0806-TO EPR

SESSION 2008

BACCALAUREAT PROFESSIONNEL : TECHNICIEN OUTILLEUR

E2 : ELABORATION DU PROCESSUS DE REALISATION
D'UN OUTILLAGE U2

Durée : 4 heures

Coefficient : 3

DOSSIER REPONSES

DOCUMENTS REPONSES

Mise en situation

Modification du porte-matrice
Contrat de phase du porte-matrice
Etude du poingon

Calculs de temps du poingon
Calcul de colt du poingon

Plan de charge atelier
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Problématique : Le client demande une modificatiortorps du cliquet de sangle :

L’ajout d’un logo sur le corps du cliquet et la pitilité de le changer suivant la
fabrication.

Zone ou doit se
trouver le logo

L’étude de la modification de 'outillage va porsarr deux points : j

1° / La modification du porte matrice.

2°/ Etude du co(t de réalisation du poirgon
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1°/partie : Etude de la modification du porte nerDT 5/12 pour y inserer une matrice de
découpe.

On demande de :

1-A / Compléter le contrat de phase de repriseattepnatrice (phase 400 ) (DR 3/7)

- Identifier les surfaces usinées en rouge.

- Positionner I'origine piéce en tenant compteiddfcations du dessin de définition
(DT 6/12).

- Indiquer les décalages sachant que l'origingramme est au centre de la poche a
modifier.

- Mettre en place lI'isostatisme en vert.

- Renseigner les colonnes outils de coupe et tiondide coupe (DT 10/12).

1-B / Créer le fichier FAO correspondant a la modition apportée.

E2 2008. - N°Candidat.
- Réaliser le programme de fabrication conformeantrat de phas
DR 3/7 (choix d’outils et conditions deupes): £ ..... 125 Pts
- Simuler. N T /125 Pts
- Sauvegarder sous : Bureau/Sujet TO E2-2008 N(Z@t/

Sauvegarde candidat.
—V"/ /

- Importer le fichier porte-matrice.STEP situe sidmdossier Sujet TZ ..... /10 Ptg

Sous total 1B ............. /60 Pts

“OJD ©
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N° Op Désignation N° Outil Contréle Condition de coupe
Nom de I'ensembleQutil de découpe corps de cliquelf
CONTRAT DE PHASE N400 Nom de la piécePorte matrice poste 1 Ve n f Vi
Machine Outil :Fraiseuse CN Matiere :C45 1 Ebauche poches 1 21 0.04
Schema de phase : 2 Finition poches 2 31 0,077
3 Pointer 3 35 0,06
rd
4 Percage 4 37 0,045
? g i Op 5 Taraudage 5 14 /
ATV T 117/
j %
COUPE A-A
....... [25Pts
DEC X :-90... DECY #+49... DEC Z :0... ..../10Pts
M3
Nom d’outil N° Outil Longueur Rayon
Fraise 2 tailles d'ébauches 3 1 / 4
4--- dents
ZFA Fraise 2 tailles de finitions 3 5 / 3
) dents
: DeC 7= 4% Foret a pointer 3 / 3
Foret 4 / 2,1
r Cr &)
Taraud 5 / M5
ﬂﬂ ...... /20 Pts
N N7 I
o ~— /1 . /10 Pts
Sprfadesusinées [ | ... /5 Pts
Isostatisme— |  “~1 . /10 Pts
N__—
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2°/partie : Etude du poincon de découpe :

On demande de :

2-A | Rechercher le périmetre du poingon sur DR 5/

2-B / Calculer le temps de la phase 700, éroslatufpoin¢con sur DR 5/7.
2-C [ Etablir le co(t total de fabrication du pangsur DR 6/7.

2-D / Compléter le plan de charge atelier sur DR Déterminer le jour et

mise en fabrication du poincon (début de la falivcaau plus tard) sacha
étre terminé le vendredi a 12 h0O0.

Nota : ;
» Dans cette question on prendra arbitrair/e
3H.

» On ne tiendra pas compte du temps de Ja|pha
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2-A | Rechercher le périmetre du poingon.
On donne :

Le fichier SOLIDWORKS : Bureau/Sujet TO E2 2008*Candidat/Dossier
technique /poincon.

P=91,33mm /5 Pts

2-B / Etablir la durée de la phase 700 (Electrsiérofil) appelée Tte (Temps total
d’érosion) voir DT 11/12 et DT 12/12.

On donne :

Le temps pour la mise en place de la piece edpgration de la machine : 0h30
Le périmétre supposé érodeé : 95mm

Le fil utilisé : laiton @ 0.25

La vitesse d'érosion en finition : le double ddeceh ébauche

Détail des calculs

............... 95/1,5mm/min=63,33 min (€bauche..............ceeeviiiennnn,
....................................... 31,66 min (finition =Eb/2) ...l
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2-C / Etablir le co(t total de fabrication de céngon.
On donne :

Le dessin de définition du poingon DT 8/12

La gamme de fabrication DT 9/12

Le colt horaire des taches DT 12/12

La masse volumique de I'acier et son prix/kilo D112

Désignation | Calculs Résultats
Sciage |[1hx22€ 22 €
Prisme |2hx44€ 88 €
Rectif |1hx44€ 44 €

Fraisage |1hx44€ 44 €
Ajustage |0 h30x44 € 22 €

(0,012 x0,035x0,072) x 7800

T-TH. 0,236 kgx8,6 = 2,03 €

2,03 €

EEF 2h05=2,08 hx59 € 122,72 €

7

Controéle |1 h30x51€ 76,5 € /
| 2 )

CouT TOTALH 4@25@ d
"/ |

TOTAL| ... 120 Pts
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Planning plan de charge atelier
Lundi Mardi Mercredi Jeudi Vendredi
M1 M2| M3 | M4] Al | A2 ML) M2 M3|MA] AL A2 AS| A4 ML M2|M3|MA] AL A2 AS| A4 M1 M2 M3|M4A] AL ]| A2 | A3 | A4

Tour
Conventionnel

Fraiseuse
Conventionnelle

Rectifieuse
plane

Electroérosion
Fil

Ajustage

Tour
Conventionnel

Electroérosion
Enfoncage

Rectification
cylindrique

Fraiseuse
conventionnelle

Fraiseuse CN

Sous-traitance

Contréle
| Occupation machine | e | Poincon | e
[M1] [ 8H-9H | [M2] [ 9H-10H | [ M3] [ 10H-11H | [ M4] [ 11H-12H | [ A1] [ 14H-15H | [ A2] [ 15H-16H | [ A3] [ 16H-17H | [ A4] [ 17H-18H |
Jouretheurededépattlardia 8 H..ooooovovev i | . 120 Pts
[ “ ~
/

9
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