ENIB PRODUCTIQUE

DEVOIR DE PRODUCTIQUE

- PROGRAMMATION NUM 760 -

SUPPORT D'ANTENNE

Probléme 1

Effectuer le Probléme 1 sur une copie séparée

* On se propose de réaliser cinq piéces suivant le dessin de définition joint en |
page 2.

DOCUMENTS JOINTS :

= Dessin de définition.
* (Gamme d'usinage.
* Etude de phase 210.

* Feuille de réponses.

TRAVAIL DEMANDE :

= Définir et commenter les trajectoires d' outil relatives aux opérations 211 et |
217. Définir les points caractéristiques . Répondre sur la page 6 .

= Etablir le programme permettant I’ exécution de la phase 210.

Nota : L'ébauche de la surface 1 s'effectuera en laissant une surépaisseur
de 1 mm par rapport a la cote indiquée sur le document de phase.

L'ébauche du profil extérieur 1 s'effectuera en laissant une
surépaisseur de 1 mm tout autour du profil.

-
Le 02 Fevrier 2001

Durée : 3h
Aucun document n'est autorisé
Calculatrices ENIB autorisées

Soignez la présentation !!!
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ENIB PRODUCTIQUE

Vue de dessus

Yue de dessous
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ENIB PRODUCTIQUE
Ensemble : Folio
GAMME Elément : SUPPORT BUREIE‘AU
D'USINAGE D'ANTENNE METDH SDES 1/1
Mati¢re : AU4G '
Nom : Nombre : 35
Ne DESIGNATION SURFACES USINEES OBSERVATIONS
160 DEBIT AU4G  Laminé 144 x 144 x 35 1T 0+t
200 FRAISAGE ALCERA GAMBIN NUM 760
!
211 | Surfagage 1 Ebauche
212 | Surfacage 1 Finition
213 { Centrage 9
214 | Pergage Dia7 9
215 | Pergage Iha (8 9 ::
216 | Contournage - Surfagage |2-3
217 | Contournage Profil ext ] Ebauche
218 | Contournage Profil ext 1 I'inition
300 FRAISAGE FRAISEUSE ALCERA GAMBIN
311 | Contournage - Surfagage | 4 - 11 Ebauche
312 | Contournage - Surfagage |6 - 10 Izbauche
313 | Contournage - Surfagage |Pint1 -8F
314 | Contournage - Surfagage |Pintl -Pmt2 - 7F
315 | Contournage 5 Finition
316 | Contournage - Surfagage 14 -11 Finition
317 | Contournage - Surfagage | 6 - 10 Finition
318 | Contournage Pint 1 - Pint 2 Finition
319 | Centrage 12-15
3110 | Pergage Dia 6,5 12
3111 | Lamage Dia 13.2 13
3112 | Centrage 14
3113 | Percage [2a 3.25 14
3114 | Pergcage Dia 6,75 15
3115 | Taraudage M8 15
3116 | Alésage Dia 20 H7 9
400 AJUSTAGE
411 | Chanfreinage
412 | Ebavurage
500 CONTROLE
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ENIB

PRODUCTIQUE

ETUDE DE PHASE

N°210

PIECE :

"SUPPORT D'ANTENNE |

NOMBRE : 5

MATIERE :

AU4G

BRUT : |.aminé 144 x 144 x 35|

'MACHINE OUTIL :

ALCERA GAMBIN NUM 760

SCHEMA DE PHASE
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N° Opérations Outils N© N A
Tr/mn \mm/mn!!
. % |
211 Surfagage de 1 Ebauche Fraise 2 T Dia 50 T1 1300 \ 400 l
212 Surfacage de 1 Finition Fraise 2 T Dia 50 T1 | 1500 | 200 ||
|
213 Centrage de 9 Foret & centrer Dia 10 * 47 12 2800 | 140 | ‘
214 Percage de 9 Dia 7 Foret Dia 7 T3 2800 " 140 |
215 Pergage de 9 Dia 18 Foret Dia 18 T4 2000 | 200
216 | Contournage de 2 - Surfagage de 3 Fraise 2 1> Dia 20 TS 2500 ;250
217 |  Contournage Profil Ext 1 Ebauche Fraise 312 Dia 20 T6 2500 400
218 Contournage Profil Ext 1 Fimition Fraisc 3 D Dia 20 T6 2500 200




ENIB PRODUCTIQUE

BOITIER -3 -

PROBLEME 2

= Soit les documents de fabrication concernant le dessin de définition joint page
8.

Documents joints

Dessin de définition.

Gamme d'usinage.
Etude de phase 310.

Feuilles de trajectoires d'outils

Travail demandé

Programme partiel

» Donner le profil de la trajectoire d'outil programmée concernant les opéra-
tions 311 et 314. Répondre sur la page 12 a joindre a votre copie. Aucune
réponse ne sera acceptée en dehors de la copie

. Effectuer le programme en PGP concernant ces opérations.

. Nota : l'opération 314 permet de laisser autour du profil une surépaisseur
de 1 mm, ainsi que sur la cote suivant l'axe 7.

Commenter votre programme.
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ENIB PROBDUCTIQULR
Ensemble : Folio |
GAMME Elément:  BOITIER 3 BUREAU
D'USINAGE - : - DES 1/1
Matiére ; AU4G METHODES
Nom : Nombre
N° DESIGNATION MACHINE - OUTH. OBSERVATIONS
100 DEBIT Laminé AU4G 144 x 104
x 45 1T O +1
200 FRAISAGE ALCERA GAMBIN NUM 760
211 Surfagage 7 Fbauche
212 Sufacage 7 Finition
213 Pointage 5
214 Pergage Dia 12 5
215 Pergage Dia 33 5
216 Contournage Surfagape Profilint | et 6
217 Contournage Profil ext 1 Ebauche
218 Contournage Profil ext 1 Finition
1
3N FRAISAGE ALCERA GAMBIN NUM 760
311 Contournage - Surfagage Profilext 2 ¢t 1 Ebauche
312 Contournage - Surfagage Profil int 2 et 3 Ebauche
313 Surlagage 2
314 Contournage - Surfagage Profil ext 2 et | Finition
315 Contournage - Surfagage Profil int 3 et 4 Finition
316 Contournage - Surfacage Profil int 2 et 3 Finition
317 Pointage Set 10
318 Percage 1a 6,5 9
319 [.amage Dia 12,2 )
3110 Percage Dia 5 L0
3l Taraudage M6 10
3112 Alésage Dia 35 5
400 AJUSTAGE
411 Chanfreinage
412 Ebavurage
500 CONTROLE
==
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ENIB

PRODUCTIQUE
ETUDE DE PHASE N*<310
PIECE : BOITIER 3 NOMBRE : 5
MATIERE : AU4G BRUT: 144 x 104 x 45
MACHINE OUTIL : ALCERA GAMBIN NUM 760
SCHEMA DE PHASE
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‘Outlls N° N A
in Contournage Profil ext 2 - Fraise 3D Diza 16 T7 1000 300
surfagage de 1 Ebauche
12 Contournage Profil int 2 Fraise 3D Dia 16 ™ 1000 300
surfacage de 3 Ebauche
313 Surfagage de 2 Finition Fratse 2T Dia 30 T1 T00 80
314 Contournage Profi] ext 2 Fraise 3D Dia 16 T8 1000 150
Surfagage de 1 Finition
315 Contournage Profil int 3 Fraise 2D Dia 16 T9 1100 150
Surfacage de 4 Finition
316 Contournage Profi! int 2 Fraise 3D Dia 16 9 1100 150
Surfagage de 3 Finition -
317 Centrage de 9 et 10 Foret & centrer Dia 8 * 3 T2 2800 140
318 Percage de 9 Foret Dia 6.5 TI10 2500 125
319 Lamage de 8 Fraise 2D Dia 12.2 T11 1200 120
3120 Percage de 10 Foret Dia 5 Ti2 2800 140
3121 Taraudage de 10 Taraud machine M6 T13 50 50
3122 Alésage de 5 Oudl & aléser Dia 35 T4 2800 140




ENIB

PRODUCTIOQUE

PROGRAMMATION PARAMETREE

T T —

Plusieurs types de piéces présentent un profil de méme forme, dont les dimen-
sions varient dans les proportions suivantes :

TYPE | 1 2 3 |4 5 6
R 50 60 70 80 9 | 100
r 10 12 14 16 18 20

Profil a paramétrer

Le profil brut de la pigce est cylindrique et présente une surépaisseur mini-
mum de 3 mm par rapport au profil final.

Chaque type de piece est réalisé a partir d'un programme spécifique. La réali-
sation du profil fait 'objet d'un sous prograrnme paramétre.
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ENIB PRODUCTIQUE

Travail demandé

* Réaliser le schéma de la trajectoire d'outil en spécifiant chaque élément de la
trajectoire.

= Réaliser pour la piéce de type 4, la partie de programme spécifique appelant le
sous programme d'usinage du profil (ébauche & 1 mm du profil).

* Réaliser le sous programme paramétré permettant I'usinage du profil.
= Définir clairement les variables utilisées. Commentaires.

» Conseil : commencer le programme au point: X=R+r1r, Y=0

Données technologiques

OPERATION OUTIL T N A Z
tr/mn| mm/mn
Ebauche Fraise Ravageuse Dia 20 4 2500 400 -20
Finition Fraise 3 dents Dia 20 5 2800 140 -20 |

« Plan XQOY sur la surface supérieure de la piéce, hauteur du profil : 20 mm.
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AIDE MEMOIRE : NUM 760

% 1205 Début de programme, suivi du n°® de programme ( 0 <n <10 000)
N Numeéro de bloc ( 0 <N < 32 768 ) . Incrémentation : de 10 en 10.
Fonctions GO : Déplacement linéaire en vitesse G90 : Déplacement par rapport a
rapide. I'origine programme { absolu).
G G1 : Déplacement linéaire en vitesse G91 : Déplacement par rapport au
travail dernier point (relatit).
(2 : Déplacement circulaire sens (G59 : Décalage d'ornigine.
Déplacements horaire en vitesse de travail. G351 : Fonction miroir.
G3 : Déplacement circulaire sens trigo-
et nométrique en vitesse travail.
(G52 : Déplacement par rapport & Toutes ces fonctions se révoquent
. . l'origine mesure {révoquée en fin mutuellement ( sauf G52).
origine de bloc )
Correction | G41 : Correction de rayon & gauche de la trajectoire.
de G42 : Correction de rayon a droite de la trajectoire.
rayon G40 : Révocation de correction de rayon.
k]
Cycles GR81 : Pergage (86 : Alésage pour outil a aléser,

(G82 : Lamage GR7 : Pergage avec brisc copeaux.

de (83 : Percage avec debourrage (G80 : Fonction de révocation.

G84 : Taraudage. Pour G83 et G87 :

G85 : Alésage pour alésoir. P valeur de la premicre passc,

percage (Q valeur des passes suivantes.
Cyele G45 : Cycle de poche. I : Prise de passe axiale en fimtion

EX : Dimension sur X J : Prise de passe latérale en ébauche

de EY : Dimension sur Y P : Vitesse axiale d'ébauche

EB : Rayon de la poche ou des congés. | EQ: Vitesse latérale d'ébauche.

P : Prisc de passe axiale en ébauche. El : Vitesse axiale de finition.
poche Q : Prise de passe latéralc en ébauche. | EJ: Vitesse latérale de finition.
XYZ Coordonnées point d'artivée cercle ou droite exprimées en millimetres. j|

S Vitesse de broche en tours par minute : S200 —J
F Vitesse d'avance en millimetres par minute : 500 |
Tn 0 < n < 23 : pour changement
Définition de |' outil automatique
23 < n < 32 : pour changement
manuel
Dn Correcteur d'outil (0 <n<33)




M8 - Lubrification broche verticale

Fonctions M3 : Rotation de broche
MS : arrét de broche M9 : Arrét lubrification.
liai MI19 : Amrét indexé de broche M7 : Lubrification broche horizontale
auxHiaires M6 : Changement d'outil automatique | M41 : Vitesses de broche 0 <N <650
M2 : Fin de programme tr/mn
M MO : Arrét programme. M42 : Vitesses de broches 630 <N < |
3000tr/mn
G77 Hn : Appel sous programme extérieur ( n : numéro du sous programme 0 <
G77 N N ... : Rappel de séquence { Les deux blocs indiqués sent inclus dans la
séquence )
G77 N ... N .. Sn : Idem ( Sn : Nombre d'cxécution de la séquence)
G179 Saut inconditionnel : G79 N ... | Saut conditionnel : G79 L2=3 N ....
Variables Variables internes : L1 aL19, Division : /
[.100 a L199 Racing carrée : R
] Opérations sur les variables : Sinus : S
Internes Addition : + Cosinus : C
Soustraction : - Troncature : T
L Multiplication : *
ET : Elément tangent EB+ : Congé de raccordement
PGP ES : Elément sécant EB- : Chanfrein
E+/- : Discriminant
$ e Commentaires affichés sur I'écran de la machine
ER Instruction de saut d'obstacle

Commentaires ignores par le directeur de commande

Caractére de fin de programme

Sous programme de positionnement de broche pour changement d’outil automatique :

% 9999
N 001 $ POSITIONNEMENT DE LA BROCHE POUR CHANGEMENT D'OUTIL.

N 010 G80 M19

(Ne pas tenir compte de ces instructions elles sont la par sécurité)

N 020 GO G52 Z£-20
N 030 GO G52 Y-235

XOFF



