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MISE EN SITUATION

PRESENTATION DE L'OUTIL DE DECOUPE

Cet outil permet la production de coupole pour un objet
publicitaire.

Celui-ci est composé d'une partie inférieure et d'une partie —
supérieure. Coupole
L'éjection de la piece se fait grace a des ressorts.

Partie supérieure

Partie inférieure

Poingon

Matrice
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PRESENTATION DES PROBLEMES TECHNIQUES

Problématique :

Lors de la fabrication des coupoles, le poingon d'emboutissage et la matrice ont été détériorés.
Il est apparu que la matiére choisie lors de la fabrication de l'outil ne respectait pas les
contraintes mécaniques.

Pour résoudre le probléme on réalise un nouveau poingon et matrice en X160 Cr12

1 partie : ETUDE ET PREPARATION DE LA FABRICATION POINCON DEMBOUTISSAGE

L'étude portera sur la phase 20 B de tournage sur CN
- Contrat de phase

2¢™ partie : REALISATION DU PLANNING PREVISIONNEL
L'étude portera sur la réalisation et la modification du
planning prévisionnel
- Gestion d'une fabrication

3™ partie : ETUDE ET PREPARATION DE LA FABRICATION DE LA MATRICE

L'étude portera sur l'usinage de la matrice.
- FAO fraisage

4*™ partie : ETUDE ECONOMIQUE

Calcul du surcoiit de la fabrication de la matrice
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NOMENCLATURE DES PHASES

Elément: Poingon d'emboutissage

Matiere: X160 Cr12

Brut : @60 x 45

N° Désignation Poste de travail Prise de piéce
10 | Sciage du brut Scie automatique
Tournage :
20 1- Dresser P1
A 2- Centrer C2 Mors durs
3- Percer C2 et C3 débouchant
4- Aléser C2, dresser P3 Tour CN
Tournage :
20 ]1- Dresser P2
B |2- Usiner le contour R1, C1 et R2, C3 en ébauche Mors doux
3- Usiner le contour R1, Cl et R2, C3 en finition
Fraisage
1- Pointer Al, A2, Tlet T2
30 | 2- Percer Al et A2 Fraiseuse CN | Mors doux
3- Percer Tlet T2
4- Tarauder Tlet T2
40 Traitement thermique Sous raité
Trempe et revenu
Ajustage
50 |Réaliser les alésages Al et A2 Per‘c‘eu.se * Poste Etau
Nettoyer les taraudages Tl et T2 dajustage
Rectification
60 |Rectifier Le contour P2, R1 et C1 Rectifieuse CN | Mors doux

Rectifier le contour R2 et C3
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EQUIPEMENT DE L'ATELIER

MACHINE OUTIL

v" Fraiseuse conventionnelle

v" Tour parallele

v" Rectifieuse cylindrique CN

v" Rectifieuse plane

v" Electro érosion fil

v' Electro érosion enfongage

v' Tour @ commande humérique 2 axes

v" Fraiseuse a commande numérique 3 axes

v' Poste d'ajustage

v" Poste d'assemblage

OUTILS DISPONIBLES EN TOURNAGE

Outils de tournage type : T-MAX U

Type de porte outil : usinage extérieur
PCLN

PDIN

SDNCN

PRGN

PSRN

PTTN

Type de porte outil : usinage intérieur
PSKN
PCLN
PDUN

Les plaguettes utilisées en ébauche sont avec brise copeau.
Les plaquettes utilisées en finition sont sans brise copeau.
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DUREE DE LA FABRICATION DE LA MATRICE version B
Tour B Rectification Electro
\ Fraisage CN Tth 1 jour | | Ajustage cylindrique érosion
paralléle _
3h complet 30 min CN enfongage
3h
th 3h
DUREE DE LA FABRICATION DU POINCON D EMBOUTISSAGE
Rectifieuse
Tour CN Fraisage CN Tth 1 jour Ajustage | | cylindrique
3h B 2h complet 30 min [ CN
3h




BACCALAUREAT PROFESSIONNEL Technicien outllleur 0706-TO EPR
Présentation de Poutillage
Epreuve E2 | U2: Elaboration d’un processus de réalisation d’un outillage DT 9
DUREE DE LA FABRICATION DE LA MATRICE VERSION A
Fraisage | Tth 1 . Rec"rlflc.ahon E’IecTro
Tour CN Ajustage : Ajustage cylindrique erosion
CN . Jjour .
3h = h 30 min |~ comolet [ 30 min = CN — enfongage
P th 3h
DUREE DE LA FABRICATION DE LA MATRICE VERSION B
Tour W Fraisage 14 | a || Rectification] Electro
\ 9 Ajustage Tth 1 jour Ajustage cylindrique érosion
paralléle CN . ,
30 min complet 30 min CN enfongage
3h 3h
1h 3h
MACHINE COUT HORAIRE

Tour paralléle 30€
Tour CN 55 €
Fraiseuse conventionnelle 30€
Fraiseuse CN 60 €
Electro érosion Enfongage 60 €
Ajustage 15 €
Rectification CN 60 €

E

Traitement Thermique 130 € / piéce
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GAMME DE LA MATRICE VERSION A

NOMENCLATURE DES PHASES

Elément: Matrice

Matiére: X160 Crl2

Brut : @120 x 65

NO

Désignation

Poste de travail

Prise de piéce

10

Sciage du brut

Scie automatigue

20

Tournage

1- Dressage P4

2- Centrage C1 C4

3- Pergage C1 C4

4- Alésage C4, P5 (ébauche finition)

20

Tournage

1- Chariotage C3 (ébauche, 3 finition)

2- Dresser P1 (ébauche et 3 finition)

3- Charioter dresser C2, P6 (ébauche et 3 finition)

4- Aléser Cl en % finition

5- Usiner en ébauche la forme intérieur R1, P3, R2,
R3, R4 et P2

6- Usiner en 3 finition P1, R1, P3, R2 P2 et R3

7- Usiner en 3 finition R4 et R3

Tour CN

Mors durs

Mors doux

30

Fraisage

1- Pointer T1 a4 T4

2- Percer Tlet T3

3-Percer T2 et T4

4- Usiner les méplats P7, P8, P9 et P10

Fraisage CN

Mors doux

40

Ajustage
Tarauder Tl et T3

50

Traitement thermique

Sous traité

60

Ajustage
Nettoyage des taraudages T1 et T3
Aléser T2 et T4

70

Rectification
Usinage C2, Cl et C3

Rectifieuse
Cylindrique CN

Mors doux

80

Erosion
Enfoncer en finition P1, R1, P5, R2, P2, R3 et R4

Electro érosion
enfoncage

V&>

A-A
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GAMME DE LA MATRICE VERSION B

NOMENCLATURE DES PHASES

Elément: Matrice

Matiére: X160 Cr12

Brut : @120 x 65

NO

Désignation

Poste de travail

Prise de piéce

10

Sciage du brut

Scie automatique

20

Tournage

1- Dressage P4

2- Chariotage C3 (ébauche,
3- Centrage C1 C4

4- Pergage C1 C4

5- Alésage C4, P5 (ébauche finition)

finition)

Tour parallele

20

Tournage

1- Dresser P1 (ébauche et % finition)

2- Charioter dresser C2, P6 (ébauche et % finition)
3- Aléser Cl en 1 finition

Mors durs

Mors doux

30

Fraisage

1- Pointer T14 T4

2- Percer Tlet T3

3- Percer T2 et T4

4- Usiner les méplats P7, P8, P9 et P10

5- Usiner en ébauche la forme intérieur R1, P3, R2,
R3, R4 et P2

6- Usiner en ; finition P1, R1, P3, R2 P2 et R3

7- Usiner en 7 finition R4 et R3

Fraisage CN

Mors doux

40

Ajustage
Tarauder T1 et T3

50

Traitement thermique

Sous traité

60

Ajustage
Alésage T2, T4
Nettoyage des taraudages Tl et T3

70

Rectification
Usinage C2, Cl et C3

Rectifieuse
cylindrique CN

Mors doux

80

Erosion
Enfoncer en ébauche P1, R1, P5, R2, P2, R3 et R4
Enfoncer en finition P1, R1, P5, R2, P2, R3 et R4

Electro érosion
enfongage

A-A
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Théme : Outil de découpe et d'emboutissage de la coupole Matiere : X160 Cr12
Elément : Matrice Machine : Fraiseuse d commande numérigue Phase 30
OPERATION Conditions de coupe
N OUTIL N vf
Désignation wenmm l te/min | mm/min
1- Pointer Tl a T4 T1D1 |Foret apointer @10 1000 100
2- Percer Tlet T3 T2 D2 |Foret @5 1300 80
3- Percer T2 et T4 T3 D3 |Foret 25,8 1200 75
4- Usiner les méplats P7, P8, P9
et P10 en ébauche 2 1250 200
T4 D4 |Fraise 2 tailles carbure @32
5- Usiner les méplats P7, P8, P9
et P10 en finition 1500 400
6- Usiner en ébauche la forme Fraise @ 6 en carbure
intérieur R1, P3, R2, R3, R4 et P2 T5D5 monobloc L 4500 400
7- Usiner en % finition P1, R1, P3, Fraise hémisphérique @ 6 en
R2 P2 et R3 T6 D6 carbure monobloc 05 3000 200
8- Usiner en } finition R4 17 7 |Fraise hémisphérique 15 | o1 | 9500 | 90
en carbure monobloc

Surépaisseur d'usinage pour finition a

A ® @ I'él trosion : 0,5
~>‘ Q\?/./. r/. électroérosion mm
|
l
|
|
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