PBABES5D SESSION 2000

E5 ETUDE D’INDUSTRIALISATION OPTION AETB

Sous-épreuve US.1. - DEFINITION DE DONNEES TECHNIQUES

Durée 3 heures - coefficient 2
- Aucun document autorisé
- Calculatrice autorisée

ETUDE D’UNE CHAISE en KIT

Texte de ’épreuve : pages l et 2

Dossier ressource :

- documents U511 a U513 . dessins d’ensemble de la chaise

- documents U514 a U517 dessins de définition des piéces de la chaise
- document U518 définition de 1’ensemble vis + écrou

- document U519 configuration de la machine

Temps conseiliés :

prise de connaissance du dossier 30 mn
partie 1 50 mn
partie 2 1 heure

partie 3 40 mn
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TEXTE DE L’EPREUVE

PARTIE - 1
Objectif : Optimiser le rendement matiere des cotes de la chaise sculs
Hypotheses :

Voir dessin de définition du coté droit Document ressource US14
La chaise est entierement réalisée en panneau de mdf de 19 mm
Les panneaux sont approvisionncs au format : 2800x1830 (mm)
Le cont unttaire | 43F/m° H.T

Le débit est réalis¢ a 'aide d une scie 4 panncaux aux capacités ; 3100 x 4100 qunn

La lame a une épaisscur de 5 mm et une chute de 10 mm est systematiguement resenvée tout autour du panncau afin
d’éliminer les défauts.

Actuellement les ¢otés sont débités separement ¢t exigent. chacun. un brut de 300~ 490 (mm)

On retire 25 cotés dans un panneau.

Chaque piéce est ensutte détource et percee a | aide d une defonceuse o commande numerique
Les cotés gauche ct droit sont différencics par les percages pour ourillons

L outil de détourage a un diametre de 16 min ¢t donne une surface de qualite ¢n unc scule passe.
La surfacc utile d un cote est évaluce 4 406 cm-

Travail demandé : (sur copie)

U51 - 11 Déterminez le rendement matiére actuel des cotés pour une serie de 3 chauses.
Rendement calculé entre les piéces finies et les panneaux approvisionnes.

US1 - 12 Déterminez, par unc méthode a votre convenance. les dimensions du brut nécessaire pour usiner deux cotés a la fois.
Dans cette solution deux cotés gauche ou deux cotés droit  préscntés « téte-beche » seront détourdcs et perces dans la méme piéce
brute.

Schématisez deux pieces positionnées téte-beche et justifiez les dimensions de votre brut.

US1 - 13 Déterminez le nouveau rendement mati¢re obtenu en considérant le maximum de pieces par panneau.

PARTIE - 2

Objectif | Améliorer la conception de la chaise
Hypotheses :

Le rendement matiére des cotés de la chaise. tels qu'ils sont congus actucllement. est juge trop faible.

Un groupe de travail. auquel vous participez. refléchit donc sur de nouvelles solutions de conception,

Un voie de recherche est retenuc © 1l s agit de séparer chaque ¢oté en deux pieces qui seront montees par le client en
méme temps que les autres ¢lements.

Le nouveau coté sera donc constitué d’un pied arnére (480x40) ¢t d’un pied avant en forme de « jambe plice »

Les deux éléments scront assemblés a 1aide d 'un svsiéme Vis M6x80 — Ecrou Cylindrique Diametre 12 Longueur [4
Voir Document ressource U318

Les arcs de raccordements du pied avant avec le pied arriére pourront ¢tre modifi¢s

L assemblage devra répondre aux criteres : solidité. facilit¢ de montage. standardisation. esthétique.

Travail demandé : (Sur calque format A3 i I’aide des instruments du dessinatcur)

U51 -2 Représentez fe sous ensemble Coté Droit une fois assemblé.
Détaillez la zone d assemblage.

SUJET U51 - Page |
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PARTIE - 3

Objectif - Préparer la fabrnication de la traverse

Données :

Dessin de définition de la traverse rep 3 Document ressource US 13
Présentation des porte-outils de la défonceusce perceuse 4 commande numcrique US19

- Gamme de fabrication de la traverse :

Phase 10 - Débit sur Scie 4 panneau

Phasc 20 : Pergage sur défonceuse perceuse a commande numerique
Phase 30 : Finition

- Caractéristiques techniques de la défonceuse perceuse

Cette machinc comporte :

Un outil de défongage axe Z

Des broches de pergage vertical par dessus // a 1'axe Z. ¢ outil remonte a Lot mm au dessus de fa table )

Decux broches de percage horizontal opposces 7 a 1'axe X. ¢ 'outil remonte 2 173 mun au dessus de Ia table )

La table de dépression cst quadriliée de rainures de largeur 6 mm et entraxe 40 mm @ des pergages taraudcs M6 permettant
la fixation sc situent aux croisements des ratnures © entraxe 120 mm

On souhaite percer cette traverse en un scul positionnement

Les pergages en bout scront réaliseés par les broches horizontales

Le pergage central sera réalisé par une broche verticale.

Le svsteme de dépression n étant pas suffisant pour assurer le maintien de la piece. on propose d ¢tudier un montage
d’usinage spécifique. Attention : Les outils ne doivent heurter aucun clement du montage.

Travail demandé : (sur copie)

Us1-3

Définissez. 3 1'aide de schémas détaillés, un montage d usinage permettant de positionner ¢t maintenir la piece sur la

défonceuse. Expliquez le role de chaque organe.

SUJET US1 - Page 2
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8 11 |Tourilion 6x30 Héire Strié
? 6 |Ecrou cylindrique M6 Acier zingué
6 6 |Vis de Llaison Méxé0 Acier zingué
5 1 |Traverse 277x4C mdf 19
4 1 |Dossler 277x240 mdf 19
3 1 |Assise 277x275 mdf 19
2 1 |Coté gauche 330x479 mdf 19 enveloppe 360x490
1 1 |Coté drolt 350x479 mdf 19 envelappe 360x%490
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Tous les éléments ont pour épaisseur :
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Vis M6 x 60

Fcrou cylindrique M6
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Tétes porte-outils : position remontée

Broche verticale Broche de Défongeuse

Broche horizontale
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