Session 2006
BACCALAUREAT PROFESSIONNEL
TECHNICIEN D'USINAGE

Epreuve E2 - Unité : U 21
oration d'un processus d'usinage
Coefficient : 3

Durée ; 4 heures

Compeétences sur lesquelles porte I'épreuve :

2 : Analyse des données opératoires relatives a la
chronologie des étapes de production du produit.

wn

.
S

C22 : Choisir des outils et des paramétres de coupe.

SUJET 3

C23 : Elaborer un programme avec un logiciel de FAQ.

- Le dossier informatique :

Ce sujet comporie :
- Le dossiersujetde DS 12aDS 7.
- Le dessin de définition du flasque dreit ( DT1 ).
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PRESENTATION DU SUJET

A la demande de lindustrie automobile, la société ROBOTIC S.A a congu des unités de
marquage afin de répondre aux problémes de tracgabilité des t6les dans les ateliers de ferrage
(assembiage des éléments-de carrosserie).

Aprés homologation des prototypes, cette société sous-traite la fabrication de quelques

éléments.

Afin de contribuer a 'élaboration du processus de fabrication de ces piéces, on vous propose
de mener une partie de I'étude du flasque droit.

Flasque droit’

/

Flasgue gauche

O O

UNITE DE MARQUAGE FLASQUE DROIT

L’étude portera sur la phase 40, aprés analyse des données techniques, vous élaborez une
partie du processus d’'usinage a l'aide du logiciel de FAO puis validerez par simulation le
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TRAVAIL DEMANDE

1- ANALYSE DE LA MACHINE :

Pour l'usinage de la phase 40 du flasque droit, le technicien méthode a choisi un centre
d’'usinage horizontal CH 320 Vernier.

Justifier son choix en répondant aux questions suivantes.

T A laide des documents techniques de la machine :

- Caractéristiques machines
- La vidéo

1-1 Sur le dessin suivant, nommer les 4 axes de la machine-outil :

& A Paide du dossier technique, caractéristiques machines :

1-2 Relever les courses sur les 3 axes orthonormeés :

Axe course

1-3 Calculer le temps, exprimé en seconde, que met la palette pour
réaliser une rotation de 90°,

1-4 Quelle est le diameétre maximum d’outil accepté par la machine ?

1-5 Donner la plage des vitesses de rotation qui permettent d’avoir le
maximum de puissance :

1-6 Quelle est la fréquence de rotation maxi qui permet d’avoir le
couple maximum ?
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2-ETUDE DE LA CHRONOLOGIE DES OPERATIONS : 2-2 En déduire le nombre de rotations palette :

Le logiciel de FAOQ utilisé pour la préparation de la fabrication du flasque privilégie la rotation de
la palette aux changements d’outils,

]

Rotation de + ou - 90°

Rotation de + ou - 180°

T Alaide du dossier technique: environnement Piéce ph 40.

2-1 Indiquer la position angulaire de la palette et ’angle de rotation 2-3 Calculer le temps total de rotation palette pour 'usinage d’une piéce :

effectué pour les opérations suivantes : compléter le tableau

Opérations

Position palette

Angle de rotation

Surfa¢age du plan 1 BO 0°
Usinage profil 2 BO 0°
Usinage épaulement 3 B270 +80°
Usinage épaulement 4 B270 0°
Pointer 5 et 6 (M16) B270 0°
Pointer 7 ( diamétre 10H8 ) B270 0°
Pointer 8 (M5 ) B270 0°
Pointer 9, 10, et 11 (M5) BO +90°
Pointer 12 { diamétre 10H8 ) B30 +90°
Pointer 13 et 14 ( M10) B90 0°

Percer 13 et 14 (M10)

........

........

Tarauder 13 et 14 (M10)

Percer 12 ( diametre 10H8 )

........

Percer 7 ( diamétre 10H8 )

........

Aléser 7 ( diamétre 10H8 )

........

........

Aleser 12 ( diamétre 10H8 )

........

Percer 5et6 (M16)

--------

Tarauder 6 et5 (M16)

........

Percer 8 (M5)

........

Percer 9, 10 et 11 (M5)

Tarauder 11,10 et 9 (M5)

........

........

Tarauder 8 (M5 )

........

--------

Profil 2 Epaulement 4 Epaulement 3

Profil 2




3- ETUDE DU PORTE-PIECE :

" Alaide du dossier technique de la machine : Porte-piéce phase 40
(montage et palette) et du tableau précédent (document DS3).

Sur les dessins ci-dessous et ci contre, représenter :

en rouge, les surfaces usinées en position B0, indiquer le repéres des surfaces.

en bleu, la représentation technologique de fa mise en position de la piéce.

- en noir, la représentation technologique du maintien en position de la piéce.

Représenter les axes (X+, Y+ et Z+) depuis l'origine programme.

——
- Representer les décalages d'origines (Opp OP), palette en position BO.

- Determiner les décalages d'origines (Opp OP), palette en position BO.

S

Décalage en X .

Décalageen Y :

Décalageen Z :

Représenter les éléments géométriques
cachés, nécessaires a la schématisation

O lo

O

OoP
-4
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4- CHOIX DES OUTILS ET DES CONDITIONS DE COUPE :

Le technicien méthode n’a pas définit les outils et les entités d'usinage du surfacage
du plan 1 ainsi que les épaulements 3 et 4.

Vous devez définir ces fraises.

Le choix sera fait dans I'objectif d'une productivité maximum.

& ATaide du dessin de définition.

4-1 Quelle est la hauteur maxi des épaulements ?

4-2 Quelle est la largeur de I'épaulement 3 ?

T Alaide du dossier technique :
- environnement Piéce ph 40.
- Porte-piéce phase 40

4-3 Quelle est la valeur du passage de fraise disponible ( X ) entre la
tour de la palette et la piéce ?

X
=
-

| P
| o

0]
| o
' L

70

4-4 Choix de la fraise pour le surfacage du plan 1:

" A laide du dossier ressource : nuance de carbure
et du logiciel coroguide

On prendra une fraise (dans les nuances de base) a plaquettes carbures revétues avec une
tenacité maximum.

On limitera le choix aux fraises SANDVIK

On prendra une vitesse d’avance maximum de 0.1 mm/dent.

4-4-1 Donner les informations nécessaires au choix de la fraise :
Compléter le document COROGUIDE : Module de condition de coupe

4-4-2 Relever les valeurs recommandées par le carburier :
Compléter le document COROGUIDE : Module de condition de coupe

Donner les informations nécessaires : Relever les valeurs recommandées

romsseors:

i Mome nationale 3 CME No:

! Vitesse de coupe (vcl i " m/min

Vitesse de broche [n): I mpm

| Nom commercial 4, Dureté ¥

o “:J] i

r | I S \
j___ ‘ | Vitesse davance [vf): [ mmy/mi
. Puissance de coupe pour févacuation des copea] KW
= | Débit denlévement de matiére () T e
?g}ﬁvance par dent i, Epaisseur maximum  E paisseur moyenne - Couple de coupe (Mc) 7 Nm
() de copeau (hex):  de copeau (hm); .
T m — o — o 5
i) Diamétre de coupe (Dc} [ mm ’
Li)Angle d'attaque: (ffr) i “““““““““ o 1 1
. Hombre d'arétes effectives (zc) I“W" pitoes [
x; Profondeur de coupe (ap): [ e mim D
! i) Engagement de coupe (ag): [ mm l
'i,; Engagement de coupe initial {asi): [ """"""""" " mm << Re

4-4-3 Vérifier que votre choix est compatible avec la machine ( vitesses, puissance,
couple...). Si incompatibilité, indiquer les modifications nécessaires.
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4-5 Choix de la fraise pour 'usinage de I'épaulement 3 :

& A laide du dossier ressource : nuance de carbure
et du logiciel COROGUIDE

On prendra une fraise (dans les nuances de base) a plaquettes carbures revétues avec une
tenacité maximum.

On limitera le choix aux fraises SANDVIK
On prendra une vitesse d’avance maximum de 0.1 mm/dent.

4-5-1 Donner les informations nécessaires au choix de la fraise :
Compléter le document COROGUIDE : Module de condition de coupe

4-5-2 Relever les valeurs recommandées par le carburier :
Compléter le document COROGUIDE : Module de condition de coupe

Donner les informations nécessaires : Relever les valeurs recommandées :

Motme natichale

‘ _No: | | Vitesse de coupe [vc) [ mémin
o £ SR _
- X - Y : ] ]
Mom commercial 4/ Durete ‘ N ttesse de broche () ]"‘“ P
i r HB | | Vitesse davance [vi] 7 mmdmir
. f . Puissance de coupe pour [évacuation des copeal KW
R ——  Débit denlévement de matibre @ T " cmEmir
)
elies [choisit }
iy Avance par dent i) Epaisseur mavimum  Epaisseur moyenne | Couple de coupe (Me): [ Nm
- ff2)k de copeau (hexl:  de copeau {hm); .
[ m o j"“"“m"'* mm f
ij Diamétre de coupe (De}: { T l
iyAngle d'attagque: (Kr) i e
Nombre d'arétes effectives (zo); [ pigces |
i) Profondeur de coupe {ap): ‘““ mm
i} Engagement de coupe {ae]; r“—”" mm
i, Engagement de coupe initial {aei): }{M """"""" ~ Iom << Rel

4-5-3 Vérifier que votre choix est compatible avec la machine ( vitesses, puissance,
couple...). Si incompatibilité, indiquer les modifications nécessaires.
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5- FAO : ELABORATION DU PROGRAMME D'USINAGE

Cette partie de travail se fera en présence de 'examinateur, qui pourra
demander des informations au candidat sur son travail et impression

de divers documents ( imprime écran des entités d’usinages , fiches
outils, etc... )

T Quvrir le dossier travail ;
& Logiciel de FAO :
" Phase40B:
F  Sujet3:

En utilisant les outils et les conditions de coupe choisis précédemment (question 4),
vous devez :

5-1 Réaliser I'entité d’usinage du surfagage du plan 1 en utilisant
Poutil et les conditions de coupe déterminés a la question 4-4.

6-2 Reéaliser Pentité d’usinage des épaulements 3 et 4 en utilisant
Poutil et les conditions de coupe déterminés a la question 4-5.

5-3 Réorganiser les opérations en correspondance avec le tableau
(document D83 : étude de la chronologie des opérations).

5-4 Générer le programme d’usinage de la phase 40 afin de
Pexploiter avec le logiciel de simulation.

6- SIMULATION DU PROCESSUS :

Cette partie de travail se fera en présence de 'examinateur, qui pourra demander
des informations au candidat sur son travail et Vimpression de divers documents {
imprime écran des caractéristiques outils, relevé des erreurs, etc ...)

6-1 Avant de simuler, vous devez rentrer les caractéristiques des

outils que vous avez choisis : caractéristiques fraises, rallonges et

attachements, vous pouvez rentrer ces caractéristiques soit dans le logiciel de
FAO soit dans celui de simulation.

Exemple de caractéristiques des porte-outils :

Rallonge attachement outil

b b s

— 8 —>

6-2 Afin de valider votre processus, vous devez simuler I'usinage de
la phase 40.

6-3 Aprés phase de simulation-réalité-virtuelle, vous avez la possibilité
de modifier, si nécessaire, votre programme.
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