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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.

E =

. BO ou RéférentielBTS IPM 2005

SAVOIRS / Niveau 4 : Maitrise méthodologique

S8.1 Cha'"ne num®rique et conception des processus

AArchitectureet continuit® de | a cha’ neécmugm&sociduracabilité.mod | es
ABases de données.

AExploitation des outils logiciels pour :

- le choix et la détermination des grandeurs techniques : effort de coupe, d ® f o r m,adnditmms sle coupe,
tempsd e f abr iewcuilisantddesédases 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 * aidedde logiciels de Conception et Fabrication par Ordinateur.

-1 6 ®1 a bentrédiliod desrdocuments de fabrication.

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

En possession du contrat de phase prévisionnel de la Base tournante en Pha-
se 10, ® aborer | e programme CN ~ | 6ai

Objectif Opérationnel

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

.PREREQUIS: -Utilisation de TOPSOLI DO6CAM
. DONNEES DU PROBLEME, CONDITIONS DE REALISATION :
- DUREE : 2 heures Pratique
. TRAVAIL DEMANDE :
- Préparer la fabrication
- Installer les composants
-Cr®er | e point dbéorigine OP
-Choisir | d6outillage de coupe
-Cr®er |l es op®rations dbéusinage
- Reéaliser 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



CCF-U51

Sujet
Base tournante

du porte outils

Partie 2 : C11 Définir les contraintes
d'environnement de production.
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| Composition du dossier I

7 Pr®sentation deodl1lo ®t ude
¢ Travail demandd OPSOL | DéDoésM a4

7 Dessin de définition DT 1/7
17 Repérage des surfaces DT 2/7
¢ Dossier machine DT 3/7

17 Contrat de phase partiel (liste opPT 4/7 a 7/7

|Pr®sentatiol| de | 6®t ude

On souhaite réalisére pr og
tournante en PhaséOs ur cent r

r
e

amme de commande nubBaSer i g
d OHUROMGUgle hori zont al

La programmati on est rF&&(IFabscatienAssistéepaDrdithateury u

TOPSOLI DOAN.i mi t er a | 6 ®Rhasd ®WS/PhAl 6usi nage

Travail demandé I
1. Pr®parer Ila fabrication

1.1DémarrerTOPSOLID et créer un nouveau docum&iaM

1.2 Cliquer sur le mené&réparation puis Sélectionner la maching
HURON CU81 dans la liste proposée

1.3 Afficher la boite de dialogu€onfigurateur des Niveauxet
af fi AKEB | 6

2 . |l nstaller | es composants

2.1 Ouvrir le fichier contenant le porte piee®-Base tournante
Ph10.top >

A
A

/l/,@ﬂ
nl = (_ fle)

2.2 Positionner le montage sur la machine (opfmpére sur Re-
pére)

B

de
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2.3 Installer la piéce usiné@ase tournante
10SPhAtopsur | e mont age

2.4 Superposer la piéce bruase tournante
Bruttopsur | e montage dobéusinage

2.5Installer la piece usiné@ase tournante
10SPhB.tops ur | e deuxi me
la piece brutdase tournante 10SPhA.top

3. Cr®er |l e pgint dobéori

3.1 Masquer les piéces brutes.

3.2Cr ®er | es p OR1etOR2su l@sedsug picices duebasEMet OP1
sur la piéce en bas a droite @270
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33Rendre | 60rOPg§BONEe cour ant e
34D®f i nir |l es composants (Bruts ou @i n
35Rendre | 60rQPyB2Me cour ant e
3.6D®f inir |l es composants (Bruts ou Q@QPgin

37Pour chaque origine, cr®er |les diff®r

4. Choisir | 6qutill age

4.1 Configurer les outils dansMa gasi n (Mo out :
le contrat de phase) '
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5. Cr®er | es op®rations dousinage
Pour chaque opération :
51Activer |l e posage relatif i

52Cl i quer sur | GBape®doriaontale) puis Surla ®
surfaceou cliquer sur la surface puis optidiopologique

53S®l ectionner | doutil et comp“’“‘i
Contrat de phase)

5.4 Simuler

A la fin de la saisie des opérations :

55Si muler | 6ensemble des usinages dans

6. Cr®er | efprogra

6.1 Générer les blocs de programmation
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—— DOSSIER MACHINE

de Lille
DT 3/7
CU4AXES H
HURON
Ccusg1
Caractéristiques techniques
Nombre ddaxes 4
Directeur de commande NUM 760
Course longitudinale 630 mm
Course transversale 630 mm
Course verticale 530 mm
Surface de la table 500 x 500 mm
Axe B 360 000 positions
Vitesse de broche 32 © 6 00Qq@ tr/ min
Vitesse ddavance 1 ° 6 000 fmm/ mi n
Avance rapide 20 000 mm/min
Puissance moteur 45 KW
Cine doéoutil SA 50
Poids Maxi outil 15 Kg
Jauge Maxi outil 350 mm
Magasin déoutils 120 postes
Temps de changement 15 secondes
outil
Temps de rotation table 6 secondes
0 " 90A
Hauteur Maxi montage 710 mm
Poids Maxi palette 500 Kg
Poids total 12 000 Kg
Dispositif de palettisation linéaire 8 postes
Poids total 12 000 Kg
Arrosage centre broche haute pres-
sion avec filtration
Convoyeur a copeaux




CONTRAT DE PHASE

Prévisionnel

PHASE N° 10 ; S/Ph A

BUREAU DES
METHODES
PREPARATION

BTS
|.P.M.

CCF-U51-
Base tournante-P2

DT 4/7

Ensemble : Porte outils Programme : 100 piéces renouvelables
Elément : Base tournante Matiére : A-U 5 GT ( norme AFNOR)
Désignation  : Fraisage Brut : Moulé en coquille
Machine Outil : Centre HURON CU81 - 4 axes
Porte-piece . P-Piece dédié ; posage en panoplie.
Bi B Op Désignation Eléments de Eléments de Outillages
(-9 0 A) coupe passe Fabrication / Controle
\% f n Vf ap N
X A | Surfacer [10] 260 [0.125 (1655 | 1655 | 3 [ 1 [(Outil : T1)
Fraise de finition de @50
X Surfacer [11] 260 | 0.125 (1655 | 1655 | 3 1
X C |Fraiser [12-13] 260 |0.125|1655 | 1655 | 7 | 1
(fraisage combin®e|donlinante [(bout)
X D | Pointer [D1] 200 ( 0.28 |5305 (1485 | 2 [ 1 [(Qutil:T2)
Foret centreur NC 90 ; @10
X E | Pointer [D3] 200 | 0.28 |5305 | 1485 2 1
X F |Percer [D3] 32 0217|1485 [ 322 [ / [ 5 |(Outil : T3)
Cf [D3] = 6,75 Foret court de @6,75
X G | Tarauder [D3] 20 | 1.25 400 500 ( /| / |(Outil:T4)
Cf=M8 Taraud machine M8
X H [Percer [Dleb] 30 | 0.39 |402 157 | /| 5 [(Outil : T5)
Cf [D3] =@ 23.75 Foret queue NC lubrification Int.
de @23.75
X | |Fraiser [6-4eb] 377 (0.143 16000 (4287 | 12 [ 1 [(QOutil: T6)
(fraisage combin®e|donli nante [(bout) Fraise de finition de @20
ap=12 ;ae=6
X J |Fraiser [7-9eb] 377 ]0.143 [ 6000 | 4287 | 17 1
(fraisage combin®e|donlinante [(bout)
ap=17 ;ae=6
X K [Chambrer [D2] 377 [0.143 |6000 | 4287 | 4 | 1
Cf[D2] =@ 34 0/+0.5
ap=4 ;ae=5
X L |Fraiser [4-5] 190 | 0.07 |2419 | 1669 | 10 [ 3 | (Outil : T7)
(fraisage conique) Fraise Conique 2 tailles de @25
30A
X M |Fraiser [4-5] 190 | 0.07 2419 | 1669 | 10 | 3
(fraisage conique)
X N [Aléser [D1] 25 | 0.20 |265 530 [ / | 1 |(Outil:T8)
Cf = @24H7 Alésoir machine queue conique
@24




BUREAU DES
METHODES
PREPARATION

CONTRAT DE PHASE
Prévisionnel
PHASE N° 10 :; S/Ph A

CCF-U51-
Base tournante-P2

DT 5/7

BTS
[.P.M.

Ensemble : Porte outils
Elément : Base tournante
Désignation  : Fraisage

Machine Outil : Centre HURON CU81 - 4 axes
Porte-piece . P-Piece dédié ; posage en panoplie.

Programme : 100 piéces renouvelables
Matiére : A-U 5 GT ( norme AFNOR)
Brut : Moulé en coquille

Le référentiel piece en S/Ph10 A est défini comme suit ;

CROQUIS DE PHASE

Sur la face Bi et B(i-90°)
=> Appui plan sur [B2]
=> Centrage court sur [B1]
=> Ponctuel sur [B3]

Z1+
Avec :
=> OP1 sur la face Bi ) oP1 A
=> OP3 sur laface B(i-9 0 A)
exemple :

Si Bi = BO alors B(i-90°) = B270

i 2

OP3

— — — — _’ Z3+
AI— = X1+
t,
D3
Y3+
|
i T Y3+
: |
+ H 2-3 ‘3 |
oP3 | |*
\ |
D3 . oP3
— 4 X3 —
STSINERE = 7 Sl .
| — X1+
! Z3+
[
5
_—I-_+<T
6
~—

B2




CONTRAT DE PHASE BUREAU DES BTS CCF-U51-
Prévisionnel METHODES | P.M Base tournante-P2
PHASE N° 10 ; S/Ph B PREPARATION e DT 6/7
Ensemble : Porte outils Programme : 100 piéces renouvelables
Elément : Base tournante Matiére : A-U 5 GT ( norme AFNOR)
Désignation  : Fraisage Brut : Moulé en coquille
Machine Outil : Centre HURON CU81 - 4 axes
Porte-piece : P-Piece dédié ; posage en panoplie.
Bi B Op Désignation Eléments de Eléments de Outillages
(-9 0 A) coupe passe Fabrication / Controle
\ f n Vf ap N
X A | Surfacer [1] 260 | 0.125]1655 | 1655 | 3 | 1 |(Outil:T1)
Fraise de finition de @50
X B | Chanfreiner [2] 190 | 0.07 |2419 | 1669 | 10 | 3 [(Qutil : T9)
(fraisage conique) Fraise Conigue cone direct
2 tailles de 125
REMARQUE afin de | imiter | e nombre

A/ de la S/Phase B est a intercaler entre les opérations A/ et B/ de la S/

Phase A

d €



CONTRAT DE PHASE
Prévisionnel
PHASE N° 10 ; S/Ph B

BUREAU DES
METHODES
PREPARATION

CCF-U51-
Base tournante-P2

DT 7/7

BTS
[.P.M.

: Porte outils

: Base tournante

: Fraisage

: Centre HURON CU8L1 - 4 axes

. P-Piece dédié ; posage en panoplie.

Ensemble
Elément
Désignation
Machine Outil
Porte-piece

Programme : 100 piéces renouvelables
Matiere : A-U 5 GT (AFNOR)
Brut : Moulé en coquille

Le référentiel piece en S/Ph10 B est défini comme suit ;
Sur la face Bi :

=> Appui plan sur [4-7]

=> Centrage court sur [D1]

=> Ponctuel sur [10]

CROQUIS DE PHASE

Avec :
=> OP2 sur la surface [1] du posage face Bi
Y2+
|
F ! +
2B |
N <
oP2 __ - ][ TN
\?é - \ \,
: / s EUN - X2+
|
2 6
1 6=
+ I




Nom : Nom : Nom :
Préparer la fabrication /1] |Préparer la fabrication /1] |Préparer la fabrication /1
Installer les composants /3] |Installer les composants /3] |Installer les composants /13
Cr®er | e point/21m(brr®'egri nl ee Cprint/le@i:m@iegim@ @Bint/2160
Choisir | 6out]i /3] §Cgheo idsei rc dupoeu t]i B ECh@ i deé rc o dpe t]i I/l ag
Cr®er |l es op@r d8] fCorn@serd dluessi -op@r d8j [Co®erdd esi op @r d8 i ©
nage nage nage
Simuler et éditer le pro- /3] |Simuler et éditer le pro- /3] |Simuler et éditer le pro- /3
gramme gramme gramme

Total 120} Total /20)| Total 120}
Nom : Nom : Nom :
Préparer la fabrication /1] |Préparer la fabrication /1] |Préparer la fabrication /1
Installer les composants /3] |Installer les composants /3] |Installer les composants /3
Cr®er | e point/2al®03rr®'egri nl ee (1>R)int/2xllf§:m®iegirhe @Bint/2160
Choisir | 6out]i /3] agheo idsei rc dupoeu t]i A Ehoi dé rcodpet]i /Al ag
Cr®er |l es op@r d8] Con@se rd dluessi -op @r d8j [Co®erd d esi op @r d8] i O
nage nage nage
Simuler et éditer le pro- /3] |Simuler et éditer le pro- /3] ISimuler et éditer le pro- 13
gramme gramme gramme

Total 120} Total /20)| Total 120}
Nom : Nom : Nom :
Préparer la fabrication /1] |Préparer la fabrication /1] |Préparer la fabrication 1
Installer les composants /3] |Installer les composants /3] |Installer les composants /3
Cr®er | e point/21Mr®egri nl ee (.‘pRnint/lel@iJmn@iegimQ @Bint/2160
Choisir | 6out]i /3] aCgheo idsei rc dupoeu t]i A EEhoi dé rcodpet]i /Al ag
Cr®er |l es op@r d8] Conese rd dluessi -op @r d8j JCo®erdd esi op @@r d8] i ©
nage nage nage
Simuler et éditer le pro- /3] |Simuler et éditer le pro- /3| |Simuler et éditer le pro- 13
gramme gramme gramme

Total 120} Total /20)| Total 120}




