Question 1 : Etude du pliage du rep G3

A l’aide du plan DT 6/9 et du document ressource DR19/25, déterminer les paramètres nécessaires au pliage du rep G3.
1.1 Dimension du Vé utilisé (justifier votre choix) : 


· Vé = ………………(1 pt)

· Justification :………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………( 1 pt )

1.2 Calculer la longueur développée du Rep G3 : 

· LD =…………………………………………………………………………………………….

……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………..( 2 pts )

1.3 Calculer l’effort de pliage : 

· F =………………………………………………………………………………………( 1 pt )

1.4: A l’aide du DR22/29, déterminez l’ordre de pliage de l’attache support rep. G3 et indiquez-le sur le schéma ci-dessous ( 4 pt ):
[image: image1.jpg]



1.4 Calculer les cotes machines de pliage : 

· Cm
[image: image2.wmf]1

 = ………………………( 1 pt)    Cm
[image: image3.wmf]2

 = ……………………………………( 1,5 pt )
 ………………………………………                        ……………………………………         
· Cm 3 = ………………………( 1 pt )   Cm 4 =  …………………………………...( 1,5 pt ) 
………………………………………                          ……………………………………
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	LE PLIAGE SUR PRESSE PLIEUSE C.N. ou TRADITIONNELLE

	CALCULATEUR DE PLIAGE
	(l

	EP.
	V
	ri
	F Kn/m
	b
	165°
	150°
	135°
	120°
	105°
	90°
	75°
	60°
	45°
	30°
	15°
	0°

	1
	6
	1
	110
	4
	-0,2
	-0,4
	-0,6
	-0,9
	-1,3
	-1,9
	-1,6
	-1,2
	-0,9
	-0,5
	-0,2
	+0,2

	
	8
	1,3
	80
	5,5
	-0,2
	-0,4
	-0,6
	-0,9
	-1,4
	-2
	-1,6
	-1,1
	-0,7
	-0,3
	+0,2
	+0,6

	
	10
	1,6
	70
	7
	-0,2
	-0,4
	-0,6
	-0,9
	-1,4
	-2,1
	-1,6
	-1,1
	-0,5
	0
	+0,5
	+1

	
	12
	2
	60
	8,5
	-0,2
	-0,4
	-0,6
	-1
	-1,5
	-2,2
	-1,6
	-1
	-0,3
	+0,3
	+0,9
	+1,6

	1,2
	6
	1
	160
	4
	-0,2
	-0,5
	-0,8
	-1,1
	-1,6
	-2,3
	-1,9
	-1,5
	-1,2
	-0,8
	-0,5
	-0,1

	
	8
	1,3
	120
	5,5
	-0,2
	-0,5
	-0,7
	-1,1
	-1,6
	-2,3
	-1,9
	-1,4
	-1
	-0,6
	-0,1
	+0,3

	
	10
	1,6
	100
	7
	-0,2
	-0,4
	-0,7
	-1,1
	-1,6
	-2,4
	-1,9
	-1,4
	-0,8
	-0,3
	+0,2
	+0,8

	
	12
	2
	80
	8,5
	-0,2
	-0,4
	-0,7
	-1,1
	-1,7
	-2,5
	-1,9
	-1;3
	-0,6
	0
	+0,7
	+1,3

	
	16
	2,6
	60
	11
	-0,2
	-0,4
	-0,7
	-1,2
	-1,8
	-2,7
	-1,9
	-1,1
	-0,3
	+0,5
	+1,3
	+2,1

	1,5
	8
	1,3
	170
	5,5
	-0,3
	-0,6
	-0,9
	-1,4
	-2
	-2,8
	-2,4
	-1,9
	-1,5
	-1
	-0,5
	-0,1

	
	10
	1,6
	150
	7
	-0,3
	-0,6
	-0,9
	-1,4
	-2
	-2,9
	-2,4
	-1,8
	-1,3
	-0,7
	-0,2
	+0,4

	
	12
	2
	130
	8,5
	-0,3
	-0,6
	-0,9
	-1,4
	-2,1
	-3
	-2,4
	-1,7
	-1
	-0,4
	+0,3
	+1

	
	16
	2,6
	90
	11
	-0,3
	-0,5
	-0,9
	-1,4
	-2,1
	-3,2
	-2,4
	-1,5
	-0,7
	+0,1
	+1
	+1,8

	
	20
	3,3
	80
	14
	-0,2
	-0,5
	-0,9
	-1,4
	-2,2
	-3,4
	-2,4
	-1,4
	-0,4
	+0,7
	+1,7
	+2,7

	2
	10
	1,6
	270
	7
	-0,4
	-0,8
	-1,3
	-1,9
	-2,7
	-3,7
	-3,2
	-2,6
	-2
	-1,4
	-0,9
	-0,3

	
	12
	2
	220
	8,5
	-0,4
	-0,8
	-1,2
	-1,8
	-2,7
	-3,8
	-3,1
	-2,5
	-1,8
	-1,1
	-0,4
	-0,3

	
	16
	2,6
	170
	11
	-0,3
	-0,7
	-1,2
	-1,9
	-2,7
	-4
	-3,1
	-2,3
	-1,4
	-0,5
	-0,3
	-1,2

	
	20
	3,3
	130
	14
	-0,3
	-0,7
	-1,2
	-1,9
	-2,8
	-4,2
	-3,2
	-2,1
	-1
	0
	+1,1
	+2,2

	
	25
	4
	110
	17,5
	-0,3
	-0,7
	-1,2
	-1,9
	-2,9
	-4,5
	-3,2
	-1,9
	-0,7
	+0,6
	+1,8
	+3,1

	2,5
	12
	2
	350
	8,5
	-0,5
	-1
	-1,6
	-2,3
	-3,3
	-4,7
	-4
	-3,2
	-2,5
	-1,8
	-1,1
	-0,4

	
	16
	2,6
	260
	11
	-0,5
	-0,9
	-1,5
	-2,3
	-3,3
	-4,8
	-3,9
	-3
	-2,1
	-1,2
	-0,3
	+0,6

	
	20
	3,3
	210
	14
	-0,4
	-0,9
	-1,5
	-2,3
	-3,4
	-5
	-3,9
	-2,8
	-1,7
	-0,6
	+0,5
	+1,6

	
	25
	4
	170
	17,5
	-0,4
	-0,9
	-1,5
	-2,3
	-3,5
	-5,2
	-3,9
	-2,6
	-1,4
	-0,1
	+1,2
	+2,5

	
	32
	5
	130
	22
	-0,4
	-0,9
	-1,5
	-2,4
	-3,6
	-5,6
	-4
	-2,4
	-0,8
	+0,7
	+2,3
	+3,9

	3
	16
	2,6
	380
	11
	-0,6
	-1,2
	-1,9
	-2,8
	-4
	-5,7
	-4,7
	-3,8
	-2,9
	-2
	-1,1
	-0,1

	
	20
	3,3
	300
	14
	-0,5
	-1,1
	-1,8
	-2,8
	-4
	-5,8
	-4,7
	-3,6
	-2,5
	-1,3
	-0,2
	+0,9

	
	25
	4
	240
	17,5
	-0,5
	-1,1
	-1,8
	-2,8
	-4,1
	-6
	-4,7
	-3,4
	-2,1
	-0,7
	-0,6
	+1,9

	
	32
	5
	190
	22
	-0,5
	-1,1
	-1,8
	-2,8
	-4,2
	-6,3
	-4,7
	-3,1
	-1,5
	+0,1
	+1,7
	+3,3

	
	40
	6,5
	150
	28
	-0,5
	-1
	-1,8
	-2,9
	-4,5
	-6,8
	-4,8
	-2,8
	-0,8
	+1,3
	+3,3
	+5,3

	4
	20
	3,3
	540
	14
	-0,7
	-1,6
	-2,5
	-3,7
	-5,3
	-7,5
	-6,3
	-5,2
	-4
	-2,8
	-1,6
	-0,4

	
	25
	4
	420
	17,5
	-0,7
	-1,5
	-2,5
	-3,7
	-5;3
	-7,7
	-6,3
	-4,9
	-3,5
	-2,1
	-0,7
	+0,7

	
	32
	5
	340
	22
	-0,7
	-1,5
	-2,4
	-3,7
	-5,4
	-7,9
	-6,3
	-4,6
	-2,9
	-1,2
	+0,4
	+2,1

	
	40
	6,5
	270
	28
	-0,7
	-1,4
	-2,4
	-3,7
	-5,6
	-8,4
	-6,3
	-4,2
	-2,1
	0
	+2,1
	+4,2

	
	50
	8
	210
	35
	-0,6
	-1,2
	-2,4
	-3,8
	-5,8
	-8,9
	-6,4
	-3,9
	-1,3
	+1,2
	+3,7
	+6,2
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1.5 établir le contrat de phase de pliage du rep G3 .
(6 pts dont isostatisme 1 pt et soin 1 pt )

[image: image7.wmf]


Question 2 : Modification d’un programme de commande numérique, calcul du temps de coupe

2.1 Les dimensions du fond soudé rep D6 ont été changées. 

Compléter le nouveau programme de commande numérique afin d’usiner une nouvelle pièce.








2.2   En vous aidant du tableau ci-dessous, calculer le temps de découpage de la nouvelle pièce rep D6 sachant que la torche plasma est équipée d’une tuyère 1,2 mm de gamme 2 (longueur d’amorçage et déplacement en vitesse rapide de la torche négligés).


· Calcul du temps de découpage t1, donner le résultat en secondes à ± 0,1 ( 7,5 pts )
………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………


%2010


N1 (ANCIEN)


N5 T1 D2 F1143


N10 G0 X321 Y345 (amorçage)


N15 G4 F3 M74 (ouverture plasma)


N20 G1 G42 X321 Y355 (pt A)


N25 G2 X321 Y355 R75


N30 M70 (fermeture plasma)


N45 G0 X-20 Y-20


N50 G4 F3 M74


N55 G1 G42 X0 Y0 (pt B)


N60 G1 X321 Y157 (pt E)


N65 G3 X321 Y403 R123 (pt D)


N70 G1 X0 Y560 (pt C)


N75 G1 X0 Y0 (pt B)


N80 M70


N95 G0 X0 Y0


N100 M2








t1 = ________ s
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N1 (NOUVEAU)


N5 T1 D2 F1143


N10 G0 X112.5 Y233 (amorçage)


N15 G4 F3 M74


N20 G1 G42 X112.5 Y233 (pt A)


N25 G2 X112.5 Y233 ……..


N30 M70


N45 G0 X-20 Y-20


N50 G4 F3 M74


N55 G1 G42 X0 Y0 (pt B)


N60 G1 X……. Y……. (ptE)


N65 G3 X112.5 Y301 R…….( pt D)


N70 G1 X0 Y…….. (pt C)


N75 G1 X…..  Y…..   (Pt B)


N80 M70


N95 G0 X0 Y0


N100 M2








Nouvelles dimensions du rep D6,  modifier le programme ci-dessous ( 7,5 pts ) 





Dimensions et programme de la pièce originale





� EMBED AutoCAD.Drawing.16  ���





DR 22/25





DR 23/25





DR 18/25





DR 19/25














_1167660745.unknown

_1299571647.dwg

_1300029579.dwg

_1299571631.dwg

_1167660711.unknown

