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NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

PRESENTATION DU SUJET

électriciens.

Cet appareil perfore les cables de distribution réseaux pré

tension durant les chantiers.

Le technopic permet d’'agir sur la gaine du cable s

compensé de la gaine.

(2

NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE
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Note :

NE RIEN ECRIRE

Question n°3 : Recherc

DOSS|ER QU EST|ONS_REPONSES A l'aide des , DT2, DTé6 et DT7, rechercher le porte plaguette et la plaquette de I'outil T 100
permettant Le mnnoge

Question 1 : Nomenclature des opérations : | &Srie plc\queT’re\.\GU/Tlﬁ\kIJZJZé ‘ | ..... / 0.5pts |
A l'aide des DT1, DT2

A°/Situer et placer I'opération « éjection piece », sur le diagramme de gantt (DQR 5) { Plaquette :W | .../ 0.5pfs |
B°/ Situer et placer I'opération « prise pieéce n» par avance de la broche 2 ‘ qunce : WIN ‘ | ----- / 0.5pts |
C°/ Compléter la nomenclature des opérations d'usinage afin de réaliser enfiérement QU9M4 : Recherche des parameétres de coupe :

piece technopic. ' . o .
I'aide des DT 1 et DTé, rechercher les parametres de coupe lies a I'usinage de I'outil T 100

Hypothéeses de départ : Nous nous situerons dans un cas ordinaire en utilisant la valeur

| Nomenclature des opérations | [ .../ 2pts | infermédiaire des parametres de coupe.

Question 2 : Origine programme : ‘ Vitesse de coupe VC : 80 m/min ‘ | ..... / 0.5pfts |

A I'aide des DT2,

A°/ Placer I'origine programme et les axes sur la vue ci desso ) ‘ Avance f : 0.04 mm/tr ‘ | ..... / 0.5pts |

B°/ Représenter la valeur de la prise de piece X

T
.-:”;E / /\/ I
( \/ ’
| Origine programme \ | ..... /1 pts \
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NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE
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NOTA: I'outil reste prioritaire par rapport a la broche, c'est I'outil qui bouge en premier

Fraisage 13100 (Fraise @ 5 72
Ebavurage |T200 (SVJBR 1212 VBMT 110202

LEGENDE Smm = 2.5s
Changement d'outil
val. Moy. =0,25s.
BROCHE 1 Tt |BROCHE 2 Tt [BROCHE1 + 2 Tt
Opération |Outil Sec. |Opération QOutil Sec. |Opération Outil Sec.
Pointage T1100 |Foret & pointer @ 10 4
Percage T1200 |Foret @ 3,2 6
Taraudage |T1300 [Taraud M4 6
Profil Avant [T200 |SVJBR 1212 VBMT 110202 |10
Fraisage 13100 |Fraise @ 5 72 32
Ebavurage (1200 |SVUBR 1212 VBMT 110202 |7  |Eection piéce 4
32
7
5

Percage x3 (13300 |Foret @ 3

Prise de piéce

7 Ebauche profil 1 ariére |T500 SMALR 1212 MAGR3150

Finition profill armiére  |T300 SMALR 1212 MABR3
Ebauche profil 2 arriére |T500 SMALR 1212 MAGR3150
Finition profil 2 ariére  |T400 SMALR 1212 MABR3
Trongonnage T100 ( & definir)
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Académie : Session :
Examen : Série :
W Spécialité/option : Repére de I’épreuve :
2 Epreuve/sous épreuve : -
NOM NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE
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@
4
O
‘
i
z Note :
L
z
Etude de la réalisation des 2 plats
Question n°7 : Efude de la puissance de travail
Le femps de cycle de I'opération de fraisage est trop important par rapport a sa fonction, il A I'aide/du document « calcul de puissance » DT5 et DT1, donnée K
est donc nécessaire de réduire ce temps. —
Le programme initial effectue un plat en 3 passes (DT5), nous allons rechercher la possibilité d ’ K= 42'06 \\/ N\ ) ‘ | -+-/0.5p1s ‘
le réaliser en 2 passes. ) )
les outils motorisés de la Star SB16 sont équipé en ER11, un changement d’outil peut-étre de du DT rriinerda profondeur de la passe (A
envisagé. | ao= 1.25mm~ | |..../1pts |
Question n°5 :choix de la fraise _ o . Détermirier la puissance en travail Pe
Al'aide du DT1,D72,DT4 et du DT5 rechercher la fraise ayant le diametre maximum po
opération Pe= Kla, V=006 x 12 x 1.25 x 239= 215 W
...../1pfs

|Référence de la pince Porte outil: 4009 [ ]...£05pts\ ]
Référence ou type de fraise : 3382 < | L.\./0.5pts | Déterminer la puissance consommée par le moteur, ne=0,8 (unité KW)

| Pem= 215/0.8= 269W=0.26 9KW | | ..../0.5pts |

‘@ de fraise : @ 10 ou 12

Question N°8 : Etude de I'opération en fonction du poste

‘Nbre de dents : Z = 3 dents

A I'aide du document DT7, la machine peut-elle absorber cette puissance, en justifiant

Oui, car 0.269< 0.4

Question n°é : calcul des paramétres de coupe gﬂ)
Calculer N, sachant que nous gardons la vitesse de coupe précédente’DT5 et fz=0.06

...../0.5pts

(Développer votre calcul, arrondir & I'entier supérieur)/7

N= (1000*50)/(m*10 ou 12)= 1592 ou ]3%1%”\/ /) ...../0.5pts

Calculer Vf (Développer votre calcul, arrondir & I’e\ﬂeu/w);'risu/r)

Vi= 006 x 3 x 1327-286 ou 239 mm/min .....]0.5pfts

BCP Productique mécanique Option Décolletage | Code : 1506-PM ST A Session 2015 Dossier corrigé
Epreuve E2 Unité 2 Durée: 4h Coefficient : 3 DC: 5/6




NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

Changement de poste

Afin d’optimiser le temps de cycle, nous
choisissons d'étudier « la réalisation des 2
plats » en une passe avec une fraise 3T.
Nombre de dents plus important, donc
puissance absorbée plus grande.

En raison du manque de puissance des
outils tournants sur la SB 16, nous envisageons
un changement de poste.

La SB20 Type E équipé de 2 postes d'outil Fraise 3T

motorisé en ER16, et disposant d'une puissance | (315
de 1KW en continue.

z= 20 denfts

<

Vc =80 m/min

Question n°9 : étude du porte piéce N=1280 fr/min

A I'aide de DT3, déterminer la référence de pince pour équiper la SB2 reohserl
Technopic.

| Numéro = 40.005 Référence=145E @ alésage= 8 ..... /1pt

Déterminer la référence du canon

Numéro = 22.001
Type= 65

Référence= B3714E N ot
@ alésage= /-\ """ P

En accord avec le client, la largeur de rainure a eté modifié
avec respect du positionnement par rapport au

,cofede 15aulieude 16

Question n°10 : longueur d’'usinage

A I'aide du schéma déterminer la c6

L = 15+2+5.809 = 22.809
...../1pfts
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A l'aide du DT5 dé’rermi/{erl Tien

Tt= 22.809/256.= 0.089 min = 8.9 Crrin ...../0.5pts

En deduyre%egemps\«{r la réalisation de I'opération

Thooiers =89 Ciip x 2 = 178 Cmin ...J0.5pfs

calcul, compléter le tableau et cocher le choix du mode de

Quehon th du mode de travail

\OUM Poste Tizplats Choix du processus

F2I@6 73 3 SB16 ...57 Cmin.

T @ 122 3 2 SB16 37 Cmin

3T 015220 i S820 | ...7.8 Cmirer I

...../1pfs

Donner le gain de temps pour une piece, par rapport a la 1¢re situation DTS5 (unité
seconde)

Gain de temps(s) = 0.57-0.178=0.392min => 23.52 s .../ 1pfs

Question n°13 : référence de commande de la fraise

A I'aide du DT4 et des informations ci-contre, donner les références de commande de la fraise
1)

Pince Porte outil | Réf. Attachement Réf. Vis torx Réf. Fraise ad yA ep.

enmm

ER16 (réf 426 E) @ 8 6044.0410 6044.0800 6341.0146 15| 20| 15

.../2pfts




