
document réponse DR32.

Q33- Schéma des éléments palpés et des éléments construits sur DR33.

Rédaction d'un document de configuration de poste

On envisage une troisiéme solution permettant, & priori , de réduire les colits machines et
libérant un peu le centre 4 axes qui est tres sollicité pour d'autres fabrications.

En PH10 : identique a la PH10 de 'APEF N°2 sur CUH 4 axes mais en ajoutant les
surfaces et pergages « vue C» N°19 21,22 .

En PH20 : réalisation sur CUV 3 axes du surfagage et des pergages taraudages « vue
F» N°17 et 18.

Q34- Rédiger le document de configuration du poste pour la phase 10 sur le document
réponse DR34 .

coller la silhouette de la piéce en 2 vues en position d'usinage.
repérer en rouge les surfaces usinées.

donner les OP et les axes.

rédiger une notice de réglage du porte piéce afin que la piéce soit
positionnée correctement pour permettre tous les usinages envisagés.

Hwn=
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DOSSIER TECHNIQUE

DT1 Présentation de Side Bike

DT2 Dessin de définition du carter de chaine

DT3a,b APEF N°1 (CUV 3 axes) en 4 phases

DT4a,b APEF N°2 (CUH 4 axes) en 2 phases

DT5a Porte piece PH10

DT5b Vue de dessus de la palette et du porte piéce PH10
DT6a,b,c FAQ - (fraise ou fraise + barre a aléser ou 2 barres & aléser)
DT7a,b,c FAO - (fraise @ 80 ou @ 25 ou @ 12)

DT8a,b,c Doc . Outils a chanfreiner

DT9 Doc. Machine CUH MORI SEKI 4 axes

DTI10 Dessin avec repérage des surfaces

DT11 Silhouettes de la piece

DT12a,b Présentation du logiciel de MMT Mitutoyo
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- Présentation de la piéce:
Diagramme des inter acteurs

Cardan de
sortie de boite

Roue arriere
droite

ORGANE DE
FREINAGE

<

F

FP1 @
Fc3
Fc1
c2 FC4

FP1: Transmettre la puissance du moteur & la roue
FP2 : Guider |'axe de la roue

Fcl: Supporter I'étrier de frein a disque

Fc2: Lier le carter au chdssis

Fc3: Etre d'un cofit minimum

Fc4: é‘rre d'une masse minimum

Roues motrices

bT1
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DT3-a i
Ensemble : carter de chaine

Elément : carter de chaine

AVANT PROJET
D'ETUDE nem
DE FABRICATION N°1 | Matiere - AS7GO06 Y23

Nom : Date : Programme :
PHASE Machines
N° DESIGNATION Outillages SCHEMA DE PHASE
Machine a
mesurer
00 Contréle du brut avec
programme
de contréle

Surfaces 11, 12,
13, 14, 15x4, 16

10 cuv

Surfaces

20 Ccuv
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Ensemble : carter de chaine

DT3-b

AVAI\,IT PROJET Elément : carter de chaine
D’ETUDE Matiere - AS7G0
DE FABRICATION N1 | Matiere : AS7G06 Y23
Nom : Date : Programme :
PHASE Machines
N° DESIGNATION Outillages SCHEMA DE PHASE
30 |Surfaces 17, Cuv
18x7
3 axes
T 1)
6
1 23
Surfaces 19 et Méme montage que précédemment mais on le
20 cuv retourne sur la palette de la machine
3 axes
Surfaces 21x3,
22
40
Machine a
mesurer
50 |Contréle final avec
programme

de controle
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Ensemble : carter de chaine DT4-a

AVANT PROJET

Elément : carter de chaine

D'ETUDE =T
DE FABRICATION N°2 Matiére : AS7G06 Y23
Nom : Date Programme :
PHASE Machines
N° | DESIGNATION | Outillages SCHEMA DE PHASE
Machine a
0Q |Controle du brut mesurer
avec
programme
de contréle
Palette 0°
Surfaces
1,2,3 4,5, 6,6,
7x3, 8,9, 10x2,
11,12, 13, 14, CUH

10 15x4, 16 4 axes
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Ensemble : carter de chaine DT4-b
AVAI‘DI\’IETFLJRD%JET Elément : carter de chaine
DE FABRICATION N°2 Matiere : AS7G06 Y23
Nom : Date : Programme :
PHASE Machines
N° DESIGNATION Outillages SCHEMA DE PHASE

T D].]; O

1 2.3

Vue auxiliaire pour montrer les usinages

Surface 17, 18x7,

20 |19,20,21%3,22 TT =
CUH e 3

4 axes

a1

30 Controle final MMT
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Montaqge d'usinage de la phase 10

g

g

-

IPESCP
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DT5-b

Accessibilité aux surfaces

Brides

Carter

Approche
maximale du
nez de broche

Palette Cube support

Position du carter sur la palette
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FAO MISSLER TOPCAM : PHASE 10 solution N°1
OPERATION:  REALISATION ALESAGE ¢ 70.8
MACHINE : CUH MORISEIKI 4 AXES

Geshon des operatmns

mp- FRATCE STALES TR T A Toie0 bcﬁUJ AR

Principal |<4—

k‘, Posage Posage pigce usinage 1 { 2- AXE B 0) .
1: Contournage: ébauche d = 9.8 »| Parametres
- [B] f@2: Cortoumnage: Finition du contour & Z=-15

Condition de
coupe

Machlne‘ouhl MDRISEIKI MH4OD H 48 | PL [v1.0-20.0

0:01: V ﬁapide - 0 Uﬁ:ﬂ

Lo Sl‘:sritie }

l 1: FRAISE 2 TAILLES [FR,_2TAI-024042Q-5A50) [:24 .40 J
Selution de posape>: Broche Z- 0 ol ‘Jj

[ 1.FRAISE 2 TAILLES {FR_2TAI-024042Q-5450} D:24.L:40
Solution de pqsaga>§ Broche Z- 0

Principa! | Conditiens de coupe | Paramétres | Info Principal 1 Condtions da coupe  Paromatres * info | ¢ Pincipal | Condtions ds coupe

EBAUCHE

Bloquer 'avance par dents D Hayonnage sefon angle
Hauteur matigre =17mm Vitesse de coupe n &
3 : . . L\Imude de dépat -
Ha d sse axiale =4.125mm Fréquence de rotation de bioche
- * Avance par dent [¥] Akitude de déparl automatique Sifd cde Frog |

i Nombre de passes axiales =4 - S N
H [TINe remoriter que si nécessane

Altitude de remontée entra-passes > 2 du brut
Altitude finale > Z du brut

Chevauchement : }Tmm

Prise de passe axiale maxi > @om
Profondeur asiale finale
Profondeur radisle
Nombre de passes radiales

Prise de passe radiale finsle

Avance en descenle dans matidre

Ayance en descents hors matisre

Distance de sécurté

Sécurité périphénique

FINITION

Profondeur axiale Suilongueur d'approche

Profandeur radiale Attaque
Oucke des passes >[ foiel ] Anosage Distance d'appioche
Descente )[ Travail/R apide } i Rayan d'attaque
Surépaisseur fond >10.5mm { . Reiite les condilions de coupe ] : Angle d'attaque
Surépaisseur latérale »{0.3mm i - 001D0:24 L1155 Bas ] ! R ST
Type dopération > avalant ] ; Usinage Grande Vitesse - Avance en aitaque diAvance oull
[& Envéi conecteur machine :[J Avance périphérique constante Avance en sttague tangantielle > flva v
Type de trajacloiie > b;ca lée T - Diraction d'appuoche

Diamahie masirmum de corection > 2dmm i [ Prise de cormection avant la descente en 2

[1Voire zone dusinage [#] Mise & jour du brt i 1 Vol la zone diusirisge [V] Mise 3 jour du brat [CIVait la zome ctusinage [¥] Mise & jour du brut
Movement de lisisan> Automatique : WMolrvement de liaison> dutomatique: v g Mouvemeni de kaison > Automatique i R
Cormentaie: sbauche d = 69.8 Commeitaire:: sbauche d = 638 W Cofmmentaie ;: ébauche d = 69,8 - ‘..@.J
PP : H ~

G ~f [ 3 bl PP
FI GK__]{__Anmue. i Limites i 1 ol ok ) Aomder [ Limites | " 0K [ Aonuler Limites

Soluion de pasage > § “Broche E ) IJ o

< 4] Solutior} 42 posage>| Broche 2. 0 T

Pancipa] | Coritions de coupe » Paremélres

i aran'atrzs,{&k"fn B

’ . | 3 D Flayonnage salon mg!e
Hauteur matitre =17mm Blogue favance pai denls _ —
Vitesse de coupe ; [109.931m/mn
Fréquence de rotation de broche >[id

Nombre de passes axiales =1 Avance par dent 0. 1mm

Profondeur passe axiale = 17mm

All!ude de dépalt
Altilude de dépait automatique

— 1 Ne remonter que si nécessaiie
Prise de passe axisle masxi

Profondeur axiale finale
Profondeur radiale
Nombre de passes radiales

Allitude de remontée entre-passas > Skt

| Al fnaie >
Chevuuchemenk

Aoprochs Rétraction |

Avance en descents dans matidre

Avance en descente hors matiere

Distance de sécurité
Sécuré périphétique
Profondeur axiaie

Prise de passe radiale finale

Swrlonguew d'apprache

Ordre des passes > [ Axial

j Profondeur radiale Altaque
Arosage Distance d'appioche
Descente > Travail/Rapide ] Ragon d'atiaque
Swrépaisseur fond >i{0mm L Relie los conditions de coupe ] Angle d'attaque
Suiépaisseur latérale > Omm [_‘ 001 D:24 L.155 Bas ] Vgt N
Type d'opération 4%

Usinage Grende Vitesse | Avance en atiaque E. s v

Envoi conectew machine 7] Avance périphérique canstante Avance en attaque tangentielle

bt

Type de biajectore Direction d'approche

Diamatie maximum de corection > :2dmm

[] Prise de conection avant a descente en 2 ;

{ Ve la zone dusinage [+ Mise & iour du brit £3Voit lazone dusinage [37] Mize & jour du brut
M de igison>{ Ay e - Mouvement de iaisor > Automaligue ! _‘_ZJ v
Cormertaire:  Finition du contour & Z=-15 v__j Commentaire: Finition du contour & Ze-15 M ___‘
ep o PP, o

[ 0K I Amder )L Limtes. J oo l Qx s ][ Uimies : LJK L _AmieJ[ " Tmtes |




BTS IPM

FAO MISSLER TOPCAM :
OPERATION:
MACHINE :

PHASE 10 solution N°2
REALISATION ALESAGE ¢ 70.8
CUH MORISEIKI 4 AXES

IPESCP

DTé6b

T FRASE D TAILES

FR_2TAI-0240420-5850] [

:2«’5’.‘ lexz'it"

Pasage Posage pidce usinage 1( 2- AXE B (]

Paramétres

t
Principal [ -
/ 14
Conditionde |&7
coupe

EBAUCHE

FINITION

[B] fp¢1: Contoumage: ébauche d = £9.9
RARRE D'aLESAGE {al._BARR-D88082F-5480 [/ L&
Posage Posage piéce usinage 1 [ Z- AXE B 0)

“[8] e 2 Alésage: finltion d = 70.8

1.z Contournage

44 PLVID2009.2002)

Rapide = 0:00:17

Sottie

Annuler

0l I

1, FRAISE 2T

r 1; FRAISE 2 TAILLES [FR_2TAI-024042Q-5A50) D:24.L.40 ] d

SE 2 TAILLES (TR 2TAIG240420-5A50) D24 140 . ] [

¢ Broche 2- 0

Selution de pos

Prncipal | Condtions de coupe 3 Fasmitres | Ifo - |

P'ir-upa] | Cendiiions de cor

Solution de'pasage ¥’ Broche Z- 0

Prncipal { Condtions de coupe - P

: Hauteur matigre =17mm
Profondeur passe axiale = 4.125mm

: Mombre de passes axiales = 4

Bloquer avance par dents
Vitesse de coupe

Fréguence de rotation de broche
Avance par dent

[ Envoi corectew machine
Type de trajactoie

Piise de passe axiale maxi > {Bom Avance en descente dans matidre
Profondeur axiaie finale : [omm A 4 to X
Profondeur radiale >{24mm T‘an“ o elsce't“ rs matibre
Nombre de passes tadiales > f1 [S)m de s:cumé
Prise de passe radiale fingle  {Omm et pe"D_ eraue
Profondeur axiale

- Profondeur radiale
Didie des passes > 1 Axial ] Arosage
Descents B Travai/Rapide ]
Surépaisseur fand >]0.5mm [ Refne les condiions de coupe l
Susépaisseur latérale >{0.3mm | 001.D:24 L:155 Bas |
Type d'opéiation H ,f’,“,!ffl - Usinage Grande Vitesse

[] Avance.périphériqus constanis

Diamétrs mavimum de conection» [24mm

] Rayannage ssion angle

Alitude de dépar
[] Atitude de dépatt automalique T |

[ Ne remonter que si nécessaire

Altitude de remontés entre-passes >

Akitude indle ’
Chevauchement < [Tmm

*oproche | Rétraction

Surlongueur d'approche

Attaque

Distance d'approche

Favon d'attague »{18mm
>{60

Angle d'altague

EIE R R
Avance en attagque
Avance sn attague tangantisfie
Direction d'approche
{JPiise de comection avart ia dascenle en z

[ J¥oirla zone dusinags [} Mise 8 four cu brut

[ Vo da zone dusinaye: ] Mise & jour du brut

["]Vok s 20ne dusinage (] Mise & jour du biit

M nl e faigan A defisisons A vaonmg)eliaismﬁ.émomatiqw il g

C!_ T ire: | ébauche d = £9.8 :i8bauche d = 698 Commentaire | ébauche ¢ = 69.8 e

P? i L - X PP s o
£ 0k JI. sonder 1 timites, ] ok | Anade 1T Livites -] ‘ oK Anpder Limites

[ 3. BARRE D'ALESAGE (AL_BARR-0B6082P-SAB0] D:70. L:81 } { 3. BARRE.D'ALESAGE [AL_BARR-086082P-SA50). D:70 1..81 ]

Solution de posage>: Broche Z- 0

vkl

‘Solution deposages: Bieche Z- 0

Principal | Personnal

4 Principal § Personnalisation |

¢ Condtions de coup:

! Info

Profondeur

Bloquer lavance par dents

Type de profondeur >: Utile

1 Vitesse de coupe

Fréquence de rotation de broche

Avance pa tour

Rétraction entre points

>: Remontée au plan de remontée

Conditions de coupe i |

Avance par minute (10000 mm/mn max )> I‘I 13.7mm

- {250.039m/mn
>[1137t/mn
[0 1mm

s : : 1 Distance de sécurité > |2rnm

Plan de remontée > iZBmm Profondeur axiale > |81 M

Altitude de départ automatique o .
: An »ildet v

Direction d'approche sinv z g e - =

Débouchant £ - —

Suwlongueur de débouchage >Hmm [ Rielie les conditions de coupe ]

Temporisation :os [ 003 L:182 Bas ]

Mise '3 jour du britt : Mise &jour du brut

Mouvement de liaisons | Automatique

Maouvement de fiaison > | Automatique

Commentaire ;|

I Commentaire -

PR

PP

[ oK

B

Annuler ] » . [

1]

Annuler ]




IPESCP
BTS IPM DTé6c

FAO MISSLER TOPCAM:  PHASE 10 solution N°3
OPERATION:  REALISATION ALESAGE ¢ 70.8
MACHINE : CUH MORISEIKI 4 AXES

Gestion des opération

BT

EERE DALECAGE L FAPR TP SaeT,

fk‘_, Posage Posage pigce usinage 1( 2- AXE B 0)
Principal < ~B] fpg 1: Alésage: ébauche d = 3.8
3 BARRE DALESAGE [SL_BARR-DRSUE2P-SA50) [n7C LBt

\ 4

Condition de

= -t', Posage Posage pitce usinage 1 [ 2- AXE B 0] coupe

- [B] fp@2 Alésage: finition d = 70.8

0_H_aA_PL (/1.0:2009.2002)
B 00018 Rapide=0:0015

1 : Alésage ]
[ — 4: BAR :IE D‘ALESAGE [AL_BAHH-DQBDBZF’-SASO] D:I;‘O L:81 ‘ { 4: BARRE D'ALESAGE (AL_BARR-D86082P-5A50) D:70 L:81
Solution e posags>: Brache Z- 0 \ Solldion de posage>! Bioche Z- 0 v )
- Prncipal | Personnalisation |- Condtions de coupe | Info Pﬁnc'xp& 1 Personnalisatior: Ct’nd'f'm; de coupe i lnfg |
Piofondeur Bloquer 'avance par dents
Type de profondeur Vitesse de coupe - [200.118m/mn
i Fréquence de rotation de broche > |91 Otr/mn
Avance par tour - [0.15mm
w Avance par mirite {10000 mm/mn max ) > |1 36.5mm
X Distance de sécurité >[2mm
L) Plan de remontée ; .
3 Alitude de départ automatique 4 Profondewr axiale > !81 mm
d‘j Direction d'approche Arrosage >det b
Débouchant
Surlongueur de débouchage >[1mm { : Relire les conditions de coupe ]
Tempoiisation - los : [ TRECE T ‘ ]
i Mise: & jour du bt ‘ Mise & jour du brut
‘Mouvement de liaison s Avtomalique Mouvement de‘liaisom [ Automatique
Commentaire’: ébauche d = 63.8 Cofmentaire: | ébauche d = 63.8
PP PP
> : { ok 1] Annder ]
| 3. BARRE D'ALESAGE (AL_BARR-086082P-5450) [:70. 181 3. BABRE D'ALESAGE [AL. BARR-0B6082P-SA50) D:70 L:81 ]
Solution de posage 3! Broche 2 0 Sclution de posage 3] Broche Z- 0 v i_ﬁl
Principal | Personnalisation | Condiions de coupe o | Principal | Pérsonralisation | Cendiions de coupe | Jnfo |
Profondeur Bloquer l'avance par dents
Type de profondeur Vitesse de coupe : |25El. 03%m/mn
: Fréquence de iotation de broche »>[1137¢/n
! Avance par tour :[61mm
zZ Rétaction entre points >: Remontée au plan de remontée Avance par minute (10008 mm/mn max ) > |1 13.7m0m
O Hish ge e Distance de sécuiité >[2mm
ﬂ Plan de femanice > amm Piofondeur axiale >[81mm
E Altitude de départ automatique - : 10
"L: Direction d'approche YIRY.Z v Artosage > Jet M
Débouchant
Surlongueur de débouchage >{1mm [ Relire les conditions de coupe ]
Temporisation -{os f 003 L782 Bas ]
‘ Mise & jour du brut : : Mise &jour du biut
Mouverient de fisison >| Automatique e B Mouvement dé liaisan §| Autometique
Commentaire : Commentaire ;
PP | PP ’ »
ok [ Aawie | | : ok [ Amdw |




BTS IPM

FAO MISSLER TOPCAM: PHASE 20
OPERATION: SURFACAGE FRAISE D = 80

MACHINE : CUH MORISEIKT 4 AXES

IPESCP

DT7a

2 FR&ISE & SURFACER/DRESSER [FH_DéES»[iE
¥} Posage Posage ( 2+ B -0.6656)
: -Eﬁt Surfagage par balayage: Surfagage de la pitce & Z=0.

OCK {v1.0-20.08.2002).

Téhps': : : o CiTraval
Courses Lo : L &
R=416016 ¥=747.4% B=0 . Z-57.812

14 Configuration

2. FRAISE A SURFACER/DRESSER {FR_DRES-0800T 2G-SAS0). D:80 L’TS.E]
 Solution:de posage>; Broche 2. -0.6656

8 St

1. Mode dusinage » [ Balayage

D] 0ptiniser la diection do bala

auteur matiere  =0mm Direction de balayage

Tipe de cycié e
Contomhfa’ga‘ilbts avant
Nombie de passes =1 Dépassemml{long‘itut‘:»ihal;

. - R {¥] Minimiset I rioenbire de p
Prise de passe axiale maxi> f1 Omm bépm,mw \eglgr‘nel l

Profondeur axiale finale - [Omm Entie-passes

Profondeur de passe = Omm

Surépaisseur fond > {CImrn

Surépaisseur latérale flots »|Omm

Type d'opéiation > ! avalant

! Descente > [ Travail/Rapide

[ Suftagage des fiots 5 ) ) .

| Yoir la zont;a:kd'usinage

Mouvement de fiaison > i Automatique

" Commentaiie | Sulagage de la pigce 4 Z=0.5

P

[ OK. J Annuler ]
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BTS IPM DT7b

FAO MISSLER TOPCAM : PHASE 20
OPERATION: SURFACAGE FRAISED =25
MACHINE : CUH MORISEIKI 4 AXES

fode d'usinage

1 Broche Z- -0.6656

+ Posaga Pusage (Z B0 esss] Fmicioal | Condtions de coupe | Paramitres | Audves | hio . :
E@1 Surfagage par balayage: Suitazage de ia pidce 8 Z=0.5 7] Optiniser la-deection de baleyiage
_¥i Hauteur matiére =0mm Direction de balayage
o
Typode eycle
Frotordeur de pesso =l [ Contaunape fiots avant
T o Nombie de passes =1 Dépassement longitudinal
Machmoum MCM .u.ut;gm \20139'2002) . S ee € T Vininier b e e st
“Temps: Towl=001:37 ' Tiaval=00133 ; Rapide = (:00:04 Al -3 Piise do passs axisle maid>{Som o Dépassemont externe

Colnses: : i 2 i : EEE i Profondeur axisle finale
X=250 Y 73&25 B=0 Z=555812 T

Progamnatinn; w2 Configuration "

Surépassseut fond
Surépaisseur latérale flots > Trm

Type dopération ¥ ‘| Gestion des.entie:passes

> Tsavail/Rapide Usinage G ande Viless
Mode dusinage > Balayage :

[l Suiagage desilots >

Descente

[CJ\cir fa zone dusinage

Mouyemeni de kaison > : Auwtamatique

Commertade:: Suifacage de la pisce 8205

Gestion des opérations

k' Po:age Posage [z B -0 SESE)
1 Suagage par halayans: Strfacage de ta pides 52-05"

L) Opsimises b dirsction d

Hauteur matibre = Orom Direciion de’ balayage

. Type oe cycle
Profondews de passe = Gmm ] Catcnoge Tt avent

Tsépatsamant longiudinal
{¥] Minkriser le niombie de passes
Dépassement eteme

Wachine-oiti- MCM - CLDCK (v1,.0:20.08.2002] : Hombte da posses =1
Temps : Total= 0:0217 i T.am.ﬂ 0233 , Rapide = D0004. Pise de pesse siae mosi>
Cowses:; : S S : ; Profondewn wiale finale

X220 YeM0Z B0 . zesmBI2 o 1 suépdssoutond  >0nm

i i i 3 + o . Swépaisseut latérale ilots > {Omm .
Pragrammation Eonﬁgrelion B L_E‘L“E_..J Lﬂn_r:;_ler__] : Type dopération _}_]qu‘on dos antre-paites

: : 4 Descente (T Taveege ]
™S

+ [} Suttagage des flots

8 Grande Vitesse

$Gestion des opérations

L ; 312 FRAISE 2 TAILLES [FR. 2TAI-0250400 SA50) D.25 L40_ )
g‘, Posage Posage ( Z- B UGBSS] 3 % Broche Z- -06656 ~ Qll
[af:c 1 5utagags par balyans Sisfarags du Ja pib 5 5 -

[Tl Optimiset {a. direction de batavage
Hautew matigte = Omm Direction de balayage
Type da cpcle
{JContownage Tiots avant

Prafondeur de passe = Omm

Machine-outit: MCM < CLOCK: [V1 0-20.09,2002) Nombre de . Dépassemant jongitudinal
ombre de passes =

Temps: Total=00228 Traval!-00224\ 1 Rapide = 0:00:04 e 7] Miniriser e nombe de passes
Cowrses': frnd : o : Pmedenassaaxmlemw)lSmm Dépassement exteme

®=250 ¥=75026:B=0 Z=h85812 : Profondeut axialo finale

Suiépaissour fond >Inm

Prograrnmalion] Cunﬁgurauanj : Sortie ‘ Annulet | B & Surépaisseu latgrale Tlols > Tor

Type dopération ’ VL 7 |sestion des enve-pesses

Descente Travel/Rapide . | le\u,;e d

Mode dusinage N Baloyage

[ Suragage des Tt >

% {Bouctes UGy

HVm. I8 20ne dunrusge

vaemm de Eelson) ﬁulnmehqu: L R o

| Commenisie:{Sulagage de ls péce

oK Annten




BTS IPM

FAOMISSLER TOPCAM :
OPERATION
MACHINE

Gestion des opérations

SRR

PHASE 20

IPESCP

DT7c¢

SURFACAGE FRAISE D = 12
CUH MORISEIKI 4 AXES

R

#Mode ¢'usinage

‘E' Posage Posage ( 2- B -0.6656)

-[8) #1: Surfagage par balayage: Surtapage de ls pdne 4 Z=0.5

1 Machine o -MCH - CLOCK (102008, 2000)

Temps: Tola= 00324

Tiaval=
Canases s 8

' Rapide- 0.0004

K238 Y - 736:75:BwD Z=565,812

Programmation ‘#] Configuration }

] Sortie l Anhuler ]

i Prolondeur aiale fingle - [Omm

) o Ll Gimise ia direction do bawpege
=Gmm Diraction te balayapes
Type de cycle > i2igzag
] Contourmage fiots avart
Dépassement longitudinal
Mirimiser le nombre de passes
Dépassement etame

Hautew matiére:

Profondeur de passe = Gmm

Mombre de passes =1

Prise de paste svisle maxi> [Emm

Surépaissaur fond > [Genen

Surépaissewr [atérale flots >
¥ ;| Gestion des ehtie-passos

Type dopération >/ ovalont o
Descente > Traval/Rapide “§ ¢ Usniags Grands Vitesse
N S T S—

£ [Boucles UGV

[ Sutopego dos This >

Voh la zone dusinage

SETTAL AT

ge Posage | Z- B -0.6656)

¢ Hautew matidie:

Profondeur de passe = Omm

| Machneroutl- WEW -ELOCK #1.02

Terms". Total (10329 .
1 Corses s
iX=2398 ¥=74075 B=0

Programmation

(71 Optimiser fo drection.ds balayage
Diection de balayage.
Type de cpcle
(] Contounage Tlots avent
Dépassement longiudinal

Minimises b nombre ge passes
Dépassement exteme.

=0mm

N ..ng“g
{8 4mm

mm

Nombie de passes =1

Prise de passe axidle maxi>
Profondews axiale finale
Subpaisseur ford

Swiépaisseur tatésale flots >{0mm

_17_1 Gestion des antis-passes .

Type dopération ’
Descente > Travei/Rapide Usinage Grande Viesie
Mode dusinage >

[ISutacage des tiols > Frmedie

AL o0
t Posage Posage | 2- B -0.6656)

HAY. - 1 Surfanage par balayage Surfagage de lapuene A Z=iL6

Machine-outi : MCM - CLOCK (1.0-20.08:2002)
Temps  Total=0:05:05 L Teaval = 00501

Courses
X=24787  ¥=74475" B=0

Programmation

Z=565812

Configuration |

Sortie Arnuler

. Rapide=0:00.04

[ 1¥ai s 20n8 dusinage

Mouvarmerit de liaison >; Automatique
Commentaile - Swlagage de la pisce 4 2=0.5
PP

[ FRAISE 2 TAILLES [FR-2TAI012030ASA50] D12 130}
Sohdion depotdge > Broche 2- 06ESE v %l

T} Optiniser ia ditaction de batayagn
1 Hatowrmaiere  «Dmm Diiection de balasage

- Type de cycle

Piofondewr ce passe = Omm ) Cortouriags flots avant
Dépastement longiudinal

H [Z) Minimises Io nombre de passes
Dépassament exteme

Nombre de passes =1

Prise de paste axiale maxi> [5rom
Profondeu awiale findle - [Omm

s

: Surépaissow fond

Suépaisseur (atérale flots > |0mm

------ b B, ¥ {Gestion des eriie-passes

y[ TavalRepide :
W Bdwage )

8 | Type dopéaaion

Usinage Grarde Viesse

- {Bouces UGV

Descente
Mode dusinage

[T sulacage d

[] i la zone dusinage

Mouvenent de haison > | Automalique
Cominentaie | Sutagage de la pitce & 2

PP B
OK Avruder |
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DT8a

Fraises a surfacer a 45° A 2709

@ Gros pas : sour afages dakuminim, metaux ron
ferreix 61 matigres ph

@ FPas normal ; pour ap tions iniverselles

@ Pasiin : pour aciers e fantes avee dimporiants
yolumes copraix

4 80.20.. 0903,

Designation
mm l 2 o
] £ 270.08.R.01-09
T 20042 R
210,18,
276200304 $0:. 0903
G 210.25.R.04:09

LG TnaResed

O dy Désignation
mm

6 C27208R0108
SR RS ROGE
12 C21212R0109 1/
4610 THLIBROZ08
18 C21218R02:00 183,00
95 C 22 2ER0IS




IPE5SCP

DT8b

Mandrins porte-fraises combinés

@ Fout foaizes shivant DIN 6353

@ Conditienniemant : 2 mand:in est fosrai avec vis de serrags. bagie ¢entrainamont of clavette

Pigcos
détachées et
accessoires

pe

S Page 123
TN

Page - 168

—

Extensions combinées « pius » pour
mandrins porte-fraises a trou lisse
sternaiin: soonomtigui ame nutils Speciaus

King varens grice & dre G deux wdensions
SE A AT BOSSR | vOir tateas)

[ N

EER - —

Vis g serrage extra-longuns
& cominander séparément !

Vis dtoin
croeifurme

RELTE
65

B
M0 00
£12 X122
LR ER]
My




DT8¢

» ) ' = Piécoes
Mandrins porte-pinces, forme C derohies of ¢
gocessaires | ‘31
@ Pour pinces suivant DIl 6388, farmes 8.6t B {r"agt.s 11; 11811 Page
@ Ecrou de serrage monte sur rodlement A billes 1 {

Plage de Gouple de
SA - serrage OB | serrage max. | Pour pinges
mm mm Nim farme 4 forme B

90 | 421E |415E
| 459 1 462E

2-18 | 80

Eldb2E
B0 467 F

Mandrins pour queues Weldon
Piéces

@ Pour gueues suivant DI 6535 HB 7 1834 B avet plat de serrage Weldon
détachées ot
accessoires

an ¥
|| it
653 n, 8000 | 663 o a0

-

IPESCP



IPESCP

DRI

- CARACTERISTIQUES DU CUH MORI SEKI 4 AXES bT 9
NH5000 DCG™A4aD
Centre de fraisage horizontal
ultra-precis et ultra-productif
Cours
Course longitudinale (axe X) 710 mm Surface de travail 500 x 500 mm
Course transversale (axe ¥) 610 mm Diamétre maximal admissible sur la palette 680 mm
Course Verticale (axe Z) 610 mm Charge admissible sur la palette 500 Kg
Distance du nez de broche d la table 155-765 mm | Hauteur maximale des pieces 710 mm

Configuration surface de bridage 24 trous taraudés M16
Angle d'indexation minimum  0.001°

Temps d'indexation 1.2 sec / 90°
Broche : Avances :
Vitesse de broche maximale 10 000 tr/min Vitesse rapide 48 m/min
Nombre de gamme de vitesse 1 Avance 1420 000 mm/min
Couple maximal 178 N.m Avance « JOG » 4000 mm/min
Nez de broche IS040

Changeur d'outils automatique :

Type I5040

Capacité de stockage 60 outils
Diamétre maximum des outils adjacents 100mm
Diamétre maximum des outils contigus 150mm

Longueur maximale des outils 350 mm
Masse maximale admise 10 Kg
Temps de changement outil/outil 25s

Temps de changement copeau/copeau 4 s

Changeur de palette automatique :

Nombre de palettes 2
Méthode de changement Rotative

Temps de changement 8s
Moteurs :

Moteur de broche 11715 KW
Moteur d'avance 4.8 KW

Moteur de pompe hydraulique 3.7 KW
Dimensions machine :

Hauteur 2890 mm
Espace au sol 2700 x 4020 mm
Masse au sol 12 000 Kg




REPERAGE DES SURFACES

COUPE A-A
ECHELLE1:5

Licence d'éducation SolidWorks
A titre éducatif uniquement

IPESCP

DT10
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MMT MITUTOYO éléments palpés et construits :point droite MMT MITUTOYO éléments palpés et construits .cercle plan,cylindre '

Fickior'. - Eitsr - Eléient ‘e Tokrance  Paloour - Rétérentiel Rucsort - Caloer: Progravmese - Tendtrs " de.
fad § st

GEOPAK Part program edilor v3.0.R13 Edition 12 in MCOSMOS -1 £ il 3 DT 120

Type de constuction -

?:4-«*
Sal e

e o Bt
LS~ cercle palpé / cercle intersection plan sphere
\ cercle construit cercle intersection plan cdne
7 cel

cercle théorique rcle intersection plan cylindre
cercle contenu

Elément Plan
- Type de constructio

Connections d'éléments
(projection sur plan ou sur droite)

point théorique plan palpé
point milieu plan construit
point intersection plan théorique
plan médian
[J—— i e et S 7 e S ] plan de syméTrie
l| Etément Droite i entre 2 points

¢ Type de construction -

| Elément Cylindre
1 - Tvpe de constiuction -

: ,, >>l
\ e

droite Palpée/ \r‘oifz intersection ” ‘ /
. {12 . \ cylindre palpé
droite connections d'éléments droite paralléle Y ':: IFi)ndre construit
(construite avec d'autres éléments) passant par un point Y . .
cylindre théorique

droite théorique droite tangente
droite milieu

Lot e

IPE5SCP



MMT MITUTOYO Création d'un repére lié & la piéce

e Iocalisfion:

MMT MITUTOYO mesure d

DT 12b

localisafion de:

Translation
principal ou rotation
Orientatidn
// droite Origine
W X Aot | ?, e\ Passant par un point
Différentes solutions Axe orientation origine
de définition du repére principal
e Plan 1 Ligne 2 Ligne 2 + ligne 3

Plan 1 + cercle 2 + ligne 3

(X.,Y.2)
Tplan 1+ ligne 2 + ligne
Plan 1 Cercle 2 + Plan1(Z)
cercle 3 +Cercle2(X,Y)
Plan 1 + cercle 2 + cercle 3
Plan 1 Ligne 3 Plan1(2Z)
+Cercle 2 (X,Y)
=" plan 1 + cercle 2 + ligne 3
pid | Pland Ligne 3 Plan1(Z )+ cercle 2

+ligne3(X,Y)

Cylindre | Cylindre 1 +
1 point 2

Cylindre 1 (X ,Y)
+point 3 (Z)

cylindre 1 + point 2 + point 3

M7 | Cylindre | Cylindre 1+

@ 1 cercle 2

Cylindre 1 (X ,Y)
+point 3(Z)

Cylindre 1 + cercle 2 + point 3
ER

Cylindre Droite 2
1

cylindre 1 + droite 2 + point 3

Cylindre 1 (X ,Y)
+point 3 (Z)

™~ | Cylindre Droite 2

s

Cylindre 1+ droite 2 + point 3

Cylindre 1 + droite 2
(X.,Y)}point3(Z)

boutonniére

Position théorique

TIPESCP




IPESCP
SESSION 20038

BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR |

INDUSTRIALISATION DES PRODUITS MECANIQUES

E51 : CONCEPTION DE PROCESSUS
( pour les candidats hors CCf )

DOSSIER REPONSES

Premiére partie DR11 Comparaison APEF N°1 et APEF N°2
DR12 Calcul de cotes de fabrication
DR13 Ordonnancement des opérations de la phase 10

Deuxieme partie | DR21ab | Choix des outils d'ébauche et finition du @80k7
DR22 Choix d'outil et porte outil pour le chanfrein
DR23 Choix de la fraise et de sa trajectoire

Troisiéme partie DR31 Décodage de la spécification
DR32 Définition d'une procédure de contrdle
DR33 Définition d'une procédure de contréle

DR34 Document de configuration de poste
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DR11
Comparaison des APEF N°1 et N°2

Pour chaque critére , on attribuera pour chaque APEF les scores suivants :

- si la solution présente des faiblesses

= si la solution vous parait correcte

+ si la solution est particulierement performante
Critére de Justification du score APEF N°1 APEF N°2
comparaison attribué a chaque APEF
QUALITE
COUT
DELAIS
Autre

total

Conclusion :




IPESCP
DR12

Surépaisseur 1 mini

;.
72
%
%
%
%
%
%
é
]

Cotes Bureau d'Etude

> 1595 /02

125 +/-0.3 <
< 62 +/-03
35 +/-0.3 ¢
< 135 +/-05
90.25 */-04 <

Calculs :



CARTER DE CHAINE

APEF N°2: usinage en 2 phases sur CUH 4 axes
Opérations en phase 10 .

[PESCP

DR13

N° Opération Désignation succincte de
| — \/Z — ™ 1 I""'|'0|"'1.il
Surfacer A t t IV‘ 1 L t Fraise @20 CM




Comparaison des solutions N°1 , 2 et 3 pour I'ébauche et la finition du @ 80 K7

Liste des tétes a aléser disponibles dans |'entreprise :

IPESCP

DR21a

Plage 23.9 309 399 50.9 66.9 86.9 1049 1249
@mini J a ‘ a a a a a
Zmaxi 311 40.1 51.1 67.1 87.1 116.1 1341 1541
nombre 1 2 2 2 1 1 1

Compléter les grilles ci-dessous en évaluant l'incidence de chaque facteur sur le ou les critéres de

choix que vous retiendrez si vous pensez qu'il y a un corrélation entre eux.

Pour chaque critére , on attribuera pour chaque solution les scores suivants :
- si la solution présente des faiblesses
= si la solution vous parait correcte
+ si la solution est particulierement performante

exemple : percage au foret sans pointage préalable

Critére de choix
Facteur influant Vibrations Respect Respect Economie
dimensionnel | géométrique
La longueur de l'alésage — - = +
La distance entre la su e ugfnke etllg nez - LT - +
broche
Solution N°1 - Contournage d la fraise en ébauche et finition
Critere de choix
Facteur influant Vibrations Respect Respect Economie

dimensionnel

géométrique

La longueur de l'alésage

La distance entre la surface usinée et le nez de
broche

L' excentration probable des noyaux

Les outils disponibles dans l'entreprise

Les temps d'usinage (voir DT6)

Intensité et direction des efforts de coupe
par rapport a la flexibilité de la piece
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DR21b
Solution N°2- Contournage & la fraise en ébauche et finition a la téte a aléser
Critere de choix
Facteur influant Vibrations Respect Respect Economie

dimensionnel

géométrique

La longueur de l'alésage

La distance entre la surface usinée et le nez de
broche

<

L' excentration probable des noyaux

Les outils disponibles dans l'entreprise

Les temps d'usinage (voir DT6)

Intensité et direction des efforts de coupe
par rapport & la flexibilité de la piece

Solution N°3- Ebauche d la téte a aléser et finition a la téte a aléser

Facteur influant

Critere de choix

Vibrations

Respect
dimensionnel

Respect
géométrique

Economie

La longueur de l'alésage

La distance entre la surface usinée et le nez de
broche

L' excentration probable des noyaux

Les outils disponibles dans l'entreprise

Les temps d'usinage (voir DT6)

Intensité et direction des efforts de coupe
par rapport & la flexibilité de la piéece

Conclusion :

Pour réaliser I'ébauche du @ 80 K7 je choisis la solution N°........

Justification de ce choix :

Pour réaliser la finition du @ 80 k7 je choisis la solution N°........

Justification de ce choix :
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DR22
Choix des outils et porte outils

Chanfrein de 1 a 45° sur @ 80

outil Porte outil

DR23
Solution retenue pour usiner la surface « vue détail suivant F »

Fraise i ...,
Trajectoire & ...

Justification :

Sur le dessin ci-dessous tracer les trajectoires de la fraise :




Ensemble : SIDE BIKE

Elément : CARTER DE CHAINE

Décoder la spécification

DR31

Spécification

DS 04 |alc

NON-IDEAL

IDEAL

Zone de tolérance

Type Elément(s) Elément(s) de référence | Référence spécifiée
tolérancé(s)
Condition Nature géométrique Nature géométrique Type , nature Définition type, | Situation,orientation
(hominalement plane, géométrique,contraint | nature et position par

(nominalement plane,
cylindrique,rectiligne..)

cylindrique,rectiligne..)

es,critéres
d'association

géométrique

rapport a la
référence spécifiée

Schéma (représenter la partie de
cotation intervenant dans la
spécification analysée)

IPE5CP




IPE5SCP
Ensemble : SIDE BIKE Elément : CARTER DE CHAINE DR32
Définition d'une procédure de controle MMT

Palper les éléments

.......................................................

.........................................................

........................................................

.........................................................

Construire les éléments

.......................................................
.........................................................
........................................................

Position du repére lié a la piece

.................................

.......................................................

.........................................................

Construire les éléments

.......................................................

.........................................................

........................................................

Mesurer

.......................................................

.......................................................

.........................................................
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Ensemble : SIDE BIKE Elément : CARTER DE CHAINE DR33

Définition d'une procédure de contrdle MMT
Repérage des éléments palpés et construits
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Document de configuration de poste DR34
Piéce : carter de chaine PHASE : 10
Ensemble : Zeus Side Bike machine : CUH 4 axes MORI SEKI

Dessin de /a piéce en position dusinage avec les axes et les origines programmes

Consignhes de réglage du porte piéce :






