DR 1: Question 1-1.1

Graphe d'assemblage
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DR2 : Questions 2-1.2 et 2-1.3

Calcul de |la cote du brut moulé.

1

I

Appui ’ :
L 4 Appui
Ph 20 | Ph 30
—- |  —
|
|
- > 59+0.2 Cole issue du dessin de définition
", C1=25+15 Copeau & enlever
s 02=25+15 Copeau a enlever
[ I Cf20=61+04
L4 Cf30 DIRECTE =59 +0.2

¢ Cote du brut moulé CB = ?

- Cotes moy IT

| CB=
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DR3 : Questions 2-1.4 et 2-1.5

Tolérances des pieces moulées selon la norme 1ISO 8062

Tableau 1 Faire un tracé dans les tableaux
Tolérances de moulage
Cote la plus 1 , _ .
"lasse des toléerances dimensionnelles
large (mm)
Au Jusqu'a
dessiis ety 1 2 3 4 5 6 7 8 9 (10 (11 |12 |13 |14 | 15| 16
de compris
- 10 009 |[013 | 018 | 026|036 | 052|074 1 15 2 28 | 42 - - - -
10 16 0.1 014 | 02 | 028 | 038 | 054 | 078 | 11 | 16 | 22 3 44 - - - -
16 25 011 015|022 | 03 |o042 | 0358 | 082 | 12 | 1.7 | 24 | 32 | 46 6 8 10 12
25 40 0.12 017 | 024 | 032 | 046 | 064 | 09 13 | 1.8 | 26 | 36 5 7 9 11 14
40 63 0,13 018 | 026 | 036 | 05 0.7 1 14 2 2.8 4 5.6 8 10 12 16
63 100 0,14 02 28 | 04 | 056 | 078 | 11 | 16 | 22 | 32 | 44 6 9 11 14 18
100 160 0.15 022 | 03 | 044 | 062 | 088 | 12 | 1.8 | 25 | 3.6 5 7 10 12 16 20
160 250 - 024 | 034 | 05 | 07 1 14 | 2 | 28 4 | 56 8 1| 14 | 18 | 2
250 400 - - 04 | 0356 | 078 | 11 16 | 22 | 32 | 44 | 62 9 12 16 20 25
400 630 - - 064 | 09 2| 18| 26 | 36 5 7 10 14 | 18 | 22 | 28
630 1000 - - - 1 14 2 | 28| 4 6 8 11 16 | 20 | 25 | 32
1000 1600 - - - - 16 | 22 | 32 | 46 7 9 13 18 | 23 | 290 | 37
1600 2500 - - - - - 26 | 38 | 54 | 8 10 15 20 | 26 | 33 | 4
2500 4000 - - - - - 44 | 62 9 12 | 17 | 24 | 30 | 38 | 4
4000 6300 - - - - - 7 10 14 | 20 | 28 | 35 | &4 56
6300 10000 - - - - - - 11 16 | 23 32 | 40 | 50 | 64
Tableau 2
Classe des tolérances
Métaux et alliages de coulée
Type de Fonte a i Alliages | Alliages | Alliages
moulage , Fonte onte d Fonte Alliage Alliage de a base | abase
Acier : graphite léabl de de =i 5 d d
grise sphéroidale malléable | . ezinc | métaux ‘ e— e
EN GIL EN GJS EN GIM légers | nickel | cobalt
Moulageen | 114 | 11a : : 10a | 10a : 11a | 11a
sable d la
bled 14 14 11al4 11al4 13 13 9al2 14 14
Moulage en
sable . ‘ . . 8a | 8a ‘ : :
mécaniqueet | 8al12 | 8a 12 8al2 8al2 7a9 | 8al2 | 8al2
moulage en 10 10
cardpdce
Moulage en
coquille par
gravité/basse | e travail est en cours pour affiner les valeurs appropriées.
pression Il convient que des consultations aient lieu entre le modeleur et le client afin de se mettre d’accord

Moulage en
coquille sous
pression

Moulage de
précision

sur les données a utiliser.

BTS conception des processus de réalisation de produits CPRP a et b

Session 2022

Epreuve E4 : Conception préliminaire

Code : 22CCE4COP

Page 31 sur 39




DR4 : Questions 2-2.4, 2-2.5 et 2-2.6

Question 2-2.4

Longueur L1 =

@ de guidage

Rayon de Lame =

T Question 2-2.5
Piece Caractéristiques indispensables :
r & de guidage
% — <
= Rayon de Lame
S
W
— e x
i — | :
m Zoom étape 5 :
L ] | : :
=2 : :
L -}' | - .. E E
y | : :
-1 | § E
z 3 :
| | ¢ Question 2-2.6
| 1 : (&) :
< : T :
I . H . :
T Py H ¥ :
Etape 1 2 3 4 b 6 7 8
Rotation non oui oui oui oui oui non non
Lubrifiant oui oui oui non
Avance rapide | arrét | rapide | arrét | travail | rapide | arrét | rapide
Lame rentrée | sortie | sortie | sortie | sortie | sortie |rentrée | rentrée
Legende:

Avan[;erap|de ssssssssssnamnnnEn e

Avance travail

P

Temps d'arrét @
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| DR5

: Questions 3-1.2 et 3-1.4

Question 3-1.2

Rm pour 45 HRc=

Diagramme de revenu

N/mm? %
o (42 ]
- 2200 “
Température de revenu = 2100 1
2000 40
_lllm\
Rm MPa 1900 ”
1800 NG %
2500 1700 N u
1600 (—Rpi0;2% \\ kY]
1500 ST SN 3
2000 1400 > N\ 28
1300 B %
1200 NN 7
1500 - ]mn A . \\ ?2
1000 N W 20
1000 - 900 \\a 18
800 Ay 16
i 700 At 14
500 600 a 12
500 =d 10
o 100 AT e 8
20 25 30 35 40 45 L0 L5 300 ot i 6
00—t 4
Dureté HRc 100 Bl T4 P 1 g 9
0 0
200° 300° 400° 500° 600° 700°
Question 3-1.4
Maintien en
Température:
A 30 min
........................................ 850°
P3|
o,
S,
o
) Ecﬁb Température du
=] & 3 revenu
© & @
2| £ 2
= O o
o O.
— a
@
Temps

1em?

460
440
420
400
380
360
340
320

300

- 280
- 260
- 240
-220
- 200
- 180
- 160
- 140

120

100
80
60
40
- 20
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DR6 : Question 3-2.1

Toléerance normalisee Analyse d'une spécification par zone de tolérance
Symbole de la spécification | Eléments non idéaux Elements idéaux
Type de spécification ) _ e
. . Element(s) Element(s) Réference(s)
Forme g Orientation o tolérancé(s) de référence spécifiée(s) Zone de tolérance
Position 0 Battement
Simple O
Condition de conformité : . . . Contraintes :
I'élément tolérancé doit se situer tout entier Unique o Unique - Commune 00 Simple C't'?“*“*“'““ E"-"""I;'t Past-
dans la zone de tolérance (ZT) G C se on ",1};?,,““":; ae
roupe p Multiple O Systéeme O ompos O
Schéma (Extrait du dessin de définition)
B —
@
| [0.05 A"~
.
T T
",
SR
S Y
b= RS
3 ,
AF \
N N,
*’ff-_-’ “'&H ",
J S MITTTT TN ™
» M
!\ ‘xl DO
FI_\
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DR7 :

Question 3-2.3

repéere
surface

usinée
avant
soudure

usinée
apres
soudure

Semelle

ALl

PL1

RAI 1

RAI 2

RAI 3

RAI 4

RAI 5

TR1

TR2

CHANF

Equerre

AL2

PL2

PL3

PL4

FR1

FR2

TR3

CHANF

Centreur
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| DRS : Questions 2-3.1 et 2-3.2 |

Question 2-3.1

AN

S SR
l

TV
A V3
LA
‘LA;"—T —{ 2]
|
i
|
i
rH-rH—-WPor
|
|
i
i
o7
i Al
W/ )
4 f
i =
" L 2
' I
Direction d’usinage 2
4 trous @6.5
Ensemble de surfaces 3
Trou taraudé M8
8 trous taraudés
Ensemble de surfaces 1
T~ Direction d’usinage 1
Ensemble de surfaces 2
. Trou de goupille
QueStlon 2-3.2 Direction d’usinage 3
Groupe de Ensemble de | Ensemble de | Ensemble de 8 trous Trou taraudé 4 trous 6.5 Trou de
surfaces surfaces 1 surfaces 2 surfaces 3 |taraudés M16 M8 ’ goupille
Direction
. 0z
d'usinage
Type d'usinage | Tournage
Axes machine XZ
Nombre d’outils 2
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DR9 : Question 4-1.1
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DR10 : Questions 4-2.1 et 4-2.2

Légende des temps Réglage

Situation actuelle : 6 phases

Usinage

Manuel

i

Avance barre + transfert broche

et T Wr
k opérateur
| Scie ruban | ‘Reg [ 1 TReg |20 P u
J
| Tournage coté 1 |% . )
|T0ur CN nol . 2 axes | | ---------- Reg .......... araians ! i
>~ | 1 opérateur pour les 2 TCN
| Tournage coté 2 g
|Tour CN n°2 - 2 axes | | .......... Reég - ' . . . BN
/
| Fraisage carrés | ORI 0 NI IO o
| CUV 4 axes- axe A | l . Reg. . . . .- ‘:aﬂ'é'l “C4 f'l":é':." 1 opérateur ]
pour les 2
| - : machines
Rainurage / gyt
| Fraiseuse horizontale | |.".Reg . . g R
10 20 30| 40| 50| 60| 70| 80| 90| 100 110 129 g
Situation envisagée : Hypotheses: Temps de réglage bi broche = 30 min

1 phase sur tour Bi

broche Delta 600

Tracer sur la ligne ci-dessous le nouveau

graphe de Gantt

Montage manuel barre 6 m = 10 min
Temps avance barre et transfert broche 1 a 2 pour 10 pieces = 10 min.

Les autres temps sont identiques a ceux de la gamme précédente et sont donnés pour une série 10 pieces.
Vous respecterez la forme et les motifs des pavés.

Départ

Fin gamme 6 phases

)

min

110

v

129

Gain de temps =

min
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DR11 : Question 5-1.3

Usinage a la fraise hémisphérique

L’état de surface dépend principalement de I'incrément ae (distance entre 2 passages d’outil) et
du rayon de l'outil.

La rugosité totale théorique peut étre déterminée a partir du profil géométrique idéal donné par la
figure ci-dessous :

Valeur de ae a utiliser.

ae =

L’abaque ci-dessous donne la rugosité Rt théorique en fonction du diamétre de fraise et de
'incrément utilisé en balayage.

Exemple: une fraise hémisphérique @4 et un ae de 0,4 donnent un Rt de 10

Faire un tracé sur I’abaque

@2
30
25
%) 20 a3
c
°
E Ra 1,6
c 15 o4
)
o @5
10 26
Ra0,8 78
@10
5
Ra0,4
O T T
0 0.1 0.2 0.3 04 0.5
ae en mm
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