SESSION 2010

IPE4EPR

BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR

INDUSTRIALISATION DES PRODUITS MECANIQUES
E4 : ETUDE DE PREINDUSTRIALISATION

DOSSIER CORRIGE

Question Temps ‘ | Points
1

2 Lecture compléte du dossier 60
3 Problématique : Comment identifier les surfaces fonctionnelles du flasque ?

3.1 30
3.2 6
3.3 4
3.4 4
4 Problématique : Quels sont les procédés qui permettront de réaliser le flasque ?

4.1 6
4.2 2
4.3 6
4.4 4
5 Problématique : Est-il possible d’obtenir un brut du flasque en moulage?

515253 15
5.4 3
6 Problématique : Quel procédé choisir d’'un point de vue économique ?

6.1 5
6.2 4
6.3 3
7 Problématique : Faut t'il prendre des précautions lors de I'usinage du Zicral ?

7.1 4
7.2 2
7.3 3
8 Problématique : Comment s’assurer que les roulements seront convenablement positionnés sur le poste d’assemblage

?

8.1 15
8.2 15
8.3 10
8.4 7
9 Problématique : Comment simplifier |a liaison entre le flasque et le fGt en carbone ?

9.1 5
9.2 5
9.3 5
9.4 15
10 Problématique : Comment améliorer la fabrication de la portée de roulement dans le flasque ?

10.1 5
10.2 4
11 Problématique : Comment réaliser les surfaces permettant la liaison entre le flasque et les tétes de rayons ?

11.1 25
11.2 10
11.3 6
12 Problématique : La modification de la forme du flasque est elle techniquement envisageable ?

12.1 5
12.2 10
12.3 2
12.4 5
12.5 5
13 Problématique : Comment orienter le flasque sur la palette Erowa ?

13.1 30
13.2 15
TOTAL 360
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3 Problématique : Comment identifier les surfaces fonctionnelles du flasque ?

3.1

FUt en carbone

Contre écrou

e de
rayon 1

Coupell
taraudée

D P
3VisB

9 Rayons et tétes 1

Flasque 2 ﬁ
Bagu Coupelle lisse
rayon 2 i
9 Rayons et tétes 2
Axe
3Vis A

Jante
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Roulement 1

Flasque 1

temps

Fat en carbone

Roulement 2

Flasque 2

9 rayons et tétes 1

Jante

Bague de rayon 1

3visA

9 Rayons et tétes 2

Bague de rayon 2

3visB

Coupelle lisse

Axe

Coupelle taraudée

Contre écrou 1

Contre écrou 2
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3.4

4 Problématique : Quels sont les procédés qui permettront de
réaliser le flasque ?

4.1

D’aprés la norme de tolérances ISO 2768, pour une dimension
linéaire de 4 mm, I'IT est de £0,1 mm.

4.2

Le Ra général du flasque est de 3,2.
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4.3
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|sinage

- Fonderie en sable_J

Trés haut J Haut ' Moyen
Colt relatif de 'outillage

4.4

Les procédés susceptibles d’étres retenus sont : La fonderie a la
cire perdue et l'usinage. Le forgeage, I'estampage de feuilles,

étirage et fabrication de flans sont en situation limite.
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5 Problématique : Est-il possible d’obtenir un brut du flasque en moulage?

5.1
5.2
5.3
A
= SECTION A-A
Surface restant brute
A
—=
54

La solution du moulage est tout a fait réalisable.
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6 Problématique: Quel procédé choisir d’'un point de vue
économique ?

6.1
- Investissement Prix de revient par piece
Procédés , . . N
préalable Usinage et prix matiere
Moulage en cire perdue 8227 € 15 €
Usinage dans la masse 0 40 €
6.2
Coliten €
A |
Usinage dans la masse
40000 d

35000 / /
30000 / i
25 000 ;
23227 [~"TT T TTTTTTTToTToTToTToos / ____________________ .
20000 ;

15000 / i

i

Moulage en cire perdue

10 000
— /
5000

1 | [l [
I | I g

329
100 200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 Nb piéces

6.3

De 03 329 pieces : procédé : Usinage dans la masse

procédé : Moulage en cire perdue

Pour + de 329 piéces : .
— + Usinage
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7 Problématique : Faut t’il prendre des précautions lors de
l'usinage du Zicral ?

La composition chimique du ZICRAL en % est la suivante : Al Zn6 Mg Cu

7.1
V4 .o .o .o .o
we: IMlagnesium zw:ZInC a:Aluminium
2.1%a2.9% 5.1% a 6.1% Le reste
Ti: Titane Cr: Chrome Mn : Manganése
0.20% maxi 0.18 20.28% 0.3 maxi%
Si : Silicium Fe: Fer Cu : Cuivre
0.4% maxi 0.5% maxi 1.2% a3 2.0%
7.2

Le cuivre augmente l'usinabilité du Zicral.

7.3

Une étape de fabrication est a ajouter en fin de processus. Elle
augmente le colit de production. Les dimensions de la piéece
usinée sont tres légerement modifiées.
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8 Problématique : Comment s’assurer que les roulements seront
convenablement positionnés sur le poste d’assemblage ?

8.1

Calculs :

Rotulage admissible 1/1000
1000 > 1 mm

70 — 70/1000 = 0,07 mm

|

|

|

|

|

l

l

|
1O

ay=0,07 mm

Compatibilité : OUi, AV > 0,05 mm

8.2

Calculs :

— 0
Droulmax = 12 —-0,0025

Jmax = Droulmax = Dmatmin

Dmatmin = Droulmax = Jmax

Dmatmin = 12 - 0,05

Jmin = Droulmin = Dmatmax
Dmatmax = Droulmin = Jmin
Dmﬁtmax = 11,9975 - 0,04
Dmaxi = 11,9575

Dmini = 11,950

D12

L

Dr

wul ' '
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8.3
~0,0425
@ 0,04 A @19 -c06
-0,0425
A T | #19295%
8.4

Le rotulage des roulements devra compenser :

- Le jeu de montage du roulement 1 sur le mat d’assemblage.
- Le jeu de montage du roulement 2 sur le mat d’assemblage.
- Le défaut de coaxialité des portées de roulements du mat
d’assemblage.
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9 Problématique : Comment simplifier la liaison entre le flasque
et le fiat en carbone ?

9.1
40,1 ]a]
2,50 I 2
Fa 1.6
@ 0.1]8
E Aoz ]

La tolérance de ﬂ
cette cote sera
calculée a la
question 9.4

+0.50

740 +0,30

_ $24N7{E)

—
——
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9.2

O e e e r e r o — .

9

94
Détail du calcul

+0,5

3

IPE4EPR

Echelle 2 :1

JRmax = Rfumax - Rflmin
RfImin = Rfumax - JRmax
Rfimin = 18,05 -0,3
Rfimin = 17,75

JRmin = Rfumin - Rflmax
Rflmax = Rfumin - JRmin
Rf|max = 17,95 - 0,1
Rf|max - 17,85

/
é _,
Rfu
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10 Problématique : Comment améliorer la fabrication de la
portée de roulement dans le flasque ?

X
10.1 4
[ e
’ |
. yA
—— Y
10.2
Dessin Plaquette : Rayon maximum :
R<0,3 0,3
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11 Problématique : Comment réaliser les surfaces permettant la liaison entre le flasque et les tétes de rayons ?

111

Complétez le tableau ci-dessous

IPE4EPR

TOLERANCEMENT NORMALISE

Analyse d’une spécification par zone de tolérance

A

0.05

A

B

Eléments non idéaux

Eléments idéaux

Type de spécification

Elément(s)

Elément(s) de

Référence(s)

Zone de tolérance

E4 - Dossier Réponse

Forme Orientation Position Battement tolérancé(s) référence spécifiée(s)
L’élément toléranc(;og:ilttlsc;nsgﬁ:?::Szzgi?er dans la zone de v unique J uniq.ue DE::‘TH:I::‘G 1 Simple . . Contra‘intes, . (g s
tolérance. [] groupe M multlples ol Systéme M composée Orientation par rapport a la référence spécifiée
Spécification
Extrait du dessin de définition Surface Pour A: Plan A, tangent 2 plans Répétition circulaire de 9
7 A @ réelle Surface du coté libre de espacés de occurrences des 4 plans suivants
2 0‘3’;25 i E < —t= réputée réelle la matiére. 0,05 et leurs Jone de
: [c] - plane, flans réputée symétriques. tolérance
permettant | plane, appui Axe B du Ceci répété 0,05
I’appui des des cylindre inscrit | circulairement 0i64.79
- tétes de roulements et 9 fois ’
X rayons. de J24. perpendiculaire
Sieleoe au plan A.

A7 - Pour B : Axe

réel de la

surface

réputée

cylindrique, .
logement des 34
roulements
de J24.
DR 13
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11.2

Echelle 10 :1. Commentaire pour les correcteurs : En fait la figure d’origine n’est pas a I'échelle
(petite erreur dans le sujet), le flasque est normalement |égérement plus grand. La démarche reste
néanmoins la méme.

Diametre maxi de la fraise : 4 mm

Echelle : 10 :1
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11.3

Echelle 10:1. Commentaire pour les correcteurs : En fait la
figure d’origine n’est pas a I’échelle (petite erreur dans le
sujet), le flasque est normalement Iégérement plus grand. Les
surfaces d’appui restantes devraient étre plus importantes. La
démarche reste néanmoins la méme.
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12 Problématique : La modification de la forme du flasque est
elle techniquement envisageable ?

12.1
3 efforts: - L'effort de traction + I'effort de pression de la bague de rayon : 190
daN dans I’axe du rayon.
- Les 2 efforts de pression sur les 2 surfaces latérales en contact avec
le flasque.
12.2

~

] ] . Direction de la résultante des efforts de
Direction de I'effort de \ .
) traction et de pression de contact.
pression sur le flan /

169,9 daN

Direction de I'effort de
pression sur le flan

Echelle graphique : 10 daN pour 5 mm
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12.3

L’effort de contact sur un flan est de 169,9 daN.

12.4

La pression de contact sur un flan est donc de :
170/10,5 = 16,2 daN/mm’

12.5

162 N/mm? > 80 N/mm?’

Donc la proposition de modification du flasque ne peut pas étre
réalisée. Car la pression de contact est supérieure a la pression
admissible par le matériau.
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13 Problématique : Comment orienter le flasque sur la palette Erowa ?

13.1

wue de FACE parfiele

E<HELLE 1 :1 GO UPE A-A
ECHELLE 2 :1

CETAI A

E<HELLE 4 :1
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13.2
Echelle1:1

COUPE B-B
ECHELLE T 11

\T\&\,

.|
oo

L

it
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