Séance 3

TP CN3

MISE EN œuvre D'UNE CN

PAR CONTOURNAGE EN CODE ISO
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OBJECTIFS DE SÉANCE

L’élève doit être capable de : 

PROGRAMMER LA POSITION DE LA PIèCE A DÉCOUPER DANS L’ESPACE MACHINE

A partir des données suivantes : 

· Dossier machine

· Programme pièce chargé

Conditions de réalisation : 

· Machine CN coupage

· tôle 2000x1000x2.5

Prérequis permettant de mener à bien l’activité : 

· TP programmation

Critères de réussite : 

· les documents sont correctement complétés

· la simulation est correcte

OBJECTIFS INTERMÉDIAIRES ET DÉMARCHE UTILISÉE

(TAXONOMIE DE BLOOM)
OI
OS
OBJECTIFS INTERMÉDIAIRES 
REMARQUES

1

Positionner la tôle
rappel sur les repères et recherche dans une documentation

2

Programmer les décalages des différentes origines
recherche dans une documentation


2.1
Effectuer une POM
comprendre par déduction


2.2
Effectuer une PREF



2.3
Effectuer un DEC1


3

Simuler la découpe
constater et vérifier

4

Effectuer une synthèse



4.1
Donner l’équation vectorielle d’un point
extrapoler


4.2
Compléter le croquis
approfondir


4.3
Compléter le tableau
synthétiser

5

Application
vérifier

6

Validation des acquis
validation

Observation : 

Ce TP sera immédiatement suivi du TP de mise en œuvre de la CN.

Positionner la tôle

Alimenter la machine

Passer en mode traceur

Dégauchir le repère tôle par rapport au repère machine

Amener la torche de découpage au centre de la tôle

Représenter les origines mentionnées ci-dessous en vous aidant de la documentation.


Nota : sur certaine machine, Om correspond à la position de la torche avant sa mise sous tension

Programmer les décalages des différentes origines

Effectuer une POM (Prise d’Origine Machine)

Passer en code CN

Visionner les coordonnées du point courant

Coter la position de O.m par rapport au point courant dans le croquis ci-dessous

Noter la valeur de 
X = 



Y =


Effectuer une prise d’Origine Machine

Visionner les coordonnées du point courant

Noter la valeur de 
X = 



Y = 

Représenter les origines mentionnées ci-dessus en vous aidant de la documentation

Vérifier la position de la pièce à découper dans l'espace machine.

Pour cela vous devez :

Charger le programme N° %12 dans la RAM du DCN.

Simuler la découpe

Effectuer une PREF (Prise de référence)

Passer en mode manuel

Déplacer le point courant jusque O.p (Origine pièce)

Visionner les coordonnées du point courant

Noter la valeur de 
X = 



Y = 

Représenter les origines mentionnées ci-dessus en vous aidant de la documentation


Passer en mode PREF

Insérer les valeurs X et Y dans la PREF

Visionner les coordonnées du point courant

Noter la valeur de 
X = 



Y = 

Vérifier la position de la pièce à découper dans l'espace machine.

Pour cela vous devez :

Charger le programme N° %12 dans la RAM du DCN.

Simuler la découpe

Effectuer un DEC 1 (Décalage n°1)

Calculer la position de O.P (Origine Programme) par rapport au bord de tôle, en respectant les critères technologiques (voir croquis ci-dessous)

Noter la valeur de 
X = 



Y = 


Passer en mode PREF

Appuyer sur la touche F1 .../...

Insérer les valeurs X et Y dans la DEC1

Visionner les coordonnées du point courant

Noter la valeur de 
X = 



Y = 

Vérifier la position de la pièce à découper dans l'espace machine.

Pour cela vous devez :

Charger le programme N° %12 dans la RAM du DCN.

Simuler la découpe

Synthèse

Compléter l’équation vectorielle d’un point de la pièce A par rapport à l’origine machine O.m en vous aidant du croquis ci-dessous
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Représenter les origines normalisées sur le croquis


Compléter le tableau récapitulatif

VECTEUR
NOM
INTRODUCTION
RÉSIDENT EN RAM OU ROM
S’ÉFFACE APRèS UNE COUPURE DE COURANT

Om OM
POM
Automatique
RAM
OUI

OM Op
PREF
Manuel
ROM
NON

Op OP


ROM


OP A
Coordonnées
Programme
ROM


Conclusion : Il faut modifier et vérifier à la fin ou au début de chaque utilisation de la machine les valeurs des PREF et DEC.

Etablir une procédure permettant de programmer la position de la pièce à découper dans l’espace machine : .............................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................................

Application

Couper l’alimentation de la machine

Changer la position de la tôle sur la machine

Simuler la découpe de la pièce sur la partie droite de la tôle

Appeler le professeur pour la validation

Validation des acquis

Le professeur indique la position de la pièce à découper et le N° du programme (N° %1962). En présence du professeur, l'élève doit :

- simuler la découpe d’un flasque.
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BACCALAURéAT S.T.I. STRUCTURES MéTALLIQUES


FICHE PéDAGOGIQUE





�





Intitulé du 


chapitre : 


Production





Numéro du 


chapitre : 


6





Sujet de l'activité : 


Mise en œuvre d’une CN par contournage en code ISO





Objectif de séance : 


L’élève doit être capable de programmer la position d’une pièce dans un espace machine.
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Prérequis : 


TP programmation recommandé





Connaissances associées : 


Charger le programme


Effectuer un décalage d’origine programme par rapport au référentiel machine


Effectuer un téléchargement





Matériel et outillage : 


Machine de découpage au plasma


Électrodes tuyères, jupe


Un programme d’un rectangle


Le programme d’une pièce à découper


Le programme du flasque du barbecue





nota : les trois programmes sont chargés dans la ROM, mais le professeur peut les télécharger au moment voulu.


Il est recommandé de télécharger les programmes que les élèves ont rédigés et testés.











Niveau d'acquisition





1. Information





2. Expression











3. Maîtrise outil





X





4. Maîtrise méthodologie





Code de l'activité :


TP CN3


Code informatique :


CNCM1.doc





Commentaires : 
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