Séance 4

TP CN4

MISE EN ŒUVRE D'UNE CN PAR 

CONTOURNAGE EN CODE ISO

ET RéALISATION D'UNE PIèCE
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OBJECTIFS DE SÉANCE

L’élève doit être capable de : 

DÉFINIR LES PARAMèTRES DE RÉGLAGE, DE RÉALISER L’OPÉRATION DE DÉCOUPAGE ET DE RÉDIGER UN CONTRAT DE PHASE

A partir des données suivantes : 

· documentation de la machine

· contrat de phase à compléter

Conditions de réalisation : 

· la machine de découpage multitome

· les programmes chargés dans la ROM

Prérequis permettant de mener à bien l’activité : 

· simuler la coupe d’une pièce dans une tôle

Critères de réussite : 

· les pièces découpées sont aux bonnes dimensions

· la qualité de coupe correcte

· les contrats de phase sont correctement complétés

OBJECTIFS INTERMÉDIAIRES ET DÉMARCHE UTILISÉE

(TAXONOMIE DE BLOOM)
OI
OS
OBJECTIFS INTERMÉDIAIRES 
REMARQUES

1

Déterminer le matériel
Rechercher dans une doc.


1.1
Contrôler l’état d’une électrode
Comparer


1.2
Déterminer le ( d’une tuyère
Rechercher dans un tableau

2

Déterminer les paramètres de réglage
Rechercher dans une doc.


2.1
Déterminer une vitesse de coupe
Rechercher dans un tableau


2.2
Rechercher la valeur de la pression d’air
Rechercher dans une doc.

3

Synthèse



3.1
Compléter le contrat de phase n°1
Synthétiser

4

Mettre en œuvre la machine
Suivre une démarche

5

Vérifier l’état de la coupe
Valider le choix des paramètres

6

Rechercher la valeur de la correction d’outil



6.1
Mesurer les dimensions de la pièce obtenue
Contrôler


6.2
Rechercher une relation entre L1 et D
Constater, trouver une relation


6.3
Calculer la valeur de la correction
Appliquer une formule

7

Introduire la correction D dans l’automate
Suivre une procédure

8

Valider la valeur de la correction
Vérifier

9

Application
Approfondir

10

Validation des acquis
Valider

Observation : 

La validation des acquis portera sur la rédaction d’un contrat de phase et la découpe des 2 flasques du barbecue.

On se propose de découper une pièce suivant le contrat de phase n°2. Il faut dans un premier temps : effectuer un essai à partir du contrat de phase n°1 (découpe d’un rectangle).

Déterminer le matériel

A partir de la documentation machine et du matériel

Contrôler l’état d’une électrode

Représenter le croquis d’une électrode usée

Apporter un commentaire


Déterminer le ( d’une tuyère : 

Relever dans le tableau le ( de la tuyère à utiliser suivant l’épaisseur à découper : (voir contrat de phase n°1)

Indiquer le ( de la tuyère à utiliser : 

.......................................................................................................................................................

Déterminer les paramètres de réglage

A partir de la documentation machine et du matériel

Déterminer la vitesse de coupe : 

Relever dans le tableau la vitesse de coupe à respecter : 

Indiquer la vitesse de coupe : 

.......................................................................................................................................................

Rechercher la valeur de la pression d’air : 

Indiquer la pression minimum de l’air à respecter : 

.......................................................................................................................................................

Synthèse

Compléter le contrat de phase n°10 (opération 11, découpe d’un rectangle) 
suivant vos choix

Indiquer le format de la tôle à utiliser

Indiquer le ( de la tuyère à employer

Indiquer la vitesse de coupe

Indiquer les valeurs des PREF et DEC1

Mettre en œuvre la machine

En vous aidant de la documentation : 

Monter les éléments suivant le choix : électrode, tuyère et jupe

Alimenter en électricité la partie commande de la machine CN

Vérifier l’orthogonalité de la torche plasma par rapport à la tôle

Insérer les décalages

Charger le programme rectangle dans la RAM de l’automate

Modifier la vitesse de coupe dans le programme pièce

Simuler la coupe

Alimenter en électricité et en air comprimé le poste de coupage

Enclencher le mode palpage automatique

Contrôler la qualité de la coupe

En respectant les règles d’hygiène et de sécurité : 

Découper une pièce

Contrôler la qualité de la coupe suivant le document ressource

Indiquer les défauts observés sur une feuille de copie ainsi que les remèdes

Rectifier les paramètres de coupe en fonction du défaut

Découper une autre pièce si nécessaire

Rechercher la valeur de la correction d’outil

A l’aide d’un pied à coulisse, relever les dimensions du rectangle

Noter les : 
L1 = 



L2 = 


Les dimensions du rectangle programmé sont : l1 = 40 mm                l2 = 100 mm


Rechercher une relation entre L1, l1, et la valeur de la saignée D

Dessiner les 2 rectangles superposés (pièces obtenue et rectangle programmé) en faisant apparaître la saignée en rouge

Ecrire l’équation permettant de définir la valeur de la correction d’outil D (valeur de la saignée) en fonction de L (cote programmée) et l (cote obtenue)

Calculer la valeur de la correction d’outil, D suivant la formule retrouvée précédemment

D = 

Insérer la valeur de la correction d’outil dans l’automate suivant le n° de correction d’outil utilisé dans le programme pièce (voir documentation)

Valider la valeur de la correction

Découper une pièce

Mesurer les dimensions de la pièce obtenue

Vérifier l’égalité des dimensions de la pièce avec celles du programme

Rectifier la valeur de la correction d’outil si nécessaire

Application

Compléter le contrat de phase n° 10 opération 12

Découper aux dimensions demandées la pièce d’application

Validation des acquis

Compléter le contrat de phase n°20 opération 21, 22, 23.

Découper aux dimensions demandées le rectangle d'essai et les deux flasques du barbecue
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Sujet de l'activité : 


Mise en œuvre d’une CN par contournage en code ISO
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Objectif de séance : 


L’élève doit être capable de définir les paramètres de réglage, de réaliser l’opération de découpage et de rédiger un contrat de phase.
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Prérequis : 


Établir le programme d’une pièce en code ISO, positionner une pièce dans un espace machine, simuler une découpe.





Connaissances associées : 


Définir les paramètres de réglage


Réaliser l’opération


Mesurer et introduire une correction d’outil


Définir un contrat de phase





Matériel et outillage : 


Machine de coupage au plasma


Électrodes tuyères, jupe


Le programme pièce d’un rectangle


Le programme de la pièce du TP programmation en code ISO


Le programme du flasque


Une tôle 2000x1000x2.5











Niveau d'acquisition





1. Information





2. Expression











3. Maîtrise outil





X





4. Maîtrise méthodologie





Code de l'activité :


TP CN4


Code informatique :


CNCM2.doc





Commentaires : 
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