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· Objectifs
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En situation dans l’îlot de production :

· Prendre en main un tour CN
· Effectuer la mise en œuvre de la machine
· Zone de travail
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ILOT DE PRODUCTION

des machines outils à Commande Numérique
· Matériel et Données disponibles
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· Documentation technique relatifs à la fabrication en cours

· Documentation relative à la machine
· Cours de technologie

· Objectifs évalués
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· Travail demandé

1. Identifier les différentes origines

2. Mettre en œuvre la machine

3. Compléter la fiche de suivi en cours de production

4. Charger le programme et le simuler

5. Usiner une pièce et la contrôler

6. Modifier les réglages de la machine si nécessaire

7. Usiner une série de pièces

8. Remettre en état le poste

1. Identifier les différentes origines
A l’aide du document sur le référentiel normalisé de la machine, précisez comment est défini le repère lié à la machine (trièdre de référence).

Vous donnerez la définition de chacune des origines.

Après avoir effectué les POM, vous indiquerez si l’OM et l’Om sont confondues sur votre machine. (justifiez)
Vous placerez ces différentes origines ainsi que le repère machine sur le schéma fourni. 

Vous positionnerez aussi le PREF et le DEC1 (en les décomposant : PREF x, PREF z, DECx, DEC1 z). Justifiez l’emploi de deux vecteurs pour positionner l’Op.
Vous indiquerez aussi sur le second schéma, le point courant, le point piloté et la jauge outil. 

2. Mettre en œuvre la machine
Mettre la machine sous tension. Effectuez les POM et préchauffez la broche en la faisant tourner à 800 tr/min pendant 5 minutes.

A l’aide de la fiche de réglage ci-jointe, introduisez les valeurs du PREF et du Dec. Vous proposerez une méthode de contrôle que vous mettrez en application.

3. Compléter la fiche de suivi en cours de production

Dans le cadre d’une production de pièces en série, il est indispensable de contrôler les pièces réalisées. Le contrôle sur le poste de production permet de remédier au plus tôt au problème (usure de l’outil, déréglage de la machine, etc…). Cela permet de limiter le nombre de pièces défectueuses réalisées voire même d’intervenir avant de produire des pièces fausse.

Pour cela, l’opérateur doit remplir une fiche de suivi en cours de production qui lui permettra de surveiller l’évolution des usinages et d’intervenir à temps. Cette fiche comporte un schéma de la pièce sur lequel sont placées les différentes cotes fabriquées, un tableau de relevé de mesure et un graphique qui permet de voir l’évolution des cotes.

Vous allez donc compléter une fiche de suivi de production pour l’usinage que vous allez réaliser : Socle du casse tête en phase 10.

4. Charger le programme et le simuler
Indiquer le numéro de programme correspondant à la phase10 du presse-papier. 

Indiquez quels outils sont utilisés et à quels emplacements sur le chargeur.

Vous vérifierez qu’ils sont bien montés sur la machine et contrôlerez leur jauge.

Chargez le programme et simulez-le.

5. Usiner une pièce et la contrôler

6. Modifier les réglages de la machine si nécessaire

Modifiez les réglages de la machine afin que toutes les cotes réalisées soient les cotes moyennes.

Vous indiquerez sur quels éléments vous allez agir.
7. Usiner une série de pièces

Complétez simultanément la fiche de suivi en cours de production

8. Remettre en état le poste
Référentiel normalisé de la machine
· Les axes 
Extrait de la norme AFNOR NF Z 68-020 : La présente norme a pour objet de définir une nomenclature des axes et mouvements pour machines à commande numérique en vue de faciliter l'interchangeabilité des données de programmation.
· Définitions : 

Axe : Direction suivant laquelle le mouvement est commandé numériquenient en continu en vitesse et en position.
Trièdre de référence : Le système de coordonnées (X,Y,Z) est un système cartésien de sens direct lié à une pièce placée sur la machine. On peut le définir par la règle des trois doigts de la main droite.
Situation du trièdre de référence par rapport à la machine :
    - l'axe Z il est situé parallèlement à l'axe de la broche principale quelque soit la machine ou perpendiculaire à la table pour les machines qui ne possèdent pas de broche.
    - l'axe X est associé au mouvement qui défini le plus grand déplacement après avoir situé l'axe Z.
    - l'axe Y il forme avec les axes X et Z un triè&e de sens direct.
le sens positif (+) : &un mouvement de chariot provoque l'éloignement de l'outil par rapport à la pièce considérée comme fixe.
· PREF : Prise de REFérences; DEC : DECalages
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· Définitions des courses et origines (d'après norme NF Z 68-021) 
OM : Origine machine, position physique du mobile à la prise d'origine (POM). 

Om : Origine mesure, origine du système de coordonnées de la machine (G52). 

Opp : Origine porte-pièce, point de référence connu et commun entre le porte-pièce et la machine. 

Op : Origine pièce, point de référence défini par l'origine du référentiel de mise en position de la pièce. 

OP : Origine programme, origine du système de cotation des programme 

POM: Prise d'Origine Machine 

PREF : Prise de REFérence. Distance entre l'origine porte-pièce et l'origine mesure 

DECx : Décalages de l'origine programme par rapport à l'origine porte-pièce. 

· Position du référentiel pièce dans le repère machine 
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· Situation du repère avec OP et Op non confondus (OM sur l'axe) 
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· Définition des courses et origines : 
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Placer les axes de la machine et les origines :
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Mise en œuvre d’un tour à 
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Lire des documents techniques


Préparer l’usinage d’une série de pièce


Exploiter des résultats de contrôle de pièce
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Mise en place des différentes origines


Mise en œuvre de la machine


Assurer le suivi en cours de production
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Les différents éléments de la machine


Tour CN T20
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