ERET

PARTIE E

Corrigé

Outillage d’extrusion/soufflage

Documents réponses DR1 a 4

Partie C1  C1.1 - Analyse de la phase 6 de g
C1.2 - Analyse de ’aspect du

Partie C2 C2.1 - Devis 1 outil
C2.2 - Devis 2 outils
C2.3 - Planification

Partie C3

tres d’usinage 3 pts
réparatoire a la FAO 3 pts

trologie de I’emboitage 3 pts

.2 - Ajustage des demi-fonds 4,5 pts
Partie C6  C6.1 - Choix d’un régime d’érosion 1,5 pts
C6.2 - Jauges é€lectrode 1,5 pt
C6.3 - Coordonnées d’enfoncage 1 pt
C6.4 - Programme d’érosion 1,5 pts
40 pts
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ERET

Document DR1

C1.1.1 - Parcours de ’air chassé de ’empreinte du moule pendant la phase de gonflage du
bidon :

Air soufflé

)4

en forme :
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C2.1.1 — Colit matiére pour les deux demi-corps :

Document DR2

ERET

Volume Masse Nombre Prix €/Kg Coiit matiére
Corps 3761 cm’ 10,6 kg 2 17 €/ 360
Fonds
Moule de
bague

C2.1.2 — Coilit BM (Bureau Méthodes) pour la réalisation de

Tps Coiit Coiit
méthodes horaire méthode
Corps 4h 50€/h 200 €
Fonds 0,75 h 50€/h 37,
Moule d
bague | L5 50€/h
Total

a réalisation de outillage :

Coiit Coiit Coiit
horaire Equipement | Montage | Préparation
50€/h 42,5 € 110 € 152,5 €
50€/h 25 € 30€ 55 €
50€/h 25 € 92,5 € 117,5€
Total 92,5 € 232,5 € 325 €

Ve

C2.1.4 — Coiit d’usinage des différentes piéces de I’outillage :

Tps usinage Coit Coat
P g horaire usinage
Corps 9,2h 50€/h 460 €
Fonds 1,4 h 50€/h 70 €
Moule d
bagae | 365h 50€/h 182,5 €
Total | 712,5€
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Document DR3

C2.1.5 & C2.1.6 — Tableau récapitulatif :

C2.1.7 — Diminution du coiit de ’outillage et propositions d’actiong

Action sur les catégories les plus importantes en pourc
- Matiére : négociations avec les f isseurs.

- Usinage : Organisation différente de I brlc
gammes d’usinage.

Standards Matiére Méthodes Préparation Usinage TOTAL
Coiit 110 € 820 € 312,5€ 325 € 7124 € 2280 €
catillage 5% 36% 14% 14% 1

Standards Préparation Usinage TOTAL
Coiit 2
outillages 390 € 1425 € 3988 €
Prix 1
outillage 1994 €

conomie réaliséglpar rapport a la réalisation d’un outillage :

2280 —
2280

. 100 =12,5%
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Document DR4 / ERET

C2.3.1 — Date de début au plus tard de Poutillage : Vendr. $38 9H30 2.3.3 QTﬁle:etcharge rent o 30/35).100 = %

C2.3.4 - Conclusion : Taux de charge élevé : risque de retard si aléas de %)d jon Q’ 5 pt

Planning Semaine 38 ,/

LUNDI MARDI MERCREDI DI VENDREDI OI 5 pt

8-10h | 10-12h | 14-16h | 16-18h | 8-10h [ 10-12h [ 14-16h | 16-18h | 8-10n [ 10-12h [ 14-16h [ 16-1 _ion [ 10 8h | 8-10h | 10-12h | 14-16h [ 16-18h

FCN 1
FCN 2
RCP

EEE

FCN Electrode

Montage
Métrologie -

ing Semaifie 39
LUNDI MERCREDI JEUDI VENDREDI

8-10h | 10-12h | 14-16h | 16-18h [ 8-10n - 16-18h [ 1o-12n | 14-16h [ t6-18h | 8-1on [ 10-12h [ 14-16h | 16-18h | 8-1on | 10-12n | 14-16h | 16-18h
! :

FCN 1 T %

FCN 2 *
RCP

-d
*

EEE

FCN Electrode

SENRTNT

11 o

Montage

Métrologie
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ERET

Document DRS

Diagramme d’analyse temporelle de la phase 20 de la solution avec machine 3 axes :

Phase /
wous phase | 20| 20A [ 20B|20C| 20D 20D 20E Temps
0,5
Equipement
machine
0,3 0,15 10,15 10,15 0,15

Montage /

réglage

Usinage : : . : : ;

; ; ; U4 0.5
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Document DR6

C3.2.1 —Mode opératoire de la réalisation des usinages nécessaires a I’'implantation des
tenons de serrage :

Opérations Outils
- Pointage Foret d pointer @10
- Percage Foret ARS (08,4
- Ebauche alésage @20 Fraise 2 tailles @10

- Finition alésage @20 Téte a aléser & rég)dgegni
- Taraudage Taray@Vi10 mad @

Usinage : Dessus
Axe A: +90°

Usinage : Coté gauche X AxeC: 0°

Axe A : +90°
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Document DR7

ERET

C3.4.1 -Gamme de fabrication des demi-corps en intégrant la solution 5 axes.

- coté droit
- coté gauche

Phase Désignation Machine

10 CONTROLE DES BRUTS -

20 FRAISAGE FCN 3 axes
- derriere
- 2 logements des tenons de serrage

30 MONTAGE
- montage des tenons de serrage

40 FRAISAGE
- face

- dessus 3 pts
- dessous
L T || L
RECTIFICATI 0 RCP 7S
FCN 5 axes

l

|90

FRAISAGE

- finition des dégagements des couteaux
- finition des couteaux

- finition des rainures d’évent

i 100

RECTIFICATION

- Events
- Dégagement de 2/100 des couteaux

\ur

PARACHEVEMENT
- sablage des p&rties moulantes

MONTAGE
J! e
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Document DRS

C3.5.1 — Diagramme d’analyse temporelle de la solution avec machine 5 axes :

Phase /

sous phase 20 30 40

Equipement 0, 3 0’ 3 ‘
machine

Préparation
de ’usinage % 0’3

Usinage / 5 1
le %l s 4
Montage ‘ ot vk 4 S A

Temps de préparation
(Equipement machine + préparati

Temps d’usina,

— Différentiel en les deux solutions :

14-4,5=-0,36

ps de 0,36 havec la solution 5 axes. /

(4,14x55) — (4,5x50) = + 2,7 €
Soit un surcoit de 2,7 € avec la solution 5 axes.

0,5 pt
C3.6.3 — Conclusion :

L’utilisation d’'une machine 5 axes va donner un peu de souplesse au niveau
de la planification d’atelier mais ne permet pas de réduire les coiits de
fabrication, du fait d’un coiit horaire plus élevé.
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Document DR9

C4.1.1 — Valeur du plus petit rayon a obtenir dans I’empreinte :

Rmini = 3mm /
0,5

C4.1.2 — Diamétre d’outil le plus adapté a la réalisation de la finiti e ’empreinte et
justification du choix :

Fraise hémisphérique B4, car rayon fraise < 3mm
C4.1.3 — Valeur du pas de balayage a. a pro’nmer dan
de respecter le critére d’état de surface de 3,2pm :

a.=0,35mm

C4.1.4 — Temps nécessaire au ba
retenus aux questions précéden

Pour I’outil choisi :

S/ a.=28777/0,35 = 82 220 mm

Temps d’usinage = l_-li/_ ‘_/f_=_1_213_lﬂl_n /
1 pt

u balayage de I’empreinte avec un seul outil et justification de la

o usiné Lu =

réponse :

Balayage avec fraise hémisphérique plus grosse et reprises des
petits rayons

0,5 pt
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Document DR10

ERET

Fiche préparatoire a la FAO : Phase 20 : Ebauche de |'empreinte ptS

Stratégie FAO Outil — (trsfmn) (mnﬁlm)
Ebauche plan // axe Z. T4 Fraise 2 tailles @16 0,1 | 15900 | 3820
Reprise d’ébauche. T3 Fraise 2 tailles @12 0,1 21200 | 3820
Reprise d’ébauche. T2 Fraise 2 taille 0,1|31800 | 3820
Balayage plans // axe Z. T10 Fraise toriq 0,3 0,3 0,1 |31800 | 4100

Criteres d’évaluati

Tolérance
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Document DR11

C5.1.1 — Repérage des entités palpées et construite :

Demi-corps gauche

Demi-corps droit .

C5.1.2 — Valeur réelle de la cote

que de 44 +0,05.
Vous veillerez a indiquer le détail de vO

culs.

X1 = 200,16 - 122,07 = 78,09
X2 = 200,16 - 122,05 = 78,11
D = 200,16 - X1 - X2

D =43,96 mm /
1

Cote bonne car dans l'intervalle de tolérance 44+0,05
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Document DR12

C5.2.1 — Opération de finition par contournage de I’emboitage sur les demi-fonds :

Mode d’usinage :

Opposition

Sens du décalage :

Droite

Code G ISO correspondant :

1,5 pts

Plan de joint ><

C5.2.2 — Schéma d’ajustage des demi-fonds :.

Demi-corps . 4L

% "’E"o‘b

-
g B

rPS

profil nominal

44 +0.05

fond

— Valeur du décallage outil/profil nominal a prendre en compte :
cillerez a indiquegle détail de vos calculs. 1

gge = 6 — @2 + 0,015 = 5,815mm

C5.2.4 — Prise en compte du décalage sur la machine :

Dans la jauge de rayon de I'outil /

C5.2.5 — Méthode pour controler cette cote sur la machine outil :

(=
U
©
-+

Micrométre d’extérieur

o\
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Document DR13

C6.1.1 — Régime d’érosion de I’opération de finition :

Régime de finition E : B _2_4;3 _______ /
i 2007 e

’

C6.2.1 — Valeur des jauges de I’¢lectrode : .

>

Jauge ¢électrode = Point piloté / Origine €lectro
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Document DR14

C6.3.1 — Coordonnées d’enfongage :

|
I Z MACHINE/PIECE

X macHINE/PIECE

x= 0 -
= 23,3
. -15,9

MACHINE

C6.4.1 — Programme d’érosion :

Programme FILET.RBF

(Déplacements dans le repére Piéce)

1: PN/FILET
2:; **PARAMETRES ENFONCAGE **
3: COORD/METR

4: AUXF/22

5: TECHNO/F,FILET
6: ; ** ENFONCAGE **
7: AXE/Z

g:FROM/X, 0 vy, 0 710
9

- JUS S —

MSG,** APPEL SOUS PROGW

ENFONCAGE FILET.RBF** 0 5 t
’

SPG, FILET.RBF (4ppel sous-programme)

MSG, **DEPOSE ELECTRODE**

10:END
TCH,0 (dépose électrode) 0:EN 4

.powNrd%9  1p007 243 ppr

pt

MSG,***PROGRAMME TERMINE***
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