BTS
CPRP ‘a"l TP FAO 03-filetage Travaux

Jean Moulin Pratiques

Lycée Béziers

Objectif : Générer un filetage en tournage

Mise en situation :

La piéce étudiée fait partie d’'un ensemble d’ ensemble « soupape de décharge » d’un casque
de scaphandrier de la COMEX
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Gamme d’usinage :

Débit : @30 L=70mm

Ph10 tournage :

TP préparation de la production p. 2

FLECOR

16/12200




BTS
CPRP TP FAO 03-filetage Travaux

Jean Moulin Pratiques

Lycée Béziers

Ph20 tournage :

ACTIVITE 1:

Réaliser le process de la phase 10 (sans le filetage)

1 :Ebauche

2 :Finition
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3 :Dégagement arriere

Outils employeés :

'REF. h=h, b L, L f
P 16 16 100 25 20
_PCLN_RIL 2020 K09 20 20 125 27 25 ]
‘ 25 25 150 27 32
'PCLN RIL 1616 H12 16 16 100 26 20
PCLN RIL 2020 K12 @ 20 20 125 28 25
'PCLN RIL 2525 M12 @ 25 25 150 28 32
'PCLN RIL 3225 P12 32 25 170 28 - 32
PCLN RIL 3232 P12 32 32 170 28 40
'PCLN RIL 2525 M16 25 25 150 34 32
PCLN RIL 3225 P16 32 25 170 34 2
PCLN RIL 3232 P16 32 32 170 34 40
PCLN R/L 4040 S16 40 40 250 4 50
'REF. h=h, b L, L, f
_PDIN RA 1616 H11 16 18 100 28 20
| K11 20 20 125 28 25
PDIN R/ 2525 M11 25 25 150 28 2
PDJN RI/L 3225 P11 32 25 170 28 32
|
PDJN RIL 2020 Ki5 @ 20 20 125 7| 2
' PDJN R/L 2525 M15 @ 25 25 150 34 32
'PDJN RIL 3225 P15 2 25 170 3 2
' PDJN RIL 3232 P15 2 2 170 3 40
PDJN RIL 4025 R15 40 25 200 34 32
REF. h=h, b L, L, B
XLCF RIL 1010 J02 10 10 110 18 2
XLCF RIL 1212 J02 @ 12 12 110 18 2
XLCF RIL 1612 J03 @ 16 12 110 20 3
XLCF RIL 1612 Jo04 16 12 110 20 4
XLCF RIL 2012 K03 20 12 125 20 3
XLCF RIL 2012 K04 20 12 125 20 4
[XLCF_RIL 2020 Ko3 20 20 125 20 3
XLCF RIL 2020 K04 20 20 125 20 4
XLCF RIL 2525 MO3 25 25 150 20 3
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ACTIVITE 2:

e Détermination des caractéristiques géométriques du filetage ISO M22 x 200 6g
e Ouvrir lafeuille de calcul : co-filet.xls et renseigner les cellules \

AN

Vérification des filetages et taraudages métriques
ISO NFE 03-051 et 03-052 - juin 1982 «,

Nom : A

Ensemble : \

Piece : \
Mota : seules les cellules écrites en bleu peuvent étre modifices \

Les valeurs marguées de * sont calculées avec NFE 03-052, les résultats ne correspondery pas
exactement aux valeurs prescrtes par NFE 03-051. La différence est de quelgues microns, e qui
n'a pas d'influence dans la majorité des cas.

Diamétre nominal en mm D=d / 20.00 mm
Pas en mm P \ 2.00 mm
Qualité pour le filetage (qualité : 3,4,5,6,7 ou 8) qf 6
Position de la tolérance pour la vis | écart : e, d, g ou h) es q

e Realisation du filetage M22x200 6g :

» Définir la machine et choisir la table des mots du postprocesseur :

Définition de la machine

ihgf| 1=t A |sE,

:
% |8

=N
Mom | Tour horizontal, 1 |

Cornrmentaire | |

Broche | Tourelle | Cutillage Compensation Commande numeérique |

Ernulateur de contrdleur cardemo_fidia.ce hd
Postprocesseur Man Specifié e
Table de mots du postprocesseur WINPOST _TOUR_Y0.03.pptable w
Type de données CN APT e |r§
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Création d’un point d’wroche :

Création de I’outil afileter :

Renseigner ’outil :

Changement outil tournage. 6

Marn: Changement aukil taurnage. & A | Technojdgie | e |

Commentaire: | Aucune Description

Angle de filetage

s | 2 | 8O0 |8 | L e
- | ] |fk ‘/j ‘J’] Style dorentation o ope v|
Mo | Plaquetts de Filstage r 0.001 | ‘_j@ Epaisseur : [ 3. 170mm =2
Commentaire ;| | Pas: [z =
L — 3 Défintion du iletage (o e et v
Longueur plafustte (0: [T1, oo =
Pas de filstage : T2, 000mm =
Lent ¥ ; | 0.000mm =
Dent X ; [0.720mm =
Dent Z ; | 0.500mm =
Profil de filstage : 150 3
Trapézoidal
W
Gaz
IndifFérent

{{Moinsl
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Déclarer un outil a droite :
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Changement outil tournage. 6

Maom: Changement oukil bournage, &

Commentaire: | Aucune Description

s A |40 | MER |
o i e =

N'Z'ITI| T10 Porte-plaguette 4 fileter extérieur

=Y

Comrnenkaire |

Cocher « outil inverser »

GEomELrie

Technologie | Compensation |

Skyle d'orientation : Droite

Longueur plaguette (1)

Gauche
MNeuktre

Largeur de coupe (F):

|J.U|L|'.|UIIIIII

Hauteur du corps (h): | 12.000mm

Longueur corps 1 {11} |EiD.EIEIDmm

Longueur corps 2 {2} | 15.000mm

81t

1 | A0 | AE |

Num:| Mantage d'outil de tournage. &

@l

Commentaire : |

Muméro d'oukil : |6

=)

Angle monkage |u.u|:||3deg

Géometrie | Technologie |

=)

P V|

ﬂ%ﬁutil inversé

Sélectionner 'opération « filetage en tournage » :

Compensation de référence :|

M | 0.000mm =]
i | 0.000mm =]
Zi | 0.000mrm =
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Renseigner I’onglet de description de I’opération :

Cliquer pour sélectionner la pigce finie
ou cliquer avec le boukon droit pour les méthodes de sélection supplémentaires
'Stal TUU OTOl U CTIU =S T TIOTT GOroTne

Garde départ: |D.EIIIIIIIn'|m E

Garde en fin: ID,UUUmm E

| 14.000mm =

Et laligne de génération de filetage :

Renseigner 'onglet « filetage » :

S | 86 | Seb | S | AR |

Filetage | Strakegie I Cption |

Profil 150 vl
Crrientation: |Externe i |
Localisation:
nité de filetage: Fas de Filek

Filets par pouce: | 1
Mombre de Filets: I 1 E
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Et dans « stratégie » :

A | A6 | Sedb | 3 | AR |

Filetage | Skratégie | Cption I

Twpe de filetage:

|Sectiu:un de passe conskante b |
Mombre de passes: I 10 E
Pénétration de filetage: |OI:|quue 3 |
Angle de penetration: IIZI.IZIIZIIZIdeg E
I Premidres passes
Mombre de premigres passes: I 1 E
Coefficient réducteur des premiéres passes: ID'5 E
I Dernigres passes
Mombre de dernigres passes: I 1 E
Profondeur de passe des derniéres passes: ID' 100mm @
I3 Passes & vide
Mombre de passes 4 vide: I 1 E

Sélectionner le point d’approche puis activer la macro d’approche :

On obtient :
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Renseigner I’onglet des paramétres de coupe des valeurs suivantes :

| 4@ | BeB | S | BEE |

A

Avance
[] Caleul automatique & partir des valeurs définies pour |a vikesse de l'outillage

|:| Transition :

| ]
=1

[ remplacer RAPIDE par avance hors matiére

Avancehors matire | (5 oomm (2] | ECTETR v

Witesse de broche

[ caleul automatigue & partir des waleurs définies pour la vitesse de l'outillage
'd Sortie broche

Usinage: | 1000.000turn_mn [£]

Qualite: Firition V| Caleuler |

Ouvrir la fenétre d’édition de cycle :

[

Edition du cvele| & 0K I - .ﬁ.nnulerl

Edition syntaxe Cycle

Definir le cycle
@ 1O _LATHE_THREADING ) MC_LATHE_CYCLE_QFF

Syntaxe non résolue

CYCLEJDEEPCL, %MFG_EMD_THRD RAD, %MFE_THRD LEWGTH,&MFG_FEED UNIT,%MFE_THREAD PITCH,INCR,%:MFG_THREAD DERTH,%MFG_NE_P
ATH

Syntaxe résolue

[ ol FINERRCL . 1100100, 14.00NNNN.MMPR. 2 ANANAALTRICR. 1 514400.10
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Cliquer sur NC_LATHE_CYCLE_OFF puis ajouter la ligne suivante avant la ligne CYCLE/OFF :

GOTO/11,0,-24.5

Edition syntaxe Cycle

— Definir le cvcle
(J) MC_LATHE_THREADING W MC_LATHE_CYCLE_CFF
— Syntaxe non résolue

GOTO11,0,-24.5
CYCLESOFF

CSyRtETETESOE ——
‘ GOTOf1,0,-24.5
CYCLEJOFF

Ces valeur en x, y z permet au systéme de situer le point de départ du filetage :

Choisir le brut puis lancer la simulation graphique d’usinage :
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