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1 - Donner les définitions suivantes : (2 points)

PREF : Position de référence 

                       C’est un vecteur positionnant l’Origine mesure (Om), par rapport à l’Origine porte-
                       pièce (Opp).

            DEC : Décalage

                      C’est un vecteur positionnant l’Origine porte-pièce (Opp), par rapport à l’Origine

                       Programme (OP)
            Jauge outils : C’est un vecteur positionnant le Point générateur de l’outil (Pg), par 

                                    Rapport à l’Origine porte-outils (Opo).

           Om : Origine mesure : c’est un point défini par le constructeur machine par rapport à

                     l’Origine Machine(OM). C’est de ce point que partent les mesures des    

                     déplacements effectuées par la machine.                                                                                       
           Opp : Origine porte-pièce : indépendant du système de mesure, elle appartient au porte-

                       pièce et permet de repérer sa position par rapport à l’Origine mesure. Elle est        


            l’interface machine/porte-pièce.
           OP : Origine pièce : indépendant du système de mesure, l’Origine pièce est celle du   


          repère de mise en position isostatique de la pièce sur le porte-pièce.                        

2 - Citer un des outils  utilisé pour réaliser les PREFS en X et Y en fraisage :(0,5 points)
En fraisage, pour réaliser les PREF en X et en Y on peut utiliser une pinule
3 - Citer un des outils  utilisé pour réaliser le PREFZ en tournage et en fraisage : (0,5 points)
Pour réaliser le PREF Z en tournage ou en fraisage on peut utiliser une cale étalon.
4 - Compléter la chaîne vectorielle d’un tour  CN en repérant : les 2 axes, Om, Opp, OP, Opo, PREF X, PREF Z, DEC1 Z, Jx et Jz (3 points).
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5- Compléter la chaîne vectorielle d’un centre d’usinage en repérant : les 3 axes normalisés, Om, Opp, OP, Opo, PREF Y, PREF Z, DEC1 Y, DEC1 Z, Jy et Jz (3 points).






















6- Compléter le schéma suivant : (4 points).









Calculer : la cale étalon mesure 85 mm et la valeur du PREF Z donnée par la machine lorsque que je fais *Z est de -356,687.
La longueur de la pièce est de 123,654 mm.

a) Donner la valeur du PREF Z totale :

PREF Z = - 441,687 
b) Donner la valeur du DEC1 Z :

DEC1 Z= 123,654
7- Compléter le schéma suivant : (4 points).






Calculer : le diamètre de la pinnule mesure 10 mm et la valeur du PREF X donnée par la machine lorsque que je fais *X est de -235,673 et celle en Y est de -321,869.

La distance du mors fixe à l’Origine Programme est de 23,75 mm et celle du bout de la butée à l’Origine Programme est de 28,376mm.

a) Donner les valeurs totales des PREF X et PREF Y  :

PREF X= -230,673
PREF Y= -316,869
b) Donner les valeurs des DEC1 X et DEC1 Y:

DEC1 X= 28,376
DEC1 Y= -23,75
8- Donner succinctement  la méthode pour déterminer le PREF Z sur tour CN et le PREF X sur CU CN  (3 points).
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Pièce à usiner


�POSITIONNEMENT ET MOUVEMENTS RELATIFS DES ELEMENTS D'UN CUCN


�Valeur de déplacement de la broche en Y, connue





Valeur de déplacement de la broche en Z, CONNUE





Valeur du déplacement du point générateur/Om sur Y





Valeur du déplacement du point générateur / Om sur Z











PIECE





Valeur de déplacement de la tourelle en Z, CONNUE





POSITIONNEMENT ET MOUVEMENTS RELATIFS DES ELEMENTS D'UN TOUR CN
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(porte-outil)





Valeur du déplacement du point générateur / Om sur Z























Point  générateur 





Face avant du mandrin
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Longueur cale étalon
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Opp
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Rayon pinnule
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PREF X total





*X





Opp





Butée fixe
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Mors mobile





Mors fixe





Pièce à usiner





Om





PREF Z





Om





PREF X





Opo





Opp





OP





DEC1 Z





Jx





Jz





PREF Y





Z





Y





X





Z





PREF Z





Om





Opo





Opp





OP





DEC1 Y





DEC1 Z





Jy





Jz





PREF Z total





*Z





Longueur cale étalon





DEC1 Z





Taper X (Valeur trouvée) et valider





Le PREF X





FIN 





Dégager la pinnule en Z 





Ajouter ou soustraire le rayon pinnule





Relever la valeur du PREF X indiquée





Taper *X et valider





Mode PREF





Tangenter avec  la pinnule en X





Mode MANU





Le PREF Z





FIN 





Dégager la cale étalon 





Taper Z (valeur trouvée) et valider





Ajouter la valeur de la cale étalon





Relever la valeur du PREF Z indiquée





Taper *Z et valider





Mode PREF





Tangenter avec  la cale étalon en Z





Mode MANU








