PBABESP SESSION 2003

E5 ETUDE D’INDUSTRIALISATION OPTION AETB

Sous-épreuve US.3.
ETUDE ET PROGRAMMATION DE SYSTEME AUTOMATISE

Durée 1 heures - coefficient 1
- Aucun document autorisé
- Calculatrice autorisée

ETUDE D’UNE LANTERNE MUSICALE

Texte de ’éprenve : pages 1 et2

Dossier technique commun aux trois sous-épreuves US1, U52, US3

Documents techniques DT1 a DT 8

Dossier ressource

Document U53.1  document positionnement piéces
Document U53.2  document coordonnées des points
Document U53.3  fonction langage ISO

Documents réponses :

Documents U53.R1 et US3.R2

Temps conseillés :

prise de connaissance du dossier 10 min
partie 1 25 min
partie 2 25 min
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TEXTE DE L’EPREUVE

PARTIE 1

Objectif :  Réaliser la gamme opératoire simplifiée pour 1'usinage, sur fraiseuse & commande
numérique, des « Plaques Moteur ».

Hypothése : Voir dessin de définition de la « Plaque Moteur » (document technique DT5).
Voir documents « Choix du montage — Principe de positionnement »
(document ressource U53 1).

La « Plaque Moteur » est usinée dans un panneau en contreplaqué de format 290*240*10 mm.

La « Plaque Moteur » est usinée sur ses deux faces, ce qui nécessitera un retournement de la picce,
avec changement de surface d’appui , soit aprés fraisage de toutes les premieres faces d’un lot de
piéces, soit immédiatement apres [’usinage de la premiere face de chaque picce.

Afin de limiter les dispersions dues au changement de surfaces de référence, entre 'usinage de la
face 1 et de la face 2. il serait judicieux de prévoir un « SYSTEME» ou méthode de
repositionnement de la piece lors de son retournement.

Caractéristiques machine :

La table de la machine est un plan rainuré selon les axes X et Y (quadrillage), possédant 8 bouches
de dépression et disposant d’un systéme de butées escamotables (dans la table) qui peut servir lors
de la premiére mise en position du montage d’usinage (maintien par dépression) et éventuellement
pour la mise en position des piéces (maintien par dépression).

Les deux systéme de serrage (montage d ‘usinage et piéce) sont indépendants et peuvent étre pilotés
séparément.

NOTA :
Pour réaliser I’étude qui suivra, utilisation du systéme décrit ci-dessus est laissée a
\ Pinitiative du candidat, il n’y a aucune obligation d’en tenir compte.

Courses : X =1400 mm Y = 1000mm Z = 180mm
Chargeur d’outils comportant :
T1 méche a chanfreiner 45°HM Z=2 rotation a droite M3,
T2 méche a détourer hélicoidale HM Z= 2 rotation & droite M3 & 8mm hélice a gauche,
T3 meche a détourer hélicoidale HM Z= 3 rotation a droite M3 & 14mm hélice a gauche.
Fréquence de rotation S : de 0 & 18000 tr/min.Vitesse d’avance F de 0 a 10000 mm/min.

Travail demandé : (sur copie et documents réponses US3.R1 et U53.R2).
U53.1 — Décrire ou présenter par le moyen de votre choix le « Systéme » ou la méthode retenu pour
faciliter la remise en position de la piéce lors du retournement de celle-ci ( sur document

réponse U53.R1).

U53.2 - Rédiger la gamme d’usinage simplifiée pour la phase fraisage sur machine a commande
numérique des faces 1 et 2 de la « Plaque Moteur ».(sur document réponse U53.R2)

Présentation souhaitée : (voir document réponse U53.R2)
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PARTIE 2
Objectif : Réaliser un programme de défongage en langage ISO.

Hypothese :
Voir dessin de définition de la « Plaque Moteur » (document technique DT 5)
Voir documents « Choix du montage — Principe de positionnement » (document
ressource U5S3 1)

Voir coordonnées des points caractéristiques (document ressource U53 2).

Fonctions langage ISO (document ressource U53 3).
Caractéristiques machine (voir partie 1 ci-dessus).
Structure des programmes :
1°“ Etape : Blocs d’initialisation
ex : G54 M5
G17 GO G90 G40 X...Y...

. G52 DO Z...
2°" Etape : Appel d’un outil
3°™ Etape : Mise en route moteur, déclaration de sa fréquence de rotation
4°™ Etape : Accostage, prise en compte des correcteurs d’outil et de la vitesse d’avance
5™ Etape : Usinage contour ISO
6°™ Etape : Cloture du programme
Le programme reprend les étapes 2 a 5 autant de fois qu’il y a changement d’outil.

Fonction cycle de poche rectangulaire : G45

Mod¢le de programmation d’un cycle de poche rectangulaire dans sur le plan XY:
N..G17G45X... Y... Z... ER... EX... EY... P... Q... EP... EQ...
XY : Coordonnées du centre de la poche

Z : Coordonnée du fond de la poche

ER : Position de dégagement en Z avant et aprés I’usinage de la poche
EX EY : Dimensions en X et Y de la poche

P : profondeur de passe verticale (axe Z)

Q : profondeur de passe latérale (axe X Y)

EP : vitesse d’avance en mm/min pour P

EQ : vitesse d’avance en mm/min pour Q

Travail demandé : (sur copie)

U53.3 - Rédiger le programme partiel de défongage sur machine a commande numérique de la face comportant
les poches rectangulaires de la « Plaque Moteur ».(voir document technique DT5)

Opérations a programmer :
- Usinage complet des poches rectangulaires, chanfrein compris.
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& Flements de prosrammation NUM 750/760

LES FONCTIONS « G ».

Gl'
G2
G3
Gl7*
Gl8
Gl19
G40"
Gat
G42
G43
[e5)
Gs2
G539
(e
G79
G30
G381
G33
G%0
G5t

Jdeplacement lineaire en avance rapide
déplacement linéaire i vitesse programmee
Jeplacement curculawre sens horatre
déplacement curculawre sens ngonomemque
pian de wavail XY

plan de ravad ZX

pian de gavail YZ

annule la correcuon de ravon d'ovnl
correcuon d'outi a 2auche du zrotil
correcuon d'oui a drotte du prodl

svcle de poche

‘oucuoa ourow

srogrammauon des cotes par agport 3 OM

" decalage d'ongine grogramume par pport a OP

-apeei Je sequeTice ou Jppe!l e 50US-Crodramme
saut de sequence conditonne:

innuiauon de cvele de pergage

cvele de percage

cvcie de cergage avec Jeéoourrage
Jrogrammation absolue par rapport a OP
orogrammacon reiative

- LES FONCTIONS « M ».

Mo
M2
M3
M4
M35
M6
M40
M4l
MI100

1TEL Programme

'in de programme

rotauon de broche sens horawe

roauon de broche sens mgonometmque
arrét de broche

ordre de changement d'ouul

gamme de vitesse de 0 & {3000 a/min
gamme de vitesse de 0 4 6000 tr/mun.
depression

LES FONCTIONS DIVERSES

O-Amw

Vitesse de roauon de ('vuni en o/mun
Vitesse d'avance su mm/aun.

aurnero d'ount

aumero de correcteur d'ounl

S DEPLACEMENTS

soordonnees du powt 2 a@ewndre

coordonnees du ceawe du cercie sur XY

ravon du cercle

ravon de raccordement ente deux eléments queiconques
chanfremn enmre deux droites

Décaiage angulaue

LES VARIABLES

L0aLi9 Vanaoies de progammauon

LES OPERATIONS SUR VARIABLES

N N

addiuon
soustracuon
Diwvision
muitiplication
Racuie carre
smnus

sosuus
roncamre

{*) Fonctions irunalisees a la muse sous tension

DOCUMENT RESSOURCE U 53.3
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U53. 1 — « Systeme ou méthode de repositionnement

DOCUMENT REPONSE U 53.R1



U53. 2 -Gamme d’usinage

Fraisage du chanfrein
périphérique de la poche
rectangulaire 131x96

NQ
S.Phase DESIGNATION T DESIGNATION QUTILS M3 S
Opération ET CARACTERISTIQUES M4
30A Chanfreinage premiére face | T1 | Méche a chanfreiner 45° HM.
Z=2 rotation a droite M3 | 18000
a ] N B

.

Nota : Le retournement de la piéce est a inclure dans la gamme en tant qu’opération.

DOCUMENT REPONSE U 53.R2



