IPESCP

SESSION 2008

BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR

INDUSTRIALISATION DES PRODUITS MECANIQUES

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

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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Licence d'éducation SolidWorks =& Side Bike 7 |
H A H H Format : A2 -
-1 A titre éducatif uniguement Carter de chaine
Surépaisseurs sur toutes les faces: 3mm Ech; 2:5
sauf pour @30K8 qui n'est pas noyaute Mat: . T ]
Tolérances générales de fonderie: ({0.5+L/200) AS7 G0O3 Y23 Traité 90HB Finition grenaillage
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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
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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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BTS IPM DTéa

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 ]






