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A I'aide du dossier technique pages DT 4/10 et DT 5/10

Question 1.1 : Relever le nombre de phases nécessaires a la réalisation de la bielle déplacer

3 phases (ph10 ,ph20 ,ph30)

Question 1.2 : Indiquer les opérations effectuées dans la phase 20.

Surfagage
Eb et F du profil ext
Pointage et percage

"2

Eb et F de la rainure
Eb et F de I'alésage

(page DS 10/10).

Question 1.4 : Indiquer la matig

Questign 1.5 : Pyu 1al®‘d’a

W pour cRrroxg
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Question 1.6 : Choisir le type de foret le plus approprié pour réaliser le percage @ 2 et
cocher ci-dessous votre réponse (page DT 5/10 du dossier technique).

.

5 ‘;,-f

Laitons, bronzes

Alliages d*aluminium Plastigues durs

Aciers traités

% PAN

Aciers imoxydables

Question 1.7 : En vous aidant du contrat de phase 20 de |2 hi=ile déptaceur (page DT 5/10
du dossier technique).

Colorier sur le schéma ci-dessous :

- Enrouge la ou les surface!s)asgurantla ligisop appui plgn,
En vert la ou les surface(z) assurant(la lidison Ifhéaireréctiligne
- Enbleulaoul urfax«(s) aseurant|la fidisof ppnciuelle

\59
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A partir du Document Ressource page DR 2/10

Question 1.9. : Décoder le symbole technologique suivant. == 2

TYPE DE TECHNOLOGIE
DE L'ELEMENT.

NATURE DU CONTACT
(TYPE D'APPUI).

Contact plan

s - | Systéme de serrage

. FONCTION DE L'ELEMENT
. TECHNOLOGIGE,

NATURE DE LA SURFACE. / |

Surface brute

Maintien san vosition

A partir du document ressource (DR 9/10) et du contrat de phase (2T 5/10)

Question 1.9 : Compléter le tableau de conditions de coupe ci-deg¢sous pour I'opération 201
du contrat de phase 20 de la bielle déplaceur (vitesse de coupe, avance, fréquence de
rotation et vitesse d’avance)

On donne :
Durée de vie de I'outil 60 min
Profondeur de passe 0.5 mm

Lors du choix de la vitesse d'avance v@

Donner le détail du calcul a fréqueycy dé\r ) L&io
\ 70,
\
N= (1000 x 420)/ {1 x Q) = 33@«/;::;}1\\
e

Donpér le teétail du calcyl d ‘Ia vitessed'avance, (ex chifr ntiers) e

VEENX b \de de1ia 3344 x .08 x 3\&

N\

mml/

\ Opératbn |\ N Ve (m/min)” f (mm/tr) N (tr/min) VF (mm/min)
NN
Swfasage 420 0.1 5‘ 3344 502
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A partir du document ressource (DR 6/10), du contrat de phase (DT 5/10) et du dessin

de définition (DT 3/10)

Question 1.10 : A partir des résultats obtenus précédemment déduire la qualité de I'état de
surface (Ra) pour cet usinage.

(Re = 0.8) ]

Ra=1.6

Question 1.11 : La qualité obtenue est-elle conforme aux spécifications di' ciessin de
deéfinition ? Si ce n’est pas le cas, proposer une solution pour obtenir I'état 1e surface attendu
avec le méme outil.

-
-~

-

La qualité n’est pas conforme, il faut réduire ’avance a 0.1 mna\ den
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A partir des pages DR 5/10 et DR 6/10 du dossier ressource et du dessin de définition

DT 6/10 du dossier technigue.

Question 2.1 : Décoder la désignation ci- -dessous de la plaquette amovible permettant de
réaliser le dressage et le profil en ébauche.

W Plaquette avec un angle de dégagement de 80°

N: Angle de dépouille a 0°

M: Classe de tolérance M =3

G: Type de plaquette G
06: Longueur d’aréte 6 mm

03: Epaisseur de plaquette 3,18 mm

04: Rayon de plaquette 0.4 mm
Question 2.2 : Sélectionner, en cochant Iaﬁase/mimcx @\a plaguette qui ton
I'usinage de la phase 20 du cylindre proteur \

h@h@ 8, ;“‘N/ \\ 3 \S°'
\ \L
\mgr\a{l le mpléter le tableau de
r\ ‘G._@ xté 1eur (pages DT 6/10 et DT 8/10 du

‘/2 4 5 6
23 23 27.6 29 29
-0.7 -32 w37 T30y -48

- __._1-3,
XJL
% /Jf‘t/ A
L _ z
E, = I:,‘I A, S SO %—.———-’
W (AN s,
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Question 2.4 : Placer et représenter le décalage d’origine.
(pages DT 6/10 et DT 8/10 du dossier technique)

L %
o] o)
= =
O XA
E e R 3
! [ . V4
Vsls I|oP

(f

2

g .
1/\\
= /:%? \ ‘:
" ( A% ‘ \ /05
\ - L =)

ges DT 6/10 et DT 8/10 du

Détail dbCalcwt :

Laxgueur de I'outil 2 % :
Longue rd{«m?.' : ,
Gard de\é::)e ace des mors et I'outil a trongonner : 2 mm ]2

Dec 24y Z2=30+2+3+44= 79 mm

Question 2.6 : Sélectionner, en cochant la case, I'axe qui convient pour introduire le décalage

d’origine.

105
AXES X Y Z
CHOIX X -
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A partlr des paqes DT 9!10 et DT 10!10 du dossier technique et DR 10!10 du dossner
ressource.

Question 2.7 : Identifier et compléter ci-dessous les différents éléments du bloc concernant
la phase 20 du cylindre moteur et décoder ce cycle.

N210 GO G52 Z0

Commentaire :
N210 & oo numéro de bloc 1 1) [ e S R
75 HICHE S Interpolation linéaire a vitesse rapide .................cccooooinnns e
G52 ... Programmation par rapport a I'origine mesure.................. i, " IREE
20N i CoOrdoNNEe @M Z=0 ... iiie et i i i
N220 T2 D2 M6 i ’l 1—
Commentaire : i —
N220 :.oooovvnnne NUMEFO de BIOC 220 .........c.covveiniiiiiiiiiies o e aeesiniaass
T2 N AR s Position de I'outil sur la tourelle .......... o 2
D2 - 5L Correcteur associé a l'outil.............. AV e
ME s Demande de changement d’outil... .-~ ...
/
A partir des pages DR 3/10 et DR 4/10 du dossierfess: urces
\

t Saps le t4bleau ci-dessous en cochant la case appropriee.

Questiok 2.
parm\ | ura

Instru}%e\tc 'fe mesure Précision (mm) Choix
<églet 0.5
Picn_;coulisse a bec fin 0.02
. Micométre0-25 | 0.01
P Micrométre 25 — 50 0.01
Alésometre 13 - 16 0.01 X
Alésometre 19 - 25 0.01

Justifier votre choix :

Outil de mesure intérieur, plage de mesure 13 — 16, Précision de mesure 0,01 mm
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A partlr des pages DT 8/10 et DT 6!10 du dossier techmque

Les cotes de cf1 et cf5 ne sont pas respectées (Phase 20 du cylindre Moteur).
Les cotes mesurées sont indiquées sur le schéma ci-dessous :

Uity

[
l
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I
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==k
[
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|
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1
|
1
1
I
|

G 7l 772

o (O

Question 2.10 :

Afin de répondre aux guestions\c '1t.

Quel(s) numér

) pl@
Quelle est la yaleur ouNes vaeg;}dzc rkr,\ngﬁ rtex, et t quel axe ?

14,9 mm

]

A
(Cotm r!.\es C¥te» 3\ d{)tex\r

de ta A6 da la QOutil a corriger
AN ectlon correction 9
\ | 140 \ \J 145 \ |~ 0141 X T8
i ¥ g N +0.46 'z T5
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CONTRAT DE PHASE
Phase 20

Matew St

=2 fatisre - ENAW2017

Ensemble : STIRLING hiatiére - ENAW20
Pitce : Bielladépiaceur Proz.: %730

Désignafion de la phase :|Fraisage CN

Machine Oufl :

Fraiseuse 3 Commande Numérique (Alcém Gambm)

-

L, )-J
13 I
ol =

g i

f%ﬂ%ﬁ%&%Vﬁg

\\l WY
NN

; &L]}}L& Maoyensda| Ve N f;"f; i a
‘ \ cortréles |mimin | Ifain E.’-E sremimin | mem
i Fimtafmrdartmeids  T1 Ve
202 EdngapoilAr | Eei= 1T 12 ek T2 0 | 1857 | 0.25 3
203 Twteapoflest  |F=iz 2T 26 T3 45 [2387] 0.1 025
2N Poinke: Forat pointr T4 1500 | 0.1
|>;EDS Py Forat 31 15 2450 | 0.1 3
206 Frewhemzime Frziz 3T &f sheuche T6 45 | 2387 | 0Ll 1
207 Finition winues Friz 1T ©6 T3 45 | 2387 | 0.1 025
208 Erewhazlizgs Frziz 2T G0 sheuche T8 45 | 2387 | 01 1
209 Finitionzkezze Frziz AT &8 T3 45 | 2387 | 0.1 025
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