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Une commande de 40 supports d'outils ameéne le responsable de la production & revoir la fagon

de réaliser les piéces suivantes auparavant usinées sur machines conventionnelles.
Les piéces concernées sont :

» L'axe du support d'outil rep. 6

» Le boitier du support d'outil rep. 5

PARTIE A : Axerep .6

1. Surligner les surfaces usinées dans la phase 20 pour l'usinage de l'axe.(doc DT2 /8)

Répondre en rouge sur le document réponse DR 5/6.

2. Donner la cote maxi, mini et moyenne de la cf4 (DT 2/8, DT 5/8 et DR5/6)
CfA=.oeee. TOlErANCEs €N MICFONS= ..o
cote MINi = e
cote MOXIS...onmmmmmsm i nns
cote moyenne=............ooeeiminnineneinens

3. Calculer la hauteur du filet au rayon pour le M12 , pas = 2 (DT 7/8)

Hauteur = ..o (€Xpliciter votre caleul)

4. Calculer le diamétre maxi en fond de gorge' (cf6) du M12 doc DR5/6

CFO MAXI = oo

(détailler votre calcul)

5. Quelle est l'utilité de cette gorge ?

/ 4pts

/6pts

/3pts

/3pts

/2pts

6. Afin de pouvoir manceuvrer I'axe Rep 6, un usinage a été réalisé sur cette pidce.

.Donner le nom de cet usinage :

/1pt
7. Donner le nom d'un outil permettant de contrdler ou mesurer les filetages M 12
/1pt
8. Interpréter la spécification géométrique de %’0.5‘A (doc DT 2/8)
— /3pts
05
A

Sur le schéma ci-dessous, indiguer les valeurs numériques

aetb

Plan médian des 2 plats —— - i a=
1

Cylindre de
référence A

< Plan médian du cylindre de référence

Zone de tolérance
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PARTIE B : Boitier du support d'outil rep .5

9. Tracer ci-dessous le parcours de l'outil de finition T1D11 par rapport & son centre pour
I'usinage de la rainure (DR 6/6 et DT 7/8)
/3pts

Point de — 3 _l
départ -|-

10. Sur le document réponse DR 6/6, placer la symbolisation technologique (MIP et MAP) de
maniere a réaliser l'usinage de la rainure (phase40).voir DT 8/8
- Installer la liaison appui plan sur la surface D /4pts
- Installer la ligison linéaire rectiligne, la liaison ponctuelle et le serrage

11. Pour l'usinage de la rainure (phase40) , on utilise actuellement une fraise 2 tailles

en acier rapide de @10 avec une vitesse de coupe de 25 m/min , on envisage de
remplacer cet outil par une fraise a plaquette carbure de @8 a une dent avec une vitesse
de coupe de 250 m/min.

a- A l'aide du DT6/8 , déterminer la durée de vie de ce nouvel outil.

Durée = ... min /1pts

b- Calculer la fréquence de rotation de cette nouvelle fraise (préciser I'unité)
N = Lssnisisimmmmmns /1.5pt

Calculer I'avance Vf , sachant que l'avance par dents fz est de 0.02 mm
VI B iimesismssasessmsnes /1.5pt

c- Apporter les modifications liées a ce changement d'outil dans le programme (DT7/8)
et aux blocs suivants :

%2060 N30 ..ottt
N
H2061 -NI10 ..o /3pt

12. Donner l'ordre chronologique de montage des piéces 5,6 ,7 , 8,9, 10 ( voir DT 4/8.)
Placer les ci-dessous dans le bon ordre.

13. A partir de la nomenclature (DT 1/8) et du graphe de montage (DT 4/8 ), reporter
les repéres des éléments suivants :

Q -€1EMENTS TADIIQUES T ...oooovoioo e e

b- composants STANAArdS : ... s /4pts
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PARTIE C: Sécurité
14, Repérer sur les photos A et B(par un trait) l'arrét d'urgence , la porte de sécurité,
/3pts

le sectionneur , la vanne d'air.

15.

arrét d'urgence
porte de sécurité
sectionneur

vanne d'air

Donner la signification des 3 symboles apparaissant dans le bas de la fiche de

sécurité machine .

/3pts
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16. A l'aide des exemples ci-dessous , compléter le tableau.

-Dessiner et colorier les pictogrammes en respectant le code des couleurs

/Spts
EXEMPLES
. Ar,rét- Attention \Z/or_lels.lére
impératif HonEs possibilité de ANSADLE vert
Sortie
danger
de secours
Exemple :

Tuyau hydraulique pergé

iaune

Sol glissant

Passage de chariot de
manutention

Carter de sécurité
défectueux

Fils dénudés sur moteur
¢lectrique

Porte de service

PARTIE D : Maintenance

Maintenance
préventive

Maintenance
corrective

Changement périodique

de filtres.

Niveau d’huile inférieur au
mini.

Vis de fixation d’étau
cassée.

Remplacement
d’une ampoule défectueuse

Nettoyage du poste de
travail.

17. Compléter le tableau suivant (mettre des croix), en indiquant si les actions ou événements

qui correspondent a de la maintenance préventive ou corrective.

/Spts
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CONTRAT DE PHASE| ™" Support douti

CONTRAT DE PHASE|™* i:ﬂpoﬂ outil
b Piéce e
Phase 20 Matiére C45
Nature d'usinage Lo S
ébauche et finition du profil |- L
droit.de la pi&mp Flichier Date
cfl1 =37
cf2=10
cf3=2
//@
m cF7 =chl.2
1 AN
o ¥
1 ) Lo 0
ﬁ e V‘{ e Z % %
0 | — 0 ke

e
b

T2 13
Isostatisme b, Ll Lol N
licison linéaire sur surface mandiin 3 morsiduts Temps de Montage .. min
brute Bl Temps Total de Phase ... min
OPERATIONS OUTILS n}/{n?n lrl:in fmlm/f"z mr:{r:in T D
1:ébauche du profil porte.plaquette :SDJCR2020K250| 0.2 .
usinage de 1,2,3,4,9,10 plaguette :DCMT R=0.8
2-finition du profil .pl :SDJCR2020K11
Cﬂ,cf4,cf7,c?8 SI%CMT R=0.4 300 0.1 2|2
3:usinage de 5,6,7 p.pl : SGTBN20 - 5 140 0.04 3 3
cf2 ,cf3.cfé pl: GFN
off 8 p.pl : SER2020K16
4C?gefclioti?tion d'éducation de SolidWorks. 1 6ERM AG40 100 4 ¢
Licence pour un usage éducatif uniquement

mP Ct/

Piéce Boitier
Phase 40 Matiere  S235
Fraisage CN e S
" Programme Nom
Fraiseuse CN o m—
&
1 —
3]
-
I
\O E
|iOiSOﬂ OppUi plon sur D Porte-Piece ; Temps Total de Coupe_ - min
linéaire rectiligne serrage en ve opposé a Tompe do Montaga i
I'appui plan Temps Total de Phase ... min
OPERATIONS OUTILS Ve | n \fifz) VE| o |
m/min | t/min {mm/dent i
a-Usinage ébauche de la  |Fraise 2 T D=10 25 B00 [0.05| 50 |1
ramnure
b-Finition de la rainure Fraise 2T D=10 251800 10.05/50 |1 11
c-Percage trou diam 7 foretD=7 20 [1136/0.04 90 3|3
Edition d'éducation de SolidWorks
Licence pour un usage éducatif uniquement
DR6/4
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