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Sciences Industrielles D1

TD1 : REPRESENTER UN PRODUIT

| - EXERCICE 1 : baton de colle

I.1 - Présentation
La colle en baton, aussi appelée baton de colle est une colle solide en forme de cylindre conditionnée
dans un tube de méme format et muni d'une molette et d'un capuchon (Figure 1). Elle a été inventée
par I'entreprise allemande Henkel en 1967.

Figure 1 : baton de colle

Les classes d’équivalence sont les suivantes :

» S1 :corps et bouchon ;
» 82 : poussoir et baton de colle (non représenté) ;
+ S3:bouton de manceuvre.

l.2 - Travail demandé
1.2.1 - Analyse fonctionnelle

Enoncer le besoin auquel répond le baton de colle sous la forme d'un diagramme béte & cornes
(Figure 2).

Figure 2 : diagramme béte a cornes
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1.2.2 - Modélisation cinématique plane
Relever les liaisons partielles et les caractériser.

Liaison entre
classes
d’équivalences

Nom de la liaison

Eléments caractéristiques
(axe, centre...)

Schéma de la liaison

S3/ 81

S3/82

S2/ 81

Etablir le graphe de structure du mécanisme (ou graphe de liaison).

&

Figure 3 : graphe de structure du baton de colle

®

®
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Sciences Industrielles

Etablir le schéma cinématique plan du baton de colle (Figure 4).

1::8 §
T8 25
Y

>
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V x|

Figure 4 : schéma cinématique plan du baton de colle

1.2.3 - Modélisation cinématique spatiale
Etablir le schéma cinématique spatial du baton de colle (Figure 5).

Figure 5 : schéma cinématique spatial du baton de colle

Page 7 sur 58



Il - EXERCICE 2 : mini stepper

Il.1 - Présentation

Produit en trés grande série, le mini-stepper (Figure 6) permet a l'utilisateur d’effectuer un effort
physique correspondant a la montée d’'un escalier tout en restant sur le sol de la maison.

Pour le modéle mis a disposition, la prise en compte des mouvements des reposes pied (par un
capteur) permet d’informer en temps réel I'utilisateur sur la quantité de travail effectué (durée de
I'effort, nb de marche/min, calories brdlées...) a 'aide d’'un écran fonctionnant avec une pile 1,5 V.
Produit grand public, le mini-stepper doit étre agréable a I'ceil, facilement transportable, trés facile a
ranger dans la maison et bien slr ne présenter aucun risque d’accident pendant son utilisation.

Figure 6 : mini stepper étudié

1.2 - Travail demandé
1.2.1 - Analyse fonctionnelle

Compléter le diagramme des interacteurs du mini stepper correspondant a sa phase d'utilisation et
enoncer les fonctions de service manquantes (Figure 7).

Effort
physique

FP :

FC1 : s’adapter a I'utilisateur.
FC2:

FC3:

FC4 ..

Figure 7 : diagramme des interacteurs et fonctions de services
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Sciences Industrielles

TD1

I1.2.2 - Modélisation cinématique

Figure 8 : ECE du mini stepper

Relever les liaisons partielles et les caractériser.

Liaison entre
classes
d’équivalences

Eléments caractéristiques

Nom de la liaison
(axe, centre...)

Schéma de la liaison

Sy / Ss

Linéaire rectiligne Axe (C, X5) et normale 74

S./S.

S./S.

S./S.
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S./S.

S./S.

Etablir le graphe de structure du mécanisme (ou graphe des liaisons).

Figure 9 : graphe de structure du mini stepper
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Sciences Industrielles D1

Sur la Figure 10, établir le schéma cinématique spatial du mini stepper.

Figure 10 : schéma cinématique du mini stepper
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lll - EXERCICE 3 : représentation de produits

lll.1 - Lecture de vues

Pour chaque produit (A a L), attribuer la vue de gauche (1 a 14) correspondante (le produit A est

donné a titre d'exemple).

Produit A
Vue de gauche 3

Produit B
Vue de gauche

Produit C
Vue de gauche

Produit D
Vue de gauche

Produit E
Vue de gauche

Produit F
Vue de gauche

Produit G
Vue de gauche

Produit H
Vue de gauche

Produit |
Vue de gauche

—_—

Produit J
Vue de gauche

Produit K
Vue de gauche

Produit L
Vue de gauche

e — ——
Vue 1 Vue 2 Vue 3 Vue 4 Vue 5 Vue 6 Vue 7
Vue 8 Vue 9 Vue 10 Vue 11 Vue 12 Vue 13 Vue 14

s

lll.2 - Projections orthogonales
Compléter les vues en projection orthogonale des produits suivants.
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E}@ EXERCICE DE LECTURE 5

02/2015 INSA RENNES

ECHELLE : 1:1 DESSIN : FORMAT : A4
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Sciences Industrielles TD2

TD2 : REPRESENTER UN PRODUIT

| - EXERCICE 1 : représentation de produits

Compiléter les vues en projection orthogonale (voir exercices de lecture 10, 11 et 12).

E]F@ EXERCICE DE LECTURE 10

02/2015 INSA RENNES

ECHELLE : 1:1 DESSIN : FORMAT : A4
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o b

E]F@ EXERCICES DE LECTURE 11

02/2015 INSA RENNES

ECHELLE : 1:1 DESSIN : FORMAT : A4
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Sciences Industrielles TD2

i
vy 3dno)

EIF@ EXERCICES DE LECTURE 12

02/2015 INSA RENNES

ECHELLE : 1:1 DESSIN : FORMAT : A4
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TD2 Sciences Industrielles

Il - EXERCICE 2 : butée réglable

Il.1 - Présentation

Le sous-ensemble défini sur le document A4 ci-joint constitue une butée réglable destinée a créer un
point d’appui pour I'ablocage de piéces sur une table de machine-outil.

Eléments constitutif de la butée réglable Définition des éléments standards
1 Cale pentée Vis F90 M5-12
2 | Semelle ke d=5mm
I , L=12mm
3 | Vis de réglage 5 54 e @ s=3mm
- ¥ g dk=11.2 mm
4 Plaquette d’arrét L s K=31mm
5 Vis F90 M5-12 Vis CHC M5-12
6 Corps : d=5mm
P L =i ) L=b=12mm
7 Butée [y ] R S— " (#, s=8mm
. K b 5 dk = 8.5 mm
8 Vis CHC M5-12 - k=5mm
9 Goupille @2 Goupille @2
10 | Bouton cranté [ | E——— kj
i m di =2 mm

1.2 - Travail demandé
1.2.1 - Représentation en perspective
Représenter a main levée en perspective le corps 6.
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TD2 Sciences Industrielles

Représenter a main levée en perspective la cale pentée 1.

11.2.2 - Modélisation cinématique

Relever les piéces en liaison compléte : définir les ensembles Si cinématiquement équivalents.

Piéce 1 2 3 4 5 6 7

Si

Relever les liaisons partielles et les caractériser.

Liaison entre

. Eléments caractéristiques , .
classes Nom de la liaison (axe, centre...) a Schéma de la liaison
d’équivalences ’

S./S.

S./S.
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S./S.

S./S.

Etablir le graphe de structure du mécanisme (ou graphe des liaisons).

Etablir le schéma cinématique.
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Ill - EXERCICE 3 : bride hydraulique

lll.1 - Présentation

Piece a
maintenir

Table de la
machine-outil

Le dessin d’ensemble ci-joint définit un mécanisme dénommé « bride hydraulique » assurant le
maintien de pieces sur une table de machine-outil.

En absence de pression dans la canalisation d’huile, le levier 5 peut étre basculé manuellement
autour de l'axe 7 pour libérer la piece. Le sous-ensemble « levier 5 — chape 6 » peut également
pivoter par rapport a un axe vertical et permettre un dégagement plus aisé de cette piéce.

Le sous-ensemble « 5 — 6 » doit étre replacé manuellement en position avant le bridage de la piéce
suivante.

Eléments constitutif de la Bride hydraulique Définition des éléments standards
1 Corps Vis HC M10
2 Chapeau
P = Hh o AP an D1=10 mm
3 Ressort de compression 1% L1 =45 mm
. . .. . L1 sw SW =5mm
4 « Piston-tige — joint torique »
5 | Levier Ecrou Hm 10
6 Chape J d; =10 mm
T m =5 mm
! Axe - s =17 mm
8 Vis HC M10 [ m s | e=18.9mm
Ecrou Hm 10 Vis Q M10-40
10 | Vis Q M10-40 + Ecrou H M10 I I —— d=10mm
— L =40 mm
11 | Vis CHC M8-16 _ ] __{___' 9 b =27 mm
3 ° k=7mm
12 Rondelle - 8 S=17 mm
- Table Ecrou H M10
d
d=10 mm
Fq et m =8 mm
\L/ s=17mm
) e=18.9mm
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D2

=,

Z
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Piece a
maintenir

(]
)

Huile sous
pression

=

1

1T

Table de la
machine

T

7 ECHELLE: DESS. par: 7
6 1 JiE 6
5 __@ D__ Bride hydraulique Le: 5
4 : 4
3 A N R ™ 3
NI Ad |.N.S.A. - Rennes 5
11 1212001 _ 1

Mises a jour No: 0
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TD2 Sciences Industrielles

lll.2 - Travail demandé
lll.2.1 - Modélisation cinématique

Relever les pieces en liaison compléete : définir les ensembles Si cinématiquement équivalents (en
phase de serrage de piece).

Piéece 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 | Table

Si

S

S

S

Relever les liaisons partielles et les caractériser.

Liaison entre
classes Nom de la liaison
d’équivalences

Eléments caractéristiques

Schéma de la liaison
(axe, centre...)

S./S.

S./S.

S./S.

S./S.

Etablir le graphe de structure du mécanisme (ou graphe des liaisons) et le schéma cinématique.
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Sciences Industrielles TD3

TD3 : FABRIQUER UN PRODUIT

| - EXERCICE 1 : étude de fraisage

.1 - Mise en situation

La piéce fabriquée nommée « BOITIER » (annexes page 47 et page 48) est un composant utilisé sur
des vérins hydrauliques a haute pression. Le dessin de définition du « BOITIER» ainsi que la
nomenclature des phases sont respectivement donnés dans les annexes pages 47 et 48.

Elle est en acier C35 (code matiere 1.0). Les surfaces référencées de la figure ci-dessous
représentent les surfaces usinées (PL : plan, CY : cylindre, TR : trou).

PL6.3 CY1 TR4 CY43 CY2 PL6.4

.2 - Analyse de la phase 20 (annexe page 49)
1.2.1 - Premiére piéce usinée

Apres l'usinage de la premiére piece, et par rapport aux dimensions moyennes, les mesures font
apparaitre un manque de matiére de 0,05 mm sur les plans PL1, PL2 et PL3

Question 1
Proposer une solution pour que les dimensions moyennes visées entre ces différentes surfaces soient
correctes ? Justifier votre réponse.

Lors du contréle de la dimension de CY2 @54H7 (©54.015+0.015), la mesure donne:
@mesuré = 54,001 mm. Sachant que cette surface a été réalisée par une opération d'alésage a l'aide
d’'une téte a aléser.

Question 2
Donner les valeurs maxi et mini de la céte. Quel est la valeur moyenne de la cote ?
La piéce usinée est considérée bonne ou mauvaise ?

Question 3
Déterminer I'écart entre la valeur moyenne et la valeur mesurée.

Question 4
Proposer une solution assurant, pour les pieces suivantes, que les dimensions de CY2 soient
conformes a sa valeur moyenne ?

1.2.2 - Etude d’outil de coupe
L’étude porte sur les opérations de pergage de TR1, TR2, TR3 et TR4 de la phase 20.

Question 5

Sachant que le « BOITIER » est en acier C35 (Groupe de matiére 1.0) et que l'outil est un foret
carbure de @5 mm. Donner a partir du tableau 3.19 les conditions de coupe moyennes (Vc : vitesse
de coupe et f : avance) pour le foret.
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Question 6
Justifier a l'aide des valeurs données dans I'annexe 1.4 et par un calcul simple si 'avance f donnée
dans le tableau est une avance outil ou une avance par dent ?

Les paramétres ae et ap de I'opération 2 sont manquants. Cette opération de contournage permet de
réaliser les surfaces PL6.1, CY4.1, PL6.2, CY4.2, PL6.3, CY4.3, PL6.4, CY4.4. L'outil utilisé est une
fraise 2T carbure de @12 Z4.

La section maximale de matiére que peut enlever cet outil est défini par la section maximale
Smaxi = ae X ap = 20 mm2

Question 7
Déterminer la quantité de matiere a enlever pour réaliser le plan PL6.1 (faire un schéma).

Question 8
Déterminer le nombre de passes pour usiner le plan PL6.1.

Question 9
En considérant toutes les passes constantes, déterminer les valeurs de ae et ap.

Question 10
Déterminer la fréquence de rotation de la broche ainsi que la vitesse d’avance pour cet usinage.

1.3 - Analyse de la premiere piéce usinée en phase 30
Lors du contrdle de la dimension de CY3 (@40 +0.05), la mesure donne : @mesuré = 39,95 mm.

Question 11

Sachant que cette surface a été réalisée par une opération de contournage en correction de rayon par
la MOCN a l'aide d'une fraise 2 tailles de rayon R = 6 mm, proposer une solution assurant, pour les
piéces suivantes, que les dimensions de CY3 soient conformes a sa valeur moyenne ?
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Il - EXERCICE 2 : étude de tournage

I1.1 - Mise en situation

La piece fabriquée nommée « BRIDE D’ARRET » est un composant utilisé sur des montages
d’'usinage modulaire. Le dessin de définition de la « BRIDE D’ARRET» ainsi que la nomenclature des
phases sont respectivement donnés dans les annexes pages 51 et 52.

Les surfaces référencées de la figure ci-dessous représentent les surfaces usinées (PL : plan, CY :
cylindre, CH : chanfrein).

CH3 CY3

Il.2 - Analyse de la phase 10
1.2.1 - Premiére piéce usinée
Apres l'usinage de la premiere piéce, et par rapport aux dimensions moyennes, une mesure fait
apparaitre :

* un manque de matiére de 0,3 mm entre les surfaces finies PL1 et PL2 ;
» une dimension moyenne juste entre I'ébauche de PL4 et |la surface finie PL2.

Question 1
Proposer une solution assurant, pour les piéces suivantes de la série, que les dimensions moyennes
visées entre ces différentes surfaces soient correctes ? Justifier votre réponse.

Lors du contréle de la dimension de CY3 (20 +0.05) on obtient la mesure suivante :
@mesuré = 20,15 mm. Sachant que cette surface a été usinée par contournage a I'aide d’un outil de
tournage extérieur.

Question 2
Donner les valeurs maxi et mini de la cote. Quel est la valeur moyenne de la cote ? La piéce usinée
est considérée bonne ou mauvaise ?

Question 3
Déterminer I'écart entre la valeur moyenne et la valeur mesurée.

Question 4
Proposer une solution assurant, pour les piéces suivantes, que les dimensions de CY3 soient
conformes a sa valeur moyenne ?

L’opération de dressage (OP4 de la phase 10) est réalisée a vitesse de coupe constante.

Question 5
Comment cela se traduit-il au niveau de la fréquence de rotation de la broche ?
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Question 6

En vous reportant au contrat de la phase 10 (annexe 1.3), et en sachant que la fréquence de rotation
maximum de la machine est de Nmax = 6000 tr/min, & partir de quel diamétre la vitesse de coupe
constante n’est plus respectée ?

I1.2.2 - Etude d’outil de coupe

L’outil 4 est I'outil d’intérieur permettant de réaliser les opérations 5 et 7.
Les plaquettes d’intérieures disponibles sont les suivantes :

+ CCMT 09 T3 04-PF ;
+ CCMT 09 T3 04-MF ;
« DCGX 11 T3 04-AL ;
+ DCMT 11 T3 04-MF ;
* SCMT 09 T3 04-KF

+ SCGX 09 T3 08-AL ;
+ SCMT 09 T3 04-PF.

Question 7
Aprés avoir détaillé les opérations 5 et 7 du contrat de phase et a I'aide du document ci-dessous,
déterminer le type de plaquette permettant de réaliser ces usinages ?

rmescepnmetes | | <@ | @ | B | A | £ <=

Chariotage/dressage

E L] L] L] L] LN L]
Profilage
Surfacage
° e . . . .
|
® ® - Forme de plaquette recommandée ® - forme de plaquette alternative

Question 8
Parmi les références suivantes, choisir celle qui permettra de réaliser les usinages des opérations 5 et

7.
CNMG|12/04|08 | - - PF

1[2]3]4 6 7 8 |9 12

L—p Forme de la plaquette

S
e e e e e e clad] - |- —
w|wlo olslelw|v|Z|S g
- - &= Clo ML EIE
E  |Rstérence de commande 2 g’gi}'% ‘EE-S?—:EE Aciers
CCMT 00 13 04-PF IERERREERE RN o [ inoxydables
[CCMT 09 T3 04-MF I 5. ) I 39 .4
D T s
leclac|aclaclac|ac|aclac| clac|ac]aclac|ac]ac|aclaciaciaclac - Jeclac|ac sc|ac - |ad]
wlglelglglelglselelslele|lg nnmom;()uo)moogmmg%
7 oz B P S N RS Bl B RS R E S S S R S S E S
il T M RICIRICA) — b= =Tl -
DCGX 11 13 04-AL - Frf H'fﬁ x| 'fiﬁnl =
DCMT 11 T3 04-MF ] I 333 I el |
Métaux non-
M N S ferreux
aclaclac|aclacl|ac|ct|ac|ac|acl|ac|aclacac|aclaclac] - | - leclaclac] -
wwlvlvw|lv|ly|v|wv|w|v]|v|v| |Jolvlolv|S]|slw|v|w (S
O |pese R RN MR EEEEEE SN NE R EE R E »
Balliencedeconmands Eli"*' ﬁammmm et
09 [SCMT 09 T3 04-KF Pﬁl * F P E Superalliages
09 |SCGX 09 T3 08-AL | ] Frrrr e | L réfractaires
09 _|SCMT 09 T3 04-PF 2 3 3~ Y o I o
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Sciences Industrielles TD4

TD4 : REPRESENTER UN PRODUIT

| - EXERCICE 1 : piece 1

I.1 - Objectif
Etablir le modéle géométrique nominal de la piéce représentée Figure 11 ci-dessous et sur le plan
page 37, a l'aide du logiciel CATIA V5R17.

>

=

Figure 11 : piece 1

|.2 - Travail demandé

Le tableau ci-dessous donne une possibilité d’étapes successives permettant I'obtention de la piéce 1.
Les dimensions nominales de la piéce vous sont données sur le dessin.

Veiller en enregistrer régulierement votre travail sur votre ordinateur. Il n'est pas demandé une
restitution du fichier.

A — CREATION DU FICHIER CATIA

1 Lancer le logiciel CATIA V5R17

2 Fermer le fichier produit crée par défaut

3 Créer un nouveau fichier de type Part (désactiver la conception hybride)

B — CONSTRUCTION DE LA PIECE

- ESQUISSE
w . .
2 | FONCTIONS | PLAN D’ESQUISSE | Repére CATIA (rouge) RESULTAS
- Contraintes
w géomaétriques (vert)
o H 60 -
Extrusion t A ¥
Un plan du repére wollv @ ,# v g
1 7} CATIA | 3
- A4 > H
< 60 >
] g e — ‘
Poche , : =y |
2 @ s N (VS SR I
g - N_H
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Extrusion

7]

b

<]

Trou @ mais positionner «
I'étoile » représentant la

Aucun tracé a effectuer,

position de I'axe du

percage
Congé
ﬁ} Pas d’esquisse
-
CONTRAINTES GEOMETRIQUES
Symbole Signification
H Segment de droit « horizontal »
\Y Segment de droit « vertical »
o Symétrie
o) Coincidence
I Tangence
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Il - EXERCICE 2 : piéce 2

Il.1 - Objectif
Etablir le modéle géométrique nominal de la piéce représentée Figure 12 ci-dessous a I'aide du
logiciel CATIA V5R17 et du plan page 40.

Figure 12 : piece 2

1.2 - Travail demandé

Le tableau ci-dessous donne une possibilité d’étapes successives permettant I'obtention de la piéce 2.
Les dimensions nominales de la piéce vous sont données sur le dessin.

CONSTRUCTION DE LA PIECE

FONCTIONS RESULTAS

ETAPES

)

Extrusion

-1

g

Poche

> (o

-

Poche

> [

-

DR
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Ill - EXERCICE 3 : piéce 3

Etablir le modéle géométrique nominal de la piéce représentée ci-dessous.

55

y-y 3dnoj
i
i
(T
)
g,
?'/

Nombre Iiatere

ECHELLE DESS ue

"

o=

A4 I.N.S.A. - Rennes

1 |LF 2000

No TP3 Poulie @ gorge

Mises a jour
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TD5 : REPRESENTER UN PRODUIT

| - Présentation

Le support d'étude est la butée réglable définie sur le plan d'ensemble document 1 (document donné
page 46).

La modélisation volumique des piéces est fournie. Les fichiers se trouvent dans le dossier :
\GMA-STPI\Public\1ANNEE\Sciences industrielles\TD\ TD5 butee reglable

La liste des pieces et les noms des fichiers correspondants sont données dans le tableau suivant :

Repére | Nom de la piece Nom du fichier CATIA
1 Cale pentée 1 - Cale pentee.CATPart
2 Semelle 2 - Semelle.CATPart
3 Vis de manoeuvre 3 - Vis de manoeuvre.CATPart
4 Plagquette d’'arrét 4 - Plaquette d'arret.CATPart
5 Vis FHC M5-12 5 - Vis FHC M5-12.CATPart
6 Corps 6 - Corps.CATPart
7 Butée 7 - Butee.CATPart
8 Vis CHC M5-12 8 - Vis CHC M5-12.CATPart
9 Goupille @2 9 - Goupille.CATPart
10 Bouton de manoeuvre 10 - Bouton de manoeuvre.CATPart

Les noms des fichiers des sous-ensembles sont donnés dans le tableau suivant :

bati 2-4-5-6-8.CATProduct

sous ensemble de manoeuvre
3-9-10.CATProduct

Il - Préparation

Copier le dossier : \GMA-STPI\Public\1 ANNEE\Sciences industrielles\TD\ TD5 butee reglable puis
le coller sur le bureau
Pour la suite du TD, vous travaillerez dans le dossier Bureau\TD5 butee reglable

lll - Analyse de I’'assemblage du bati

Ouvrir le fichier bati 2-4-5-6-8.CATProduct.

lll.1 - Analyse de I'arborescence du bati 2-4-5-6-8.CATProduct.
Etudier I'arborescence du bati 2-4-5-6-8.CATProduct et répondre aux questions suivantes :

» Combien le « Product » contient il de composants différents ?
» Combien le « Product » contient il d'instances du composant 8 - Vis CHC M5-12.CATPart ?
* Quels sont les degrés de liberté de l'instance 5 - Vis FHC M5-12.1 ? justifier le résultat.

1.2 - Etude des contraintes données
Etudier des contraintes données et répondre & la question suivante :
» Quelles sont les contraintes de l'instance 8 - Vis CHC M5-12.5 ?
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IV - Création de I’'assemblage

Suivre les étapes décrites dans le tableau suivant :

CREATION DE L’ASSEMBLAGE

N° ACTIONS REPRESENTATIONS
Créer un nouveau fichier de type Product

1 puis enregistrer ce fichier sous -
butee reglable.CATProduct

5 Insérer le composant existant : i
Bati 2-4-5-6-8.CATProduct

3 Installer une contrainte de fixité absolue -

4 Insérer le composant existant : i
1 - Cale pentee.CATPart

5 Installer une contrainte de contact surfacique

6 Installer une contrainte de contact surfacique
Insérer le composant existant :

7 sous ensemble de manceuvre 3-9-
10.CATProduct

8 Installer une contrainte de coincidence d'axe

9 Installer une contrainte de contact surfacique

10 Insérer le composant existant :
7 - Butee.CATPart

11 Installer une contrainte de coincidence d'axe

12 Installer une contrainte de contact surfacique

13 Utiliser gestion des enregistrements pour i

enregistrer travail.
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V - Réalisation de la mise en plan de la butée réglable

Réaliser la mise en plan 2D a I'aide de I'atelier Drafting :

» sur format A4 portrait, réaliser les mémes vues que sur le document 1 ;
» insérer et remplir le cartouche ;
» enregistrer le fichier butee reglable.CATDrawing.
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ANNEXES

ANNEXES

| - Annexes TD3 EXERCICE 1

I.1 - Dessin de définition partiel

Ra 0.4
@ 60 +0.05
@ 54H7 v/7
A<A /
|
7 ; 7
|
! 2
g &
222
'
' @ 40 +0.05 | 4| 0.1/ A
! 4 trous M 6
|
+l
AT TA "~

70 £0.1
MATIERE : C35 (Acier)
ECHELLE gLOJ'II'.IEIléI?
1:1 BOITIER
13/12/2012
= INSA de RENNES
A4 DESSIN DE DEFINITION PARTIEL 00

N
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.2 - Nomenclature des phases du boitier

Ensemble : Vérin hydraulique
. Elément : BOITIER
Gamme d’usinage DR
Matiere : C35 (ACIER) 01/20'14
N° des - . . : .
phases Désignation des phases Machine Croquis de la piece
SCIAGE Machine 3
Brut : barre 80x80x39 achine a
Scier
automatique
10
FRAI :
SAGE, Fraiseuse CN
e  Surfagage ébauche PL1 HAAS
»  Contournage finition de PL6.1, MiniMILL S
CY4.1, PL6.2, CY4.2, PL6.3,
CY4.3,PL6.4 et CY4.4
¢ Contournage ébauche de CY2 et
20 surfagage finition de PL3
*  Alésage finition de CY2 >
¢ Contournage finition de CY1 et
surfacage finition PL2
« Pointage TR1, TR2, TR3 et TR4
« Percage TR1, TR2, TR3 et TR4
* Taraudage TR1, TR2, TR3 et TR4
FRAI :
SAGE Fraiseuse CN
e Surfagage finition de PL5 HAAS
e Surfagage finiton de PL4 et | MiniMILL
contournage ébauche de CY3
30 ¢ Contournage finition de CY3
RECTIFICATION "
Rectifieuse
*  Finition PL1 plane PH500
40
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ANNEXES

1.3 - Contrat de phase 20

CONTRAT DE
PHASE 20

Ensemble : Vérin hydraulique

Elément : BOITIER

Programme : 1702

Matiere : C35 (ACIER)

Machine : CN HAAS

Montage : Etau et mors dur

Désignation : FRAISAGE Date : 01/2014

Surfaces usinées en trait gras

N° . . . e . o . Ve fz ae ap
Op. Désignation des opérations Outils de coupe N° Outil m/min | mmar | mm | mm
1 Surfagage ébauche de PL1 Fraise a surfacer 050 T1D1 150 0,1 40 2
Contournage finition de PL6.1,

2 | CY4.1,PL6.2, CY4.2, PL6.3, Fraise 2 tailles 012 Z4 T2D2 90 0.08 ? ?
CY4.3, PL6.4 et CY4.4

3 | Contournage €bauche de CY2 | ¢ oico 5 tailles (112 74 T2D2 g0 | o1 | 12 | 5
et surfacage finition de PL3

4 | Alésage finition de CY2 Téte a aléser T3D3 75 0,05 0.2
Contournage finition de CY1 et . .

5 surfacage finition PL2 Fraise 2 tailles 012 Z4 T2D2 90 0,08 5 10

6 I;_ggtage de TR1, TR2, TRS3 et Foret a pointer 010 T4D4 25 0,06

7 | Percagede TRI, TRZ TR3 €t | koret nlicoidal 05 T5D5 . .

8 ;:‘a?r;laudage de TR1, TR2, TR3 et Taraud M6 pas 1 T6D6 10 1
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ANNEXES

1.4 - Conditions de coupe en percage

Tableau 3.19 Forets hélicoidaux courts (carbure monobloc - TiAIN ou TiN) GARANT

Référence catalogue 122150;122160; 125050; 125100; 125120, 125200

DIN

6539

Nombrededents 2

Groupe de | Désignation de la Résistance 8 @3,0-59 760-89 ?9,0-119 712,0-159
TG matere [m/min] f n v | f n o |f n o |f n o
IN/mm?] min.  Val.initile max, | [mm/tr] [1/min] [mm/min]|[mm/tr] [1/min] [m/min]|(mm/tr] [1/min] [mm/min]{{mm/tr] [1/min] [mm/min]

10 Aders de construction généraux| < 500 80 - 9% - 100 010 6438 o644 | 014 3845 538 | 017 741 de6 | 03 2054 412

11 Aders de construction généraux| 500 - 850 80 - % - 100 010 o438 644 | 014 3845 538 | 017 W4 46 | 023 2054 472

20 Aders de décolletage <850 80 - 9% - 100 010 6438 644 | 014 3845 538 | 017 241 de6 | 023 254 472

2.1 Aders de décolletage 850-1000 0 - 80 - & 010 5722 572 | 014 3418 479 | 017 437 414 | 023 185 420

30 Adiers pour traitement thermi- | < 700 80 - 9% - 100 010 6438 o644 | 014 3845 538 | 017 w4 A6 | 03 254 4N
que non alliés

3.1 Adiers pour traitement thermi- | 700-850 80 - 9% - 100 010 6438 644 | 014 3845 538 | 017 2741 de6 | 023 254 472
que non alliés

3.2 Adiers pour traitement thermi- | 8501000 0N - 80 - & 009 5722 515 | 012 3418 410 | 015 M7 366 | 020 185 365
que non alliés

40 Adiers pour traitement thermi- | 8501000 0N - 80 - & 009 5722 515 | 012 3418 410 | 015 M7 366 | 020 185 365
quealliés

4.1 Aders pour traitement thermi- | 1000- 1200 65 - 70 - 8 009 5007 451 | 012 2991 359 | 015 232 320 | 020 1597 319
quealliés

50 Aders de cémentation non alliéq < 750 80 - 9% - 100 009 6438 579 | 012 3845 46l | 015 2741 411 | 020 2054 41

6.0 Aders de cémentation alliés | <1000 0 - 80 - & 009 5722 515 | 012 318 410 | 015 2437 366 | 020 185 365
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Il - Annexes TD3 EXERCICE 2

Il.1 - Dessin de définition partiel
V o | o o > Y

@ 15 +0.05

IN A-A 4

i

28.1+0.1

= - —
- Ta
: @ 20 £0.05 2
- Matiére : C35 (ACIER)
) 3:1 | BRIDE D'ARRET |— 2o :
03/01/2012
=3¢ INSADE RENNES ~ piresser
A4 Dessin de définition partiel o

k D | C W B | A ‘
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1.2 - Nomenclature des phases

. Ensemble :
Gamme d’usmage Elément : BRIDE D’ARRET
Matiére : C35 (ACIER) | Date : 01/2014
NPl Désignation des phases Machine Croquis de la piéce
phases
TOURNAGE en barre Tour CN CMZ

Brut : barre @22 x 6000

Pointage CY1

Pergage CY1

Chariotage Ebauche CY3

Dressage Ebauche PL1
Contournage Ebauche CY2-PL2
Contournage Finition PL1-CH1-CY3
10 Contournage Finition CH2-CY2-PL2
Tronconnage PL4 (Ebauche PL4)

nnage

Aprés trongonnage

FRAISAGE Fraiseuse CN
Surfagage 2 Finition PL4 FAMUP
20 Surfacage Ebauche PL3-CY4

Surfacage Finition PL3-CY4

Contournage Finition CH3

RECTIFICATION o
Rectifieuse
plane PH 500

30 Finition PL4
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ANNEXES

1.3 - Contrat de phase 10

CONTRAT DE
PHASE 10

Ensemble :

Elément : BRIDE D’ARRET

Programme : %1601

Matiere : C35 (ACIER)

Machine : CN CMZ

Montage : Montage en mandrin (Mors durs)

Désignation : TOURNAGE

Date : 01/2012

T
L;(__r . 5
1
g 4_
ey (Butée retirée
N T avant usinage)

Trace de PL4 en

ébauche
c';l; Désignation des opérations Outils de coupe O'::il m)ln?in mfrrz1/tr r:?n n?rn
1 | Pointage CY1 Eﬂrgtzzpomter ARS | b1 | 25 | 04
2 | Percage CY1 g‘;r;tn?ggﬂrezz ToD2 | 2 2
+ |G e O
4 | St s SelCrizigts. | To03 | 190 | 02 2
5 | Soripasassr =g T Rahor 0o | apa | 190 | 02 |
6 | Contournage Finition PL1-CH1-CY3 Quiilournage ext | T3p3 | 220 | 0.1
7 | Contournage Finition CH2-CY2-PL2 Qufl foumage fnt TaDa | 250 | 0,1
o | Lo rtiEonciorls | outomonage | v | 120 | oo
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ANNEXES

lll - Liaisons mécaniques

Degrés de liberté

N 2 [ E;?g:;(tagrtiss Représentation Représentation plane i rotation d'axe (A'i)
liaison tiques spatiale P P Ti translation de direction
(A1)
vi
Vi Vi
f
y w
AR !
normale R, O
Ponctuelle AD) ou ou R, T,
’ Ry Tw
Axe (AU) y gt " Vi R Ty
L , 4
ctiigne | e “ . R, 0
normale v W W A 0 T,
Centre A vi . vi vi ROT
Linéaire etde L L’ u zb w R0
annulaire direction ‘ w = S Z’ v
q ) Ry, O
A v 0o T,
R A
Appui Plan | Normale v g R, O
S 0 .
Y i R, 0
=\ u
Rotule Centre A @) u » R, O
w R, O
N v,
:ku_u A$_w
vi v —
Ri Ty
Pivot glissant | axe (A,U) Ou 0 O
w y . 0 0
vi v vi vih O T
u
s Direction A Y
Glissiéere 0 u é 0 O
R 0 O
R, O
Pivot axe (AU) 0 O
0 O
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g v, R, T
Hélicoidale | axe (A,U) = A 0 0
¢ w u w 0 0
‘ . R, et T, liés par le pas
Vi
Encastrement \< A C
A w

c

=
[eNeNe)
oo N
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