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 ]




IPE5SCP

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 |




IPE5SCP

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






