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MODULE 1

QUESTION 1 : ( 0,5 point ) Durée maximale recommandée 2 minutes

En production de pieces en sérié, comment s'appellent les trois départements ou services qui
correspondent aux trois étapes qui permettent de passer de l'idée dun produit, & sa matérialisation ?

1 BUKEAL D'ETVOE v

0 Buesay DES. HEMooEs v

3. AfcuER OF Eageicanon v

S

N
A

QUESTION 2 : ( 0,5 point ) Durée maximale recommandée 2 minutes

Quand on étudie la réalisation par usinage d'une surface d'une piéce, il faut tenir compte des
informations figurant sur le dessin de définition, pour déterminer quel procédé peut étre utilisé. Mais ce
n'est pas suffisant. Pour faire le choix définitif du meilleur procédé & utiliser, de quel autre parametre doit-

on aussi tenir compte ?

L EOUT CHOISIR € PPOCESSUS D'USINGGE PouR POWOIR
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QUESTION 3 : (0,75 point ) Durée maximale recommandée 3 minutes

Quiest-ce qu'une cote bilimite non-centrée ? Pour quelle raison retrouve-t-on de telles cotes sur un
dessin de définition, plutét que de n'utiliser que des cotes bilimites centrées ? Donnez un exemple d'un

tel avantage.
un cole pilinite Non camce st une o ou \'ecar t
, e pas
et s 2 bomes de llintenualie AT Tle méme pov

- 015

qppory &Xla ote ¢ Pac evemple | 012"
El}emmnmrfjomnis k’S\Cjn(’ * une valaur, :’?f
775

|'avantage CHEST el (it SOWTY les calculs es
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QUESTION 4 : ( 3 points ) Durée maximale recommandée 15 minutes

1. Donnez la signification exacte et compléte de la cote ®25 M7 que I'on retrouve sur un dessin de
définition d'une piéce ? Quelles sont les valeurs minimale et maximale de la surface caractérisée par

cette indication.

Signification: (D — AQINE  POUC e dionetee v
=—+ diamSte  aomiNa)l v
U3 —> nousinfome qe cest N ol ayant uﬁf"i‘dff(dk"‘/ﬂﬁ’

dvcgumm precise. :

Dimensions :
M=-8pm F=(-8=21)um
donc |'ntenglie f’lﬁ‘:‘ﬂ'l ; 24%9‘921 Mo
et e sl Moewr moximale
do ou .
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2. Si on assemble la piéce comportant la cote donnée en 1, avec une autre piéce, afin d'obtenir un
‘ajustement libre entre les deux (avec toujours une valeur de jeu strictement positive), quelle devra étre
la cote (en représentation normalisée) figurant sur le dessin de cette deuxiéme piéce de
I'assemblage, ainsi que ses dimensions minimale et maximale, pour avoir un jeu maximal de 45 um
(trou le plus grand — arbre le plus petit) ? 4548 =92

8=33 s

Tolérance : Ch |/
Dimensions: (D 2S €y (dimersion de llarbee)
(o=h : are plus petit que la Gofe)
arbre minial:  25- 0,040 = 24 9L mm
arbce maxional . 2S- 0 063 = 724,943 MM
intevalle [24,043 & 24,80 mm  gour
larbre

3. Méme question qu'en 2, mais avec un assemblage avec ajustement serré entre les deux piéces, avec
un serrage maximal de 52 um (arbre le plus grand - trou le plus petit).

%
Tolérance : {_t) ¥ mr(_o 4
Dimensions :
arbre moximal = 28+ 0,024 = 25,024
Orbre minimal = 95+ 0,008= 95 008 M)

intewale = F 22,008 | 75,0247 mm  pour tatble
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QUESTION 5 : ( 1 point ) Durée maximale recommandée 4 minutes

1. Donnez la signification compléte et exacte de I'information représentée en haut du dessin ci-dessous.

- // 02—

N R e R R

D'40

W Pan P4 doiT respecE un paraliflisme awec
le plan de vFErence P2 de O UpHE
MM

~— 'l .
T2b I ot
D LC Neos-CL OVL Lk -

@ Calculez la valeur angulaire de ce défaut, en degrés.

[
dan Xl2 = 0,2/2
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QUESTION 6 : ( 1 point ) Durée maximale recommandée 4 minutes

1. Complétez le dessin ci-dessous, afin d'indiquer une tolérance de rugosité de 12 um en échelle de
rugosité arithmétique, afin de réaliser un assemblage par collage.

f e e,

e (L W

RA 12

AD

2. Si cette information caractérise une surface plane, réalisée par surfagage en bout, quel procédé
d'usinage exact recommanderiez-vous d'utiliser, afin de respecter cette exigence ?

12 pon > |0 gam Rt =Sx12 = 60w
DANS & Tasieay € pxc&dE e nmoins Cher qu

pernct d'obleni” cotre agoake

est ke Fmisoge d'ébauche.,
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MODULE 2
QUESTION 7 : ( 0,5 point ) Durée rﬁa)fimafe recommandée 2 minutes

Une gamme d'usinage est composée d'une succession ordonnée de phases d'usinage. Qu'est-ce qu'une
phase d'usinage et quand sait-on qu'on a changé de phase ?

pne pHase d'usno0e ST UnE Vs -diuSoN de la

gamme d'usinage OG0 “uNC OL. pluseans OpFOhoNs
sont-efechCe SaNS gui'on estacdhanger lamise .
Cn posimion de la piéce.

233

=S

QUESTION 8 : ( 0,5 point ) Durée maximale recommandée 2 minutes

Donnez un avantage que procurent les perceuses radiales, par rapport aux perceuses a colonne. |

LES PERCR(SES dApYauss. ONT U BYras- apnal oJ \a

&= NE 1A eercelise  PEUT SEIEPIGcce kADIQIieMeNT
FreneT  DlalsTriened 1€ vOR2E Ot pieEs PeRCaRICS
Cay o\ i e di

ol et |a (Yim:\{\f‘- 95

e
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QUESTION 9 : ( 2,25 points ) Durée maximale recommandee 10 minutes

On s'intéresse au percage des deux trous débouchants de diamétres @18 mm et ®5 mm, représentés
sur le dessin ci-dessous. On utilisera une série de perceuses a colonne'sensitives pour les réaliser.

. @5 H12

301:0,3

1. On commence par usiner le trou de diamétre ©18 mm.

Donnez la succession des opérations (gamme d’'usinage) pour réaliser ce trou, en justifiant vos choix.
Donnez également le diamétre des outils utilisés, quand vous pouvez le déterminer.

/
1, CENTPACGE :_[TPOV 2 Que 8mm ) il

| CUT UTILSER. U TOeeT A CENWeE. TWEA

de “DO‘ITT*'C'd@ 03 Mmm ./

v .
zimz(bGGE' AUEC N FDRET  HEUCQIDAL PLUS BETT GAAE"
fe poETRE |, g Bxeaie, I FSm

(cac \\ y a une Stape da&Sae i la

_Yocrance d'ajusiement  odmise ) g
2. ABIgR . HI< HY | il faudra AISSCR T uN aléso( I8HY

de tupe (yiindeioe (P LI82s & 18,2b] de lalEsoir
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2. On usine ensuite le trou de diamétre ®5 mm.

Donnez la succession des opérations (gamme d'usinage) pour réaliser ce trou, en justifiant vos choix.
Donnez également le diamétre des outils utilisés, quand vous pouvez le déterminer.

301‘9!5 q’}'(“ Xk’” f‘a = Cf."&}'rfr -e\¢5_4¢\_!
comreS< B mra—et que _les<HEs pour faire l{= HOu

ne sont Qo8 A S C%

(entyag
1 ferge  auet un fo@r heheoidal de Smm'”
(car i\ O’y aura pas d'OISaoe @ H1Z 7H1’Q

))6
=Z,25

QUESTION 10 : ( 0,5 point ) Durée maximale recommandée 2 minutes

Avec quel accessoire s'assure-t-on qu'une piece longue ne se déformera pas pendant un chariotage ?
Dans quelle partie de la machine l'installe-t-on ?

W

o MUPEE MORILE, ELE PEUT ET0E FIXE OU TARNONTE,

N\
A
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QUESTION 11 : ( 0,5 point ) Durée maximale recommandée 2 minutes

A quelle caractéristique reconnaissez-vous une fraise cylindrique a rainurer en bout, dune fraise
cylindrique deux tailles conventionnelle ? Quel est l'avantage de cette caractéristique ?

10 FRAISE CHUNDRIOUE A RAINURER A UNe det gul
Coupe o centre’ce qul- penmet de percar” auant
de rainuer_contiaienwent Gune frase ngmqnqgg/_

Onenhonnelie,

2/

N
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MODULE 3
QUESTION 12 : ( 1 point ) Durée maximale recommandée 4 minutes

Quel est le nombre maximum de degrés de liberté que I'on peut bloquer sur une surface sphérique ?
Quels sont-ils ? Comment s'appelle la liaison élémentaire ainsi réalisée ?

S

CEETCE QU'ON \AE (SOSTATIAARE

\/ 9
/\
/

UESTION 13 ( 1 point ) Durée maximale recommandée 4 minutes

En bas du tableau de la page 13 du module 3 des notes de cours, on a représenté deux facons
différentes de réaliser une liaison pivot : soit (pivot glissant + ponctuelle), soit (plane + linéaire annulaire).
Si la surface que I'on cherche & usiner par dressage sur un tour, est le plan situé a 'extrémité droite de la
piece représentée, pour quelle raison allez-vous privilégier la figure de gauche, plutét que celle de droite,
comme mise en position de la piece ?

meceﬂ\\e repeCsar e I misc en posim B
_falr gor S haandrins .
DE PLUS, 1D cm/SE DERPIQCE
be & Y Sale e w&:ﬂet‘ DES

FOPCES TDVT AUTOZ N\ (“HL{NQ{ ALOZS onJ 9/
FAVOYISE \WNE NISE &N ROSMON CeSEe  YOuR.

N CULiNokE ClEST AV D1 oo\ Un) PWOT LS Sorm

%
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QUESTION 14 : ( 3 points ) Durée maximale recommandée 15 minutes

Ci-dessous, vous trouverez le dessin de définition d'une piece obtenue en fraisage, sur fraiseuse
verticale.

On ne s'intéresse qu'a la phase de fraisage qui permet d'usiner le plan P1 par fraisage en bout et les
deux rainures de 120 mm de large par rainurage en bout, sur une seule et méme fraiseuse. Les surfaces
usinées sont représentées en trait gras.

Vous devez étudier la mise en position de cette piece sur |a fraiseuse, pour cette phase.

p——FT g

. 200%2 E P6
— 1
-1 : ! Iz :
> E ®: | Y a
' 3 | : | l
1 D Do g (5 TR -
| i I X
S ! | . .!i )
— W SR = =
o @] b i
! =1\ g
' P5 . [p7
/o2 Tcg Zx
400%" =
|

o
I3
501015

X

o

%

1.5
soﬂ 15

4\ E EEEERER Ll...l : iEmEn ¥
3 K3 o s | 3
5 — z N 8|
| 4281, Il b
:3 -1’[ 3T2 P2 \/ il -

1. Sur quelles surfaces recommandez-vous de placer les appuis de mise en position de la piéce sur le
porte-piece de fraisage ? Pour désigner une surface, utilisez les noms (Pi) figurant sur le dessin.
Pour chaque surface, justifiez les raisons de son choix d'apres les indications figurant sur le dessin.
Répondez & la page suivante.
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2. Dessinez directement sur le dessin précédent, a l'aide de fléches et de ronds numérotés, les points
d'appuis que vous placeriez sur chacune des surfaces proposées en 1.

3. Donnez les noms normalisés des liaisons élémentaires de mise en position que vous placeriez sur
chaque surface proposée en 1 et que vous avez dessinées en 2. Indiquez combien et quels degrés
de liberté chacune des liaisons élémentaires que vous avez choisie permet de supprimer.

Pour nommer les 6 degrés de liberté (translations Tx, Ty, Tz et rotations Rx, Ry, Rz), utilisez les
repéres cartésiens dessinés sur chacune des 3 vues de la piéce du dessin.
Répondez ci-dessous et a la page suivante.

1 _APPUL PIaN Sk 1a SUIFAce P37 @ Poup  Qssurer

les (riteres d€ pardli€lisnve entr cetre Surfacee

et o yanue v

APPUL \INEAIPE RECTILUGNE SWR. P4 - FouP Qssweee

G keacisanon de la oo demmwage et de

%gczmjk‘ihsmc v

APPU\ PONCTLEIIE SUR PS : WUR. assiper (O

gEAUISATION B IQ Q0T v/

3. _APPUL PION  BIOOUE : TZ Ry , BY (1;213) v
APPQ) INBAIRE RECTILIGNE BiaE ~ TX RZ (4,8) Y
ARUI ponNCTuPL @ T Y () ~
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QUESTION 15 : ( 3 points ) Durée maximale recommandée 15 minutes

A la page suivante, vous trouverez le dessin d'une piece de forme cylindrique usinée sur un tour
paralléle.

On étudie seulement la_phase de tournage 20, qui permet l'usinage des cylindres et des plans
représentés en trait gras. Les surfaces planes réalisées dans cette phase sont indiquées par les

symboles S;, S, et Ss.

La piéce est positionnée en liaison « appui plan » sur la surface S, (points d'appuis 1-2-3) et en liaison
« linéaire-annulaire » sur le cylindre extérieur gauche (points d'appuis 4-5).

1. Dessinez en-dessous du dessin de |a page suivante, les 3 chaines vectorielles permettant de trouver
les 3 cotes fabriquées Cf,, Cf, et Cfs. Vous vous servirez de ces chaines vectorielles pour calculer les
valeurs numériques des 3 cotes fabriquées.

2. Ecrivez les équations représentant la valeur maximale et la valeur minimale de chacune des 3 cotes
fabriquées, & droite de sa chaine vectorielle. Si vous n'avez pas assez de places, vous pouvez
continuer en haut de la page 15.

3. Calculez les valeurs numeériques (dimensions et tolérances) des 3 cotes fabriquées Cfy, Cf, et Cfs,

4. Cette phase de tournage est-elle réalisable ? Justifiez votre réponse. Répondez en page 15.
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400222 ()

10,
1410 25@-‘ aN

Cotes fonctionnelles du
dessin de définition

iR = Cee1 =100+ 0/
Cee2 = |401+0,2
1T T 1T T Ceez = 25020,4
M CBE““ = 10 TOIED
5|* ° Sfn pos sCees= 400+0,2
- Cf, Cotes fabriquées
L Ch ) a trouver
ce] o Equations et valeurs numériques
LC_*E [Cecz = cote corndition pour 6 Sa
Cee=
w 1% Cee3 = (- Cimin) - Ceermin + Cees Mox
Gin = - Cee3 now — Cee1min +Cecsmax
% = 25014\/7 X9 + 4002
‘g = 49;9
§ Cfrmax = — Ceeamin = Cae1max + Ceesmin
£ =~2901% — 1001 +3299,8
5 . CFamax =801
de | Cﬁgfem;gle“cghdmm
S ouche & ll'qppui on
~SSN SV comme Co\fdircdgajff
almles % (B4 = coe condition
CGE.!E' 1% CBE‘HT'@ "GC'F? mm) - (Caa mm>+ CEESI’M\B(
C%mur) f “%%max éﬁfmm + (BE'“SV"K\)!
o F = 9
& 280' o £ ‘100|’2
CBrax = = Ceeamin -~ Cas1nax + Cess min

1

= —88F - 10011 +.820,8 = 280
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Suitede 2 et 3 :

..
4 : Phase réalisable ? N oM/ \/ /3

Pourquoi? CAR 1\ NE PEVUT PAS AVDIR WE COTE DU

L'iNTERVOllE D= ToLErance ESTNOL JdesT -A-DIKE

O Loy pEvianpe UNE COTE PAYEAITE <

QUESTION 16 : ( 1 point ) Durée maximale recommandée 4 minutes

On s'intéresse au pergage de deux trous identiques d'axes paralléles sur une fraiseuse verticale. Quand
on a fini de percer le premier trou, on déplace la table de la fraiseuse avec la manivelle et :
1. on positionne l'outil pour percer le deuxiéme trou, en se fiant a I'afficheur numérique de la fraiseuse
indiquant la position de I'axe de la broche en « X ».
A quelle catégorie de cotes de fabrication, la cote fabriquée obtenue appartiendra-t-elle ?

U o

% L da cow C..o(-'(_ ““._s.ﬁzon c\(%-‘-}&

2. on positionne l'outil pour percer le deuxiéme trou, en insérant I'outil dans le trou d'un gabarit ou
masque de pergage, dont I'entraxe des trous est celui désiré sur la piéce.
A quelle catégorie de cotes de fabrication, la cote fabriquée obtenue appartiendra-t-elle ? 9/ <

/I""

Ua = cote appareiligoe v




