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OPTION A : REALISATION DES OUTILLAGES METALLIQUES

E2 : EPREUVE DE TECHNOLOGIE

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

DOMINANTE Découpage - Emboutissage
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) Partie A
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Partie B

Etude du processus de réalisation d’un outillage
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— Questions 3 et 4 DR3/4

— Questions 5,6 et 7 DR4/4
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PARTIE A
QUESTIONNAIRE

L’atelier de production posséde trois presses pour réaliser la premiére série de piéces ; une
de 80 tonnes, la seconde de 150 tonnes et la troisiéme de 500 tonnes.

L’étude des questions 1 et 2 ci-dessous vous permettra de déterminer le choix de 'une de
ces presses.

Question 1

Pour la matiére constituant la piéce en téle HE 490D, la Résistance a la rupture (Rm) est de
540 Mpa.

- Leffort d’extraction {de dévétissage) choisi par le Bureau d’Etudes représente 7% de
Peffort de découpe

1-1 Donner la formule littérale avec les unités permettant de calculer un effort de
découpe.

1-2 Calculer leffort de découpage pour la réalisation des poingonnages et cannelures
sur la pieéce du poste 2.

1-3 Determiner Veffort d’extraction.
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Questions 2
L’outil comporte au poste 1 et au poste 2 des serre-flans.

2-1 Quel est le réle d’un serre-flan ?

au poste 1

la charge totale exercée au serre-flan est de 560 dalN
I’effort total de pliage est de 60000 daN

au poste 2

en tenant compte des données suivantes :

- Les ressorts ont une longueur Lo de 89 et DH 32 {voir DT 11}
- La course du ressort en mm est de 12 mm

- La valeur de la charge du ressort en N.

2-2 Quelles références du catalogue inscrire sur le bon de commande de ressort ?

2-5 Quelle presse choisir pour monter l'outil ?
Justifier le choix par le calcul
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Question 4

4-1 L'opérateur constate au premier poste un probléme a 1'éjection de la piéce.
Elle reste parfois coincée (voir DT 4-1).
Donner le nom des éléments qui participent a {'éjection.

Que proposer pour pallier a ce probléme ? X /0.5
4-2 Suite a un incident pendant un réglage sur presse une colonne est légérement
détériorée, il fant changer 'ensemble bague + colonnes.
D’aprés la référence du bloc DANLY {voir DT 12 et DT 13}, choisir les éléments
de guidage correspondants, en tenant compte des caractéristiques suivantes :
Dimensions du bloc a colonnes Référence 4025 C1 54
H O F 240mm
Expliquer H-O-F ;
R .
o
...................................................................................................... |

Déterminer les colonnes et les bagues de guidages et donner les références (DT9Y,
DT12 et DT13).

- R— e e
Noms de I’'¢léments Dimensions Références

— ]

— — —— __._,,,--,/,77_,_?______(:

|

!

i

Question 3
3-1 Par quels éléments de Poutil, la piéce est-elle mise en position pour réaliser 2
l'opération de pliage au poste 1 et pour le poingonnage et découpe des /
cannelures au poste 2 ? {voir DT 4, DT 4-1, DT 4-2 et DT 7)
AU POSTE 1| -
; 1
i AU POSTE 2]
3-2 Comment est obtenue l'orientation des cannelures au niveau de la matrice N
Rep?25 ? (voir DT 14) /
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QUESTIONNAIRE

Suite & un probléme technique a Patelier de découpe, l'outil de reprise est retourné a
I'atelier de maintenance outillage.

Aprés lavoir démonté, il s’avére que le porte-matrice a subi un éclat et risque de se
fissurer. Afin d’éviter de risquer d'endommager d’avantage l'outil, il est convenu de
remplacer celui-ci par une piéce de rechange (voir DT 7).

Effectuer cette réparation.
Question 1

Faire une proposition pour accéder au porte-matrice (Rep 24) ?

" Repeéres de |
_l'élément
REP 54

N°ordre

ot

Etapes réalisées

Dévisser les huit vis FHc téte fraisée M6 X12

4

02

03

04

06

Q7

08

09

10

11
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AVANTPROJET Ensemble : OuTIL DE REPRISE REF OUT02038 0406-0 OM T
D'ETUDE DE Elément : PORTE MATRICE REP24
FABRICATION [ Matiere :C45  Rm: <800 N/mm2 DR 2/4
session 2004 | E2 EPREUVE TECHNOLOGIE
Phase
Ne | OP DESIGNATION OUTILLAGE
ous/phase |
PHI100 DEBIT scie automatique
sciage
PH200 FRAISAGE Fraiseuse convenfionnelle

Cubage prisme
réalisation du prisme

fraise & surfacer carbure
diamétre 120 kr45

fraise surfacer dresser plaguettes carbures
diamétre 50 kr 90°

PH300

- O O O

T a

-

FRAISAGE CN

Pointer tous les trous

Percer 4 trous cyl @12

Percer 4 trous cy2 11
Percer 2 trous cy3 cyd @ 15
Percer ) trou cy3 ©24
Percer 1 trou cyd $30.5
Aleser 25 H7 Cy4

1 /2finition ©24.8

finition @25H7

Aleser 32 H7 CY3
1/2finition. $31.5

finition @ 32H7

Réaliser contournage poche 1

Ré&aliser contournage poche 2

Centre d'usinage vertical

T1 foret pointer $8 ARS 120°

Edition d'éducation de SolidWorks

Licence rour un usage éducatif uniquement

QUESTION 2: / 8
Afin de fabriquer le PORTE-MATRICE Rep 24, compléter 'avant projet d'étude de fabrication et
Fordonnancement des phases en tenant compte des contraintes techniques de l'atelier {voir DT 14)

Le parc machines est le suivant :

Machines conventionnelles fraisage et tournage

Rectifieuse plane

Rectifieuse cylindrique

Centre d'usinage vertical avec magasin de 30 outils

Pointeuse CNC

Machine électro-érosion fil enfilage automatique

Machine électro-érosion enfongage

Salle de contréle équipée de materiel manuel+colonne de mesure
Laboratoire de traitement thermique

Tout l'outillage de coupe disponible dans un atelier de fabrication
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Question 3

Question 4

Compléter la structure du programme afin de réaliser les opérations suivantes : pointage,
percage, alésage, et réalisation des poches de la phase 300 a l'aide des documents
suivants :

Une fois les poches 1 et 2 usinées, proposer une procédure afin de vérifier les points
suivants :

1 - controéler la position du centre pour l'alésage 32H7 et 25H7,
B 2 - vérifier Pangle de 15 °sur la poche 1.
S . CRATION OUTIL Ne disposant pas de machine a mesures tridimensionnelles, faire un ou plusieurs
ORIGINE _ | CODE OUTIL OPERATIO schémay(s) permettant d’expliquer la démarche.
OP] Tl Pointer tous les trous Foret centreur
T Percer 4trous —12 .
T2 PT123.4 Foret -12 ARS

Que signifie OP2 G59 X-45 Y-42 et comment l'interpréter dans le programme ?

/4
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Question 5

Question 6

Le service comptabilité de l'entreprise demande de fixer le cout d'usinage de l'électro-
En usinage conventionnel, on réalise une pente a4 30° sur le porte-matrice repéré 24. €rosion 4 fil concernant la réalisation de l'alésage cannelé de la matrice.

Expliquer, a l'aide de schémas, la méthode d'usinage utilisée pour la réalisation. ) )
Le taux horaire concernant la machine est de 75 € /heure
L’avance par fil est 3.7min/mm pour une hauteur de 35 mm
La préparation et le réglage est de 12 minutes

REPONSE : Périmétre a découper 66.08mm

Quel sera le couit de cet usinage ?

REPONSE :

/4

Question 7

Suite & une maintenance préventive de 'outil au bout d’une série de 10 000 coups de presse,
on envisage l'affutage de la matrice repére 25 de 0.5 mm et son remontage.
Que doit-on prévoir au remontage aprés cet affatage ?

REPONSE :
/4
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