B.E.P. Structures Métalliques ’ ‘
EP3 - Analyse d'un dossier, Elaboration d'un processus opératoire.

- DOSSIER A -

ON DONNE

- Le plan d’ensemble, Feuille 2/14

- La mise en situation et la
nomenclature Feuille 3/14

- Le dessin de mise en page de la

surface composée Rep 2. Feulle  4/14
- 2 feuilles papier Canson Feuiles 5/14
et 6/14

ON DEMANDE

Sur feuilles 5/14 et 6/14 Format A3 horizontal et d’aprés
la mise en page Feuille 4/14 |

- De reproduire et tracer I'épure de la surface composée.

- De développer la surface composée (demi-
| développement)

EVALUATION

- Les feuilles 5/14 et 6/14 seront rendues.

Nota. Le candidat devra laisser les traits de construction.
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EP3 - Analyse d'un dossier, Elaboration d'un processus opératoire.
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EP3 - Analyse d'un dossier, Elaboration d'un processus opératoire.

- DOSSIER B -

ON DONNE

- Le plan d’ensemble. Feuille 2/14

- En découpage sur Oxymill.
. Le plan de détails de la bride Rep 4
et les coordonnées des points.
Feuille 8/14
. Les extraits des guides de programmation
Feuille 9/14
. Le programme incomplet de la bride.
Feuille 7114
- En poingonnage sur Multisoft
. Copie d'écran avec programme incomplet
Feuile 10/14
. Code de programmation sur
poingonneuse Mulfisoft Feuile 11/14
. Plan de la bride Feuile 10/14

ON DEMANDE

- De compléter le bordereau de programmation
Feuille 7114
ou Feuille 10/14
selon moyens informatiques disponibles dans I'établissement.

- De calculer le nombre de brides réalisables dans une téle
de format 2000 x 1000

EVALUATION

- La feuille de composition etla feuile 7/14 ou 10/14
seront ramassées.

- DOSSIER B -
Réf. Piece BRIDE N° du Candidat
Rep 4

PROGRAMME A COMPLETER

%...... 1997

5 D4 F3000

N

N 10 GO X655 Y-5 A
N 15 M 78

N 20 Gl G42 X655 Y-10 B
N 25 G3 X755 YO 165.5 JO C
N 30 | X755 YO JO Cl
N 35 G3 X65.5 [65.5 JO D
N 40 Gl Y5 E
N 45 M79

N 50 GO X115 Y -5 F
N 55 M78

N 60 Gl G42 Y -10 G
N 65 G2 X105 YO [115 JO H
N 70 G3 X105 YO 10 JO Hi
N 75 G2 X115 Y10 I115 JO I
N 80 G40 X115 Y5 J
N 85 MT79

N 90 M2
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EP3 - Analyse d'un dossier, Elaboration d'un processus opératoire.

_ TABLEAU _

de Coordonnées des Points

| 65.5 &5
65.5 ~10
- C 75.5 65.5 0
¢4 755 O 0 0]
D 65.5 10 65.5 0
E. | 65.5 5
F 115 -5
G |15 -10
H 105 .| « 0o | 115
H1 | 105 e 0
I {15 | 10 | 115 | o
115 5
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EP3 - Analyse d'un dossier, Elaboration d'un processus opératoire.

TABLEAU DES FONCT IONS F?FQEZFDF§FQ£§7FCJ];F?EEES

TEAaRLEAW)

s S.A.

DES FONCTIONS AUX TIL ITAIRES

Fonctian
initialisée
sUr raz

Fonctions

Interpolation lindaire en
rapide.

oI

Interpolation lindaire a la

vitesse programmée.

Interpolation circulaire
sens anti-trigonomélrigue
entre les deun axes
programmés, & la vitesse
programmée.

Interpolation circulaire
sens trigornométrique entre
les deux axes proarammésg &
la vitesse programmee.’

(RIAN

Choix du plan XY pour
IMinterpolation circulaire
et la correction de rayvon.

QU T

Annulation de la correction
doutil. Unm bloc contenant
G40 sépare obligatoirement
deutr blocs contenant 17un
541 et 1'autre G42.

Correction de ravon d outil
dans le plan sélectionné
par (317, G138, G19. -~
Jutil A& gauche du profil.

Correctinn de rayon d oukil

dans le plan sélectionne
par G617, G18,617.
Outil & droite du profil.

Code Revocation

mutuelle
;50 G1-6G2-G53%
G1 GO-G2~-6B3
G2 GO-631 153
(373 GO-51-6G2
G17 GLB8-G1%
G40 GAL-~-G42
541 (40-~542
G422 GA0--G41
GO G211

Our

Frogrammation absolus des
cotes par rapport &
Vorigine programme.

Code | Révocation Fonction Fenctions

avant apras

MO fotion sur le X Arr&t proarammé.

bmgtun P oS- Interruption du cycle
sEir cvele. en fin dexécution de
biloc.
M1 Action sur le X frrEt optionnel
bouton povssoir
cycle.

M RDébut programme % X Fin de programme
ou EOR. piéce. i

M7 X Al lumage des
chalumeaus.

M7y X Extinction des
chalumeaus.

M72 M7°3 X Merche sonde
capacitive,

M7= X gt sonde
capacitive.

M7 M7 & X Surchaf fe.

M7 & 77 X Ordre de coupe
chalumeaus et
darrét surchauffe.

M77 X Ordre d”arr&t coupe
chalumeaus .

M78 M7 X Coupe plasma.

‘M/? X Arrit coupe plasma,

914
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B.E.P. Structures Métalliques
EP3 - Analyse d'un dossier, Elaboration d'un processus opératoire.

Code pour programmation )

Poinconneuse MULTISOFT

LISTE DES FONCTIONS

Positionnement absolu au point X . Y défini dans le bloc.
# X ,Y coordonnées du point
I, J. W indéfini

Interpolation lin€aire en grignotage & partir de la position courante de I'outil
’ jusqu’au point de coordonnées absolues X, Y.

W incrément de grignotage

I, J indéfini.

Interpolation circulaire (sens antitrigonométrique) en grignotage entre la position
7 courante de 'outil jusqu'au point de coordonnées absolues X Y.

I, J coordonnées absolues du centre du cercle.

W incrément de grignotage.

Interpolation circulaire (sens trigonométrique) en grignotage entre la position
g courante de I'outil jusqu’'au point de coordonnées absolues X Y.

I, J coordonnées absolues du centre du cercle

W incrément de grignotage

] Saut inconditionnel au bloc spécifi€ par W.

Les blocs entre G50 et le bloc dont le numéro est indiqué par W ne seront pas
exécutés.

X.Y, Id, indéfini.

G60 | Rotation du systéme de coordonnées X, Y d'un nombre absolu de degrés définis
yyyyy / par X

X ne peut pas prendre de valeurs négatives.
X 1d et W indéfini

G69 | Insertion d'une ligne de commentaire
e X Y | J indéfini

Remarque : ne pas valider G69 par CR avant d’avoir entré votre texte.

| Initialisation du compteur de boucles.
7 W = nombre de boucles a exécuter.
XY I J indéfini.

Code pour programmation 3
Poinconneuse MULTISOFT

_ - 11/14)

Décrémentation du compteur

7 Un saut au bloc indiqué par W est effectué si le compteur est différent de 0.

X Y I indéfini.

Le pas se calcule en divisant 360° par W. Si I'on désire poingonner une partie de
cercle inférieure & 360°, W doit étre suivi de 4 nombres.

Les deux derniers pour définir le pas. PAS = (360 / par cette valeur)

Les deux derniers pour le nombre de trous.

Exemple : W508

5 TROUS A 360/8 = 45°

Poingonnage au point absolu programmeé par X, Y.
/ 1 J et Windéfini.

Poingonnage au point relatif.

Décalage d'origine.
/ X, Y coordonnées relatives de la nouvelle origine.

Attention : cette fonction n’est pas simulable mais elle est active sur la machine.

@ Vitesse d’avance
N\===? [ XX permet dedéfinir la vitesse maximale & atteindre.
F'1 pour vitesse lente. :
F10 pour vitesse rapide environ 10 mm/s.
En regle générale, plus le matériau est lourd plus la vitesse doit étre lente.

Attention : cette vitesse est ralentie en exécution par la simulation.

Recalage origine machine.
7 XY 1J indéfini.

M2 Fin de programme

Permet de choisir I'outil a utiliser.
' Ces dimensions sont a définir en page outils.
Cette fonction amene le charlot sur ses origines.
L'utilisateur peut ainsi changer le poingon.
Pour reprendre la suite de l'usinage, validez deux fois I'arrét d'urgence.
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- DOSSIER C -
ON DONNE
- Le demi - élément du coude et la symbotisoﬁon
des machines. Feuile 12/14
- 2 feuilles de gamme. Feuile 13/14

et feuile 14/14

ON DEMANDE

- Sur feuille de gamme d’établir la gamme de fabrication
du demi - élément cylindrique.

- D'indiguer les MIP et les MAP.
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