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1-1 SI Dérivés du bois. 

* Expliquez très précisément hi désignation commerciale ci dessous inscrite sur le panneau de 
contreplaqué utilisé pour le porte manteau 

310 / 153 / 12 / CTB / S 

REPONSE: 

310= Lcmc l.La- k - cl 

1 TRAVAIL, No2 1 S2 Connaissance fonctionnelle. 

* Indiquez la hauteur minimum de fixation 
du porte manteau par rapport au patère inférieur. 

. . 

S2 Connaissance structurelle. 

n PERSONNE DEBOlJl 

bar - 1,lO : 
table -0,70à1,M) i 
&r - 0,90 

8 !L?P& - 0.83 1 ; 

. l- 
* Dessinez dans chaque croquis ci dessous une haison possible pour éIar@r un panneau en bois 
massif,dont l’épaisseur est de 22mm.vous préciserez le nom de la liaison déssinée. 
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(TRAVAIL[ S3 Les codes et langages normalisés. 

a) Tracez sur le croquis ci dessous les 5 points de mise en position de la pièce 
reprksenrés par: (exemple, 2 ++ ),etc... 

b) Tracez les cotes de réglage qui vous sont utiles pour corroyer et rainurer en une seule phase le profil 
reprksenté ci dessous. 

Section = 40 * 0,s Longueur = 360 f 03 

+ 0,5 
22 - 0,3 

Largeur rainure = ci 6 
+ 0,J 

Profondeur = 10 - o 

Joue = 8 +0,2 

REPONSE: 



[pzivÀEq S6 Les systèmes informatisés. 

* Représentez sur le croquis de visualisation graphique LI-CN ci dessous: 

a) L’origine programme dont le symbole est : +- 

b) Ecrivez dans chaque cercle représentant le perçage, les points Pl, P2, P3 dont les coordonnées du 
centre sont notées dans le listing de programmation %3229. 

c) Cotez en absolu par rapport à l’origine programme les points P 1, P2, P3, définis dans le listing de 
programmation %3229. Voüs précisez la valeur de chaque cote. 

LI-CH- 

%3229 (PM/Porte Manteau perçage du panneau) 
E50001=72000 (Long.outil) ‘ 

E52001=2000 (Rayon outil) 
N10 
N20 
N30 
N40 
N50 
N60 
N70 
N80 
N90 
NlOO 
NllO 
N120 
N130 
N140 

GO G52 ZO 
G52 X0 Y0 

M41 Dl Tl M3 S5000 FlOOO 
x30 Y-68 (PI) 
Gl Z-24 (Pl) 
GO 220 (PI) 
X270 (P2) 
Gl Z-24 (P2) 
GO 220 (P2) 
X150 Y-128 (P3) 
Gl Z-24 (P3) 
GO 220 M5 (P3) 
G77 N10 N20 
MO2 (CoRRIiiEI 



l-N”5 56 Les outils de coupe. 

a) Inscrivez dans les rectangles représentés sur la fiaise quart de rond ci dessous,les informations 
par le constructeur. 

données 

b) Tracez sur la fraise ci dessous les 3 angles caractéristiques avec leur valeur donnée par le constructeur. 

c) Quelle forme d’avance de pièce allez vous choisir en utilisant cette fraise pour usiner. Justifiez votre 
choix. 
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IT;pAvAIL S6 La cinématique de la coupe. 

a) Recherchez dans le tableau des vitesses de coupes pou fraises ci dessous,la fréquence de rotation 
Maximum et minimum de la fraise quart de rond monobloc en acier allié.Son diametre est égal à 140mm 

Fréquence de rotation Maxi= go00 lx /hLx 

Fréquence de rotation mini = 5500 -t-n /hL- 

b) Vérifiez par calcul la fréquence de rotation Maxî. 

60 “V 
FormuIe : S = 

7C*D 

Détail des calculs: SZ 
60 if i(6 

3,-14 * 0,140 

s = 3960 

0, 4 396 

s = 9009,-l8 52 3000 iÀ /ls-.in 

Usinage du bois en sécurité. Abaque des vitesses de coupes-pour fraises et disques 

70 m/s 

80 m/s 

90 mis 

V 70 m/S limitant la zone recommandée de 40 à 
7OL/s pour outils HSS-C. monobloc. 

V=S0 m/s limitant la zone recommandée de 40 à 
80 m/s pour outils rapportés en HSS, TG. 

Zone de DANGER 
Vitesses trop élevées _ 
Risques dklatemnt 

, 

V=90 m/s limitant la zone recommandée de 40 à 
90 m/s pour outils rapportés en carbure (HM) et DIA, 
outils à couteaux reversibles et couteaux profilés. 

1 2343 1 Et-1 1 mu J 

l 1 

S = FREQUENCE ‘DE ROTATION ( tourskknute) CORRIGE 



A-A 

perçage D=6; prof.10 

- - 

, 

PORTE MANTEAU 
Montant gauche Rep.4 

D-L-, ri 
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