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Ces éléments de correction n’ont qu’une valeur
indicative. Ils ne peuvent en aucun cas engager la
responsabilité des autorités académiques, chaque jury
est souverain.



BACCALAUREAT PROFESSIONNEL PRODUCTIQUE MECANIQUE Option usinage
Session 2003,

- DOSSIER SUJET

Le dossier sujet contient les éléments suivants :

Etude de I'llot de production
Etude de la piéce et du porte piéce S5, DS6
Etude du porte outil et de I'outil

Etude de la capabilité machine

DS1
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L’étude du sujet porte sur la modification de I'llot de production (DT2) d’m
arbre de rotor de moteur électrique (DT1).

Un investissement étant prévu sur cette unité automatisée, on prévoit de
remplacer le tour CN et la fraiseuse CN par un centre de tournage 5 axes
(DT3, DT10).

Celui-ci permettant ainsi de réaliser toutes les opérations

gge (excepté
la rectification).

Le sujet portera sur la démarche prévisionnelie g'étud

roessus de fabrication.
Question 1 : O %

_A partir de Pancien processus defabri
graphe de déroulement (DT3) ¢i’d

tran (DY 2, DR1) élaborer le nouveau

14 pts
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Question 2 :

En vous aidant des documents (DT1 4 DT9 et DR2) compléter le nouveau graphe de

déroulement des opérations. 14 pts.

Nouveau graphe de déroulement des opérations

Rotation broche M4 ' —T @
m

a) charioter ébauche (d7,5, a’) ghari
ds. d6. f4. d5. d4. f3) coté 1 (dy f1

Faten e 90 150, ) 4 /@W“ 2
QD N/

<~
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Arrét broche ] \\ Q\ﬂ/

@g/é) Peamaseq ﬁi:‘/r‘d" (1)

Qu.estiork\./

En vous aidant des documents (DT1 a DT8) et (DR2 a DR4) , rédiger et compléter le
contrat de phase prévisionnel. (pour la nouvelle machine 5 axes, rotation broche M4)

. . . /15 pts
Coller la silhouette de la piéce dans la position d’usinage.

Positionner 'OP.

Repasser les surfaces usinées en rouge.

Tracer en vert les cotes fabriquées (cf).

Représenter la mise en position (symboles technologiques) et la définir.

Tracer les axes de programmation sur les deux toureiles (a partir de F'origine tourelle).

Compléter la désignation des opérations, les outils et les vitesses employés.

DS3
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CONTRAT DE PHASE  |ENSEMBLE : TToTEWR ELECTRIGQUE | Date:
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Question 4:

la nomenciature des phases (DT5) ainsi
frontaux (DR5 a DR7?), définir le plus

En vous aidant du dessin de définiti

ue de la documentation sur

approprié.
a) déterminer le dian/@-j*ie trainement, justifiez votre réponse .
W\N A T— -
-8C SO A C Jon e N2

& maxi
e N BC = \"n/\ 20° x Z \J ........ “‘Jr ''''' d’e:tar):inement

/12 pts

|

oix de I'entraineur :

" Diamétre de serrage , Type

¢) Choix de la pointe de centrage A :
Pointe de centrage g A Piece Numéro

Co)le de cokroxe BA2L[03 34 24 (%SQ,N-;:—-\&. 2o -H2))

d) A laide 'abaque (DS6) déterminer la valeur de la charge totale de 'entraineur frontal.

Tracer en rouge Ia réponse sur le document (DS6).

diameétre d’entrainement : 20 mm

Section de | Résistance | Rapportde |Valeurde la charge |Rotation contre Charge
coupe de la piece serrage de la contre poupée |ia contre
S (mm?) | daN/mm? Fc contre poupée daN | poupée
574, 8%04 RO Q:Jjé @ Vot e rnce, @)3ox2,:
=0 o 20 ‘ . =
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LA
-
R\O’“m -Diagramme-de force-de-serrage pour entraineurs frontaux

Diagrama de seleccion de la fuerza de sujecion para puntos de arrastre fronta

Seclion de. coupe - X
mm? a Résistance de Ig pidce

T tati N 2 d tats
Seceién “d.‘g viruta daN /mm Rapportde se.= d‘c:ﬁr;r?amnt Rapport de serr. = 4 '('i"é:x:in;ﬁ:nt
e )
40 50 63 {80\ 100 125 0809 —_—t12 42514 16- 18- 2 224 25

Valeurs nominatas pour

charge de la contre-poupée

Feont. poupsadaN®
Valores orientativos para
la fuerza axiai de sujecion
Foantmpunta 80 daN”

Profundidad de corte x avance

Section de coupe = prolondaur de coupe x avance
Y

Seccin de viruta

100
112
125
140
160
180

—jp 200

224
250
280
318
355
400
450
500
580
630
710
800
900
1000
1120
1250
1400
1800
1800
2000
2240
2500
2800

Exemple :
A Rotation contre la poupée fixe
1. Section de coupe : 6 x 0.4
2. Durete de la piéce :
3. Rapport de serrage : 60:50
4. Force de la contre-poupée selon
ilustration Frgnrponpée
Facleur de Conversion pour:
B Plongée radiaie
C  Rotation contre la conire-poupés
Ejamplo:
A Cilindrado en direccion del cabezal
f. Seccion de viruta: 6 x 0.4
2. Resistencia de ia picza:
3. Relacion de sujecion; 60:50
4. Fuerza axial de sujecion segun
el diagrama Feontrapunio
Factor de conversion para
1a tuerza axial
B Ranurado ragial
C Cilindrado an direccidn
del contrapunto

et

Sy vous ulitisez plusieurs outils simultanément, addilionnez les résultats des forces de la contre-poupée. H .
En of casa de ulilizar varos vliles a la vez, ias fuerzas exiales de sujecion determinadas para cada util :
|, deben ser adicionadas. |

Plages de résistance -~ Gamas de resistencias

= 2,4 mm2
= 63 daN/mmé
=12

= 450 daN

Fe.ponpee X 1.5
Fepoupia X 2

2.4 mmé
&3 daN/mm?
1.2

it Wl

=450 daN

Feontrap. X 1.5

Foantmp. X 2

T - . [

ésistance de la piace datsmm?
i

. Resistencias daN/mun-

o

i 40 50 63 80 100 125
! Matitre | St34ar Staz Sts0 St60-70 20MnCrs  ©  18CINi8
 Materiales i 9-15820 c10 C15-22 C 35-45 C 60 30CrMov9
: | GG14-35 GG 40 22820 16MnCe5 15CrNi6 55CrMod
i . GGG=38  GGG42 . _ GGG-50 GGG-60 ___GGG-80 105WC16

Pour vous laciliter le calcul de la force de serrage axiale. vous pouvez aussi uliliser la ragle de calcul Rahm. id.-Mo. 0BB230 (Page 2025).
Para una determinacion sencilia de 1a fuerza de sujecion axial puede utilizarse tambign la regla de caiculo Réhm. id.-No. 088230 (pagina 2025).
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Question 5 :

On utilise des outils rotatifs sur le tour 101, on vous demande de choisir

/14 pts

éaliser I'usinage de la rainure 8N9

la téte porte outil adéquate (DR8 a DR

{porte outil & droite D). /k

Type dimyb\ﬁ\ Q/ Code numéro

Tyee C B OAM~— 8O A — 20C —ER 2O D

S 2 lereme (vpx) Jo 0,
f?eazé(ée BO\MM.Q)\(QP el L%\"p
e \‘use C o Denhs ommnns

MMM&, A

Question 6 :

En vous aidant des documents ressources (DR11_a DR15) et du document 16 pts
techniques (DT1) déterminer la référence de la fraise d’ébauche ainsi_que ses

parameétres de coupe.

a) Choix de la fraise pour I'ébauche .

Référence @d1 Jd2 L1 L2

Sdoro | @7 2R 6D AS

b) Choix de la vitesse de coupe et de 'avance

Vitesse de coupe (m/min) Avance (mm/dents)
AgM/M\V\/ﬂQAM Ve c‘,e.&gj} oo
k \/(al < \Ot-!-h c\_ = (L":‘:&j

. Prendre I"avance Maxi

DS7




Question 7 :

En vous aidant de P'abaque de calcu

document (DR16) déterminer la puissa aire pour {e porte outil tournant

afin de réaliser ¥ébauche de ia rai

Compléter le tableau ci-des
donné en (DSY).

Vitesse de coupe = 5Q

iquer_en rouge votre tracé sur 'abaque

Nombre de dents

Angle de ¢
Prof r

L ur fre"8e = 7 mm

Kc (coefficient ppé8tge provisoire) daN/mm? 2SS \

Kc (coefficient spécifique) daN/mm? %55 %‘ ¥ ;‘ "S§ =

hm (épaisseur moyenne de copeau) s 2

Fréquence de rotation (Tr/min) P00 > Tracé, voir DS9
La vitesse d’avance (mm/min) a4 S

Puissance absorbée (Kw) O, &

Puissance d’entrainement (Kw) rendement=0.8

_/

Question 8 :

En _vous aidant des réponses données a la guestion 4 (charge totale) document

sujet {DS5) , et a la question 7 (Puissance d’entrainement), document sujet (DS8), la

machine 5 axes est elle adaptée ? ( La puissance a la broche est suffisante pour les

opérations de tournage)

Justifiez votre réponse :

M Mcgu-_a n)ra.A\NRu, Q&@m

,\ c;_».-_—_k:\cz W&)\Q_, 91» c-ko GSC?("B\\\I w

-
-~
O —

15

_A&Mukr&e Z\k\u o&w‘u\m&_m—c«%

AAD AM(‘-P_,\"Y\J\(«.M @K»—«-‘L le (")7—@ K\)J @stan /Q&b«k&t&&

ée,Qo\ )\MM-.-
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é en fraisage (DS9), et du /10 pts
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Abaque de calcul de puzssanc V' A fraisage
- 0,62
T 7 LA LD T
S i B0 vance par dent
Y JLz{’QéZ% // ._ (mmidant)
ey @q
N S U & * \ G
NN N .
B 2N A /
RS Bl KX \\"}f\ (o5
RN SN NN L N AmmESr
R KRN _ 008 Vitesse da coupe
a: g,gi |
¥ TSNS o032 | Fréquence de rotation
) _ NONNNNE N a5 (tour/min}
‘Largeur fraisdeo. O ‘ 10 16 25 40 63 100 3602504(}0
{mm) 1220 |32 |50 [8C 125 2001315
\ 11 } F
. 851
» 30
500 NN A
400 {
315 [N N
00 -
160 S
125 &
100 S
gg o
@, M, o
50 P ; :
40 < 4
32 -3
25 O
20 : -
; .
o] R0 :
8l 5 NRA
7 Wt
Profondeur
de passe.{mm)
50 : "474% ‘4’4 250 _ gy Coefficient spécifique
40 7 4 - Lo 315 de cotps (Nfmn
gg AAAAAt A A 400 _
20 AN 227 7 A 7777 333 _ EXEMPLE
16 7 : AAAAAAAATA, 800 -
S 747V VYVl Y VA il T YA AV AP 198 ‘f».13125mm/dt
8 : _ g 5 : 1600 - CE=B
°5 £2121 5500 Ve = 160 mmn
33 -3290., ~Fraise diamétre 80 mm
25 5000 ar = 65.mm.
‘g - A AN AN - a=2mm
1'2 E; AN N Ke 318daN/mm¢
y } [ i { i
RERRRENREERR REREESRY
gggggg.&'ng}@?\' ° "“g g‘g‘g‘ Puissance absorbge (Kw)
EERRRRRERRRR RN IR
g%gﬁgggﬁgg‘g{m‘rgwgg g_gif;_ Puissance d’entrainement (Kw)
& = -0 - =i~ Rendement n=0.8
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