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Ces éléments de correction n’ont qu’une valeur
indicative. IlIs ne peuvent en aucun cas engager la
responsabilité des autorités académiques, chaque jury
est souverain.
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BACCALAUREAT PROFESSIONNEL OUTILLAGE DE MISE EN FORME DES MATERIAUX

E2 : EPREUVE DE TECHNOLOGIE

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

DOMINANTE

DU PRODUIT

‘Coeffl.'cient 1

PARTIE A : ETUDE D'UN PROCEDE D'GETE

Durée : 1 heure

Document R. 1/2

Document R. 2/2

'ION DE L’OUTILLAGE

Durée : 3 heures Coefficient : 2

LES DOCUMENTS REPONSES :

Document R. 1/5
Document R. 2/5
Document R. 3/5
DOCUMENE FEPONSE ....iiiecieiee et et ee e e e ee e Document R. 4/5

DOCUMENE FEPONSE ......ueeinriiiieeee et eeeeeereeeeeereee e aeesaeeees Document R. 5/5
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MT Partie A : ETUDE D’UN PROCEDE D’OBTENTION DU PRODUIT

CORRIGE]

Fonction remplissage :

1. ATlaide du dessin d’ensemble DT1 indiquer quel est le type
d’alimentation de ce moule, citer ses avantages ? '

C’est un type d’alimentation par bloc chaud

Ses avantages sont : Une alimentation sans rebut

Un dégrappage automatique

2. Surle document réponse R. 2/2, colorier en rouge le pa
matiére. ’

Utiliser des plagues isolantes

Les pavés repérés 21 ont été fabriqués en acier. Aprés mise en production des
tasses, on constate des brilures sur celles-ci localisées dans la partie
supérieure du pavé. On décide donc de refaire les pavés en bronze béryllium.

4. ATaide de la documentation technique DT5, expliquer pourquoi.

Conductibifité excelfente

Permet I'évacuation rapide des caicries

Bareme
/6 pts
sage de la
/5 pts
804t é30°C, on
rées 18 (DT1).
er la transmission de chaleur
/4 pts
/12 pts
/4 pts
Total de ce document : /121

Fonction refroidissement :

5. Surle document réponse R. 2/2 et & I'aide du dessin DT1, colorier en
bleu les circuits de refroidissement sur les deux vues.

Fonction éjection :

La piéce injectée est mince (ép. 0,5 mm), nécessitant un dispositif particulier
d’éjection.

6. A l'aide du dessin d’ensemble DT1 et de sa nomenclature DTZ,
indiguer quel systéme permet d’éviter I'effet ventouse ?

L’'usinage (plat) sur la queue de la soupape permet le passag:

9. Les éjecteurs repérés 13 sont réalisés en formes

- 9 a. Indiquer les précautions a prendre.

Il faut leur assurer une immobilisation en rotation

- 9.b. Préciser par un croquis une solution

Baréeme

/3 pts

/4 pts

/3 pts

/3 pts

/3 pts

/3 pts

Total de ce document :

/19

DOCUMENT REPONSE : R. 1/2
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Partie B : ETUDE D’UN PROCESSUS DE REALISATION DE L’OUTILLAGE

Baréme
CORRIGE
Remise en état
On constate des traces de matiere br(ilée sur la piece, on suppose une
stagnation de matiére dans le bloc chaud.
1. ATlaide du dessin d’ensemble DT1 et de la nomenclature, remettre dans
Pordre chronologique, le démontage des éléments du moule nécessaires
au nettoyage de la totalité des canaux.
Indiquer dans la colonne « ordre préconisé » par le numéro 1, la premiére tache a effectuer,
puis par le numéro 2, la deuxieme et ainsi de suite jusqu’au numéro 12.
‘ Ordire préconisé
* Retirer les 4 bouchons (Rep.30) D (1)
* Dévisser les 8 vis CHC 16x150 (Rep.41) 2 /T pts
* Extraire le bloc chaud (Rep.15) 8
* Repérer les piéces a démonter 1
* Retirer la buse moule (Rep.17) 17 (9)
* Enlever les 4 résistances (R % )
A
5
12
9 (10)
7
* ire 'ensemble : plague (Rep.7),noyau-centreur 3
(Rep 34) rondelles (Rep.16), vis de fixation(Rep28et46)
* Dévisser les 4 vis CHC 5x30(Rep.27) _ 4
Usinage du pavé Rep 21 :
Electroérosion a fil :
2. On envisage d’usiner au fil les piéces en bronze béryllium (repere 21)
A l'aide de la documentation technique DTS5, indiquer la précaution a
prendre pour Fusinage de ces pavés.
Le poste de travail doit-6tre munis d’un systeme d’aspiration /2 pts
Total de ce document : /9

: Baréme
3. Passer en fluo la ligne correspondante aux parameétres retenus (tableau
ci-dessous)
TABLEAU DES PARAMETRES 12 pts
Régime utilisé : Hauteur | Gap Vitesse de | Vitesse de
(mm) | (umm) coupe défilement
Fil de 0,25 mm de diamétre 515 ‘mm7’m'”) ‘m’;"'”)
Type cobra cut A
Ra=2,5pm 30 | 157 35 5,5
50 160 2,3 6
70 164 1,8 7
4. A laide du croquis ci dessous et du dessin de définition du pavé
calculer pour une piéce : la longueur du trajet, le temps du trajet .
secondes ainsi que la longueur de fil utilisé.
On prendra les paramétres d’usinage suivants :
Vitesse de coupe : 3,7 mm/min Vitesse 5,25 m/min
le Gap et le rayon du fil seront négligés.
4 ngueur du trajet :
/3 pts
220+ 0,35+ 9,09 +16,67 + 4,08 +
17,82 + 13,86 + 20 + 34,6 + 3
= 142,47 mm
! ﬁ:Smm
Parcours du fil £ v
&
4b. Temps du trajet :
femps trajet (mm/mn) = Lg trajet (mm)/ vitesse de coupe(mm/mn)
/12 pts
142,47 /3,7 = 38,505 s0it 38 min 30 s
4c. Longueur de fil utilisé :
Temps trajet (min)x vitesse de défilement (m/min) = Lg de filen m
/2 pts
38,50 x 5,25 = 202,1m
Total de ce document : /9

Document réponse : R. 1/5
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Partie B : ETUDE D’UN PROCESSUS DE REALISATION DE L’OUTILLAGE

CORRIGE Baréme
5. On prévoit 15 minutes de préparation par piéce et 10 minutes de remise
en état du poste, le temps d’exécution d’'une piéce est de 41 minutes, le
taux horaire de 54€. Déterminer :
- 5a. Le temps total d'immobilisation de la machine pour
'usinage des 4 pavés :
/3 pts
Préparation : 15 mn x 4 pavés= 60 mn
Remise en étaf ......cccccc.cc...... = 10mn
Tps exécution :4 x41mn .....= 164 mn
Total = 234 m
Soit 234/ 60 =3 H 54 mn '
/12 pts
Cout age = Temps fotal immobilisation (mn) x taux horaire (mn)
=234 x (54/60)
210,6 €
Nomenclature des phases :
6. Surles documents réponses R 3/5 et R 4/5 compléter la nomenclature /6 pts
des phases : -
Pour chaque phase, représenter la silhouette de la pieéce, repérer les
surfaces a usiner, indiquer la machine utilisée et I'ordre chronologique des
opérations.
Total de ce document : 12

Contrat de phase :

7. Surle document réponse R 5/5 et a 'aide de la documentation
technique : DT6, DT7, DT8 et R3/5. Etablir le contrat de la phase N°50.

Représenter (dans deux vues) la piece et l'outil dans sa position d’usinage,
repérer les surfaces usinées et la cotation de la phase, indiquer le nom de la
machine outil utilisée, la mise en position isostatique, I’ (les) outil(s) utilisé(s)
et référence(s), les conditions de coupe préconisées et les moyens de
vérification ou contréle

Usinage de plaque Rep 5 :

8. Les 4 poches sont réalisées sur commande numérique (DT4)
Les outils sont définis de la fagon suivante :
* Qutil d’ébauche : T1.£
* Outil de finition T

Aprés le cycle de finition, les cotes relevées s

Une correction est nécessaire.

Poutil de finition T2 , le correcteur D2

-8c¢. Donner les valeurs de la correction :
Prof 60 0

96 H8 soit 96 *+54 120 H8 soit 120 *54p 04
O U

oy T

Correction du rayon = (cote moyenne - cote réelle) /2

soit R1 = 0,1035 et R2 =0,1035

Soit valeurs de la correction L =-0,25 etR=-0,103

Baréme

I7 pts

/1 pts

/1 pts'

12 pts

Total de ce document :

/10

Document réponse : R. 2/5
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BACCALAUREAT PROFESSIONEEL O.MdM.

OPTION A : REALISATION DES QUTILLAGES METALLIQUES

ETUCE DUN PROCESSUS DE REALISATION OE LOUTILLAGE

NDMI:NFI ATURE DES PHASES

Ensemble * Pice Matiere Nombre
N Désignation Machine Croquis
10| BALANCAGE Débit 70x50 épais 24
20| FRAISAGE - Pas
Mise & épaisseur
2
30| ELECTRO EROSION A FIL
Exécution du profil | EL FIL Uﬂ\
extérieur b
40 | FRAISAGE FV
4 6
Préparation tenon -
pour réalisation
des dépouilles
| -
5

L
L

N Désiqnation Machine Croquis
50| FRAISAGE FU
!
Exécution des dépouilles
|
7 | 8
u
80|  FRAISAGE =1
Rayonnage N
N
]O\L_"/()
70| ELECTRO EROSION A FIL o
Exécution du EL FIL
Rayon R38 |
AN
go| ELECTRO EROSION A FIL =,
PAR_ENFONCAGE J
"EL ENF |
Exécution du -
N

Ragyon R38,35
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0506-O0M T . . )
Désignation Machine Croquis
OPTION A : REALISATION DES QUTILLAGES METALLIGUES
130 | ALESAGE
.~ :ETUE DUN PROCESSUS DE REALISATION DE LOUTILLAGE
. Contre alésoge aved
NOMENCLATURE DES PHASES e e
Fnsenble Pisce Matiere Nomibre a5He
N® Désignation Machine Croquis
140 | POLISSAGE
0| PERCAGE Pa ‘m | |
I Polissage des | y
Contre percoge aurfaces moulantes | /
trou &5 avec |
pigce Rep4 4 Q\ 7
50| CONTROLE M TRI SN
Contréle de la , \ | /\\v/
pigce & la maching /\ \ \
100 | TARAUDAGE tridmentionnelle // \ \ \‘, /
Taraudage Mb \ A\\ >
/,\QXA\\
) ¢ N
10| MONTAGE ( \§\ o~ \\ \\\
~ X \ N
| Montage QK( paVE U \/S \ \/)
pidce rep 3{\ . \
N %
20| PERCAGE \\/é
Contre per¢age aveq
la piece rep4
B4, 75
Document réponse : 4/5
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OPTION A : REALISATION DES QUTILLAGES METALLIGUES

-ETUDE DUN PROCESSUS DE REALISATION DE LOUTILL AGE

CONTRAT DE PHASE f=er  MOUETE 1SS BUREAU
Piace: PAVE DES
PHASE N” 50 Mot i2re. BRONZE BERYLLILM METHODES
Machine outil - FRAISEUSE UNIVERSELLE |
Porte piece : MONTAGE EN ETAU
DESIGNATIONS DES OPERATIONS OUTIL VN Croquis

m/mn |br/mn {mm/tr

Repérage isostatique :

—— N/

Contact lindaire —2 .
Contact ponctuel ~1 : ! I

a Usner 7 Fraise 2tailles @20 | 60 | 955 | 286

b usher 8 Fraise 2tallles 220 | 60 | 955 | 28&(]

S~

-=(,05 |—

N

e
pa
@

2l gb

IP

Document réponse : 5/5




