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1°® partie : Analyse des conditions de coupe

L’ancien processus d'usinage permettait la réalisation des gorges a l'aide d'un outil ARS affté a la cote de largeur de la
gorge. Dans un soucis de productivité et de qualité, I'entreprise décide de modifier I'outillage et de le remplacer par un outil

a plaquette rapportée.

A partir du dessin de définition Piston Récepteur Rep 7 (DT10 ) et du contrat de phase 300 (DT 11)

Question 1.1. : Choisir et cocher la case correspondant a la forme de la plaquette qui permet d’usiner
les gorges du PISTON RECEPTEUR.

/1

A 'aide du document ressource (DR 2/5) et du contrat de phase 300 du Piston Récepteur (DT 11)

Question 1.2. : Sélectionner, en cochant la case, la nuance de la plaquette qui convient pour l'usinage
des gorges du PISTON RECEPTEUR.

ISO-P | ISO-M | ISO-K | ISO-N | ISO-S | ISO-H

/2

Question 1.3. : Retrouver 'intervalle de tolérances de la Cf7 et Cf9.

Calculez en donnant le détail de:

La cote maxi :

La cote mini ;

La cote moyenne :

/2

Question 1.4. : A partir des Cf 7 et Cf 9, cocher la case correspondant au cycle d'usinage choisi pour réaliser
l'usinage des gorges dans cette phase.

/1

Schéma cycle de gorge simple.

Schéma cycle de gorge avec chanfreins

Référence de la plaquette

Nuance

Justifier la largeur de la plaquette.

Question 1.5. : A partir des Cf 7 et Cf 9, définir la référence, ainsi que la nuance de la plaquette compatible
avec l'usinage des gorges dans cette phase.

/3

A partir du document technique (DT 4), et du contrat de

ETUDE DU COUVERCLE REP.8

DT12)

PR

ph

Sk

Question 1.6. : Choisir le type de foret le plus appropri€ pour réaliser les 4 percages & 5, Ct6 et cocher

ci dessous votre réponse.

L0

o ¥
AN

YT 15>

i

Alliages d’aluminium

Plastiques durs

Laitons, bronzes

Aciers traités

Aciers inoxydables
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A partir du document ressource (DR 3/5) et du contrat de phase (DT12)

Question 1.7. : Compléter le tableau de conditions de coupe ci dessous (vitesse de coupe, avance et
fréquence de rotation et vitesse d’avance)

Donner le détail du calcul de la fréquence de rotation (en chiffres entiers)

Donner le détail du calcul de la vitesse d’avance (en chiffres entiers)

/0.5

b) recopier ci-dessous le bloc concernant la fréquence de rotation et avance du cycle de pergages de
diameétre 5mm si réponse négative a la question a) en prenant en compte les calculs de la question 1.7

A partir des documents ressource (DR 3/5) et du contrat de phase (DT12)

/0.5

Opération

V¢ (m/min)

f(mm/tr)

N (tr/min)

Vi(mm/min)

Percage de 4
trous de
Diameétre 5 mm

A partir des documents ressource (DR 3/5) et (DR 4/5)

Question 1.8. : Identifier, recopier et compléter ci-dessous les différents éléments du bloc concernant les

percages de diametre 5mm et décoder ce cycle.

/1

v v v v
N G95F M S
N G83 X Z « adéfinir» |p la |ER
4 A A A
Question 1.9. :

La fréquence de rotation et I'avance du programme sont —elles compatibles avec celles trouvées

précédemment ?

Oul NON

(entourer la réponse)

/ 4

/0.5

Question 1.10. : a) Calculer la cote L (longueur de pergage d’un trou de diamétre 5 mm)

L=(a détailler)

A définir

o e 0 s e
B —

P o . .

Chape supérieure Rep 8
— Phase 300 -

ER

/1

3mm

b) Recopier ci-dessous le bloc concernant le cycle de pergages de diamétre 5mm avec la valeur Z

calculée précédemment.

/0.5

Question 1.11. : A partir de la formule de calcul ci-dessous effectuer le calcul du temps d’usinage
pour réaliser 'ensemble des percages (diamétre Smm) pour une piece (détailler le calcul).

Nota : seul les temps usinés sont pris en compte.

T= longueur usinée L (mm)

/0.5

Vi (mm/min)

minutes

/1
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2°™ partie : Analyse d’une phase d’usinage
ETUDE DE L’ EMBASE REP 1 EN PHASE 400

A partir du document technique (DT 15)

Etude des opérations d’usinage.

A partir du contrat de phase 400 (DT 15) Etude du programme d’usinage

Question 2.1 : Relever et noter ci-dessous les repéres et les caractéristiques

. N I 'usi la ph 4 iel : i€ |
des usinages réalisés en phase 400 On donne colonne 1 le programme d’usinage de la phase 400 ( partiel : pour une piece seulement)

Question 2.8: Dans les case blanches encadrées colonne 2, noter le repére de I'usinage concerné

Repére de l'usinage & de l'usinage Profondeur Colonne 1 Colonne 2
%400(Cric hydrauligue Embase phase 400) o .
N10 GO G40 G80 G90
N20 GO G52 Z0
/15 N30 GO G52 YO
 C—— FORET A POINTER 90 D = 8)
N40 T1 D1 M6
Question 2.2 - Noter ci-dessous la désignation des outils utilisés en phase 400 N50 S2387 F239 M3
5 : N60 GO G52 Z0
Repére de - . _— N ° outil et
l'usinage Désignation de l'outil correcteur N70 BO
N5 N80 G59 X0 Y0 Z0 I s
sl s N90 G82 X-6 Y-6 Z-3.25 ER5 EF1 M8 Usinage Rep
- /05 '
/05 Usinage Rep :
N120 X-36 Usinage Rep :
Etude du posage de la piece. 9 P
N130 G80
Pour optimiser la fabrication : 2 piéces en usinage et reconstruction rapide du montage, on utilise des N140 GO G52 Z0 M9
éléments « Norelem » comme support de piéce. N150 GO G52 YO M5
C— FORET LONG HSS DIN 340 118D D =3,3)
A partir des documents techniques (DT 13), (DT 14) et (DT 15) N160 T2 D2 M6
_ ) N170 S2894 F116 M3 .
Questlgn 2.3: Sur I?E page 5{6 vue 3, repérer par une couleur rouge sur /15 N180 G83 X-30 Y2 Z-7.128 P3 Q3 ER5 Usinage Rep :
les 2 pieces, les usinages réalisés en phase 400 .
N190 X-24 Y-20 Z-54.991 P5 Q5 Usinage Rep :
Question 2.4 : Sur DE page 5/6 vue 2, repérer par une couleur verte, N200 X-36 -
le ou les éléments du montage assurant la liaison APPUI PLAN, ) Usinage Rep :
reporter la méme couleur sur la face correspondante de la piece en « vue 1 » /1.5 N210 G80
) . N220 G0 G52 20
Question 2.5 : Sur DE_page 5/6 vue 2, repérer par une couleur bleue, N230 GO G52 YO M5
le ou les éléments du montage assurant la liaison LINEAIRE RECTILIGNE; [— FORET LONG HSS DIN 340 118D D = 5)
reporter la méme couleur sur la face correspondante de la piéce en « vue 1 » /1.5 N240 T3 D3 M6
N250 S3183 F318 M3
Question 2.6 : Sur DE page 5/6 vue 2, repérer par une couleur jaune, v )
le ou les éléments du montage assurant la liaison PONCTUELLE, / 1.5 N260 G83 X-6 Y-6 2-26.502 P5 Q5 ER5 M8 Usinage Rep :
reporter la méme couleur sur la face correspondante de la piece en « vue 1 » N270 G80
Question 2.7 : Quelle est la fonction de I'élément 11 ? /15 sggg gg ggg \Z(g I\l\g
N300 M2

/2
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Calculer la valeur du décalage _\

A partir des documents techniques (DT 13) et (DT 14) et du document ressource
DR5/5

/2

Etude du montage d’usinage :

Question 2.9 - Donnez ici la référence de la plaque de base

Question 2.10 — Donnez ici la valeur de la cote C demandée en vue 3

Question 2.11 — Donnez ici la valeur du décalage demandé en vue 3, et justifiez votre
réponse par le calcul

Rechercher la valeur de la cote C
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3™ partie : Décodage des consignes relatives a la sécurité

Consignes relatives a la sécurité

Question 3.1. : Dans I'atelier, sur chaque machine, on trouve une fiche de sécurité. (Dossier ressource DR
4/5 ). Donnez ci-dessous la signification de chacun de ces 4 pictogrammes.

Signification :

Signification :

Signification :

Signification :

Question 3.4. : A la mise en route en début de journée, 'opérateur constate la présence de ce bidon

( photo 1) derriere sa machine....

PHOTO 1

PHOTO 2

D'apres les pictogrammes présents sur ce bidon ( photo 2), dans quelle catégorie doit-on classer ce

produit ?

Mettre une croix sous les réponses choisies

frritant

Nocif

Explosif

Radioactif

Inflammable

/2
Question 3.2. : En vous referant a la fiche de sécurité précédente, sélectionnez dans la liste ci-dessous les
équipements obligatoires pour travailler sur ce poste. (Donner les lettres correspondantes)
REPONSE (Images catalogue OTELO)
:Spe'flalsuudage
G
/0.5
Question 3.3. : Dans I'environnement de travail « ATELIER » on rencontre d’autres types de pictogrammes
de sécurité.
Donnez la couleur et la signification des pictogrammes ci-dessous en répondant dans les cases prévues a
cet effet.
Couleur : Couleur: Couleur : Couleur: Couleur:
Signification : Signification : Signification : Signification : Signification :
/1.25

Cocher votre réponse dans les cases

Question 3.4. : D’aprés vos constatations que doit faire I'opérateur ?

/1

Ranger correctement le bidon derriére la machine

Ranger le bidon sur une étagére dans l'atelier

Stocker le bidon dans un local adapté

/0.75
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