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- Un dossier travail demandé ; - DSt
- Un dossier technigue : DTia DT6
- Un dossier decuments réponses : DRia DR4
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OBJECTIFS DU CARNET DE COMMANDE

L’élément a étudier est 1’ iaxe d’un guide de porte automatique

La commande est de 3000 ensembles tous les 2 mois

L’usinage de I’axe se fait sur un tour 8 Commande Numérique

Le tour Index usine une barre g30 ; la piéce est réalisée finie

Les axes sont expédiés chez un sous traitant pour le traitement de surface
L’ensemble guide porte est monté dans I’entreprise

Apres contrdle final , les ensembles sont conditionnés et expédiés

Un nouveau marché modifie la commande qui passe a 30000 axes par mois
Le nouveau processus devient donc le suivant :

Usinage de 1’axe sur Multibroche -

Reprise sur tour CN

Fraisage des plats

Traitement de surface

Controle

Expédition

Question 1
Question 2
Question 3
Question 4
Question 5
Question 6
Question 7
Question 8
Question 9

Baréme de notation

2 points
2 points
2 points
3 points
2 points
2 points
2 points
2 points
3 points
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PRESENTATION DE L’ ETUDE

L’ensemble monté est un guide porte automatique
L’étude du dossier porte principalement sur 1’ Axe
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Ouestion 1 (en vous aidant du document DS1)

LY

1. Tracer le cheminement des deux processus de production de la piece

a Sur CN (fléche bleue )

Controle sur lot

" Controle au poste

réle

b Sur Multi broche ( fléche verte )

2. Chotsir et positionner les opérations de controles
Type de cont

Echantillonnage

Autocontrile

Harcmatere -

Tour multibroches

WICKMAN 1"3/4

Q
17
Q
Qe
3
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o
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g
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&
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y &

Zone d'emballage et expédition

DR 1
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Question Question 4 :

‘A laide des documents DT1,DT2, DT3 et DR3 Voir document DR3

Pour I’opération 6 du Contrat de phase CN , le responsable outillage décide de s’adresser au fabricant
Safety pour le choix de ’outil (dessin représenté avec sens a droite sur catalogue)

La largeur de gorge est de 2 mm )
Question 5

Indiquer la référence du porte plaquette
Expliquer la méthode pour le taraudage avant et arriére de la piéce avec un porte taraud
a compensation ( pas=0.8)

............................................................................................

Indiquer la référence de la plaquette oo U TR U OO PP PSSR

Quel est langle de dépouille frontale
Question 6

Indiquer le numéro de la clé de serrage plaquette iPour l'opération 9, on utilise la broche synchrone servant & la reprise de piéce.
. Quel est le diamétre intérieur de la pince utilisée ?

.....................................................................

Rechercher I’avance utilisée

.....................................................................................

Question 3 Comment est assurée la coaxialité de 0.1 ?

...........................................................................
...........................................................................

Rédiger les étapes nécessaires a l'usinage de la piqure :

1 appeloutil........... ...,

............................................................
............................................................
............................................................

os06. prp e T DRZ
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Ouestion 4:

A l’aide des documents DT1 ,DT2 et DR3
Compléter les opérations suivantes du contrat de phase : 2; 3; 4; 5,6 DISPOSITION DES POSTES INDEX ABC pidce ; axe

Compléter 'outillage de coupe et compléter I'avance de l'opération 6

- Tourelle 1 : butée
R ~ - g\ ] b Y r
DISPOSITION DES OUTILS
Tourelle2 : /
INDEX ABC (5 axes) Picce : axe — :
{Opération 1,2,3,4 Tourelle 1 : T2 D2 centrage avant+chanfrein

Tourelle 1 Tourelle 2 Tourelle 3 (HIBO (13 =1 Del HIBO)
TIDI butée T1D31  ébauche avant T3=1 D61 centrage+chanfrein T3 D3 percage #4.2
T2 D2 centrage + chanfrein T2 D32 finition avant T3=2 D62 percage 94.2 \ (T3=2 D62 HIBO)
T3 D3 percage p4.2 T3 D33 foncage décolletage T3=5 D65 taraud M5 ,
T4 D4 taraud M5 T4 D34 coupe Tourelle2: T1 D31 ebayghe avant
T7 D7 fraise @14 T5 D35 piquage d’angle T2 D32 finition avant
T8 D8 Broche Synchrone —

Opération 5

Tourelle1: T4 D4 taraud MS

CONTRAT DE PHASE

. Opération 6

opérations outils ve n f outillage de coupe Tourelle 1; T7D7 fraisage axe C
(fraise @ > au plat)
1 centrage avant + chanfrein T2 D2 1000 0.1 | foret @10
(centrage arriére + chanfrein) T3=1 foret @10 : Opération 7
2] i 1000 0.1 |l
................................................................................................... Tourelle2: TS5 D35 piquage d’angle
3 ) e L, 130 0.25 | SCLCL 20x20 Opération 8
L4l | 160 0.1 | SDICL 20x20 Tourelle 1: T3=5 D65 taraud arriere M5
Sl e L, 500 | e, '
Tourelle 2 : T3 D33 foncage,décolletage arriére
Y ST RO (RO 2000 | e
7 piquage d’angle T5 D35 120 | e ‘Opération 9
Tourelle 1 . éjection et
- 8 taraudage arriére T3=5 D65 500 taraud M5 transfert piéce finte précédente
(foncage,décolletage arriére) T3 D33 130 0.15 | héligrip 2020 3
‘9 éjection , transfert piéce finie T8 D8 ‘Opération 10, 11
_ Tourelle 1: appel T8 D8 , broche synchrone
.10 prise de piéce (broche synchrone) | T8 D8 broche de reprise
‘11 coupe T4D34 | 120 0.05 | GHGR 203 Tourelle2: T4 D34 coupe

12  fin programme
(dégagement coupe) T4 D34

Opération 12
Tourelle 1 : fin programme

Tourelle 2 . dégagement coupe, fin programme |

osot.e oo T DR3



Avec l'aide des documents DT1,DT4, DTS, DT6

QUESTION 7 :  Usinage sur tour_multibroche

Pour la matiére 15 Cr Ni 6 les fabricants d'outillage donne:

pour les outils Transversaux Ve = 100 m/ min
pour les forets en HSS V¢ = 35 m/min

» Déterminer la fréquence de rotation de la machine :

Pour les transversaux n= tr/min

Pour les longitudinaux n= tr/min

» Avec l'aide de l'abaque DT 6, choisir la fréquence de rotation a régler sur la machine

n= tr/min

» Le nombre de tours de broche nécessaire pour réaliser la piéce est de 202 tours. Il est noté sur l'abaque
DT 6, dans la colonne n(148°)

Déduire le temps de cycle de la piece Temps de cycle = secondes

» Noter le nombre de dents des pignons d'avance et de fréquence de rotation

QUESTION 8 :

L'outil TO31 effectue la finition du diamétre 15 et le chanfrein 1 4 45° arriére, On veut que cet outil ébauche
la précoupe qui est réalisée au poste 5 afin d'augmenter la durée de vie de la plaquette.

» En vous aidant du dessin de la pice DT 1, et du schéma ci-dessous, faire un croquis de l'outil et donner
ses différentes cotes 015

Croquis — ¢

09

» Déterminer la course théorique nécessaire 4 I'outil pour réaliser son travail, sachant que la sécurité est de
0,5 mm au rayon

Course = mm

» Calculer l'avance de 'outil si le nombre de tours de travail est de 202tours :

f= mr/tr

QUESTION 9 ;

Les variations de la machine ne permettent pas de réaliser le diamétre 16 avant avec l'outil T032. Il faut
choisir un autre mode d'usinage.

» Avec l'aide du document DT 5, choisir un autre outil pour réaliser l'usinage :

Outil choisi ¢

» Justifier votre choix :

» Quelle est la différence entre I’outil choisi et un outil classique?

» Donner la profondeur de passe que peut enlever cet outil :

Profondeur de passe = mini= maxi=

» Quelle sera la cote d’ébauche réalisée par 1’outil TO12 , avant finition

0
(@ 16h10 216007 )

mini = mm maxi = mm
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