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Question 1.3 : Repasser en rouge les suraces usinées dans cette phase sur le document
{page DS 10/10).

Question 1.4 : Indiaucr la matiere usinée dans la phase 20 de |a bielle déplaceur |

---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

Question 1.5 : Pour l'alliage d’aluminium EN AW 2017, donner {a signification de
« AW » (Pages DR 7/10 et DR 8/10 du dossier ressource).

---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
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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).

2 ‘;Qr -;l'r'— )
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Alliages d*aluminiuny Plastiques durs ‘Ligitons, bronzes Aciers waités. Aciers inoxydables

Question 1.7 : En vous aidant du confrat de phase 20 de |4 bielle déplaceur (page DT 5/10
du dossier technique)
Colorier sur le schéma ci-dessous :

- Enrouge la ou les surface(c) assurant la liaison appui plan,

- Envertla ou les surfaca(s) assinant la liaison linéaire rectiligne.

- Enbleu la ou les surface(s) assurant la liaison ponctuelle

Rappel codage
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A partir du Document Ressource page DR 2/10

Question 1.9. : Décoder ie symbole technologique suivant.

TYPE DE TECHNOLOGIE NATURE DU CONTACT
DE U'ELEMENT, - (TYPE D'APPUI},
"""\.\‘__‘
B. NATURE DE LA SURFACE.

A partir du document ressource (DR 9/10) et du contrat de phzase (DT 5/10)

Question 1.9 : Compléter le tableau de conditions de coupe «i-dessous pour I'opération 201
du contrat de phase 20 de la bielle déplaceur (vitesse de cnune, avance, fréquence de
rotation et vitesse d'avance)

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

Lors du choix de la vitesse d’avance vous tLrendraz 'avance mini.

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

---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

Donner le détall du calcu! de 1a vitesse d’avance (en chiffres entiers)

---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

Opération Ve (m/min) f (mm/tr) N (tr/min) Vi(mm/min)

Surfavage
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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 'état de
surface (Ra) pour cet usinage.
(Re = 0.8)

---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

Question 1.11 : La qualité obtenue est-elle conforme aux spécifications du dessin de
définition ? Si ce n'est pas le cas, proposer une solution pour obteiir 'état de surface attendu
avec le méme outil.

N N L N Y N N N N N R R L R L R N I T I I

---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
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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 plaquetie amovible permettant de

réaliser le dressage et le profil en ébauche.

W

N

M:
G:
06:
03:
04

Plaquette avec un angle de dégagement de 80°

Question 2.2 : Sélectionner, en cochant la case, la nuance <= la plaquette qui convient pour

'usinage de la phase 20 du cylindre moteur.

ISO-P

ISO-M

IS0

]

ISO-in

ISO-8

1ISO-H

P S

)
1
i

Question 2.3 : Placer |'Origine Proyraniroe, les axes, et compléter le tableau de

coordonnées de points définisaant le profil fini extérieur. (pages DT 6/10 et DT 8/10 du
dossier technique)

T

Points | 1 2 3 4 5 6

- x 21,6 29

Z 0 -0.7 -32.7 | -48
5
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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)
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Question 2.5 : Calculer la vaieur des décalages d'origine {pages DT 6/10 et DT 8/10 du
dossier technique).

On donne ;

Largueur de f'orith a trongonner : 3 mm

Longueur deg inors : 30 mm ,

Garde de securité entre la face des mors et 'outil & trongonner ; 2 mm

Détail du Caleul :

---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

Question 2.6 : Sélectionner, en cochant la case, I'axe qui convient pour introduire te décalage
d’origine. e

AXES X Y Z
CHOIX
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A partir des pages DT 9/10 et DT 10/10 du dossier technique et DR 10/10 du dossier
ressource.

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

N210 GO G52 20
Commentaire :

N220 T2 D2 M6
Commentaire :

A partir des pages DR 3/10 et DR 4/10 du dossier ressource.

Question 2.8 : Compléter les valeurs pour la cote 14.75 HY
(Cote cf1 de la phase 10 du cylindre moteur) :

Calculer en donnant le détail de:

La cote mini o i

La Cote MOVE I8 & o e e iaaas

Question 2.9 : Nous devcns controler le diametre 14,75 H7, choisir un instrument de mesure
armi ceux figurant dains le tableau ci-dessous en cochant la case appropriée.

Instruments de raesure Précision {(mm) Choix
F?.ég!-et 0.5
Pied a co_uﬁsse a bec fin 0.02
'Eicrométre 0-25 0.01
Micrometre 25 - 50 0.01
_ Alésométre 13 - 16 0.01
Alésométre 19 - 25 0.01

Justifier votre choix :
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A partir des pages DT 6/10 et DT 8/10 du dossier technique

Les cotes de cft et ¢f5 ne sont pas respectées (Phase 20 du cylindre Moteur).
Les cotes mesurées sont indiquées sur le schéma ci-dessous :
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Question 2,10 :

- >

Afin de répondre aux 2 questions ct-dessous, compléter le tableau :

Quel(s) numéro(s) d’outil(s) est ¢n cause ?

Quelle est la valeur ou les valeurs de correction a apporter, et suivant quel axe ?

; . , Valeur de la Axe de la oo .
Cotes mesurées, | Cote a obtenir . \ Qutila ¢
correction correction orriger
14.9
44 4
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Phase

CONTRAT DE PHASE
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