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TRAVAIL N°1| /20 - TRAVAIL N°2| /20
Lois dusinage Positionnement outil sur tougic & positionnement numérigue
L'entreprise souhaite savoir si 'état de surface de ses tiroirs (aprés corroyage) sera de On donne :
borne qualité, puisque ceux-ci sont livrés non vernis. Le dessin de définition avant et arriére dy tireir DT 1/2.
On d ] Symboles et unités normalisés Le croquis de Youtil 4 rainure DT 2/2.
&n domne ¢ issus de ITSO et des travaux
) ) du CIRP
Contraintes technologiques : On demande :
Profondeur de passe : 5 mm i s T
_ » Faire un croquis représentant : l'outil
Mombre de denis : 2 de Diométre extérieur en métre la pid ition dusi
- : . . o et la plece en position d'usinage
Vitesse davance : 16 m/min {autre symbole possible : D) . . ol R i
BDiamatre outil : 120 mm ¢ Indiguer la cote de réglage en houteur et en profondeur de Foutil & rainure,
. e ‘ n  Fréquence de rotation en tours sachant que l'outit est déja menté sur son porte-outil,
Fréquence de rotation : 8000 tr/min par minute
{autres symboles possiblas : 5 ou N)
Formules :
- Yi  Vitesse davance en métre par
, LT xde XN minute '
Vitesse de coupe Ve = &0 (autres symboles possibles < F oy A) I'\-RAVAIL N°3| /20
- ' . . XN KL fr  Avance par tour par dent ) - Iy
Vitesse davance (por rapport & fa pitce) Vi = Tz xux foute b posaiote s P Centrage hydraufigue sur mouluriére
v Z  Mombre de dents On donne : '
f z . I
Pas dusinage (Avance par four par dent) fz = — « 1000 Le schéma du serrage hydraulique des portes-outils DT 2/2,
Vo  Vitesse de coupe en méire par
| seconde -
Fréquence de rofation i = M "I fautre symbole possible : ¥} On demande : _
7t X de _ + Expliquer les principaux avantages du serrage hydraulique des pertes-outils, par
rapport au serrage conventionnel,
On demande : :
ASPECT  |Pas d'usinage en mim
e o o vi L Ebauche 12425
» De déterminer a vitesse de coupe de l'outil (V) Moyen 08212
bR 1{ 8. o Finition 04208
» De déterminer le pas d'usinage DR 1/3. Super finition 02204

» De déduire I'aspect de la surface du tiroir, en
Tonction du fableau ci-dessus DR 1/3.

» De déterminer les 2 valeurs exirémes {le minimum et le maximum) du paramétre Vf
pour obtenir une qualité d'aspect « Finition » DR 2/3.
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Bareme de correction

TRAVAIL N°1 ' noté sur 20
Vitesse de coupe de loutil ' 5

Pas dusinage 5

Aspect de la surface ]

Les 2 valeurs extrémes 5
TRAVAIL N°2 nots sur 15
Cote de réglage en hauteur 7.5

Cote de réglage en hauteur 7.0
TRAVAIL N°3 noté sur 5
Avantoges du centrage hydrauliqgue b

Total

/40
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Epreuve E2 - Sous-épreuve 82 — Unité U22 — Gestion et utilisation des outiltages

Durée : 1 heures Coefficient: 1,5

Baréme : 1M
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TRAVAIL N°1 /20

= Lavitesse de coupe pour l'outil de corroyage doit tre comprise entre 40 et 65

métres par seconde. Vérifier cette contrainte par le calcul,

= Déterminer fe pas d'usinage.

3
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[TRAVAIL N°2 /20

+ Faire un croquis représentant : {'outil

et la piéce en position d'usinage

» Indigquer la cote de réglage en hauteur et en profondeur de l'outil a rainure,
sachant que Foutil est déja monté sur son porte-outil.

= Déduire faspect de la surface du tireir, en fonction du pas dusinage déterminer.

* Déterminer les 2 valeurs extrémes (Jle minimum et le maximum) dy paraméire VT

pour ebtenir une qualité d'aspect « Finition» ,

BACCALAUREAT PROFESSIONNEL PRCBUCTIQUE BOIS

Epreuve E2 — Sous-épreuve B2 - Unité U22 — Gesfion et utifisation des oufllages

Durée @ {1 heures Coefficient : 1.5

CDOCUMENT DR 1/ 2

TRAVAIL N°3 /fen

+ Expliquer fes principaux avantages du serrage hydraulique.
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Epreuve E2 — Sous-Epreuve B2 — Unité U22 — Gestion et utilisation des outillages

Durde : i heures Coeffictert : 1.6

DOCUMENT : DR 212




