
1ere PARTIE : PROCESSUS D’USINAGE.         
1.1. Compléter la nomenclature des phases 10, 20, 30, 40 et 50 nécessaires à la réalisation du BLOC EMPREINTE N°27 PARTIE MOBILE.
                                                                      De début des travaux                                   /10 points                                                              
     Documents techniques nécessaires : DT9: dessin de définition pièce.

                                                        DT3 et 4: désignation des surfaces usinées.

                                                        DT5 : équipement de l’atelier.
Remplir la totalité des zones matérialisées par des pointillés.
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	NOMENCLATURE

	
	Elément : Empreinte (rep27)
	Matière : 40 Cr Mo Mn 8          

	
	s /ensemble : partie mobile
	Brut : 230x230x90          

	
	Ensemble : moule cache déport
	

	N°ph .
	Désignation
	Machine
	Observations

	Ph.10


	CONTRÔLE DU BRUT.

Dimensions 230x230x90
Dureté : HB350
	
	

	Ph.20

[image: image4.bmp]
Ph30

	FRAISAGE

Mise aux dimensions extérieures (cubage).

RECTIFICATION
30.1 : finir contour P5 en H7




	F.conv.
Rectif.plane

	


	Ph.40

	PERCAGE :

40.1 : Pointer T3
40.2 : Percer T3



	Perceuse
aléseuse
	

	Ph.50

	FRAISAGE

50.1 : Surfacer P4  finition.

50.2 : rectifier P5.
50.3 : Pointer T1 ; T2 ; T4.
50.4 : percer T1 à Ø7 à profondeur 
50.5 : percer T1 à Ø5,8 à travers tout (Ø6H7)
50.6 : percer T2 à Ø5 (M6)
50.7 : percer T4 à Ø5,5 
50.8 : Lamer T4




	CU. vertical
3 axes

	

	Ph.60


	FRAISAGE :

60.1 :Surfacer P3 (ébauche)
60.2 :Epauler Ref
60.3 :

60.4 :         Finir P3 et formes moulantes M1, M2
60.5 :           
60.6 : Ebaucher 2 poches (P1,C1) et (P2,C2)
60.7 : Finir 2 poches (P1,C1) et (P2,C2)
	CU.vertical
3 axes
	

	Ph.70
	ELECTRO-EROSION:

70.1 : Finir rainures R5 et R2.
70.2 : Finir rainures R1 et R3.

70.3 : Finir rainures R4.


	Enfonceuse
ARD 40
	.

	Ph.80
	AJUSTAGE ,PARACHEVEMENT

80.1 Aléser tous les passages d’éjecteurs T1.
80.2 : Tarauder passage eau 4xT3.

80.3 : Tarauder 4xT2.

80.4 :Roder formes moulantes M1, M2.


	Poste de montage
	Taraud ¼ gaz

Ra=1

grain 400-800

	Ph.100
	CONTRÔLE FINAL

Conforme à la définition numérique du modèle


	MMT
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1.2 : Compléter le contrat de la phase 60 de la nomenclature précédente sur le document suivant.                                                                               /10 points                                                                           
Pour cela vous avez à disposition les documents techniques :

DT9: dessin de définition.

DT4: la désignation des surfaces.

DT5 : le parc machine disponible.

                   les outils donnés pour cette phase d’usinage.

                   les paramètres de coupe.

DT6 : le tableau de comparaison des duretés.

Vous devez:

1.2.1 : Compléter entièrement l’entête.                                                           /0,5 
1.2.2 : Surligner les surfaces usinées dans cette phase en rouge.                /0,5 
1.2.3 : Indiquer le repère.                                                                               /0,5 
1.2.4 : Matérialiser la mise en position de cette pièce (iso statisme)             /1,5 
 avec la première partie de la norme.


1.2.5 : Positionner l’origine programme (OP) et ses axes machine.                      /1 
1.2.6 : Indiquer les opérations manquantes.                                                   /2,5
1.2.7 : Choisir les outils.                                                                                  /1,5 
1.2.8 : Choisir et calculer les paramètres de coupe manquants.                   /2 
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	CONTRAT DE PHASE

PHASE N°60
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	Elément : Empreinte  rep27 
	Matière :   40 Cr Mo Mn 8                 
	

	S/ensemble : Partie mobile
	Brut :   230x230x90                          
	

	Ensemble :  Moule cache déport  
	
	

	Désignation :                 FRAISAGE                                           

	Machine outil :                                                                      CU. VERTICAL 3 axes
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	Opérations
	Outils
	Vc
m/mn
	fz
mm/dents
	N
tr/mn
	Vf
mm/mn

	60.1. Surfacer P3 (ébauche)
	Fraise carbure 2 tailles ø20
Z4
	90
	0.07
	1433
	401

	60.2. Epauler Ref (finition)
	Fraise carbure 2 tailles ø20

Z4
	90
	0.07
	1433
	401

	60.3. Contourner M1et M2(ébauche)

          Surfacer P3 finition
	Fraise carbure 2 tailles ø10

Z4
	90
	0.07
	2500
	700

	60.4. Contourner M1 et M2 (1/2finition)
	Fraise carbure hémisphérique ø10 Z4
	90
	0.07
	2500
	700

	60.5. Contourner M1 et M2 (finition).
	 Fraise 2 tailles carbure  ø8  Z2 rayon 1mm
	90
	0.04
	3000
	240

	60.6. Contourner P1,C1 et P2,C2 (ébauche)
	Fraise carbure 2 tailles ø8
Z4
	90
	0.05
	3580
	700

	60.7. Contourner P1,C1 et P2,C2 (finition)
	Fraise carbure 2 tailles ø4
Z2
	90
	0.04
	7000
	560


2eme PARTIE : PLANNING PRÉVISIONNEL.                                          /5 points
Hypothèses : vous êtes seul dans l’atelier (accès à toutes les machines) et les pièces sont usinées les unes après les autres.
2.1 Sur la nomenclature de l’outillage DR4 et avec l’aide du dessin d’ensemble DT8, vous surlignerez les pièces appartenant à la partie mobile.     /1                                                                                                                              
2.2 Parmi les pièces appartenant à la partie mobile, entourez le repère des pièces.                                                                                                   /1
2.3 Calculez le nombre d’heures nécessaires à la réalisation de la partie mobile (usinages et assemblage) avec l’aide de DT7(temps de réalisation des pièces).
         ………………110 heures………………………………………           /1,5
2.4 On partira sur un nombre de 114 heures nécessaires à la réalisation de la 

partie mobile.

En sachant que vous travaillez à l’atelier cinq jours par semaine, du lundi au 

vendredi, à raison de 8 heures par jour, vous devez calculer la date

butoir pour le début des travaux afin de livrer la partie mobile pour le mercredi

24 mai 2018.                                                                                           /1,5
2.4.1 Calculer le nombre de jours nécessaires à la réalisation de la partie mobile : (détaillez votre calcul)

 Nombre de jours nécessaires : 114/8=14.25 jours
2.4.2  À partir du calendrier en DR5, indiquez la date butoir de début des 

 travaux en barrant les jours d’atelier à partir de la date de livraison.

Date butoir pour le début des travaux : mardi 2 mai début d’après-midi
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	37
	4
	Vis blocs emboitement
	09337
	 
	 
	 

	36
	2
	Vis barrette manutention
	09336
	 
	 
	 

	35
	1
	Anneau
	09335
	 
	 
	 

	34
	1
	Barrette fermeture manutention
	09334
	 
	 
	 

	33
	1
	Régulation
	09333
	 
	RABOURDIN
	 

	32
	1
	Rondelle d'appui éjecteur carotte
	09332
	 
	RABOURDIN
	 

	31
	4
	Bague de centrage ejecteur
	09331
	 
	RABOURDIN
	1001-16-16-32

	30
	1
	Plaque rapportée Int
	09330
	40 Cr Mo Mn 8
	THYSSEN
	 

	
	
	
	
	
	
	

	29
	1
	Plaque rapportée Ext
	09329
	40 Cr Mo Mn 8
	THYSSEN
	 

	28
	1
	Bloc empreinte PF
	09328
	40 Cr Mo Mn 8
	THYSSEN
	230-230-50

	27
	1
	Bloc empreinte PM
	09327
	40 Cr Mo Mn 8
	THYSSEN
	230-230-90

	26
	4
	Colonnes plaque éjectrice
	09326
	 
	RABOURDIN
	601-16-90

	25
	8
	Ejecteurs
	09325
	 
	RABOURDIN
	1628-6-200

	24
	2
	Ejecteurs 
	09324
	 
	RABOURDIN
	1628-6-160

	23
	1
	Ejecteur carotte
	09323
	 
	RABOURDIN
	1628-6-160

	22
	4
	Ejecteurs rappel
	09322
	 
	RABOURDIN
	1628-12-160

	21
	4
	Vis butées d'éjection
	09321
	 
	RABOURDIN
	603-16-12

	20
	4
	Butées d'éjection
	09320
	 
	RABOURDIN
	

	19
	4
	Bagues de centrage
	09319
	 
	RABOURDIN
	1073-24-46

	18
	4
	Douilles de guidage
	09318
	 
	RABOURDIN
	553-30-120

	17
	4
	Colonnes à plot de centrage
	09317
	 
	RABOURDIN
	673-24-46-50

	16
	4
	Vis structure PM
	09316
	 
	RABOURDIN
	527-8-60

	15
	4
	Vis structure PF
	09315
	 
	RABOURDIN
	527-8-40

	14
	4
	Vis CHC M12 x L150
	09314
	 
	RABOURDIN
	3211-12-150

	13
	4
	Vis CHC M12 x L30
	09313
	 
	RABOURDIN
	527-12-30

	12
	4
	Vis CHC M8 x L25
	09312
	 
	RABOURDIN
	527-8-25

	11
	1
	Buse d'injection
	09311
	 
	RABOURDIN
	619-80

	10
	2
	Vis rondelle de centrage
	09310
	 
	RABOURDIN
	527-6-10

	9
	1
	Rondelle de centrage
	09309
	 
	RABOURDIN
	646-125-25-12,5

	8
	1
	Plaque éjection
	09308
	C45
	RABOURDIN
	9190-346-258-F7-022-1730

	7
	1
	Contre plaque éjection
	09307
	C45
	RABOURDIN
	9180-346-258-F8-017-1730

	6
	1
	Plaque semelle PM
	09306
	C45
	RABOURDIN
	9116-396-346-F5-027-1730

	5
	2
	Tasseaux
	09305
	C45
	RABOURDIN
	9170-346-346-F3-076-1730

	4
	1
	Plaque support PM
	09304
	C45
	RABOURDIN
	9160-346-346-F4-046-1730

	3
	1
	Plaque porte empreinte PM
	09303
	C45
	RABOURDIN
	9130-346-346-F1U-046-1730

	2
	1
	Plaque porte empreinte PF
	09302
	C45
	RABOURDIN
	9120-346-346-F1-046-1730

	1
	1
	Plaque semelle PF
	09301
	C45
	RABOURDIN
	9115-396-346-F6-027-1730

	Rep
	Nbr
	Désignation
	Code
	Matière
	Fournisseur
	Référence

	NOMENCLATURE DE L’OUTILLAGE

	MOULE CACHE DEPORT
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	CALENDRIER 2017-2018

	SEPTEMBRE
	OCTOBRE
	NOVEMBRE
	DECEMBRE
	JANVIER
	FEVRIER
	MARS
	AVRIL
	MAI
	JUIN

	V 1
	D 1
	M 1
	V 1
	D 1
	M 1
	M 1
	S 1
	L 1
	J 1

	S 2
	L 2
	J 2
	S 2
	L 2
	J 2
	J 2
	D 2
	M 2
	V 2

	D 3
	M 3
	V 3
	D 3
	M 3
	V 3
	V 3
	L 3
	M 3
	S 3

	L 4
	M 4
	S 4
	L 4
	M 4
	S 4
	S 4
	M 4
	J 4
	D 4

	M 5
	J 5
	D 5
	M 5
	J 5
	D 5
	D 5
	M 5
	V 5
	L 5

	M 6
	V 6
	L 6
	M 6
	V 6
	L 6
	L 6
	J 6
	S 6
	M 6

	J 7
	S 7
	M 7
	J 7
	S 7
	M 7
	M 7
	V 7
	D 7
	M 7

	V 8
	D 8
	M 8
	V 8
	D 8
	M 8
	M 8
	S 8
	L 8
	J 8

	S 9
	L 9
	J 9
	S 9
	L 9
	J 9
	J 9
	D 9
	M 9
	V 9

	D 10
	M 10
	V 10
	D 10
	M 10
	V 10
	V 10
	L 10
	M 10
	S 10

	L 11
	M 11
	S 11
	L 11
	M 11
	S 11
	S 11
	M 11
	J 11
	D 11

	M 12
	J 12
	D 12
	M 12
	J 12
	D 12
	D 12
	M 12
	V 12
	L 12

	M 13
	V 13
	L 13
	M 13
	V 13
	L 13
	L 13
	J 13
	S 13
	M 13

	J 14
	S 14
	M 14
	J 14
	S 14
	M 14
	M 14
	V 14
	D 14
	M 14

	V 15
	D 15
	M 15
	V 15
	D 15
	M 15
	M 15
	S 15
	L 15
	J 15

	S 16
	L 16
	J 16
	S 16
	L 16
	J 16
	J 16
	D 16
	M 16
	V 16

	D 17
	M 17
	V 17
	D 17
	M 17
	V 17
	V 17
	L 17
	M 17
	S 17

	L 18
	M 18
	S 18
	L 18
	M 18
	S 18
	S 18
	M 18
	J 18
	D 18

	M 19
	J 19
	D 19
	M 19
	J 19
	D 19
	D 19
	M 19
	V 19
	L 19

	M 20
	V 20
	L 20
	M 20
	V 20
	L 20
	L 20
	J 20
	S 20
	M 20

	J 21
	S 21
	M 21
	J 21
	S 21
	M 21
	M 21
	V 21
	D 21
	M 21

	V 22
	D 22
	M 22
	V 22
	D 22
	M 22
	M 22
	S 22
	L 22
	J 22

	S 23
	L 23
	J 23
	S 23
	L 23
	J 23
	J 23
	D 23
	M 23
	V 23

	D 24
	M 24
	V 24
	D 24
	M 24
	V 24
	V 24
	L 24
	M 24
	S 24

	L 25
	M 25
	S 25
	L 25
	M 25
	S 25
	S 25
	M 25
	J 25
	D 25

	M 26
	J 26
	D 26
	M 26
	J 26
	D 26
	D 26
	M 26
	V 26
	L 26

	M 27
	V 27
	L 27
	M 27
	V 27
	L 27
	L 27
	J 27
	S 27
	M 27

	J 28
	S 28
	M 28
	J 28
	S 28
	M 28
	M 28
	V 28
	D 28
	M 28

	V 29
	D 29
	M 29
	V 29
	D 29
	
	M 29
	S 29
	L 29
	J 29

	S 30
	L 30
	J 30
	S 30
	L 30
	
	J 30
	D 30
	M 30
	V 30

	
	M 31
	
	D 31
	M 31
	
	V 31
	
	M 31
	

	Jours fériés et ponts
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3ème PARTIE : ETUDE ECONOMIQUE.                                                     /10 points 
         Cette partie est liée à la plaque porte empreinte partie mobile (DT10).
         En effet nous voulons savoir combien va couter la phase de découpe au fil du logement qui recevra le sous-ensemble bloc ceinture-bloc noyau partie mobile.

3.1 Déterminer à l’aide du dessin de définition (DT10), la longueur du parcours du fil (faire un schéma).
          …………………………………………………………………………………………
         ………………………………………………………………………………………….

         …….……………………………………………………………………………………

         ………………………………………………………………………………………….

         Longueur usinage : 890mm
         Engagement et dégagement : 10mm

         Soit 900mm en totalite
         …….……………………………………………………………………………………

Note pour le correcteur : totalité des points si le candidat indique un          engagement et un dégagement quel que soit la valeur.
 …………………………………………………………………………………………      …………………………………………………………………………………         /2
3.2 Calculer le temps d’usinage, en sachant que la vitesse de coupe est liée à la hauteur de coupe de la pièce (DT6).                                                         /3
Hypothèse : prendre 900 mm de parcours. 
Hauteur de coupe : hauteur pièce :46mm
                                 Hauteur de coupe tableau : 50mm
Vitesse de coupe : 3,1mm/mn
Temps d’usinage en heure, mn, s : 290,32mn

                                                           Soit 4h 50mn 20s 
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3.3 En partant sur 5 heures, le fil est facturé 9 centimes d’euros le mètre linéaire, le taux horaire de la machine est de 23 euros et en considérant le temps de préparation de cette phase de 1 heure (changement bobine, fixation pièce, chargement programme, …).
Donner le prix de revient de cette phase.                                                   /5
· Vitesse de défilement du fil : D’après tableau : 8m/mn
· Longueur du fil utilisé : 5h        300mn

300x8=2400 mètres
· Prix du fil utilisé : 2400x0.09=216 euros
· Prix de l’utilisation de la machine : 
6heures (5 h d’usinage+ 1h de préparation) x 23€=138€
· Prix de revient total : 354€ (138+216)
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Dimensions après usinage





225x 220x 85





Symboles de base 








face





projeté





79,5








