	 1 Bac Pro TU


	CONTRAT DE TRAVAIL

TP11-5
	Nom    :

Prénom :

Date   :

	Capacités et compétences évaluées et savoirs technologiques associés :

	C1.1 : Analyse des données fonctionnelles et de définitions 

C1.2 :Analyse des données opératoires des étapes de production

S 3.2.1 :L’outil de coupe : -  face de coupe et face de dépouille

                                        -  Propriété du porte outil (caractéristiques structurelles)

                                        -  Désignation de la plaquette et du porte plaquette(outil)

C3.1 :Installer l’environnement de production(porte pièces,outils,p.o)

C3.2 :Mettre en œuvre un moyen de production

C3.3 : Contrôler une pièce

C3.4 :Contrôler et suivre la production

S4.1 : Coupe des matériaux :  Optimisation techno-économique des choix d’outil

S4.2 : Outillages de coupe :   - Classification des outillages/matériaux et nuance de la partie active

                                               - Géométrie de l’outil de coupe (coupe positive /coupe négative)      



	Support : Embout de guidon creux 

	TP11-5 : Réalisation 3 pièces  sur tour EUROTURN num1040

      Centre d’usinage HAAS VF10

Tour HAAS SL10    


	Temps alloué

2H préparation 

4H phase 10et20

3H phase 30

4H phase 40

+contrôle
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La forme et les dimensions (longueur d'aréte et épaisseur)
sont fonction du porte-plaquettes utiisé.

Le rayon de bec est déterminant pour obtenir I'état de surface souhaité.

La 1+ fettre indique le type de matiére & usiner : P pour Aciers,
M pour Inox, K pour Fontes et AL pour Aluminium et non-ferreux.

La 2- lettre indique le type d’opération : F pour Finition,
M pour Moyenne et R pour Ebauche

La nuance est choisie en fonction du matériau
& usiner et des conditions d'usinage.

Le systéme CoroKey vous permet de choisir la
meilleure combinaison de géométrie et de nuance
afin d'obtenir la productivité la plus élevée. Les
géométries définies dans la sélection vous permet-
tent aussi une polyvalence pour production mixte.

Les recommandations de vitesses de coupe et
d'avances fournies sur les boites de plaquettes
pour différents types de matiéres permettent une
mise en production rapide.
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	CONTRAT DE TRAVAIL


	Nom    :

Prénom :

Date   :


	On donne :

· Le dossier : dessin de définition, l’avant projet de fabrication, les contrats de phase ,les programmes phase 10 et 20(à compléter)
· La documentation constructeur pour les outils (SANDVIK)
· A disposition : logiciel « coupe des matériaux » ,Mémotech productique,internet et votre cours
· Un poste de FAO 
· Les postes de travail équipé ,les outils de coupe et de contrôle
· 3 bruts


	On demande :

· Prendre connaissance du dossier

· Rechercher les cotes de fabrication (phase 10) et les intervalles de tolérances (phase 20)

· Renseigner le document concernant la phase 10

· Compléter le programme de la phase 20

· Mettre en œuvre le poste d’usinage phase 10 et20

· Usinage-contrôle –correction (après autorisation du professeur)
· Rangement du poste de travail
· Réaliser et télécharger le programme %0003 et mettre en œuvre la machine pour la réalisation de la phase 30

· conduire l’usinage (après autorisation du professeur)

· rangement du poste de travail

· renseigner le document concernant la phase 40

· Télécharger le programme %0004 dans la machine
· Mettre en œuvre le poste d’usinage (tour SL10) pour la phase 40
· Appeler le professeur pour vérification
· Effectuer l’usinage sur MOCN
· Contrôle final
· Rangement du poste de travail
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	COUPE DES MATERIAUX

PHASE 10


	Nom    :

Prénom :

Date   :
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1° Rechercher et compléter la désignation du corps d’outil pour l’ébauche et la finition suivant le poste de travail (tour EUROTURN num 1040)

2° Donner la signification des différents éléments de cette 
Outil d’ébauche

..S.     …C..  …L..    . C..     ..R..     ……….     …… 



………………………………………….


……………………………………………………...


…………………………………………………………….


……………………………………………………………..


…………………………………………………………….


………………………………………………………………


……………………………………………………………..

Outil de finition

…..     …..     …..     …..     …..     ……….     …… 



………………………………………….


……………………………………………………...


…………………………………………………………….


……………………………………………………………..


…………………………………………………………….


………………………………………………………………


……………………………………………………………..

3° D’après le corps d’outil et la matière de la pièce à usiner , choisissez une référence de plaquette carbure positive+nuance pour l’ébauche (catalogue SANDVIK – mémotech)

….    ….    ….    ….           ….    ….    ….  – AL    nuance : …………..
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TP11-5
	COUPE DES MATERIAUX

PHASE 40


	Nom    :

Prénom :

Date   :


1° Choisissez  et donner la référence de l’outil permettant la réalisation du profil intérieur de la phase 40 sachant qu’il s’agit d’une barre d’alésage pour plaquette positive à queue en acier (coroturn 107 à vis) avec méplats d’un angle (r (kappa) de 95° et que le diamètre de perçage avant l’alésage est de 12mm .(catalogue SANDVIK,internet).

Référence :          ………………………………….

2° Expliquez quelle est la différence entre un outil à coupe positive et à coupe négative .(argumentation technique impérative)

3° Sachant que le temps de coupe Tc pour l’alésage du profil ébauche+finition est de 17 secondes , calculer combien de pièce peut on réaliser avant changement de la plaquette pour une durée de vie de 30minutes.(voir cours sur les temps de coupe).
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	COUPE DES MATERIAUX

Fiche d’aide au choix d’un porte plaquette

S 3.2.1 :l’outil de coupe

S 4.2 :codification et nuance

	Nom    :

Prénom :

Date   :

TP11-5
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	COUPE DES MATERIAUX

Fiche d’aide au choix d’une plaquette

S 3.2.1 :l’outil de coupe

S 4.2 :codification et nuance

	Nom    :

Prénom :

Date   :

TP11-5







Désignation
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