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Cahier des Clauses Techniques Particulières

Spécifications Techniques Obligatoires

Dénomination : Centre d’Usinage pour le Travail du Bois, à commande numérique 5 AXES
1- DEFINITION GENERALE

Centre d’usinage, pour le travail du bois, à commande numérique comportant  2 AXES Z.:

1.1.1 Un groupe d’usinage (fraisage vertical) AXE Z 1
1.1.2 Un groupe de perçage vertical AXE Z2 , composé de tête de perçage verticales , horizontale en X et Y ainsi que d'une scie à rainure de 0°/ 90°.
2. -DIMENSIONS, CAPACITES, PERFORMANCES

2.1. Table de travail sur l'axe X  de 3000 à 3500 mm

2.2. Table de travail sur l’axe Y de 1000 à 1500 mm 

2.3. Epaisseur de pièce  de 160 mm minimum
2.4. Hauteur de passage de pièce  sans ventouse 250 mm minimum.
2.5. Vitesses d’avances maxi X/Y/Z en m/min : >35 / >50 / > 15
3 -. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

3.1. Unité de façonnage ( fraisage, perçage et sciage) 5 axes.
3.1.1. Unité de fraisage avec moteur de 09 KW(12cv) minimum.

Moteur refroidi par liquides.
Fréquence de rotation variable de 1000 à 24000 tr/min.

Rotation gauche/droite sélectionnée par CN.

Fixation des portes outils (raccord cône/porte-outils) : HSK F63 

Longueur d'outil 230 mm maxi.

Diamètre scie maxi 350mm.
Convertisseur de fréquence pour la régulation électronique de 1500 à 24000 tr/min pleine puissance nominale à partir de 12 tr/min.
Deux magasins d’outils à chargement automatique géré par la CN  l'un à 10 positions minimum et embarqué en X et l'autre stationnaire à 6 places minimum incluant une lame de gros diamètre. 

Dans le magasin d’outil, entre axe entre emplacement 80mm mini, poids outils dans chargeur maxi 6 kg.
3.1.2. Groupe de perçage vertical : minimum 20 broches verticales, entre axe 32mm, avec plongées indépendantes ou simultanées à vitesse réglable et système de serrage rapide pour mèche diamètre de queue 10mm.
3.1.3. Groupe de perçage horizontal : 6 broches horizontales indépendantes soit au minimum 2 sur X+,  2 sur  X-, 1 sur Y+ et 1 sur Y- à vitesse réglable pour mèche diamètre de queue 10mm.
3.1.4. Une unité de rainurage, coupe, fraisage  commandé par CN. Vitesse de rotation de 1500 à 7500 tours/minutes inclinable à 0° ou 90°.
Système d’aspiration et d’évacuation des déchets sur tout périmètre d’action des différents outils.
3.2. SUPPORT DE PIECE, PLAN D’USINAGE$

Il devra comprendre : 

3.2.1. Supports de pièce à 6 traverses en barre d’aluminium composés de 3 ventouses (sans tuyaux) minimum par traverse. L’ensemble réglable par LED sur X et Y.
3.2.2. Bridage des pièces de petites dimensions  (pinces et étaux) pour tous types de pièces courbes, petites, minces, épaisses...
3.2.3. Dispositif de mise en place des pièces (aide au positionnement des pièces par soulèvement) 4 au minimum.
3.2.4. Butées escamotables sur chaque barre (pour axe Y) et sur chaque zone d’usinage (pour axe X) gérées depuis le programme avec système de sécurité par détection des butées en position basse.
3.2.5. Un tapis motorisé pour l’évacuation, sous le plan de travail, des différents déchets inhérents à l’usinage. Position à gauche de la machine.
3.3. COMMANDES

3.3.1. Télécommande pour une commande manuelle afin de permettre le déplacement à vue des différents organes, leurs positionnements ainsi que des différentes fonctions (rotation broche, avance).

3.3.2.  Centrale de commande avec écran de 21 pouces minimum, tactile, full HD.

Ordinateur de type PC courant, avec système d’exploitation supérieur à WINDOWS XP et comportant ,une prise USB en façade.

La programmation se fera à partir du clavier, ou par liaison directe depuis la salle de CFAO (réseau d’établissement), ainsi qu’à partir d’un stockage de type USB.

Il comprendra un logiciel permettant une programmation : de type conversationnelle par icône ou autre (chapitre 5.4)

Aides syntaxiques et graphiques, aide au dépannage.
3.4. ACCESSOIRES :

Jeu de clés et outillage de service nécessaire à toute sa maintenance.
Compteur horaire couplé avec les moteurs de broches.
Captage permettant le raccordement à l’installation d’évacuation des copeaux du lycée.
Ensemble de porte-outils et d’outils pour chaque broche.

Caméra couleur ainsi que son interface pour la visualisation de l’usinage en temps réel avec sortie sur le moniteur de la machine.

Un système de télé diagnostic à distance permettant : 

Diagnostic  et dépannage sur l’API, paramètres machine, etc.

3.5. ALIMENTATION

400v+5%/-10% ; 50Hz ; 6bar +/-.
4 - SECURITE DE L’OPERATEUR

4.1. La machine est conforme à la réglementation en vigueur. Elle a fait l’objet d’un examen préalable et a obtenu un numéro de visa d’examen technique ou un numéro d’homologation.

Le numéro figure sur la plaque apposée obligatoirement sur la machine ainsi que sur l’attestation de conformité avec le modèle ayant obtenu le visa ou l’homologation.

4.2. La machine à un capot d’insonorisation, une aspiration centralisée et un dispositif de sécurité.

4.3. La machine est protégée pour éviter toute intrusion dans la zone de travail par un scanner laser embarqué sur l'habillage de sécurité si détection d'une personne la machine s'arrête avant contact.
5. - COMPOSITION DE LA FOURNITURE

5.1. La machine définie ci-dessus.

5.2 Un lot d’outillage pour la mise en route comprenant : une ou des lames de scie, des mèches, au moins 2 outils de défonçage.

5.3. Les prestations définies au chapitre 6

5.4. La documentation (en français) concernant la conduite, la surveillance et la maintenance de la machine conforme à la norme NF X 60-200 fournie en exemplaires suffisants ainsi que le manuel de programmation permettant de disposer de l’ensemble des instructions permettant la préparation des programmes (2 exemplaires), tout document devra être rédigé en français (support papier et Cd rom).
5.5. Un mode passant pour récupérer des programmes CFAO. Le logiciel machine doit permettre de récupérer des programmes édités sous,  SOLIDWORKS ®, AUTOCAD ®, TOP Solid® et tous fichiers de type DXF..et ALPHACAM.
5.6 Quarante (40) Licences flottantes minimum du logiciel permettant la programmation automatique de la CN et la gestion des programmes, identiques à celui  du poste machine (afin de permettre aux étudiant et professeurs d’être en situation d’apprentissage et/ou de programmation dans un lieu délocalisé salle CFAO.
5.7 En même nombre un logiciel de simulation et de calcul des temps d’usinage.

5.8 Six (6) licences professeurs sur poste perso.

6 - LIVRAISON ET DECHARGEMENT

La machine est livrée, déchargée et positionnée à sa place dans l’atelier par le fournisseur.

Le fournisseur devra évacuer tout matériel, emballages, accessoires relatifs au transport de la machine.
7 - INSTALLATION ET MISE EN SERVICE

La machine est mise en service par les soins du fournisseur : 
· à cet effet, le fournisseur s’engage à visiter les lieux d’implantation de la machine et à faire part, à l’établissement, de l’ensemble des instructions nécessaire à la bonne fin de l’installation et cela, au moins un mois avant la livraison de la machine.

La mise en service comprend :

· La mise en route de la machine (7.1.)

· La démonstration de bon fonctionnement (7.2.)

· L’aide à la prise en main de la machine. (7.3.)

· La formation des futurs utilisateurs. (7.4.)

7.1. Mise en route de la machine

Elle comprend :

· Le branchement à l'énergie électrique sur une ligne d’alimentation protégée de coupure intempestive.
· Le branchement à l'énergie pneumatique sur le réseau protégé contre une éventuelle présence d'eau dans le circuit.
· Les pleins d’huile (fourni avec la machine)

· La mise de niveau et sa fixation (si nécessaire)

· La mise en route et tous les réglages nécessaires au bon fonctionnement de la machine et de ses accessoires.

7.2. Démonstration

A l’issue de l’ensemble des opérations précisées au chapitre 7.1., une démonstration du bon fonctionnement de la machine et de ses accessoires est faite au Chef d’établissement (ou/et à son représentant), en présence des professeurs préalablement formés (voir chapitre (7.3.)

7.3. Aide à la prise en main de la machine


Après les opérations précédentes, le technicien qui procède à la mise en service, aide les professeurs préalablement formés à prendre en main la machine soit, sur des fabrications prévues dans l’établissement, soit sur des pièces définies d’un commun accord.

La matière d’œuvre nécessaire est fournie par l’établissement.

La durée de cette prise en main est au moins égale à deux journées (consécutives ou non)

7.4. Aide et formation des utilisateurs :

Le fournisseur assure une formation des futurs utilisateurs dans les conditions suivantes :

· La formation s’adresse à 5 professeurs sur site (dans l'établissement).
· Sa durée est au moins de trois jours (première période) et de deux jours (deuxième période non limitée dans le temps).

8 - GARANTIE

Le matériel devra bénéficier d’une garantie pièce, main d’œuvre et déplacement de trois (2) années.

En outre, le fournisseur s’engage à fournir durant cette période les mises à jour gratuites des différents logiciels nécessaires au fonctionnement de la machine.

Le titulaire du marché sera le seul interlocuteur avec l’établissement en matière de garantie du matériel vendu.
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