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NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

PRESENTATION DU SUJET

LA VALVE DE VELO

La valve de vélo est un ensemble de pieces techniques primordiales
qui fait le lien entre une pompe mécanique ou 'embout d’'un compresseur et la
chambre a air.
Cette ensemble de piece est fabriqué sur des tours a commande numeérique de
marque STAR par I'entreprise Troudair .

L’étude portera sur la réalisation de la piece « CORPS » issue de 'ensemble
“valve®.
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NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

Nom du document : DESSIN DE DEFINITION
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NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

PHASE N°10 CONTRAT DE PHASE DECOLLETAGE
Ensemble : VALVE Matiére : X 30 Cr 18 Réf Progranmme - %2019
Pigce : CORPS Brut : BARRE (38 Machine : STAR 5B 20
Porte-piéces : PINCE @8 BROCHE PRINCIPALE / PINCE @6 CONTRE BROCHE
TETE 1 TETE 2
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ANALYSE DE LA PHASE CONDITIONS de COUPE ANALYSE DE LA PHASE CONDITIONS de COUPE
EE- DESI,@ELMH des OumE QUTILLAGE DE COURE Vemmin | Ntwmin MEH f“ DESI,E'MUOH des QUILE OUTILLAGE DE COUPE Vemmin | Nirmin mzﬁ
@ 8 séquences T T 3 séquences T D
A Mise en butée 100 1 Cruti] 4z coups plaquetts carbuse P . | Percage @4.25 00 | 21 Faret 425 mgls 42 68 P o
B Chariotage 200 | 2 | Ouilachariote plaquetis cause Aramefes en J | Percage 4570465 | 2200 | 22 Foret s ArAmEIres €n
C |Reéalisationde la gorge | 300 | 3 Ouil spécifique fonction de la foncuonldela
D Filetage M5x0.8 400 4 | Ousilaferer plaguetts corbuse machine machine
E Fointage 100 11 Paintzur
F Percage @25 1200 12 Faset @15
G Percage @3 1300 13 Farzt @3 angle 60°
H Coupe 100 1 Outil dz coupz plaquetts carbuse
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NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

Question n°1

Pour chaque type de protection, donner la partie du corps protégée et son EPI. /1 ||
Protection Partie du corps protégée EPI
Protection auditive : Oreilles Casques ou bouchons
Protection visuelle : Yeux Lunettes de sécurité

Poumons, bouches et voies

Protection respiratoire : . . Masque
respiratoires
Question n°2
Décoder la désignation du matériau de la piéce : X 30Cr 18 || /1
X: Acier fortement allié
30: 30 % de carbone
Cr: Chrome
18: 18 % de chrome
Question n°3
La piece est réalisée avec un élément d’addition, le chrome
Donner la caractéristique qu’apporte le chrome a la matiére de la piéce :
Augmente la résistanCce ala CorrOSION .. ....oi it e,
05 |

Total page: /2.5
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NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

Question n°4 :

En vous aidant du tableau ci-dessous, sachant que nous utilisons des outils
carbure, entourer en vert la vitesse de coupe de base 100 pour les aciers et reporter
la réponse dans le cadre ci-contre.

VITESSE DE COUPE

“ACIER, CIMNIUM”
, Carbure (Indicel)

Vitesse de coupe base 100 pour les
cuivres et les alliages :

Vc base = 70 m/mn

Qutils:  Aciers rapide supérieur (Indice
Pour les aciers m alliages
Base 100 =11 S Mn Pb 30 ( $300 )Vc =70 m/min | Base 100 = CW612N(Cu Zn 39 Pb2 )Vc = 130 m/min
Classe Nuances Indice0 Indicel Classe Nuances Indice0 Indicel
Aciers de 11 S Mn 30 94%  120% |Cuivresalliés  CWOO04A (Cu Tep) 20%  35%
AecoNictage 11S Mn Pb 30 100 150 CWO04A (CuPb 1) 25 40 Entourer en bleu, l'indice de
11 S Mn 37 100 150 |Laitons CWS502L (Cu Zn 15) 30 50 correction correspondant a
11'S Mn Pb37 125 200 CW506L (Cu Zn 33) 40 60 la matiére de I'outil utilisée et
CC7508 (CuZn33Pb3) 90 120 reporter la réponse :
Aciers de $235 JR 50 70 CW612N(CuZn39Pb2) 100 160
construction E235 40 60
dAécciz:lse:i:ge rour F65Ma14 - g ::é.:?::x gg:g)nc(clxm 10Fe5 35 60 Indice 1
:ll;:l::::::e‘ss 38 S Mn 28 60 80 &YZ‘XIRP(‘JC)” e T
445 Mn 28 55 75
Bronzes CW460K (Cusn8Pb1) 35 60
Aciers pour 10 60 9 CC480K (Cu Sn 10) 45 80 En utilisant ces 2 éléments et
ermiques S35 X% [Maechors  CWlOL(CuNil0ZnZ 20 @ | |3 matiére de la piéce usinée:
60 0 70 indiquer le pourcentage de
Aciersallis 18 Cr Mo 4 50 80 [Pour Paluminium et alliages correction.
18 Cr Mo 4 Pb 70 100 |Base 100 =EN AW-2017 (Al Cu 4 Mg Si) Vc = 160
m/min
35CrMo4 45 75 65 %
35CrMo4Pb 55 90 Classe Nuances Indice
16 Cr Ni 6 Pb 70 100 |Aluminium EN AW-1050 30%  55%
35CrNi6 40 70 AL
100 Cr 6 35 65 EN AW-5154 70 100
35 Ni Cr Mo 6 Pb 50 80 (@lMg3.:5)
EN AW-2017 100 140 |
Aciers X12Cr 18 60 90 (81Co4 Mg 5i) ‘
inoxydables X30 Cr 18 45 65 EN AW-7075 65 90
X10 Cr Ni 18 09 50 70 (412055 Mg Co)
|| Total page: /1.5 ||
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NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

Question n°5:

Calculer la vitesse de coupe adaptée a 'usinage du chariotage du corps de valve.
Ecrire les calculs et I'unité de Vc corrigé.
Vc corrigé = (Vc base x Correction) /100

Vcce = (70 x 65)/100

Ve corrigge = 46 m/mn /1 ||

Question n°6 :

Calculer la fréquence de rotation (N) pour réaliser I'opération de chariotage du profil extérieur :

Formule pour calculer la fréquence de rotation “ N :
N = 1000 x Vc
m X @

Vc =60 m/min
@ = on prendra le @ le plus petit profil charioter
m=3.14

|| /0.5

Donner le diameétre le plus petit du chariotage :

Réponse : 5mm

Calculer la fréquence de rotation (N), écrire les calculs et I'unité de N :

N= (1000*60)/(3.14*5) =3800 tr/min

|| 1.5

Réponse : 3800 tr/min

|| Total page: /3 ||
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NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

Question n°7 :

Vous devez prévoir la commande de matiére afin de réaliser la série des 1500 piéces.
Votre magasinier vous informe qu’il a un stock de 12 barres dans la réserve.

Pour pouvoir faire la commande de matiere, vous devez calculer le nombre de piéces que
vous pouvez produire avec les barres en réserve dans le magasin ainsi que la préparation et
réglage de la machine.

Sachant que :
- La machine est a régler, vous estimez la matiére utile au réglage a 800 mm
- Lalongueur des barres est de 3 métres (Lg barre = 3000 mm)
- La chute par barre est de 150 mm
- L’épaisseur de I'outil de coupe est de 1.80 mm.

A) En vous aidant du dessin de définition (document 2/12), donner la longueur moyenne de
la piéce.

Lgp = 32mm || /0.5 ||

B) Calcul de la longueur de ravitaillement (Lg r).

|| Lgr = Lgp + épaisseur de I'outil de coupe Réponse: 33.8 mm

CALCUL:32 +1.8=33.8 mm || /0.5 ||

C) Calcul du nombre de pieces réalisable apres réglage et avec le nombre de barres en
réserve au magasin.

Nb pieces = (Nb barres en réserve*(longueurs barres - chutes)-réglage) || /0.5 ||
Lg p

Réponse : 1011 pieces

CALCUL : ((12*(3000-150))-800)/33.8 = 1011.8

D) Pour connaitre le nombre de barre a commander. Calcul du nombre de pieces par barre
(Nb pieces barre).

Réponse : 84 piéces/barre

Nb piéces barre = Lg barre - chute
Lgr

|| /0.5 ||

CALCUL : (3000-150)/33.8 = 84.3
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NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

E) Combien de barres faudra-t-il commander pour finir la production. Expliquer votre
démarche et écrire vos calculs

1500/ 84 = 17.86 soit 18 barres. || /0.5
12 barres en stock donc 18 -12 = 6 barres

Réponse : 6 barres

F) Remplir le bon de commande matiere (remplir toutes les cases sauf la date)

/0.5

DATE NOMBRE DE BARRE MATIERE
6 X30 Cr 18 ||

Question n°8 : LES OUTILS DE COUPE

Pour le montage de la machine, I'opérateur doit reconnaitre et monter les outils dans les
emplacements prévus dans le CONTRAT DE PHASE.

Ecrire le nom des outils suivants et donner le numeéro de leur emplacement sur la machine :

{ﬂ Nom de Nom de
‘/1 Poutil Poutil {\'glr;f ¢
{(! Foret@25 Foret a Foret
ﬂ Numéro pointer tagé
doutil Numeéro Numéro
T1200 d’outil d’outil
Nota : angle
118° /15 ||
Total page : /4.5 ||
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NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

Question n°9 :

On demande sur le schéma ci-dessous:

o De reporter dans les cases les noms appropriés.
= Partie active de l'outil

=  Corps de l'outil _
= Bec de l'outil O}Jtll| T400
* Laface de coupe. afileter

Corps de 'outil

Partie active de I'outil

La face de coupe

Bec de l'outil

|| Total page : /2 ||
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NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

Question n°10 :

Pour 'opération de gorge de @4 mm et de largueur 1.5 mm, I'entreprise décide d’investir
dans un outil de fongcage spécifique qui permettra la réalisation de la gorge et des deux chanfreins

dans la méme opération. 1 50
, | | 3 /3 |
Dans I'espace ci-dessous :
0,20 ||
1- Dessiner la forme de l'outil de foncage 000457 | _
, N > 2
2- Indiquer les cotes de I'outil 48 /\Oo
[ &
[ | AN
L = B @/c» %
4] [) J;..\‘—o’ %.]
/ ]
| N ~F \
0,50 & 45°
- 6,12 _
1,50

Question n°11 :

Pour le contréle le diametre 4.5H7, I'entreprise doit se munir d’'un appareil de contrdle.

TAMPONS LISSES DOUBLES
DIN 7162 et 7164 en acier trempé
Tolérance H7. Tolérance HE

S— —  — R Donn?r le nom complet de I'appareil de
31020 ) — ‘ cohtrole :
47631025 25 4763005 c || Nom =tampon lisse double ||
47E21020 : 47630060 6
47631038 a5 4763007 , Donner ou entourer dans le tableau la
P ) J— . référence de celui-ci :
~—— — : || Réf : 47631045 ||
47631050 B 476301 10 1
47631060 B 4783011 1
47631070 7 pr— - /1 ||
47631080 8 476301 '3
E— ’ 831 0 || Total page : /4
47631100 10 4763015 15
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NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

Question n°12 :

En utilisant la liste du matériel disponible ci-dessous, indiquer le numéro et/ou le nom de
I'appareil de contrdle sur la fiche de contréle.

Matériels disponibles a I’atelier :

FICHE DE CONTROLE

Dimension n° de , .
R I , . Nom d’appareil
a contrbler I'appareil
4.6 8 MICROMETRE intérieur 3 touches
7.6 9 MICROMETRE EXTERIEUR 2 TOUCHES FINES
0.8 7+11 Table atrous + comparateur
0.1 a45° 4 PROJECTEUR DE PROFIL
32 2 Pied a coulisse

|| Total page : /2.5 ||
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