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Figure 1 : Systémes d'axes Figure 2 : Schéma

Solide C
Plateau

Rot z,C

Solide B
Berceau

Trans. Z
Support X

Rot y,B

Support Y Rl

Trans. Y Trans. X ’

ZZ=Z3 RO

. . A
partie : Post Processing Figure 3 : UMC- 750SS
(6 points) g
On souhaite faire la réalisation du post procesgeal
Centre d’'usinage UMC-750SS de la société Haas
Automation (Figure 3). On cherchera uniquement I
deux relations liant les coordonnées du vectetik «
produit par la FAO et les axes rotatifs B et Cale |
machine.

| ere

On associé a chaque corps en mouvement un r 3,
(Figures 1 et 2). (i lié au bati (0), et les repéres)) ¥
ie[1,5] lies aux différentes pieces de la machine.

L’axe outil défini dans la FAO eSt” o @, j, k) do@
dans un repére @rlié a la piece. La piéce est fixée
sur la table de la machine. X

I.1.  Donner I'expression du vecteur outil dans le regBsg (R:1) puis dans (B

RS Rl R2

1.2.  Transformer I'expression du vectedr(i, j, k) donné dans le repére 3R pour
I'exprimer dans le repere;R

0 J =
<R, R,
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1.3.  Donner les 3 équations permettant de détermineelasons B = 1(i,j,k) et C = g(i,},k)

I.4.  Donner les expressions de B = f(i,j,k) et C = @,

I.5.  Que se passe-t-il lorsque k s’approche de 1. farstif

2°™ partie : Usure des outils de coupe et optimisatio(6 points)
Nous recherchons le modéle de Taylor pour 'usirdige acier fortement allié avec un outil carbures

essais ont été réalisés avec plusieurs vitessesuge (600, 550, 380 et 320 m/mn). Le relevé desessen
dépouilles ont permis de tracer les quatre coushasntes :

0,4
0.35 Vb(600) =0,018x +0,03 x Vb(380) = 0,0071x |+ 0,0051
’ Vb(550) = 0,016x - 0,02
0,3 F/ /
0,25 /
e L A S
?8 0,2
2 / / / Vb(320) = 0,0046x - 0,0043
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Figure 4 : Relevé des essais d’'usure
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.1. Déterminer pour un critere d’'usure Vb* de 0,2mns,4ecouples de valeur (V, T).
(V1, T1) = (V2,T2) =
(V3,T3) = (V4, T4) =
1.2. Calculer les couples de valeurs (Log(V), Log(T)jegiortez les sur le graphique figure 5

(LogV1l, LogTl) =
(LogV3, LogT3) =

(LogV2, LogT2) =
(LogV4, LogT4) =

1,7

1,6

1,5

1,4

1,3

1,2

1.1

0,9
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2,45

1.3.

2,7

2,5

2,55 2,6 2,65 2,75 2,8

Trouver les coefficients du modéle de Taylor T =.G#.

Cv=

n=

11.4.

Pour un critere d’'usure de Vb* = 0.35 on obtiestdeefficients de Taylor suivant :
Cv = 44289421 et n = -2,3067

Pour quelle vitesse de coupe a-t-on une duréeedéevi'outil de 30mn

VC@Eo) =
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3eme partie : Optimisation d’'usinage grande vitessg/ pts)

Afin de minimiser le temps d’'usinage d’'une surfatee grande dimension mais en conservant un état de
surface satisfaisant, on souhaite déterminer laélige optimal de I'outil hémisphérique utilisé.

Usinage UGV

Les outils hémisphériques carbures suivant sopbdibles

Outil Diametre Nombre de dents
T1 4 2
T2 8 2
T3 12 3
T4 20 4

La vitesse de coupe recommandée est de Vc = 600,ni&avance par dent de f = 0,01 mm.
La surface usinée est une portion de cylindre :

R:200mﬁ|1

[11.1. On souhaite obtenir une hauteur de créte de hG5MM. Déterminer pour chaque diamétre d’outil
la valeur de la prise de passe Ap

Apqy =
Ap(ry) =

ARr2) =
ARra) =

[11.2. Calculer les vitesses de rotation de la broche pbaque outil (N en tr/mn)

Nery =
N(rs) =

Nr2) =
Nra) =

[11.3. Calculer les vitesses d’avance pour chaque outil

VE (11 =
Vf (13) =

Vi(r2) =
V(g =

[1l.4. En considérant un usinage avec la stratégie «m@@teur », donner I'expression de la longueur

d’'usinage W en fonction de R, L et Ap

W =
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[11.5. Calculer les longueurs d’'usinage avec les quattiésou

W) = W(r) =
W (1) = Wi(rs) =

[11.6. Calculer le temps d’'usinage pour chaque outil.

Tay= T2 =
T (3= Tray =

[1.7. La vitesse de rotation de la broche est limited@0R tr/mn. Recalculer avec cette limitationryfet

T

V= Tay=

[11.8. Conclure sur I'outil le plus adapté pour limitertéanps d’'usinage.
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