0806-TO EPR

SESSION 2008

BACCALAUREAT PROFESSIONNEL : TECHNICIEN OUTILLEUR

E2 : ELABORATION DU PROCESSUS DE REALISATION

D'UN OUTILLAGE U2

Durée : 4 heures Cceefficient : 3
DOSSIER TECHNIQUE
LE DOSSIER COMPREND :
Cliquet de sangle DT 1/12
Outillage DT 2/12
Dessin de définition du cliquet DT 3/12
Mise en bande DT 4/12
Problématique DT 5/12
Dessin de définition du porte-matrice DT 6/12
Gamme du porte-matrice DT 7/12
Dessin de définition du poingon DT 8/12
Gamme du poingon DT 9/12
Parameétres de coupes DT 10/12
Graphe des vitesses électroérosion fil DT 11/1 2
Graphe des vitesses électroérosion fil et colt DT 12/12
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Zone d'étude
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Matiére : Tale 35
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Corps de cligquet de sangle
iSous ensemble :
Fichier: [:qul_le_t_piém_a__c orps

Ad  Tol gén. : 150 2763 - mK

Usin. gén_:

Echelle - 1:1

Dessiné par:

Date - 141202007
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Problématique : Le client demande une modificatiortorps du cliquet de sangle.
L’ajout d’'un logo sous le corps du cliquet et laspibilité de le changer
suivant la fabrication

Avant modif

Aprés modif
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Gamme de fabrication

Nom de la piece : Porte matrice poste 1

Nom de I'ensemble : Outil découpe corps de cliquet

Matiere : C45
N° Phase Désignation Machine Temps
100 Débit Sciage du prisme Scie mécanique 1h00
200 Cubage Usinage du prisme Fraiseuse conv. 2h00
300 Rectification Rectification du prisme Rectif. Plane 3h00
400 Fraisage Réalisation des poches, ébauche, finitidaraiseuse C.N. 2h00
Pointage, percage, taraudage des trous
500 Parachevement Ebavurage Ajustage 0h30
600 Controle Contrdle de toute la piéce M.m.t 1h30

Liste des outils de coupe disponible :

-Tourteau AR3/50

-Tourteau carbureé/50

-Foret a pointer revétu tin/3 ;6 ; 8

-Foret HSS deé/ 0.5 a/713

-Tarauds machine de M3 a M12

-Fraise ARS eb non revéfii6 a/7 14
-Fraise ARS finonrevétty 4 a// 12
-Fraise carbure monobloc revéfui6 a/7 14
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0

Poingon de marguage Echelle : 1:1
Sous ensemble : Dessiné par:

Fichier - Poingon_de_marqua ge 1 :
A4 Tol. gén. : 180 2768 - mK Matiére 90 Mn Cry¥ 2  Date : 14122007
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Gamme de fabrication

Nom de I'ensemble : Outil découpe corps de cliquet
Nom de la piece : Poincon de Découpe

Matiere : 90Mn Cr V8

N° Phase Désignation Machine Temps
100 Débit Sciage du prisme 12 x 35x 72 Scie mécanique| 1h00

200 Cubage Usinage du prisme Fraiseuse conv.| 2h00

300 Rectification 2 bouts + 1 chant Rectif. Plane 1h00

400 Fraisage Pointage, percage et départ fil g5 Fraiseuse conv.| 1h00

500 Parachevement Alésage diametre 6H7 Ajustage 0h30

600 Traitement thermique Trempage a I'huile + revenu Sous-traitance | 4h00

700 Erosion fil Découpage contour : ébauche + Erosion fi A calculer

finition
800 Controle Contrdle de toute la piéce M.m.t 1h30
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Fiche choix de conditions de coupe

Ap :mm Ae mm Vc mm/min Fz mm/dt
Fraises 2 tailles d’ébauches 3 dents PWZ HSSE Pirenétu (P312001)
&6 @8 @10 D12 14
Groupe de Ap 3 4 5 6 7
matiere :Aciers Ae 5 7 9 11 13
faiblement alliés | V¢ 15 15 15 15 15
Fz 0.021 0.04 0.04¢ 0.05¢ 0.067
Groupe de Ap 3 4 5 6 7
matiere :Aciers Ae ) 7 9 11 13
non alliés V¢ 21 21 21 21 22
Fz 0.02] 0.04 0.04¢ 0.05¢ 0.067

Fraises 2 tailles de finitions 3 dents PWZ HSSE-G@8revétu (P311722)
4 D6 28 210 12
Groupe de Ap 4 6 8 10 12
matiére : Aciers Ac 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2
faiblement alliés | V¢ 20 22 23 24 25
Fz 0.06: 0.077 0.08¢ 0.1 0.11
Groupe de Ap 4 6 8 10 12
matiere : Aciers Ac 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2
non alliés V¢ 28 31 32 33 35
Fz 0.06: 0.077 0.08¢ 0.1 0.11
Fraises 2 tailles Carbure monobloc 6 dents PWZ @43@18)
76 &8 @10 D12 D14
Groupe de Ap 1 1 1 1 1
matiere :Aciers Ae ) 7 9 11 13
fortement alliés traités | \/C 82 83 86 88 96
(1400Mpa 41600Mpa) | Fz 0.017 0.03¢ 0.06¢ 0.107 0.12¢
Foret a pointer en ARS a 90°
3 6 28
C45 V¢ 35 35 35
Fz 0.02¢ 0.0€ 0.0¢
Foret HSS revétement TIN TITEX
@2 | @25 B3.3| Q4.2 O5| B6.7608.5| B10.25
C45 Ve 31 34 38 37 42 39 37 37
Fz | 0.025] 0.03|0.035|0.045| 0.055| 0.075| 0.095| 0.105
Tarauds HSSE TITEX
M3 M4 M5 M6 M8 | M10 M1z M14
C45 | Ve 14 14 14 14 14 14 14 14

DT 10/12



0806-TO EPR

Graphe des vitesses d’avances machine électragrasil

@ FILO.3

Matiere : 90Mn Cr V8

Vitesse d'avances en mm/r
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Graphe des vitesses d’avances machine électragrasil

@ FIL 0.25
Matiere :90Mn Cr V8
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Epaisseur piéce érodée

Codt horaire des taches
Sciage 22€ E érosion fil 59€
Fraisage conventionnel 44€ E érosion enfoncage 54€
Fraisage CN 51€ Ajustage 44€
Tour // 42€ M.M.T. 51€
Tour CN 51€ Rectification 44€

Nota : Masse volumique de I'acier : 7800Kg/m
Prix au Kg de I'acier utilisé pour le poincon : 6,5
Traitement thermique : 8,6€/kg
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