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1% partie: ANALYSE DU SUPPORT

A l'aide du dossier technique

Question 1.1 : Relever le nombre de phases nécessaires a la réalisation du support

----------- e e [ 2

ajustage, Contrale

Questicn""lr:_zk_?\!'_a phase 20 du support comporte deux sous phases. Expliquer pourquoi ?
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Parée ‘qu'on ne charge pas de machine. Retournement de piece.
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Question 1.3 : [ndiquer les operations effectuées dans la sous-phase B
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___Ebaucher-finir profil-extérieur” . > ...
Pointer profil intérieur ~ %0
) e s / NS |
- -Percer_profil.intérieur. T A0 N, SR s IO A PR B TP
Ebaucher profil intériedr |5
---Finir-profit-intériear----------- / /- ------ iy e o, e e
Usiner gorge ep. 2.5 U o™ /2
““"Usiner gorge ep. 1T AL I G o
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Question 1.4 : Repasser en rouge les surfaces usinées dans cette sous-phase sur le document
DE 6!6. | -‘: "_‘7 ot

N\ 5

N T i \ //,//. ‘V
A partir des documents Ressources DR 3/6 etDR4/6 .~ .~ 7 /7 "\ /2
i 4 7 /"'--,17\\
Question 1.5 : Indiquer la matiére usinée dans la sous phase 20 B d_'_l,ié'inége'du“su_pport'
alliage d'aluminium corroyé EN AW 2017 .
Question 1.6 : Pour I'alliage d’aluminium EN AW 2017 indiquer a quoi correspond le chiffre 2
Le chiffre 2 indique la famille de I'alliage. Ici un alliage d'aluminium et de cuivre.
/1

Question 1.7 : Compléter les conditions de coupe manquantes pour les opérations 203 et 205

du document (DE 6/6) en vous aidant du tableau de conditions de coupe (DR 3/6) /2

La vitesse dé coupe préconisée pour Une opération d'ébauche est de 200 m/min.

Question 1.8 : L'alésage Cf6=@46H9 est obtenu en 2 opérations (ébauche puis finition). En
vous aidant du tableau de qualité (DR 3/6), préciser si le nombre d'opérations est suffisant pour

assurer la qualité désirée.
/2

PG e e i e g bt el S b ) el

Le ':I:a'tiieau de :;;iqaii‘ré préconise 2 opérations pour assurer la qualité H9 attendue. Le
riorribr-e-d%pémﬂons-csﬁhsuﬁisan'r-puisque-GFé-es*hob‘rem-cn-%wopéf‘tﬂions : 206 et 207.

i o i P e e i - s e e R o R e o e 0 e, S S

Question 1_9 Choisir parlni les propositions ci-dessous la mise en position isostatique (
partie de la norme) de la phase 20 Sous Phase B respectant les spécifications de la piece.
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On place un maximum_d'appuis sur les surfaces d'odl partent les cofes. (surfaces de
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Question 1.10 : A I'aide du document DR 2/6, compléter la mise en position isostatique (2°™
partie de la norme) du document DE 6/6.

Question 1.15 : Au bloc N160, en quelle unité est exprimée la vitesse de broche ?

/3
Question 1.11 : Donner le nom de ce porte piece
Mendrin 3 mors doux
“"------"‘:’?__':‘--""-"‘--\. --------------------------------------------------------------
/-"/ // \\ \
£/ N
A partir des Documents DE 6/6 ot DT 4/8 /1
Lo
l.\\‘ \(‘\\ T ke
Question 1.12 :Placer I'Crigine. P.ogramme les axes, et compléter Ie tableau de coordonnées
de points demussam Ie profil fini lnteneur
/4
Points X Z
1 57 54
2 52 48.5
3 52 40
4 46.031 40
] 46.031 35
6 25.01 86
7T 25.01 24
8 14 24

Question 1.13 : Compléter, sur le document DE 6/6 Ie~ r’]fferentrs etapes du programme en se
référent a I'organigramme du document DR 6/6. ‘

[ 4

Question 1.14 : Quels sont, dans le programme d’usinage %3009 les blocs de Chahgements
des outils 1-2-3-4 ? - N

-BLOC :

-BLOC :

-BLOC :

-BLOC:

N 150 OUTIL N°: 1

N 230 OUTIL N®: 2

N 240 OUTIL N°: 3

N 310 OUTILN®: 4

/1

Q Tr/min M m/min O mm/min Q mm/Tr /2

et i
=

Qunstl n 1.1 ",;:"Au bloc N240, en quelle unité est exprimée la vitesse de broche ?

EI Tr/min }__s] Q m/min 0 mm/min Q mm/Tr s

o B \-- \
Questlon 1. 17 .:xphquer a quoi correspondent les blocs N350 a N370, en vous reférant a la
définition de Ia fonctlon (364 (DR 5/6)

C'est la defsnmon du D’Ofll br'u'r pour' le cycle d'ébauche paraxial G64 /3

) Yo 3
Suite a de hombreux d.rsforcnonnpmenta/ du TOL fR CN, nous décidons de transférer une partie
de la production sur tour & commcjnde assistée. ,\

e

/ / /ﬂ./ ( \ \‘

/

Question 1.18 : Compléter le cycie d & per f; é
J

pv=ctant les données du contrat de phase

P4

20B opération 205 S A
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Question 1.19 : Par quelles lettres sont désignés les trois axes primaires linéaires sur une

machine outil 8 commande numérique ?

/1
KoV g
Quest:on 1 40 C.umment retrouve t-on I'axe Z sur une machine outil 8 commande numérique ?
_C_e-sfr_!gxg_d_@_l_q_brgg-_h@ ________________________________________________________________ (i
/ .J
{ ;‘ L
Queshon 1.21: A qu0| correspond le sens positif d'un axe ?
N\ /
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Question 1.22 : C.te" un moyen- mnem teohnlque permettant de retrouver le sens des axes
primaires WM A AR
\- s J/ / /,‘" \“ ‘.\ / 1
La régle des 3 doigts &N X
"""""""""""""""""""" ? 7"'?"'"\'{"&"""";"""""'“"""""""""""""""""
’\_/'/ ) \:7""'/,/!

Les fiqgures 1 et 2 ci-dessous montrent g_de!ques JJo Sl'bl' rtes d'usinage d’un tour a commande

, N

numérigue 3 axes I

Question 1.24 : Une telle machine permet de réaliser la piéce en deux phases. Retrouver et
entourer les schémas correspondant a ces phases.

/3

o

Anaiy e du uORPS

2éme partie :

AN
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Question 2.1 : On utilise pour I'opération de surfagage phase 20 une *ranse C?Ibl'l @125
équipée de plaquettes de type CCMX 060304. A l'aide du documem reosou'ce (DR o/6), :
décoder la désignation de cette plaquette / : o

- Croquis de la plaquette :______ C" _________________ : ;

2
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Question 2.2 : Déduire, en utilisant les documents (DR 5/6) et (DT 7/8) la qualité de I'état de

Question 2.5 : Les cotes de 71mm et de 52mm programmeées de la poche intérieure ne sont

surface (Ra) obtenu pour cet usinage (Re = 0.4) /2
On utilise_pour ce_surfacage une fraise_a plaguette avec.un rqyon de bec -

de 0.4 mm, et une avance de 0.22 mm/tr. Le tableau d'état de surface

nous donne un Ra de 6.3 gm.

e

"-. T ‘\\- . r I3 L. . . ’ - g
Question 2,3 7' La qualité obtenue est elle conforme aux spécifications du dessin de définition ?

Si ce n'est pas le Caé’r proposez une solution pour obtenir I'état de surface attendu avec le

méme ouitil. }
L N/ /2
Non,_ le_dessin_de définition nous donne un Ra de 3.2 um. Il faudrait __

o .\ﬁ;—f'" ¥ / ’.-"__—"-..‘ ‘\ ~
diminuer I'avance; en passant a 0.17 mm/ir
£ N X: A
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Question 2.4 : Dans le tontrat de phase20 du corps, on utilise une fraise deux tailles pour
I'opération 205. Cocher daiis le tablea( ci-dessous une fraise pour cet usinage.
e ‘\_\7 \\\ ) g /2
% Vid S .3 2 o /
<\_// " \‘\_._' __x/ "/-'/!\-\.\
Fraise 2 tailles en 3 ou 4 dents pour 'aluminium
Série courte [ A A Série longue
Case a @ | Longueur Longueur | @ de WNombre | Case a |¥@ /| Longueur | Longueur | & de Nombre
cocher | mm de coupe totale queue de dents cosher” min | de.doupe | totale queue | de dents
mm mm I am mm
O 8 52 3 0 3 | 18 62 6 3
0 13 57 3 B % 24— €8, 6 3
0 10 22 72 10 3 g o 19| 745 55 N[ 10 3
= 12 26 83 12 3 M -t 12 |/ .53 110 \ 12 3
0 16 32 92 16 3 0 % | 62 |, =23} %6 3
0 18 32 92 16 3 O 18 { 63 ° ~123 16,7 3
. ¢ P e e N
S e £ Al A
- /,/ﬂ £ S
Justifier votre choix : Fraise 2T, _pour. Aluminium_ @12 «_série longue » /. __ . .
On veut une longueur de coupe de 52 mm minimum pour la poche inférieur, et’
_un diamétre maxi_de 12 (rayon intérieur de_la.pache). . ... ...__. NN AP

pas respectées. Quel numéro d’outil est en cause ?

CF programmée 71 mm
CF usinée 70.95 mm e

O \ /,f/ J ,// i
A I // i
[! 1.7 CF programmée 52 mm
// - CF usinée 52.2 mm

O/
X

| /
4\__5__& RH: , | 'I) A
L = I AL 1] Y I\t ;
AT A o
s o] NoX P /
7 A @] 4// AL // 7 A /1
!‘; O N = F/’/ 7 // vl i S i /’/ e _I
! L )
Tl COUPE A-A
\"\\: ‘\‘_‘F’f /‘.\; ,f/’.; ,/""‘-n\'\ ) \"\
S _—r’,,- 7 o \ ‘\\

Question 2.6: [{prés usinag{a,;‘ila cote usinée est de 52.2 mm, quelle est la valeur de la
correction a apporter emn Z p'ofur obtenir la cote de 52 ?
| \" / 4 a “\

S 7

% s |
Question 2.7 : Aprés usinage, la cote usinée est de 70.95 mm, quelle est la valeur de la
correction & apporter en X pour obteniria cote de 71 ?

§

D4 X-0.026 | /
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CONTRAT DE PHASE
PHASE 20

Ensemble : Pompe manuelle

Piéce : Support

Matiére : EN AW-2017

Série : 1 piéce/éléve

Désignation : TOURNAGE

Nom : Terminale M.P.M.I

Machine outil : TOUR A COMMANDE NUMERIQUE

Date ;: Mai 2008

SOUS PHASE B Cf]
g £y
Cf5
v
X 4 //
P | &
| (e 5] (3 ~0 s 4= N
Q|0 ~@ Bt = QO
ol ele| or : s ® 8 &
£
| 7
e
=
b
Cll3
Cf12

~ Document de travail 2 compléter

OPERATIONS

OUTILS DE COUPE

203 : Ebaucher finir profil extérieur
Cf1 =50 Cf2 = 766

204 : Pointer profil intérieur
205 : Perger profil intérieur Cf3 = @16
206 : Ebaucher profil intérieur

207 : Finir profil intérieur

Cf4=(52 Cf5=10 Cfo=046H9 Cf7=15
Cf8=@25H7 Cf9=26 Cf13=1.5

208 : Usiner gorge ép. 2.5 mm
Cf5=10 Cf10=258

209 : Usiner gorge ep. Imm
Cf11=@27 Cf12=21

210 : Filetage intérieur M52 pas fin

T1D1: Outil & charioter dresser
d'extérieur PCLN L

T2 D2 : Foret a pointer 120° d=8
T3D3: Foret HSS d=16

T4 D4 : Qutil & charioter dresser
d'intérieur C-S12M-CTFP 11

T5 D5 ; Outil de gorge intérieur

T MAX - 154.91-16-3 100
T6 D6 : Outil de gorge intérieur

T MAX - 154.91-16-3 250

T7 D7 : Outil & fileter intérieur
P21-SGRA-00325-10

Vc | N f a
m/min | tr/min | mm/tour] mm
200] o
90 (4000 |0,2
90 |1790(0,1
150 0,25
180 0,1
550 [0.05
1200 [0.05
500 |15

Etapes

[3%]

e

(PROFIL FII INTERIEUR) ”x} \

PROGRAMME D’USINAGE SUPPORT PHASE 20 SOUS PHASE B

%3009 ( SUPPORT - PHASE 20 SP B)

N10 GO G52 X0 Z0 G40 G80 GS0 M5 M9
N15 M4 M42 G97 S1000
N20 G79 N150

i
— ~—

-~

/(PROFILFINI EXTERIEUR)

N25 GO X-1 252,

/N30 G1 Z50F2 |
| N40 X66 /

N30 Z30

.

1 [N60 X70
1 Ry '\‘ v S

oy
o N

N

[/
N70 X55 Z51. I ‘
N80 X52 Z49.5 F.1 B/ 7N

NORY S N NN

— v

N100 X46.031~.__ -~ ~ /
N1I0 Z35 //JJ L 3 N
N120 X25.01 '

N130 Z24 B 5:"7.,‘__,.
N140 X14 1 P~

(Ebauche et finition extérieur)

N150 M6 T1 D1

N160 M4 G96 S150 G95 F0.1
N170 G77 N25 N60

N220 G77 N10 N10

(Pointage)

N230 M6 T2 D2

N235 GO0 X0 252 M8 M5
N240 M3 G97 S2000 F.1
N245 G1 Z45

N250 GO Z52

N255 G77 N10 N10

(Percage)

N260 M6 T3 D3

N265 GO X0 Z52 M5 M8
N270 M3 G97 S1000 F.1
N275 G83 X0 Z-5 P10 Q5
N280 G80

N290 G77 N10 N10

AN

&N
\

N I - e I
3%

ot
N o

~N N AW

10
11
12

(Ebauche et finition intérieur)

N310 M6 T4 D4

N320 GO X14 Z51

N330 M4 G96 5150 G95 F.1
N340 G64 N14O0N701-2K .2 P1
N350 X14 224

N360 Z51

N370 X55

N380 G80

N390 GO X55 Z51

N400 D14 S180 F.1

N410 G77 N70 N140

N420 GO Z51

N430 G77 N10 N10

(Gorge épaisseur 2.5mm)

N440 M6 T5 D5

N450 GO X50 Z51

N460 M4 G96 5150 G95 F.1 M8
N470 GO Z40

N480 G1 X58

N490 X50

|N500 GO Z51
. N510 G77 N10 N10

-";(Gc:)rge épaisseur 1mm)

' N520'T6 D6 M6

N530 G0 X23 Z51

~N540 M4 G96 ST50 G9S5 F.1 M8
| M850.229 "\
N560 Gi X27 N

L

N570 X23
N58C GO Z51~ / /
N£90.G77 NigN10 3

(Filetagg\i‘nté:icﬁr’} A
N600 T7D7M6 .~ " ™,
N610 G0 X52 251
N620 G97 S500 M3 M8
N630 G33 X52 Z40 Q0.62 K1.5
F.92 EB30 S6 RI:§ ™.
N640 G80 N
N650 GO Z51

N660 G77 N10 N10

N670 M2

N, -/:

Document de travail 3 compléter
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