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TRAVAIL No 1 Identifier et décrire une solution constructive / 

TRAVAIL No 2 Effectuer un choix technologique / 
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PORTE IWANTEAU 
CAMXDAT: 

1 Feuille: I/l0 ) 



Identifier et décrire une solution constructive 

Travail demandé: ?%a 
Dessinez sur la page à main levée la coupe A-A repérée sur le dessin d’ensemble. 
Données : 
L’ensemble des documents fournis. 
Exigences : 
11 pts - La coupe doit renseigner sur les éléments coupés et visibles : 

-vous représenterez la forme, la nature(essence, hachures conventionnelles,. . . ) des 
éléments de l’ouvrage. . 
-vous coterez ces éléments(longueur, largeur et épaisseur). 
-vous coterez les usinages(à l’exception de la moulure de la traverse). 
-vous ne représenterez pas les perçages borgnes destinés aux paterres. 

3pts - La coupe doit renseigner sur la position des éléments les uns par rapport aux 
autres(retrait, débord _ . . ) 

-vous dessinerez les cotes de positionnement des pièces les unes par rapport aux 
autres ainsi que les jeux éventuels. 

2pts - La coupe doit renseigner sur les cotes d’encombrement de l’ouvrage: 
-vous dessinerez les cotes en question. 

4pts - L’utilisation de l’échelle 1 :l est recommandée mais pas obligatoire(la taille du croquis 
doit permette une lecture facile et la représentation des différentes pièces doit respecter 
leurs proportions). 

-votre travail doit être propre et contrasté. 
-vous devez respecter les normes de représentation graphique. 

/Travail No2 / 

Effectuer un choix technologique 

Travail demandé: 
Suivez le commentaire ci-dessous et répondez aux questions posées: 
La situation du porte manteau définie sur vos documents indique que la tablette repose sur 
le cadre composé des deux montants et du panneau. 
La tablette est en porte à faux sur le cadre. 
2pts 1 - Précisez ci-dessous les fonctions assurées par les deux tourillons liant les 
montants à la tablette: 
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Cette unique liaison apparaît très insuffisante pour résister, dans des conditions normales 
d’utilisation, au renversement de la tablette. 

2 - Proposez ci-dessous par écrit et sous forme de croquis une solution qui renforce 
l’encastrement de la tablette au cadretir paw y - 

Exigences: 
2pts -votre solution doit être réalisable(usinage, montage...). 
2pts -votre solution ne doit modifier en rien l’aspect extérieur visible du porte 

manteau. 
4pts -votre solution doit être définie au moyen d’un vocabulaire technique et sous 
forme de croquis respectant les consignes données pour le travail N”I. 

Inventorier les pièces constitutivës d’un ouvrage 
Quantifier les caractéristiques d’une pièce 

Complétez sur le dessin d’ensemble la grille de nomenclature ébauchée. 
Exigences: 
4pts - toutes les colonnes doivent être remplies avec exactitude. 
1 pt - pour une pièce, les mesures que vous indiquerez seront le résultat soit d’une 
lecture directe sur les documents soit d’un calcul. Dans ce dernier cas vous devrez 

a indiquer ces calçuls ci-dessous en reprenant le repère de la pièce en question. 
lpt - pour une traverse, la cote d’arasement parement est exigée dans la colonne 
concernée. 
-2pts - dans les colonnes textes, ces derniers seront alignés à gauche, dans les 
colonnes valeurs les nombres seront alignés à droite. 
2pts - une présentation soignée est demandée. 
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hI?AV~N”J~ C203 Indiquer l’ordom!ancement des Dhases : Gamme de fabrication 

* Complétez la ga&ne de fabrication ci dessous pour réaliser toutes les opérations de la tablette repère:2 
- La tub!ette est réalisée e=1 une seule pièce. 
- Le hantoumage est dégrossi. 
- L’usinage est traité ind&riellement. 
- Toutes les phases ont un ordre chronolo~r+e. 
- Lapièce reçoit urée finitionfknddux &Vernie avant d’être montée. 
- Dossier machines et outillages 

lxEPONSE: 

3nsemble: PORTE l7ANTEALJ 

Elément: 7;c)laL En-E 

!Aatière: 3ZkNGON 

Rep: 2 
. 

Nombre: 500 

No de i Poste 

p--l- Al 

20 A5 

-t- 

50 A2 

60 D+ 

Libelle ) Machine i Caractéristiques des Outils 

Tronçom3er Scie cire-&aire 
radiale 

(laissées à I’initiative du candidat) 
Disque scie circulaire 
denture limiteur de passe 



/?fEiEq C203 Préciser les opérations et crocruis d’usinage : Contrat de phase: 

* Complétez le contrat de phase ci dessous (tableau et croquis de pbase)pour usiner seukment les 
perçages de G? 25 ~II panneau repère 3 . 

- Machine utilisée perceuse NUM. définie par le sens des axes du plan de perçage du 
pameau. 

- Dossier machines et outillages. 
REPONSE: 

Ensemble: f’0 R TE HA NTFA cl 

Elément: PANUt-AL, 
, 

Matière: CGNTREPLAQUE 

Phase: 50 Machine outi!: TERCETUSE NGI P~O~FXIXX~: Y63230 

USINAGE 
S/phase ’ Opération Désigation 

51 511 Percer PI 

Type 

Ht? 

CUTXI., DE COUPZ ’ Contrôle 
’ Référence 10 en mm 2 Nbre Valeur Cote 

X=95Y= 85 
?+lo?o 25 2+2 ‘Z= 8 

Croams de phase: 

1 Feuille : 7 / 10 1 



p!TGGG]’ C 102 Analyser les données et comgléter le document : Prosammation: 

* Complétez les blocs du No 70 au No 150 concernant le programme ci dessous: Oh3230 (NUM) 
Ces blocs pennetient de termiiier !es 3 perqages 0 25 manquants,dont les cotes sont définies dans le 
ph de perçage du panneau repère: 3 . 

REPONSE: 

%3230 (PMl/Porte Manteau perçage du-panneau) 
E50001=72000 (Long outil) 
E52001=12500 (Rayon outil) 
N10 
N20 
N30 
N40 
N50 
N60 

N70 

N80 

N90 

NlOO 

y110 

N120 

N130 

N140 

GO G52 ZO 
G52 X0 Y0 

M41 Dl Tl M3 SS000 FlOOO 
x95 Y-85 
Gl Z-8 
GO 220 

x 245 Y--r60 

G-l Z-8 

(Pl) 
(Pl) 
(Pl) 

GO z20 

x395 Y-85 

G4 z-8 

GiD 220 

=x.%5 Y-160 

l3d z-8 

NI50 GO 220 H5 

N160 G77 NlO N20 
N170 MO2 

(P2) 

(P2) 

(P2) 

(P3) 

(P3) 

(P3) 

(P4) 

(P4) 

(P4 & arret broche) 
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C2O 1 Effectuer un choix tecbx!o!otique : Conditions de couge: 

* Données des conditions de coupe: # D = Diamèti-e de l’outil : 16Omm 
ff Vc = Vitesse de coiipe : 75mk 
# f = Pas d’usinage : 0,6 mm 
# Z = Nombre d’arztes tranchantes : 3 

2) Calculez la fréquence A -e rotation de l’outi! en utilisant les données des conditions de coupe ci dessus. 

REPONSE: ( Posez vos calculs et arrondissez votre résultat ) 

6O*Vc 6oc ;7& 
S= 5 = 

X*D 3,14 4c 0,160 

s= 4560 

0,5024 

s= go?6,43 -h/k 

b) Calcdez ;a vitesse d’avmce de !‘outi! en uti!isant les domx4es des conditions de coupe ci dessus. 

REPONSE: ( Posez vos calculs et arrondissez votre résultat ) 

F= f*S*Z F= o,ooo 6 m 9000 a- 3 

FS 46,2 m Im& 

[ F” 46 m/rnt, 

CORRI fïE 



/--j C20 1 EfiFvctuer un choix technc?!o&we Conditions de couDe: ( SUITE > 

C) Vérifiez votre résul t a t en Trapnt en rouse sur le OQyi,c;Ub A; .1’- des viiesses d’avame ci dessous les axes 
pemettant de détexminer la vitesse d’avance à partir des résultats et données des conditions de coupe 
prkédents. 

FM’ONSE: 

GRSSHIQUE DES VIT;ESSES IYAVtiCE 

bauche 
.--- 

Moyen 

.- -- 

‘inition 

Super- 
7nition 

-3mille 4 6 8 10 12 14 16 18 20 24 28 32 36 40 

Nombre de milliers de coupes par mn (SX z) 

\ CORRIGE \ 

La vitesse d’avance est fonction 
du résultat désiré, depuis les 
travaux d’ébauche jusqu’à la 
meilleure finition. 
Dans ce sens, il est bon de noter 
que plus l’avance par dent est 
importante, meilleure est la 
tenue de coupe du tranchant 

Exemple de lecture 
Pour une bonne finition avec 
une machine tournant à 
6000 T/mn et une fraise à 3 
dents, ce qui représente 18 000 
coupes minute: Nous choisis- 
sons une avance par dent de 
0.6 mm*, ce qui représente une 
vitesse d’avance de 11 m/mn 

l (0,6 à 0.9 mm, en fonction du 
profil, de la matiére. des dimen- 
sions de la piéce à usiner). 


