Exercice n® 1 — Outil a saigner -
- compléte is_ci- ous - 1| '
compléter le croquis ci-dess PPN RIEI Y s

imprécision (ou
absence de réponse)

P
complétez par les plans et angles du systéme outil en main
Déanomination = -
des plans ———
¥
Dénomination :
des angles =
¥ - 0,5 pts par emreur ou imprécision (ou absence de réponsse)
Exercice n° 2 - Fraisage -
- Soit_a usiner les 5 surfaces grisées de la piéce suivante -
Baréme :
—_—
=] - méthode 1
- méthode 2
- présentation, explications
claires, concises, précises,

vocabulaire technigue

Proposez sous forme graphique (*1) 2 méthodes permettant de réaliser les 5 ("2) surfaces
grisées de la piéce ci-dessus. Portez sur les dessins la dénomination des ouiils, les
mouvements de coupe, les mouvements d'avance, ainsi que toute annotation pertinente. Si
une méthode peut se décomposer en plusieurs phases dusinage (*3) , faites une
représentation graphique par phase. Préciser les intéréts particuliers et les applications (*4)
de vos méthodes.

Précisions :

- {*1) croquis, dessin 2D en projections orthogonales normalisées, perspectives ...

- {*2) la face latérale de la rainure qui n'est pas visible est considérés comme grisée.

- {*3) 2 phases sont séparées par un changement d'outil ou un démontage de la piéce.

- (*4) applicable en petite séris, grande série ...




Aercice n° 3 - Fraisage - - Détermination des parameétres de coupe -

Soit & usiner la surface grisée de la piéce suivante

Données :
o - pigce en XC 48
o~ - avance : fz=0,2mm/dent - profondeur de aa=2mm
4 - pression spécifique de coupe Ks=2500 N/fmm:2
1 - durée de vie d'une aréte de coups : 45 min

présentation, explications claires, concises,
précises, vocabulaire technigue

EO\

uel outil proposez-vous ?

Quelle vitesse de coupe proposez-yous 7

Quelle fréguence de rotation de la broche proposez-pous ?

—

fQuelle est 1a duree de 'usinage ?




: m‘..b_umz_

0-1-61 HNINUTRLY U] zl\. . _ ZL)_ TA ZA
1 T,_Lv G R ﬂx T,Lil_.mﬂ THV
V /) 5
5§ 59 | &2 08 001 =) 9'l
09 0L 08 58 SOl 2’1
59 5z 58 06 | OLI 0zl 80
S 08 06 | S8 5L1 SEL ovl 03l 50
| o8 58 56 0L | Sel | Oovl | SSL | OZL | €0
| 08 06 00l SLE | SEl H 591 gl 20
| 58 G0l oLl DEL 051 GET 0Ll g8l || SL'O
i~ 58 gLl Ozl ovl 051 071 081 S6L || [0
_ 0ZL | 08L | 06l 002 || SO0
mEEm_ _EE_D_, ITTIT] W g W § _ Wl g _ [T EEm,Dw W
| =p assed ap Jnapuejo.d sun dnod sp assed ap Jnapuoyosd sun Jnod  |ijuap Jed
_ (Ul W) A adnoo ap 85Sa1IA {unusur) 9 Sdno Bp BsSaUA soUeA. |
_. _ OFd =2ueny _ Sed souEnN || |
: - Ovd _ 52d sIUENN |
[N aniog eI o0 9| Spneda |92/ 1 UonIu WERA0 |
[(zww/N 009>Wy>005) §9 DX-BH#OX-2POX-BEDX ! P asllEp| aBesiel |
2E |52z | oL | oL | oLl 2'l
vE | ¥2 [ ZL | OL | OfL L
PE | ¥2 | Z1 | OL | 0S1 | 80
| S€€ [5€z |591 | OL | OBL | §<2L| 56 | 9 £ | 0ll 9'0
Isee| €2 [s9or | ol [ Set [ EL [ ol | s'9 |SE | 002 50
| 662 | 602 | &L 6 Olz |§¢2L| & 9 £ | ozz PO
vl ] Ove [SLL| S8 | 9 £ 052 €0
z 5§22 oL |54 g 52 | 082 z0
[ §§ | 0S¢ | 52 [§'8 | ¥ Z 0s¢ Lo
T PR e e R 3 Zil g [ e et
{un) sssed ap INapLojod | 855334 {ww) sssed sp inapucjold | ssaua |[Jnoy Jed
{Mipyox g SoqDege DUEETY (M>)BLPoK B £ S5q DECE 0BTy BauBAR
GZd BouUEnpN Old =oueny
: 52d old souenpy
| gL} ¢ 3 3 3unq) Sipneq  d2/1 Loniud WonERd0
[(ZWW/N 009>WH>00S) 59 OX-BFIX-ZFOX-BEDX] sbewno |

.

CAMD =TI
_z S

TTT yTAAD = ILL
2IU3IgHIp 8jA 8p acl

aun JNog 20no00 ap

: BIA Bp s8ainp g s9| Jnod

lojfe | 2p sinwioy g enbjdde up

Z7A €] op ayolayoayd

09 s | S8 00l 0zl 9'l
04 08 S6 501 OEl z'l
gl 58 oot Sil otl 20
08 Dol oLl GEL 09l 0Ll ogl 581 50
06 oLl 52l Skl 04l gel 06l S0E E'C
I 00t SLL OElL 051 081 061 502 Sz || 20
S0l Dzl OFl 591 06l 502 0ee 5ge SL'O
! gel Gl 002 0ze 0fZ SEZ 10
0ge OEE Sg2 052 s0'0
Wil g [ wwgp [ oww _ w5 Wil § Wi £ _ ww | [ww g'g L
ap agsed ap Jnapuojoud aun anod ap ossed ap snapuojoud aun Jned  |[juap Jed
(L) ap sdnod 8p 2553100 (U /) 24 SC0NGD 5P S553IA aolene
_ Otd :@oueny | SZd saleny|
_ Otd 524 BOUENN
(T T E ot i sbiss | Spneqs  [d2/1 UORNE|  UONERAD
[ (ZwW/N 005 > W) 8LOX - 210X - DLOX] P SIRHEN | abesield|
SE 9¢ gL |50l | QEL 2'l
~IE [[0f |[S§8l | LL | oSt L
58E ['52 | S8L [ Ll 4L B0
8E 52 BL [S0L | olz g¥l | Ll pa 5'€ | 0lZ 5'0
tE ve | 5L | Ol 522 FL [ SO i e | Of2 5'0
2 |52z | 9L | 96 | ove El | oL [ 89 | £€ | OS2 ¥'0
S¥l| S8 gLz | 2L B 9 £ Qge 0
£l g2 0cE Lt 8 g'g £ OvE 2'0
. 9 0oF B 9 t 2 0oF L'0
oL | 2 _ § £ UL s ¥ _ £ 2 l UL /LU uiu
(L) assed ap Jnspucjold | 255834 () sssed sp IN3PUDJOIH | 35S3YA [14ND) Jed
{(WDIPLRo B & 50,080 EDUESSTY (MpRAPCU B B S5q s souessTy | souene
[ G2d @auenN [ Old -soueny m
_ _ 52d old 2auEnN |
| i R e spneq  [92/1 'UOBIU|  UoRedo
h (Zwwi/N 005 > ud) 812X - 210X - 010X : aJznel| sbELINO]

.4
==




DEVYOIR de FONDERIE
TN20
Juin 2000

I

Pour fabriquer les pivots de direction d'un véhicule automaobile, un constructeur avait le choix entre
deux solutions :
1°) Solution en acier forgé de nuance XC42, composé de 2 parties : pivot et levier de direction,

assemblées par buﬁlunnage.

2°) Solution en fonte & graphite sphéroidal & trés haute résistance type FGS 800-5 de limite élastique
Re = 500 MPa.
Les pivots de direction sont des pidces de séeurité qui doivent &tre résistantes, ductiles, fiables.

a) Quelles est la signification du sigle FGS 800-5 ?

b) Quel est le constituant principal de la matrice ?

¢) Quelle solution a prévalu ? Pourguoi ?

d) Une autre formule en acier moulé aurait pu étre utilisée. Laquelle ?

¢) Pourquoi la fonte malléable n'a-t-elle pas été envisagée ?

Nuance Re mini (MPa) Rm mini (MPa) A mini (%)
XC42 forgé 355 630 19
FGS 800-5 500 800 3
XC42-M moulé 350 650 12
FMN 700-2 490 680 2

I

Ci-joint, en annexe, la gamme de fonderie de la pidce unitaire représentée par le premier dessin en

haut. Il s'agit de moulage unitaire en moule non permanent (au sable).
Travail : Commentez, & droite sur la feuille et en regard de chaque dessin, les différentes étapes du

moulage.




MOULAGE en MOULE NON PERMANENT

ANNEXE

Moulage avec modéle démontahle

] 7
Les brides Pisce
doivent atre : uniraire
circulaires PRt == — — — o i réaliser
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