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Sujet et documents réponses

LE DOSSIER CONTIENT LES DOCUMENTS SUIVANTS

Documents Su;et DS1 et DSZ - g B (Page 2126t 313)
Documents-Répons_es VDR 1 é_. DRS (Page _4J1_-2,a 11112_))
Document I-'iEsséﬁrces DRE;1 R ‘(Page _12(12) |

| " .Decodage du dossier de fabrication

Questions 1 I3
Questions 2 A |
Questions 3 - 14

Préparati_on de lintervention et la mise en ceuvre

Questions 4: 15
Questions 5 : 13
Questions6: /3
Organiser le poste de travail
| Questions7: /25
_Questions 8 : 12
Totah /20
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. Presen.tatlon du sujet : S

' Une entrepnse spec:al:see dans la fabrlcatron d out:llage doit réaliser un outil pour decouper des s
!anguettes '

, Pri‘ncige :

_Le métal nécessaire a la fabrrcat:on des languettes ahmente un outil associant pomg:on et matrice;
une partie de I'outil (ensemble fixe.: ‘matrice) étant bridée sur la table fixe de la presse, 'autre anrmee’ .
du mouvement alternatif du coulisseau (ensemble mobile : pomgon +dé vef:sseur+ nez) (frg1)
A chaque course; un decoupage est effectué. (fig2)
Le metal qui al:mente P outll se presente sous la forme d’une bande

. h{?z dafixatich . . \ o
ﬁa?r‘u’ié T BT T
- L 2 N Lo pEnnon

sm éa eoulissaay

'Notre outil de découpe est composé de deux parties : (DT1)
- Ensemble fixe (Rep A)
i Ensemble mobile (Rep B)

Le theme de I'épreuve portera sur [a préparation de la fahncatlon dela matrsce (Rep1) et plus
particuliérement la phase N° 300. (DT2), (DT3), (DTE)

Mise en situation :

L'étude qué vous de\!ez.mene; cpﬂip;orte 3 étapes :

Etape 1 : Décodage du dossier de fabricat_ioh._
Etape 2 : Prévoir 'intervention et la mise en ceuvre.
Etape 3 : Organiser le poste de travail.
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Données :

Piéce :
Brut : Plat étiré de précision

- Matiere : X200 Cr12 (Z200 C12)
Dimensions du brut : -

_ - +0.05
Epaisseur: 16 °
. +2.15
Largeur : 80 o
‘Longueur: 500 mm

Livraison : état'recuit
Dureté : 250 HB
Rr:830 MPa

_Outll
Vonr contrat de phase N°300 (DTG)

‘Etau a mors pargiélle
‘Biitée ¢’ étau

Machine :

" Constructeur :
| CINC_INNATI

Modele
Centre d’'Usinage Vertical CATO 500

§pecff cations :
Gamme de vitesses de broche 60 6000 trlmm’- :

Porte-outil : Attachements ISO 40
Capacité de stockage : 21 outils maxi

Nombre d’axes : X -Y =2

-Sélection d’ avance :
Déplacement rapide GO0
Vitesse d'avance G01
Avance par minute (mm/min) G94
Avance par tour (mm/tr) G95

DS2

Nb Tirage:
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‘Questionnement concernant la premiére étape :

- ‘DRt

B -.Qu'e-stioh 1:

'1 1La matiére de la matrice est du X200 Cr12, donner la SIgnn" cat:on de ce matenau'. .
X - Acier fortement allié : SRR :
200 : 2% carbone (200 100)
~Cr:. . chrome _
" 12 g 12% chrome :

' "1 2Que agnn"e Rr= 830 Mpa ?.

: Resastance ala rupture de la barre“e-xpnmee en Mpa (Rr -FrIS)
1, 3Que SIgnlfe 250 HB 7 | |
Valeur de la durete expnmee durete Brinell.
._1 4Vous receptzonnez la matiére brute quels sont Ies controles a effectuer '?

- Essai de durete et mesure des drmensnons 16 et 80 o

|

:6Quelle est lintervalle de_téléran_ce sur la cote de 16 avant_rectiﬁCiatiog._'-?_ EAE o

IT=0.05 |

" T

1.7 Quelle est lintervalle de tolérance sur la cote de 16 aprés rectiﬁ#:a_ﬁbnﬂf?; B

| Im=0.02

1.8 Quelle est I'intervalle de tolérahce_ surlacotede 57 ?

1T=06

.1.9'_Quel est le mode d'obtention du brut ?

g 05 S

- 10.25 |

| rozs] .

. Total Q.1
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o Qﬁestion 2-" DR‘? o

T21 Indzquer e temps total de la phase N°300 en min pour 1 piéce. A 05 -
Tt= temps de- coupe + temps lmproductlf

' Tt= 625 + | 5.44 |

{ Tt= 11.68 min

. -,_2 2 Determnner [a duree totale pour produnre Ia série en min puus en heure.

‘ Tt = 11 69 100 pleces

'. '.T_f-'.=f'1'1'59 min' _' _' Tt~ 195H | TR L B R

" Question 3 (A compléter sur le i&dcumentf_dé travail DR 8)

| PREF X |

3 '(fi'appéi'-::'PREF = dista'nse Origine Machine (O'M)-! Origine piéce (Op)

-. 3 3lnd1quer dans les cases Ies DECaiages d ongmes (DEC) sur les 3 axes (X Y Z) e / 0'_'7-5 1

Exemple \ DECX

(rappel DEC— dlstance Orlgme plece (Op) / Origine programme (OP)

i 73 4 Determlner Ies valeurs du decalage entre lorlgme piece et Iorlgme programme ' ’075 g

DECX= +57-(2341+7) = 26
DECY=-33-7=-40

DEC Z = +16
-~ 3.5Compléter le document en inscrivant les cotes de fabrication. 1025

TotalQ. 3 |74
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 Questionnement concernant la deuxiéme étape :

" Question 4 :

4.1 A partir de la mise et du maintien én position proposé, determiner lés moyens mis en

ceuvre pour respecter l'sostatisme, aidez-vous dela Iiste-'suivante b

'DR3

durs,

centreur dégageé,
butée d’étay,
cales,

mors fixe,

mors mobile

mandrin 3 mors

centreur complet,

Mnse en posntlon o

Moyen mis en oeuvre

o 6 Appun ponctuel

1 2,3 Appm plan e ' jcales _
' __45 Appun hnealre rectlllgne *Mors flxe
Buteed’etau S

Mamtlen en posntlon e

'Serrage

"I Mors mobile

4.2 Quel est votre choix 2 Justifiez ?

(entourer ia bonne reponse)

o6

/mz
- /

Pour reahser Ies chanfrems H) 3 (10),
- il faut cho;su' le foret A pointer @12
- En effet, le trou (10):a un diamétre de
‘chanfrein égal 2 9 (28 +0.5*2)

4.3 Vous devez faire un bon de commande aﬁn d’etre Iwre en forets a pointer &10.
En vous aidant, du document ressources DRE1 mdtquer la reference '

Code Lugand :'-03 08 370

| Total Q. 4
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Q.uest'ion 57
Dans le cadre d une optrm:satron de I’out:ﬂage on fan‘ le choix pour I’operatron 302 d
foret carbure ©4,8. :
\ Vo:c.- Ies valeurs donnees par le fabricant : Vo= 100 m/mrn f 0 06 mm/tr
k ‘5.1.-Cq_lcu_ler_N- (detarlle_r'les calculs)

. N=1000*Vc/TI*D=1000*100/314%48

| N=ee3s b/ min

j5 2 Ces valeurs sont-elles compatibles avec la gamme de vitesse de broche '?
(entourer la bonne reponse) . : \

(non |
N

| oui
* 5.3 Calculer la nouveile Vc en prenant N = valeur maxi de la gamme de vitesse de broche

. 5 'zi"Célcul'e:r Vf en prenant en compte la nouvelle V.

Vf N f= 6000 006

w 'f Vf = 360_ mmlmm

'Les parametres de coupe ayamnt ete changés (N, Vi), vous devez mtervemr dans Ie o ¥

programme pour prendre en compte ces maodifications.

_5 5 Completer le programme %2004.
) (Extralt du programme %2004)

.%20_0.4 .
(MATRICE) _
(-—-— FORET CARBURE D = 4,8)

'N230 T2D2 M6

N240 M3 | $6000 F360 | Go4

' N250 G87 X-21 Y0 Z-18.502 P10 Q10 ERS -

'N260G80 - - . ,"_Tbt‘ai-"q.s

105

'DR4

I

11.'_-'

13
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Question 6:

Etude des speCIf catlons geometnques et d'états de surface

6 1 Donner Ie nom de la specnf catlon.-

' | '0'.0'1“ =

| E élaﬁelte :

6.2 Donner Ie__ﬁbm de ‘]a‘spééiﬁcétbn‘, E

/170,05 [A]

Poser la surface A sur le marbre.
- Déplacerla piéce sous le
eampafateur et relever les écarts.

~ MARBRE

6.3 Dornner la signification du symbole suivant ? - res |
.:Surface usinée avec u_ﬁ'Ra 16
6.4 Donner la signification du symbole suivant? - | | Jos
Enlevement de matiere mterdit....' ...... e ' Total Q.6 /3
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Questionnement concernant la troisidme étape : = - S ER R

Question 7 :

7.1 Dans les ateliers de production, le p'c?rt dé'{)rotectiOns ihdividi.zeliéé est ébligétoir'e I
Indiquez les équipements que doit porter un opérateur a son poste de travall pour se
protégder les mams les preds le cc&r‘ps et Ies yeux : E N

GANTS |
Corps : ' " '...P:eds

VETEMENT DE TRAVAIL iCHAUSSURES DE SECURITE o

73 Nous sommes Mardl 2 Decembre |i est 13h00 vous travaillez dans l equrpe de" » '_ /1.5

Temps en H e R A B S e NS
8 [ B - 8200
Organe O T U
dela’ {chaque début équipe) | . (chagque finde'semaine) .| . {chaque finde mois).” -
‘machine T B T o
Graissage - |Contrileret - .- :
remetire & niveau | . _
Lubrification Controler et . ‘Contrdler et nettoyer fiitre.
des outils remettre & niveau | Changer si nécessaire . .
Ventilation de o : “Contréler et nettoyer filtre.
larmoire (filtre) | - L Changer si né'i:essaire
. Protecteur . Nettoyer et huiler - .Nettoyer et hux[er avec un R
.- télescopique avec un chiffon - _chlffon _ R S R
Platine . ; . ' S Purge bocal Separateur
pneumatique ' : o Alrleau T '

Contrdle 1 : Niveau graissage. . .

Controle 2 : Niveau lubrifiant =

Contréle 3 : Protecteur télescopique

o 'V—T‘?.taﬁ.' Q7 | 125
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'Q'uestion 8 : o

8. 1 Vous avez reaisse votre premigre p;ece vous devez la contréler..
Completer le tabieau cs-dessous en mdlquant pour chaque specnf‘ catlon
' AT

Cote Maxl et cote mini.

Instruments ou apparells utilisés.

C SI conforme NC si non conforme dans Ea colonne resultats

_Sp.éciﬁéatiohs-_' Cote- | Cote | IT | Cote ‘Instruments ou appareils utiisés
‘ Lo Maxi o1 mini. | mesuré | L S
2 [ 122 | 118 | 04 | 121 | Jaugedeprofondeur

CposWr . | 2602t | 26 0021 | 2601 | . Alésomatre 3touches -

'En production un tampon lisse est -i-frgh'i'dé

~ Rugosimétre

s _ - GROUPEMENT EST I o SESSION 2005
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. _DOCUMENT DE TRAVAIL

2
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| DOCUMENT REssouRCEs -~ DRE1

FORETS A POINTER i FORETSAPOINTEH I
“NC 120° - REF. 73010 NG90 - HEF 72010

S

5% cobalt revétu THALN : 5% cohalt revélu TIALN

¢ | Longueur | Code | - N o Longuel_:r]- _Code !
~ [otale} utile | Lugand | | ltotale gt:le ; gand o

30071 °5 | 10 |0308376
14007 52| 12 |0308377|
500'] 60 | 15 [030B378|
1600 86 | 20. 10308378| -

8o ! 79 | 25 lojoasen)

1000{ 82 { 25 {0308381)
12,00 102 {- 30 }0308382] -
1400 115 | 25 |o0303 383
|1g00| 115 | 35 |03 3ss

3 'Ina.osara"' '

;

Tolerancesgenerales 1S0 2768 .

ECARTS POUR.ELEMENTS USINES

parge) | 05 | +08 | st2 | s0a {-o1 | +2 st arf oax | oaws |
<Oy |03 1T [ Tes [ as |2 frea v | G foew vl oow | oo

. 51 s1 | +18 [easifaoas 1 ] sz poad loazo) s e
v {irks largg) +g§ R IS IDFT ol I35 IR BN IRRELEN I TR ML

ﬂe\ ‘ : L S
Na Y [ 3 [ | ] 13_'. 30 -,._._'53' IR

gi'égggg\_'fs 1 8- p 10 { 8 {/30 | 5 | @ | 120 180 | 20
) e +B6| +8| +#9]| ¥11| +13] +16| +19] +22[ +25| 29
o400 0. of-. 0]l - ol -6l o] o] o
- m +10| +12 21] +25] +30] +35| +40| +46
o 0 0 S0 0 0 0 0
+14] +18 ©+393] +46] +b4}] +631 +72
0 0 0 o 6y O 0
+25| +30 - +62| +74)] +871+#110| + 115
0 o o} o .0 0 0 0 o]0
+40| +48] =58 +70| +84| +700| +120| + 140 +160] + 185/
01 0 o] 0f 0] O 0 0| o o| -
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