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Thème n°4
[image: image10.png]TOLERANCEMENT NORMALISE Anlyse dune spécification par zone de tolérance
Eléments non Idéaux Elément Idéaux
Symbole de la spéci
~Je 03[AlB[C
Type de spécification Eléments(s) | Elément(s) de
Fome  Orentaion srance ofé Référence(s .
bostin Bt tolerance(s) réference erence(s) Zone de tolérance
spécifiée(s)
Condition de conformite: Contraintes _orentation et/ou posiion
ment orancs do se stuerout eer la refe ‘
e e unique unique simple. commune simple par rapport 4 a référence spécifiée
aroupe multiples systeme composée
Schéma Suface nomimalment | Referense primaire A | Plan A sssocir au Ta suface Plan A conirai distant d 3
extrat du dossin de définition | cylindiique de rayon | surface norinalment | repre A contrains | considérée doit s plan C contran distant 41
ideal 334.15 plane tangent coter bre | situer entre deux int issu de fintersection du plan A 8 ,C
Reference secondaire matisre surfaces englobant ditant de 304
B Plan B associerau |  des sphbres de
suface nominalment | repére B contrains | diamétre 0,3, dont les
plane tangent coter lbre | centres se trowent
/f\/\/\lx/\ Reference tertiaire C matiére et sur une surface de
surface nominalment | perpendiculate au plan | forme géométrique
plane A idéale.
Plan C associer au Hlans
vepbre C contrains
tangent coter e
matiere ot m
perpendiculaire au plan +
A
_ N Fruc
0 /\\ﬁ?
4 T
Sphir 011




Remerciements
Avant tout développement de ce projet, il apparaît opportun de commencer par des remerciements, à ceux qui m’ont accueilli et beaucoup appris au cours de cette année. Ils ont eu la gentillesse et la disponibilité de me permettre d’intégrer au mieux la deuxième année de BTS Industrialisation des Produits Mécaniques. 


Je tiens à remercier l’équipe pédagogique de la section STS Industrialisation des Produits Mécaniques, ainsi que les professionnels qui m’ont accompagné au cours de mon stage.
[image: image11.jpg]61.18 31




SOMMAIRE

I. Présentation de la pièce
5
5II. Analyse du dessin de définition


61) Tolérance géométrique


62) Tolérance dimensionnel


3) Morphologie de la pièce
7
84) Conclusion


9III. Analyse de la gamme de fabrication


91)Gamme de fabrication d’origine


102)Gamme de fabrication modifiée


113) Justification des modifications


IV. Avant-projet
12-14
V. Choix des outils
15
1VI) Fabrication assistée par ordinateur

6
VII) Essai
17-22
VIII) Dossier de fabrication
23-37
IX) Conclusion
38


Préparation de l’usinage
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I. Présentation de la pièce
Le guide 388 est une pièce longue, d’enveloppe 226.98 mm × 33.726 mm x 20 mm. C’est une pièce qui possède une paroi mince entre la rainure de largueur 5 et le rayon de 24. Sa matière est de l’acier C45 ou XC 48. C’est un acier de construction mécanique non allié sans problème d’usinabilité. L’usage de cette matière particulièrement utile sur les pièces soumises à des chocs et nécessitent donc d’une bonne résistance. 

II. Analyse du dessin de définition
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1) Tolérance géométrique
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Profil d’une surface par rapport à trois références: La surface tolérances doit être comprise entre deux formes distantes de 0.15 dont le centre et l’intersection des plans A, B, C.
2) Tolérance dimensionnelle
Afin d’améliorer la lisibilité du dessin tout en permettent d’avoir une pièce entièrement coter,  il figure sur le dessin la tolérance générale ISO 2768 f-H. Afin de connaitre les tolérances des cotes où elles sont absentes, il suffit de se référer à ce tableau.
	Classe de précision
	Dimension linéaire
	Angle cassé (chanfrein ou rayon)
	Dimension angulaire (côté le plus court)

	
	>0,5 à 3 inclus
	>3 à 6
	>6 à 30
	>30 à 120
	>120 à 400
	>0,5 à 3 inclus
	>3 à 6
	>6
	≤10
	>10 à 50 inclus
	>50 à 120
	>120 à 400

	f (fin)
	± 0,05
	± 0,05
	± 0,1
	± 0,15
	± 0,2
	± 0,2
	± 0,5
	± 1
	± 1°
	± 30'
	± 20'
	± 10'


3) Morphologie de la pièce
La pièce possède une paroi mince entre la rainure de largeur 5 mm et le rayon de 24 (encadrer en rouge), mais aussi deux autres à chaque extrémité de la pièce.
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(Analyse de l’épaisseur par SolidWork)
La faible épaisseur au niveau du rayon de 24 risques d’être accentuée si la cote de 5.30 et la cote de R24 sont au maximum de la tolérance. Il y a donc un risque de rupture de la paroi de la pièce. 
4) Conclusion

La rainure est le principal problème de cette pièce à cause :
· Du risque de rupture de la paroi mince pendent sa réalisation.

· Du risque de vibration à cause de la profondeur de la rainure (8 mm) et du faible diamètre de l’outil pour la réaliser.

· De la durée de vie de l’outil par rapport à la quantité de pièces demandée.
· Du risque de casse de l’outil.

· De la réalisation de la tolérance géométrique aussi que les tolérances dimensionnelles qui lui sont associées.
Afin de réaliser la rainure dans des conditions optimales, des essais sont à prévoir afin de déterminer le processus aussi que les conditions de coupe qui permettront de la réaliser.
III. Analyse de la gamme de fabrication
1) Gamme de fabrication d’origine

[image: image15.png]s NCSIMUL

[Gammeph2.ncs]

DBHM e @ dTana Wrrun 8 9q c@ — B Hi-R
AP £L£93

BB BENK[4LEMB

PPRINT/NCSIMUL begin machine 1 canal 1 ~
PPRINT/"Machine LEADWELL+ACCESSOIRE m
PPRINT Initialisation®

PPRINT/"Load ToolLib - 0"

PPRINT/Bride 4"

PPRINT/Bride 5"

PPRINT/Brut 6"

PPRINT/"Pigce 7"

EINCTAPE/"D\Data\Spring Technologies\NCSimul
07772 (USINAGE PH20v4 CONDITON COUPE
N10 GO G40 G30 G90 GIB

IN20 M35 P01 1

N40 M3 52300

(FRAISE 2 TAILLES FR_2TA-016030G-ET40)
50 GO GaD G54 45,843 Y-34.2

NGO G43 2372. H1 M8

AN ELFEZVYH»AX

1 (POSAGE PIECE USINAGE 2)
43 Utilisateurs N70Z5,
— NBD Z1.167

NG G1 Z-333 F1000
BEINTO0 M3B PO073
NT10 GO 75
NT20X45.843 ¥-342
P Lumiere. N130Z1.167
140 Z-2.666
|4 LEADWELL-ACCESSTIRE mac NT50 G1 241566 F1000
Iritaksaton EEIN160 M38 PO073
e N170 GO 75
1 culib NTB0X45.843 ¥-342
7 bide pr2c 180 22666
N20D Z-6.439
7 e N210 Gi 28,432 F1000
) buiphaich BEIN220 M38 PO073
N230 GO 75
) friph20prt N240X45.843v-34.2
NZ50 Z-6.439

USINAGE PH20v4 CONDITON €|

N2ED 2-10.332

N270 G1 712,332 F1000
EIN280 M98 P0073

N230 GO 25,

N300 X45.843 Y342

N310Z-10.332

N320 Z-14.165

N330 G1 2-16.165 F1000
N340 M98 P0073

N350 GO 25,

N30 X45.843 Y342

N370 Z-14.165

N380 Z-18.

N390 G1 Z-20. F1000
EIN400 M98 P0073

N410 GO 25,

N420%-13932-9.38

N430 1.3

N440 G1 7-.7 F389
EEIN450 M98 PO074

N4B0 GO 25,

N470%-13932-9.38

N480 1.3

N4a0 7-2.4

NS00 G1 Z-4.4 F389 v

| Statut] Info | Variables | Sélection de variables | Erreurs Alertes |Mesures





2) Gamme de fabrication modifiée
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3) Justification des modifications
Choix des dimensions du brut : 

La pièce finie tient dans une enveloppe de dimension 226.980 mm x 33.726 mm x 20 mm .
En tenant compte des dimensions disponibles chez le fournisseur et en gardant une surépaisseur suffisante de chaque côté de la pièce on choisira des barres de section 40 x 30 puis les barres seront débitées à une longueur de 235 mm .
Contournage hélicoïdal diamètre 6 x2 :
Les deux trous réalisés par contournage hélicoïdal serviront pour la réalisation de la phase 40 puis seront supprimés en même temps que le talon dans la phase 50.
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Ajout de la phase 30 :

La phase 30 servira à réaliser le plan C et a finir le plan A. c’est plan seront nécessaire pour la réalisation du contrôle de la tolérance géométrique de forme quelconque.
[image: image23.png]Fraise: Diamétre: _ Plaguette: Muance:
Faom

XCEXI3TI04FR-E0E

KCKXISTI0BR-MELD
KCKXIST3ERMELD
RCKXIFTI2RMELD

Avanceld: Av.Table | Rotation | Puissance
oy | oo | vemine) | G | G | M |cometm
008 [ 30 913 813 31 2
008 00 ast 1084 4600 2 7
003 005 315 1243 4397

m“_-!

0.10 300 1798 3815





	STS IPM

LYCEE J. H. FABRE

 84 CARPENTRAS
	Pièce : Guide 388
	Réf : IPM10 – E52 - 04
	BM

	
	Matière : C45
	PHASE N° 10

AVANT-PROJET 
	

	
	Brut : 235*40*30
	
	1/1

	Auteur : VIGOUREUX
	Qté du lot : 8
	
	

	
	Poste : LEADWELL


[image: image24.png]¥

| 4

i f

Bie)E o 2= 6| -
NS »

Ret
catslogue





	N° Op.
	Opérations
	Outillage

	1
	Surfaçage
	Fraise à surfacer/dresser diamètre 25 Z3

	2
	Contournage CF1, CF2, CF3
	Fraise 2T diamètre 16 Z3

	3
	Contournage hélicoïdal CF4, CF5, CF6, CF10
	Fraise 2T diamètre 5 Z2

	4
	Contournage hélicoïdal CF7, CF8, CF9
	Fraise 2T diamètre 5 Z2


	STS IPM

LYCEE J. H. FABRE

 84 CARPENTRAS
	Pièce : Guide 388
	Réf : IPM10 – E52 - 04
	BM

	
	Matière : C45
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	1/1

	Auteur : VIGOUREUX
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	N° Op.
	Opérations
	Outillage

	1
	contournage ébauche  CF1, CF2, CF3, CF4, CF5, CF16, CF17
	‘Fraise a surfacer/dresser diamètre 25 Z3

	2
	contournage finition  CF1, CF2, CF3, CF4, CF5, CF16, CF17
	Fraise 2T diamètre 16 Z3

	3
	Surfaçage CF6
	‘’

	4
	Surfaçage du dégagement CF7, CF8
	Fraise 2T diamètre 5 Z2

	5
	Rainurage ébauche
	‘’

	6
	Rainurage finition CF10, CF11, CF12
	Fraise 2T diamètre 5 Z3

	7
	Ebauche des 4 chanfreins CF13, CF14, CF15
	‘’
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	Auteur : VIGOUREUX
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	Poste : LEADWELL


	N° Op.
	Opérations
	Outillage

	1
	Finition des plan A et C CF1, CF2, CF3
	Fraise 2T diamètre 16 Z3


VI. Choix des outils

Afin de réaliser la pièce il faudra prévoir ces outillages :

-Fraise 2T carbure diamètre 16 Z3 -> cette fraise intervient dans la phase 10, 20, 30

-Fraise 2T carbure diamètre 5 Z2 -> cette fraise intervient dans la phase 10, 20

-Fraise 2T carbure diamètre 5 Z3 -> cette fraise intervient dans la phase 20

-Fraise a surfacer/dresser diamètre 25 Z3 -> cette fraise intervient dans la phase 10, 20
Les conditions de coupe seront déterminées à partir de la base de donne de TITEX sauf pour les plaquettes de la fraise a surfacer/dresser qui seront donnée par le catalogue SECO.
Ces conditions dépendent du matériau a usiner, des dimensions de l’usinage (profondeur, largeur) et d’un éventuel revêtement sur la fraise. 


VII) Fabrication assistée par ordinateur
Pour la programmation des trois phases à réaliser, nous disposons du logiciel de FAO TopSolid 2009.
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Phase 10
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Phase 20

Essai

VIII) Simulation du programme

Afin de vérifier le programme aussi que toutes les trajectoires des outils générées par TopSolid, nous disposons du logiciel de simulation NCSimul qui nous permet de voir comment se déroulera exactement le programme sur la machine, mais aussi de faire des corrections en cas d’erreur ou de mauvaise trajectoire.
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Usinage ph10
Usinage ph20
Essais portant sur le contournage de la phase 20
Afin de réaliser le contournage de la phase 20 j’ai pensé à 3 possibilités :


-utiliser une fraise carbure 2T diamètre 16.


-utiliser une fraise d’ébauche ARS de diamètre 25.


-utiliser une fraise à surfacer/dresser avec des plaquettes carbure.

Les avantages de la fraise ARS est la possibilité de prendre de grande profondeur de passe et aussi de pouvoir se réaffuter, mais en contre-partie il faudra utiliser des conditions de coupe faibles pour la vitesse de coupe, par contre à puissance identique cela permet d’augmenter les profondeurs de passe.
La fraise carbure quant à elle, permet d’avoir de bonnes conditions de coupe et de prendre une profondeur de passe raisonnable, mais elle ne peut pas être réaffutée (au lycée) et il faudrait prévoir un 2ème contournage afin de supprimer les ilots restants.
La fraise à surfacer/dresser semble un bon compromis si elle peut prendre une bonne profondeur de passe grâce à ses plaquettes carbure qui peuvent être changé. 
Afin de déterminer la profondeur de passe que la fraise peut prendre, j’ai réalisé cet essai :
	Matière
	Outillage
	Vc
	fz
	ap
	Vf
	n

	C45
	Fraise carbure diamètre 25 Z3

Plaquette : XCKX 13T304R-ME10 T25M
	131
	0.13
	variable
	631
	1674


Condition d’essai :

Résultats :
Si on prend une profondeur de passe supérieure ou égal à 5 mm l’étau pivote malgré les 4 brides (pas de lardons de 18 disponibles alors). Si on prend 3 mm ont utilisé 50% de la puissance disponible de la machine soient 5.5Kw/2, mais il y a toujours d’importantes vibrations.
Au vu des résultats j’ai décidé de faire l’ébauche à l’aide de la fraise a surfacer/dresser en prennent une profondeur de passe  de 3 mm et pour la finition je prendrai une fraise 2T carbure diamètre 16 dont les vibrations sont moins importantes afin de garantir le Ra de 1.6µm. Il faudra par surveiller l’état des plaquettes.
Essais portant sur la rainure de la phase 20
Afin de réaliser la rainure dans des conditions optimales des essais a été réalisés afin de déterminer le processus aussi que les conditions de coupe qui permettront de la réaliser.
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	Matière
	Outillage
	Vc
	fz
	ap
	Vf
	n

	C45
	Fraise 2T diamètre 5 Z2
	45
	0.009
	2
	52
	2900

	
	‘’
	45
	0.008
	4
	46
	2900

	
	‘’
	45
	0.007
	6
	40
	2900

	
	Fraise 2T diamètre 5 Z3
	45
	0.022
	4
	191
	2900

	
	‘’
	45
	0.018
	8
	156
	2900


Condition d’essai issu de la base de donnée TITEX:

Essai 1 :
Cet essai a pour but de savoir quelle hauteur de passe il faut prendre pour la finition afin d’éviter une flexion de la fraise et donc une différence de cote entre le haut et le bas de la rainure.
	N° de l’essai
	1
	2

	ap
	4
	8

	Dimension de la rainure haut
	5.43 mm
	5.41 mm

	Dimension de la rainure bas
	5.36 mm
	5.35 mm


Résultat :
Pour les 2 essais la rainure a correctement été usinée, mais on remarque une différence de 0.07 mm entre le haut et la bas de la rainure pour le 1er essai alors qu’il y a une différence de 0.05 mm pour le 2eme.
On fera donc la finition de la rainure en prennent une profondeur de passe de 8 car il y a un gain de temps et la flexion de l’outil est moins impotente.
Essai 2 :

Cet essai a pour but de savoir quelle hauteur de passe maximale on peut prendre afin de réaliser l’ébauche de la rainure sans casse de l’outil tout en optimisent le temps de cycle.
Pour le réaliser on fera des rainures de longueur 40 de différente hauteur.
	N° de l’essai
	1
	2
	3

	ap
	2
	4
	6

	temps
	1m13
	1m18
	1m32


Résultat :

Suite à un problème survenu sur la machine les temps ont été issus du chronogramme de topsolid. On remarque que la différence de temps est faible entre une prise de passe de 2 mm et celle de 4 mm alors quel est importent avec celle de 6 mm.
Cette différence se fait surtout ressentir sur l’usinage de la rainure entière dont voici les temps :
	ap
	2
	4
	6

	temps
	18m46
	10m34
	12m5


Suite à ces résultats, j’ai décidé de prendre une hauteur de passe de 4 mm car on aura le meilleur temps d’usinage pour une usure d’outil modérer.
Vérification de Ra :
La rainure étant trop petite pour faire une mesure à l’aide d’un rugosimètre, je l’ai vérifié à l’aide d’étalon de rugosité. Le Ra estimé et compris entre 0.8µm et 1.6µm.

Dossier de fabrication
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	N°
	Opérations
	Outillage
	Ti
	Vc
	fz
	ap
	Vf
	n

	1
	Surfaçage
	Fraise à surfacer/dresser diamètre 25 Z3

Plaquette : XCKX 13T304R-ME10 T25M
	4
	131
	0.13
	2
	631
	1674

	2
	Contournage
	Fraise 2T carbure diamètre 16 Z3
	1
	114
	0.098
	4
	456
	2267

	3
	Contournage hélicoïdal
	Fraise 2T carbure diamètre 5 Z2
	3
	46
	0.009
	1
	78
	2900

	4
	Contournage hélicoïdal
	‘’
	3
	46
	0.009
	1
	78
	2900



	Instruction pour la préparation de l’usinage

	STS IPM

LYCEE J. H. FABRE

84 CARPENTRAS
	Pièce : Guide 388
	Réf : IPM10 – E52 - 04
	BM

	
	Matière : C45
	PHASE N°10
	

	
	Brut : 235*40*30
	
	1/1

	Auteur : VIGOUREUX
	Qté du lot : 8
	
	

	
	Poste : LEADWELL


 1 – Installation du porte-pièce
1-1 Montage et positionnement de l’étau

1-1-1 mettre 2 brides de chaque coter de l’étau

1-1-2 montre la butée du coter gauche de l’étau et distante de 52 mm du mors
1-1-3 afin que le mors remplisse sa fonction d’autoplaquage il faut desserrer les 2 vis CHC présentes sur les mors de l’étau
2 – Mise en place de la pièce à usiner
2- 1 La pièce doit être placé sur de cales de 31.6  (+1 ;0) mm de hauteur
2-2 Mettre la pièce contre la butée suivant X
3- Installation des outils coupants
3-1 Voir le tableau de réglage
4-Introduction des données de fonctionnement

4-1 programmes


- Voir le tableau de réglage


4-2 Jauge et OP



- Voir le tableau de réglage


Attention l’OP doit être rentré dans le registre 01
	Instruction pour la préparation de l’usinage

	STS IPM

LYCEE J. H. FABRE

84 CARPENTRAS
	Pièce : Guide 388
	Réf : IPM10 – E52 - 04
	BM

	
	Matière : C45
	PHASE N°10
	

	
	Brut : 235*40*30
	
	1/1

	Auteur : VIGOUREUX
	Qté du lot : 8
	
	

	
	Poste : LEADWELL



5 – Réalisation et contrôle de la première pièce
5-1 Voir le relevée des cotes
6 – Ébavurage si nécessaire

7 – Rangement des pièces finies
Attention : protéger les pièces contre les coups et les rayures à l’aide de chiffon propre et en séparant chaque pièce

	Instruction pour le réglage de la machine et des outils

	STS IPM

LYCEE J. H. FABRE

84 CARPENTRAS
	Pièce : Guide 388
	Réf : IPM10 – E52 - 04
	BM

	
	Matière : C45
	PHASE N°10
	

	
	Brut : 235*40*30
	
	1/1

	Auteur : VIGOUREUX
	Qté du lot : 8
	
	

	
	Poste : LEADWELL


Programme CN à télécharger :
nom du fichier informatique : Guide 388 phase 10






n° de programme :

     7771

Position de l’Origine Programme / Origine mesures :

	
	X
	Y
	Z

	Origine G54
	
	
	


Jauges outils :

	Désignation outil
	Ti
	Hi
	Di
	L  (mm)
	R   (mm)

	Fraise carbure SGS diamètre 16 Z3
	1
	1
	17
	124.587
	8.000

	Fraise carbure SGS diamètre 5 Z2
	3
	3
	19
	95.101
	2.500

	Fraise à surfacer/dresser SECO diamètre 25 Z3

Plaquette SECO : XCKX 13T304R-ME10 T25M
	4
	4
	20
	113.448
	12.422



	Relevée des cotes

	STS IPM

LYCEE J. H. FABRE

84 CARPENTRAS
	Pièce : Guide 388
	Réf : IPM10 – E52 - 04
	BM

	
	Matière : C45
	PHASE N°10
	

	
	Brut : 235*40*30
	
	1/1

	Auteur : VIGOUREUX
	Qté du lot : 8
	
	

	
	Poste : LEADWELL


Pièce n°1 :

	Cote contrat de phase
	mini
	MAXI
	I.T.
	Moyen de contrôle utilisé
	Relevé (valeur, erreur)
	Décision B, FR, FNR
	Action corrective sur le réglage

	Diamètre 6

À vérifier a chaque pièce
	6
	6.015
	0.015
	micromètre
	
	
	

	Diamètre 6

À vérifier a chaque pièce
	6
	6.015
	0.015
	micromètre
	
	
	

	5.4
	5.3
	5.5
	0.2
	Jauge de profondeur
	
	
	

	5.4
	5.3
	5.5
	0.2
	Jauge de profondeur
	
	
	

	221.57
	120.57
	122.57
	0.2
	PAC
	
	
	

	29
	28.8
	29.2
	0.4
	PAC
	
	
	

	20
	19.9
	20.1
	0.2
	PAC
	
	
	

	16.84
	16.74
	16.94
	0.2
	PAC
	
	
	

	1.7
	1.6
	1.8
	0.2
	PAC
	
	
	

	7.5
	7.4
	7.6
	0.2
	PAC
	
	
	

	1.84
	1.74
	1.94
	0.2
	PAC
	
	
	


B = bonne ; FR = Fausse retouchable ;  FNR = Fausse non retouchable


	

	STS IPM

LYCEE J. H. FABRE

84 CARPENTRAS
	Pièce : Guide 388
	Réf : IPM10 – E52 - 04
	BM

	
	Matière : C45
	PHASE N°20
	

	
	Brut : 235*40*30
	
	1/1

	Auteur : VIGOUREUX
	Qté du lot : 8
	
	

	Temps d’usinage : 57 minute
	Poste : LEADWELL


	N°
	Opérations
	Outillage
	Ti
	Vc
	fz
	ap
	Vf
	n

	1
	Contournage ébauche
	Fraise à surfacer diamètre 25 Z3

Plaquette : XCKX 13T304R-ME10 T25M
	4
	131
	0.13
	4
	631
	1674

	2
	Contournage finition
	Fraise 2T carbure diamètre 16
	1
	78
	0.098
	10
	456
	2900

	3
	Surfaçage
	‘’
	1
	78
	0.098
	3
	456
	2900

	4
	Surfaçage
	Fraise 2T diamètre 5 Z2
	3
	45
	0.022
	1
	127
	2900

	5
	Contournage rainure ébauche
	Fraise 2T diamètre 5 Z2
	3
	45
	0.009
	2
	52
	2900

	6
	Contournage rainure finition
	Fraise 2T diamètre 5 Z3
	2
	45
	0.022
	8
	191
	2900

	7
	Contournage chanfrein ébauche
	Fraise 2T diamètre 5 Z3
	2
	45
	0.009
	2
	78
	2900

	fz pour les fraises, f pour les forets, pointeurs, alésoirs, forets aléseurs.



	Instruction pour la préparation de l’usinage

	STS IPM

LYCEE J. H. FABRE

84 CARPENTRAS
	Pièce : Guide 388
	Réf : IPM10 – E52 - 04
	BM

	
	Matière : C45
	PHASE N°20
	

	
	Brut : 235*40*30
	
	1/1

	Auteur : VIGOUREUX
	Qté du lot : 8
	
	

	
	Poste : LEADWELL


1 – Mise en place de la pièce à usiner
1- 1 La pièce usiner en phase 10 doit être placé sur de cales de 36.6 (+1 ;0) mm de hauteur
1-2 montre la butée du coter gauche de l’étau et distante de 52 (+1 ;0) mm du mors
1-3 La butée ne doit pas dépasser 93 mm de hauteur 
2-Introduction des données de fonctionnement


2-1 programmes



- Voir le tableau de réglage

2-2 Jauge et OP



- Voir le tableau de réglage


Attention l’OP doit être rentré dans le registre 02
3 – Réalisation et contrôle de la première pièce
3-1 Voir le relever des cotes
3-2 Penser à retourner/changer les plaques de l’outil T4
4 – Ébavurage si nécessaire

5 – Rangement des pièces finies
Attention : protéger les pièces contre les coups et les rayures a l’aide de chiffon propre et en séparent chaque pièce


	Instruction pour le réglage de la machine et des outils

	STS IPM

LYCEE J. H. FABRE

84 CARPENTRAS
	Pièce : Guide 388
	Réf : IPM10 – E52 - 04
	BM

	
	Matière : C45
	PHASE N°20
	

	
	Brut : 235*40*30
	
	1/1

	Auteur : VIGOUREUX
	Qté du lot : 8
	
	

	
	Poste : LEADWELL


Programme CN à télécharger :
nom du fichier informatique : Guide 388 phase 20






n° de programme :

    7772

Position de l’Origine Programme / Origine mesures :

	
	X
	Y
	Z

	Origine G55
	
	
	


Jauges outils :

	Désignation outil
	Ti
	Hi
	Di
	L  (mm)
	R   (mm)

	Fraise carbure SGS diamètre 16 Z3
	1
	1
	17
	124.587
	8.000

	Fraise carbure SGS diamètre 5 Z3
	2
	2
	18
	95.177
	2.500

	Fraise carbure SGS diamètre 5

Z2
	3
	3
	19
	95.101
	2.500

	Fraise à surfacer/dresser SECO diamètre 25 Z3

Plaquette SECO : XCKX 13T304R-ME10 T25M
	4
	4
	20
	113.448
	12.422


	Relevée des cotes

	STS IPM

LYCEE J. H. FABRE

84 CARPENTRAS
	Pièce : Guide 388
	Réf : IPM10 – E52 - 04
	BM

	
	Matière : C45
	PHASE N°20
	

	
	Brut : 235*40*30
	
	1/1

	Auteur : VIGOUREUX
	Qté du lot : 8
	
	

	
	Poste : LEADWELL



Pièce n°1 :

	Cote contrat de phase
	mini
	MAXI
	I.T.
	Moyen de contrôle utilisé
	Relevé (valeur, erreur)
	Décision B, FR, FNR
	Action corrective sur le réglage

	12
	12
	11.8
	0.2
	PAC
	
	
	

	1
	1
	1.2
	0.2
	PAC
	
	
	

	20

À vérifier a chaque pièce
	19.9
	20
	0.1
	micromètre
	
	
	

	R325
	324.8
	325.2
	0.4
	MMT
	
	
	

	R340
	339.8
	340.2
	0.4
	MMT
	
	
	

	R24
	23.9
	24.1
	0.2
	MMT
	
	
	

	5.3

À vérifier à chaque pièce
	5.2
	5.4
	0.2
	PAC
	
	
	

	39°
	38.5
	39.5
	1°
	MMT
	
	
	

	20°
	19.5
	20.5
	1°
	MMT
	
	
	


Vérification de la tolérance géométrique de forme quelconque


	

	STS IPM

LYCEE J. H. FABRE

84 CARPENTRAS
	Pièce : Guide 388
	Réf : IPM10 – E52 - 04
	BM

	
	Matière : C45
	PHASE N°30
	

	
	Brut : 235*40*30
	
	1/1

	Auteur : VIGOUREUX
	Qté du lot : 8
	
	

	Temps d’usinage : 1 minute
	Poste : LEADWELL


	N°
	Opérations
	Outillage
	Ti
	Vc
	fz
	ap
	Vf
	n

	1
	Surfaçage
	Fraise 2T diamètre 16 Z3
	1
	78
	0.098
	1
	456
	1552

	fz pour les fraises, f pour les forets, pointeurs, alésoirs, forets aléseurs.


1 – Mise en place de la pièce à usiner
1- 1 La pièce doit être placé sur de cales de 13.7 (+1 ;0) mm de hauteur
1-2 montre la butée du coter gauche de l’étau et distante de 52 (+1 ;0) mm du mors
Attention a ne pas endommager la pièce lors de sont installation

2-Introduction des données de fonctionnement


2-1 programmes



- Voir le tableau de réglage

2-2 Jauge et OP



- Voir le tableau de réglage


Attention l’OP doit être rentré dans le registre 03
	Instruction pour la préparation de l’usinage

	STS IPM

LYCEE J. H. FABRE

84 CARPENTRAS
	Pièce : Guide 388
	Réf : IPM10 – E52 - 04
	BM

	
	Matière : C45
	PHASE N°30
	

	
	Brut : 235*40*30
	
	1/1

	Auteur : VIGOUREUX
	Qté du lot : 8
	
	

	
	Poste : LEADWELL


3 – Réalisation et contrôle de la première pièce
3-1 Voir le relever des cotes
4 – Ébavurage si nécessaire

5 – Rangement des pièces finies
Attention : protéger les pièces contre les coups et les rayures a l’aide de chiffon propre et en séparent chaque pièce
	Instruction pour le réglage de la machine et des outils

	STS IPM

LYCEE J. H. FABRE

84 CARPENTRAS
	Pièce : Guide 388
	Réf : IPM10 – E52 - 04
	BM

	
	Matière : C45
	PHASE N°30
	

	
	Brut : 235*40*30
	
	1/1

	Auteur : VIGOUREUX
	Qté du lot : 8
	
	

	
	Poste : LEADWELL



Programme CN à télécharger :
nom du fichier informatique : Guide 388 phase 30






n° de programme :

    7773

Position de l’Origine Programme / Origine mesures :

	
	X
	Y
	Z

	Origine G56
	
	
	


Jauges outils :

	Désignation outil
	Ti
	Hi
	Di
	L  (mm)
	R   (mm)

	Fraise carbure SGS diamètre 16
	1
	1
	17
	124.587
	8.000


	Relevée des cotes

	STS IPM

LYCEE J. H. FABRE

84 CARPENTRAS
	Pièce : Guide 388
	Réf : IPM10 – E52 - 04
	BM

	
	Matière : C45
	PHASE N°30
	

	
	Brut : 235*40*30
	
	1/1

	Auteur : VIGOUREUX
	Qté du lot : 8
	
	

	
	Poste : LEADWELL



Pièce n°1 :

	Cote contrat de phase
	mini
	MAXI
	I.T.
	Moyen de contrôle utilisé
	Relevé (valeur, erreur)
	Décision B, FR, FNR
	Action corrective sur le réglage

	1.13
À vérifier a chaque pièce
	1.08
	1.35
	0.1
	micromètre
	
	
	

	61.18
	61.03
	61.33
	0.3
	PAC
	
	
	


Conclusion

À cause d’une lourde avarie qui a immobilisé la machine pendant une longue durée (mi-décembre 2009 à fin avril 2010) et qui a entrainée une diminution de la vitesse de rotation maximale de la broche aussi  qu’une augmentation des vibrations seule une pièce a été réalisée (phase 10 et phase 20). En conséquence bien que la rainure soit dans la tolérance il faudra vérifier la tolérance géométrique de forme quelconque soit bonne. Il faudra aussi vérifier que lors de la réalisation de la phase 30 la pièce ne soit pas marquée lors du serrage ainsi que pendant l’usinage. 
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