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SESSION 2004

BACCALAUREAT PROFESSIONNEL OUTILLAGE DE MISE EN FORME DES MATERIAUX

OPTION A : REALISATION DES OUTILLAGES METALLIQUES

E2 : EPREUVE DE TECHNOLOGIE

Etude des procédés d'obtention du produit
et des processus de réalisation de l'outillage

DOMINANTE

Découpage - Emboutissage

L'épreuve se décompose en deux parties :

PARTIE A : ETUDE D'UN PROCEDE D'OBTENTION DU PRODUIT

Durée : 1 heure Caefficient : 1

PARTIE B : ETUDE D'UN PROCESSUS DE REALISATION DE L’OUTILLAGE

Durée : 3 heures Ceefficient : 2

Note aux surveillants : L’ensemble du dossier est laissé au candidat pour la
durée totale des deux parties de I’épreuve.

LES DOCUMENTS A RENDRE SERONT AGRAFES A LA FIN DE
L’EPREUVE DANS UNE COPIE DOUBLE D’EXAMEN ANONYMEE.
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DOSSIER TECHNIQUE

LE DOSSIER COMPREND :

Mise en situation

Mise en situation

Dessin définition piéce

Dessin d’'ensemble de I'outil finition de reprise
Nomenclature

Outil de finition en 3D

Outil de finition partie fixe éclatée en 3D

Outil de finition partie mobile éclatée en 3D
Qutil de finition vue en coupe partie mobile
Fiche matiéres & découper

Fiches techniques ressorts

Fiche technique colonnes de guidage et bagues
Fiche technique blocs a colonnes

Dessin de définition Porte ~matrice

Fiche de repérage des surfaces

Doc DT 1

Doc DT 2

Doc DT 3
Doc DT 4 - DT 4-1 -DT 4-2
Doc DT 5
Doc DT 6
Doc DT 7
Doc DT 8
Doc DT 9
Doc DT 10
Doc DT 11
Doc DT 12
Doc DT 13
Doc DT 14

Doc DT 15




MISE EN SITUATION

Une entreprise de découpe se voit confier la fabrication d’une biellette pour un
mécanisme automobile de grande série.

Produit a obtenir :

BIELLETTE :
Matiére : TOLE HE 490D

Epaisseur : 6mm

Piéce finie

Apreés réalisation de 'étude du processus de fabrication de cette piéce
Il est convenu que deux outils seront réalisés pour obtenir la fabrication en série de la
biellette.

Un premier outil réalisera la découpe du flan de la piéce
OUTIL DECOUPE Reference OUT0103B

Un deuxiéme outil réalisera le pliage et la découpe poingonnage des
cannelures.

OUTIL DE REPRISE Reference OUT0203B
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PROCESSUS DE FABRICATION

[ PREMIER OUTIL

}—————————»

QUTIL DECOUPE EBAUCHE PIECE BIELLETTE

L’ETUDE PORTERA ESSENTIELLEMENT SUR CET OUTIL

i DEUXIEME OUTIL } » OUTIL REPRISE PLIAGE +DECOUPE - POINCONNAGE

L’alimentation des piéces se fait
manuellement par un opérateur sur
la machine.

CARACTERISTIQUE DU BLOC A COLONNES

BLOC DANLY REF 4025-C1-54

Iy Se monte sur presse de 800 KN
(80 tonnes forces)

[ 1¥¥ POSTE PLIAGE

PIECE OBTENUE DECOMPOSITION DU CYCLE DE

OUTIL PARTIE FIXE

FABRICATION
Ebauche pour outil Etapes par étapes

de reprise

1-Mise en position picce ébauche venant de la
découpe dans le poste 1

2-Descente de la partie mobile
Ou f ébauche : paie mobie réalisation du cambrage
3-Remontée de la partic mobile

4-1’opérateur prend la piéce poste 1 et la met
dans le poste 2

5-L’opérateur remet une piéce ébauche dans le
poste 1

6-Descente de la partie mobile

OUTIL PARTIE MOBILE

7-Réalisation cambrage sur le poste 1 et
réalisation découpe poingonnage sur le poste 2
la premiere piéce est terminée.

8-Remontée de la partic mobile

9-Sortir la piéce finie poste 2, metire la piéce
poste 1 dans poste 2 et recharger poste 1.
Répéter le cycle autant de fois que de piéces
voulues.

Etapes de 12 3

2eme POSTE DECOUPE POINCONNAGE

Etapesde 4 a9
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PERIMETRE DE DECOUPE POUR LE POSTE DECOUPE OUTIL DE REPRISE ESTDE 91 mi

MATIERE DESIGNATION Modifié le
HE 490 D BIELLETTE DE SYSTEME DE PEDALE | o460 oM
Rm: 540 Mpa
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Poste 1 : Cambrage de f'ébauche
Ebauche, matrices et poincon de pliage uniquement
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Poste 2 : Poingonnages de I'ébauche
Ebauche, matrice et poingons uniquement
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Designation
piéce

DESIGNATION 0406-0 OM T,

Référence outil

BIELLETTE

OUTIL DE CAMBRAGE DECOUPE

REF OUT02038
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Poste 1 : Cambrage de I'ébauche \6"'
Ebauche, matrices et poincon de pliage uniguement
',_' ! \ Designation DESIGNATION t i <<<<<<<<< _
. . . B . piéce Reféerence outil
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Outil de finition en vue de dessus : Partie fixe uniquement

REF QUTO203B
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¢onhages de I'ébauche

Ebauche, matrice et poincons uniguement

Poste 2 : Poin

Edition d'éducation de SolidWorks

@ (%3 “ [a] [t

Licence pour un usage éducatif uniquement

F



VIS EPAULEE NFE 27 - 191 SUPRATEC M12 X - 16 X 90

— 38 VISEPAULEENFE27-191  |SUPRATEC MI0X—12X90 |

RESSORT - 16 X 51 [ SUPRATEC | G-25089 |
POINCON — | SUPRATEC PT 13X 8.05 100

— 33

POINCON ) X100Cr5 | 5060HRC |
DRAGEOIR TTOLEBLEUE T

SR SRS S 31

o _ 4 29 o NEZ N c45 I

28 BUTEEDE TABLAGE | C45 T

- ) R G T " ENTRETOISE o c45 T
- - o 26 CALEAFFUTAGE ~ ~~+ " ¢ca
I T o Tl % MATRICE L Xs0cr12 T 5080HRC

DRAGEQIR TOLEBLEVE ~ |

—E

CALE AFFUTAGE -
MATRICE X 160 Cr 12 , 50-60 HRC
___ SERREFLAN ] _ PRETRATE

~ 30CrNiMog |

e i T - - 2
SRS S S —— - — 19 PORTE POINCON s
e — 18 PLAQUEDECHOC ' TOLEBLEUE |

SERRE FLAN ~ 30CrNiMo8 | PRETRAITE |

1
1
1
1
1
1
1
24 | 1 PORTE MATRICE T
1
1
1
1
1
1
1
1

5 2 ~ VISCHC.MBX40 3TD. 1%

5 18 ~  VISFHC.MeX12 ’ I T
53 1 VIS CHC. M6 X 30 14 CALE C35

T VISCHC. MBX6G o 13 POINCON DE PLIAGE  X100Cr5 | 5060HRC |

1 TOLEBLELE

~ PLAQUEDECHOC EBL
C45

~ PORTE POINCON

T VIS CHC. M10X40 ) ) 11 PORTEPOINCON | 7 77Ca5 e

C45
VIS CHC. M18 X 70 T T 10 - SERRE FLAN I VIVBAOAI\I?CT?\}TOYS~ © 7 " PRETRANE |
8 113 T VIS CHCMI0 X 60 9

1
1
2 ‘ 1 . ooxwocrs -
stz T VIS CHC. M10 X 50 12 1 PLAQUE DE CHOC TOLE BLEUE
3 T 1
P 1
1

POUSSOIR  Xi00Cr5 7 5080HRC |

- CBUTEE | Xi00Cr5 1 5060HRC |
CENTREUR ~ X100Cr5 | 50-60HRC |

T

1

1 BUTEE X100 Cr5 50-60 HRC |
1

i

TALON 1 xw0cr5 T 5060HRC. ]

MATRICE DE PLIAGE iTTUXAe0Cr12 1 5080HRC

o .. MATRICEDEPLAGE | ~ X180Crf2 o 50-60HRC |
MATRICE DE PLIAGE X 160 Cr 12 50-60 HRC

BLOC A COLONNES 0 DANLY | 5060HRC |

Y R " RESSORT - 16 X 51 SUPRATEC | G-16-051  b—
42 . 4 7 GOUPILLE -8X20 NLM 03325-08 X 20
41 6 GOUPILLE — 10X 60 7 NLM ] 03325-10X60
49 4 (SOUPILLE = 12 X 50 NLM S St 933—2~5_‘12')$E0 —1 Rep Nb Désignation Matiere Observation
Rep Nb Désignation Matiere Observation e e e e
SN S S —— S OUTIL DE REPRISE - DECOUPE - PLIAGE

[

. O SO
Nomenclature BIELLETTE | DOC DT 5

S—

0406-0 OM T EZ . EPREUVE DE TECHNOLOGIE SESSION 2004




Edition d'éducation de SolidWorks

Outil de finition

Licence pour un usage éducatif uniquement

/
/
/

/ e
DOC DT 6 QUTIL DE REPRISE DECOUPE PLIAGE }] Référence outil
. —
0406-O0OM T E2 EPREUVE DE TECHNOLOGIE 4} REF OUT02038B
Format A3 OPTION A: REALISATION DES OUTILLAGES METALLIQUES SESSION 2004




/@ Outil de finition : Partie fixe éclatée
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FICHE TECHNIQUE MATIERE A DECOUPER

COMPOSITION CHIMIQUE (%}

Ceq{I)} < Mn St P 5 AE Nb Ti v
JaN :
HUANCE max. max. max. moX. max. max. (2) (22 2)
HE 445D 0.23 G,10 G,80 0,35 § 0,025 § 0,030 0,02 0,01 0,01 0,01
0,08 0,08 | 0,10 0.08
HE490D | 0,23 o010 | o,80 | 035 | 0,025 | 0,030 | 0,01 0,03 .01 | 001
0,10 o008 | 0,12 ] 0,08

Ma 4 Si

&

(1) Carbone éguivatent Ceq = C + . Valeurs impératives

limites de compostition indiquées

CARACTERISTIQUES MECANIQUES

ies éprouveites sont prélevées dans le sens travers.

A%
NUANCE Rp 0,2 (Mpa)} Rm (Mpa} e<3le=3 HRB
HE 445 D = 445 510630 15 20 80 - &9
HE 480 D = 490 > 540 13 18 85 -91

CARACTERISTIQUES MICROGRAPHIQUES

Grosseur de grain suivant NF A 04-102

4 ~ £XPRESSION SUR DOCUMENTS

La matiére est définie seus lu forme suivante :

Tole.

Nuance.

Indice de la présente norme indiquée entre parenthéses.
Epaisseur en mm.

Exempie :

- Tale HE 490 B (B53 3318

SESSION 2004

Taole HE 445 D{B53 3318} ¢ = 1,5 mm
e = 3, 5mm

}  Ces fléemenis peuvent éire utilisés seuls ou en combinuison, lorsguils figurent dans les

ha
o
-
n
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catalogo e °‘ «
Ly cemicave ne = 17% =
Besis! Sl == = 3

e

G 25 - D25
G 25 - 032
G 25 - 038
G 25 - 044
G 25 - 051
G 25 - 064
G 25 - 076
G 25 - 089
G 25-102
G 25-115
G 25 -127
G25-139
G 25 - 152
17R G 25- 178
203 G 25 - 203
305 G 25

eNmu

ok

[y}

Molle carico extra-forte

Extra-heavy ioad springs

Fedem fir hichste belastung
Ressorts charge extra-forte

Serie
Series
Seri
Série

IS0 10243

N dieataloas  Rinidila

20%

) A
e=s 25% D
£ 3.000.000 E= 1.500.000 == Max. Dofl.

tomm ™ ]

ki men ® e

1930
T ]

1210
1608
1885

S0V
A735
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BLOCS A COLONNES ARRIERES
GUIDAGES LISSES
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