BEP PRODUCTIQUE OPTION DECOLLETAGE

Ensemble : ACCUMULATEUR CONTRAT DE PHASEQ)

Piece : RACCORD

Rep: Quantité: 1000 [Code:| | | [ T T I T T T T T 1]

Matiére : $300 Pb Machine : CNC QQ

Dureté : Porte-piéces : Phase : N°100
Opérations d'usinage leélc%e&gg Eléments de passg _ | Désignation outil Nuance N°
Rep|  Désignation Ve[f | N|la |n |A|L I

1 Ebauche du profil extérieugj50 | 0 2 o) SCLCL CCMW T101

{3-4-5-9} h 4

2 |Ebauche gorge {7-8} 1201 0.1 0.8 ¢ ? T202
3 [Finition du profil extérieur|180 {0.07 0.4 ? T202
4 |Centrage {2} 100§ 0.1 ﬂO Pointeur ARES T303
5 [Pergage @6,75 {1} 100 |0.08 Foret ARES T404
6 | Filetage M14 X1 6g {6 J100{1 | ? \ L 166.0FA T505
7 | Chanfrein { 10 } 100 {0.06 SVVBN VBMT-UR [T606
8 | Trongonnage {11}  110010.05 3 GHSL GIM22JS  [T707

Nota: seules les surfaces repérées { 3-4-5-7-8-9 } seront considérées dans les questions 1 et 2

1°) En utilisant le recueil de normes et de données techniques, donner la désignation du porte-plaquette
et de la plaquette T202 permettant de réaliser la finition du profil extérieur.

Désignation du porte-plaquette
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Désignation de la plaquette
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e P2 pri 7
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g— ’g 4 ok | A4 |-4435
l \ Pts |42,5 |-45,4
11 10 9876 5 1 432 lbts 142,5 |-481
\q) PFF 124,25 -48,1
2°) Inscrire sur le dessin ci-dessus les points nécessaires a
la réalisation du profil fini.
Calculer les coordonnées en absolu de ces points et
les inscrire dans le tableau ci-contre.
°
Y /3
3°) Donner les coordonnées du point d'approche de l'outil d'ébauche, T%
_ 2425 <X & 26
X= 24,25 2SS L
7= 2 Awm L& & 3 mm /1
4°) Rechercher sur I'abaque la fre’quénce a indiquer en mode prépara;oire (G92 pour obtenir
une Vc de coupe de 180 m/min sur le @ de 14.
N
N_= 4400t /min
/1
5°) Calculer Ia fréquence de rotation pour effectuer le filetage M14 X 1 6g
(prendre Vc corrigée= 100 m/min.)
N . 4oooxVcC _Aooxdd 994 h/m]n
- TxD T Wxdy T
y ou /1
Aoo
) CD = TSt h/"“.""
Txb - Txdido Note: /6
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6) Citer 2 types de porte-pi¢ces pouvant étre utilisés en phase 100.

Dince hexnanvm e
anm,tﬁ'n A mars

/1
7) Vous voulez vérifier que la partie filetée (M14) est utilisable sur toute sa longueur(appui sous téte )
Quelle méthode de contrdle proposez-vous ? Schéma.
Qnmssdﬂ_mmim\_sm_ﬂmﬁ__ Contréle visael
b_Qs_ue & LP k-é? el on el CA‘D =
vicuelle menl gue le decioucs = F==3 ] _jii:j S
; ccord ech - i
Con {‘ac avee la loague ) chcorc‘ + bq3ue Raccord en oepuu.'
sur la bague
/1
8) Durant le réglage du filetage M14, au poste de travail, citer l'instrument de controle par mesurage
que vous utilisez. N .
M{rromg\‘re Q Fi‘t’t'
/0,5
9) Citer les moyens de la liste ci-dessous que vous choisissez pour contréler par mesurage la gorge de
sortie de filetage M 14, diamétre et largeur.
- Micrométre a filets. L _ N _ \ ‘
- Bagues filetées. Dlametre\ .EI_QQTQ_EQ.LLLSALQ_‘Q&M_EAS
- Tampons filetés. (hy Cfomehe a tD(LC"\Q.S‘ Eineg l
- Micrométre 0-25. /0,5
- Micromeétre 0-25 a touches fines.
- PrOJec.teflr dt_e profil a réticule avec chariots croisés. Largeur. p[ o l»E o ot é‘ !
- Gabarit 4 peignes.
- Réglet gradué de 150mm.
- Pied a coulisse a becs fins. /0,5

Note : /3,5
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10°) En utilisant les données du contrat, compléter la structure du programme en fonction

du type de machine utilisée. A ou B

Numéro de programme
(identification)

Initialisation

A : Structure pour tours avec tourelle

]

I
Opé. N°1 Appel outil ébauche ext.
Approche outil plus paramétres de coupe

Opé N25 Appel Focel 6,35
bv?on_\,m _nosm_.—v_gh para s‘,%amn, de Coupe

Numéro de rogramme
(identification)

_

Initialisation
]

I

Ebauche de 3,4,5,9
]

Rappel initialisation
I

|
Percage! 56,15

!
Nb%@_ ni r.n [isation

Opé. N°1 Appel outil ébauche ext.
Approche outil plus parameétres de coupe

Opé Nn22 Appel outil ébaude mﬂqmw
\*1200{ oc.r_ WT:C —uo.ﬁ?esw es mﬂ coupe

Q_vm N26 Appel oulil de h_._nﬁdmﬂ
Appoche  oulil plus paramelies de Coupe.

[
Ebauche de 3,4,5,9
l

Dégagement outil.

|
Ebouche Qorge? k&
|

ﬁﬁ!ﬁ cnihalisation
]

[
T}__mwdwﬂ m
[

N\Df‘dm_ intialisat QN

!
me NZ2 )2%._ outi] ébauche gorge

me N23 Appel ouhil Finifion dupro Rl extériea
>3:00rn Q;I Lc; _uva,?mf.m.w de Coupe

_
OpeéNZF Appel oubil N2 @
Approche oubil plus poramelies de coupe

\.2_80,%\ o&...._ _L:m moés.mfmu e Coupe
I

Ebouche gorae &

Ommodm s\é\;\ ouli ~

|
Finillon 3G53383
]
waqm_ inibialisalion
]

]
chanfrein 40

]
ﬁbsﬁ_ inihali sxbion

_
O\wa bg&_ ocf_%ﬁ..s..f..os ﬂ?ﬂ_._ Px_.mq.
)ﬂionrn aaltil 15 poiomelles o Coupe

Opé v2g \:%o_ oubil cle .8579@@
>1§3L>m outil LE _55.?%.8 de coupe

]
O_v& Vg bfm— outil ¢le Jos,mb>$9mm\
Apptoche outil 1&%935%3,4 de coupe.
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Fin de programme

me\ N2 4G bgL ocz de centta e

_ A\
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B : Structure pour tours a chariots

J
O_um N2 5 b_:&_ Corel #€,75
b,e_u_.oorm 0¢T— w_;m epqa.?wfmm de Coupe.

I

Pergage 4 E6,75
_
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|
O_vm N2 G >E~& outil de ﬂlﬁ.@m\

bzzonr@ outid plus pofoamelies de Coupe
]
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|

chanfrem 40
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Fin de programme /1,5

Le candidat précise le type de directeur de commande utilisé.

N~

11°) En utilisant le cycle de pergage avec débourrage et du contrat de phase

écrire toute la partie de programme qui permet de réaliser le pergage.
(suivant directeur de commande voir recueil de normes et de données techniq

xw\tmoﬁocﬂyaaw: e

12°) Ecrire la partie du programme qui permet la réalisation du filetage (6).
(suivant directeur de commande voir recueil de normes et de données techniques)

zczﬁr N6oo TS05 M6 NS
NS00 T4D4 :m; — N 640 X45 73 (Piat dappioche) /3
N.SA0 X023 ( Poul d'approche) N 620 G393 S2230 M3 M7
N S90 Ga3 94700 H4 M3 G4 F0.08 O N6 30 mﬂ.ww X A4 2 - 46 X\_
N_S20 &% 2 -%5 plo OS5 .
N 06 3 3 P 0.g2 Q.08 S5
N6GO  Go X306 23 Note : /1.5
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