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Documents réponses
SEV 01 :

Tache 1.1 :

Compléter le diagramme des interactions (pieuvre) et le tableau ci-dessous par la fonction principale et les
fonctions contraintes :

a- Diagramme des interactions (pieuvre) : 4/ /2pts

Module de translation
verticale + table
élévatrice

Soudeuse et
Portique avec
corniéres

b- Le tableau des fonctions : " ¢/2pA:s“
AQ ) 3 = 0 4 l
| P Tt cpltined de kit de e s stk d e

FC1 | Supporter les treillis

FC2 | S’adapter au systéme existant

rc3 | . Wk Ps en R, 'efhéag e d Qedn‘qu'"e.—ﬂu.v lef.m.

A

.
~

FC4 | :Se Hren swlecel T N "
FC5 | Permettre la commande en mode automatique ou manuel par l’qpérateur
FC6 Pu\m.cﬂnr.e..;m.._uh:gml‘_m ance.anslepan Poperatenn ~ T
FC7| S’adapter au milieu environnant (ambiance usine, nuisance sonore, .. .)
Téche 1.2 :
a- Compléter, par le nom et la fonction des pieces choisies, le tableau suivant : /f /2pts
P .e:re es Nom — | Fonction
piéces &
2 Bou chen de talribi i ey wnal (e Vo Urlo §icatiom s eyt me delrauemicSisn
¢ [l gy, 3 e Pedrrpue.
7 Roulement tape BT guder emretedian avectoulemed hosbte 3/ labesage 6
14 Bou chon de uidawge Poamelive Qeus domge s systewe . Evacobisn daburle
b- Compléter, par le nom de la liaison et le nombre de degrés de liberté, le tableau suivant : /’[ (/I,5pt
La liaison Nom de la liaison Nombre de degrés de liberté |
@o+12+13)9 | . Complee ... 0.
oo+21+22) | . eliedidale A
9/(1+6) T S A
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c- Compléter le schéma cinématique minimal, par les symboles des liaisons mécaniques manquantes du
module de translation verticale de la table élévatrice : /’ /1pt

(20+21+22)

3

(10+12+13)

PP 24T7
Téache 1.3 :
a- Compléter, en se basant sur les données du DRES page 15/18, les éléments assurant les fonctions
génériques dans les chaines d’énergie et d’information du module de translation verticale : % /2,5pts

Consigne | © g &2 :
de vitesse z Traiter g g Cormmumiguer
- q;\hgsem v\nwenque Re%skﬁ
cunu Qo% vque
. ]_’ . . '
Alimenter »|  Distribuer Convertir »| Transmettre
Résean - Ucw akews..... ... - motenn. os_gmd\mue ﬂcér,QéﬁQeme
g . CLOSWaNY. ...,
Sischsiss & jrequwe AniphasdT i TR
b- En se basant sur les données et la conﬁguratlon du DRES page 15/18 : - SYystéme vigcauBpts
b-1- Calculer la fréquence f (en Hz) 4 la sortie du variateur pour que le moteur tourne a n—1400 tr/min
0= Ao befmin.sbits. § 2 Awoox S P\ N AR TH AN W IRV
b-2- Calculer la tensmn u (en V) al’ entree du variateur ou (a la sortie analogique du CNA)
sefon . Pacdafe. dedssis. u‘f’% A aRes 2 UG b e 0,2 50 L 29, 545y.Y

b-3- Calculer le quantum q (ou la resolutlon) du module convertisseur CNA, sachant que le module est
de 8 bits et genere une tension variable comprise entre 0 et 10,2 volts continue :

- Ao,L Aoc
= - U ! Gy O o [T o L R S 00 e,
"3“ ............. = - L L L N ——

b-4- Déterminer la valeur N, en dem\x,nale a I’entrée du CNA :
S ax ed()e de sl "“‘ —..-.-:3...3{;9'..7..‘19&1& N.- 9.5 48x. 2“/46 U 1.!\1.;.233:95.!. v
b-5- Convertir en binaire laraleur de 38 valeur décimale a ’entrée du CNAE

On dtyicauk aul R23%. plustenac s s A on.... 2 3bandetma
)P:() K del‘.ww al. = AAAC;&/\AO\/ .............................
b-6- Affecter sur le schéma ci-dessous la valeur binaire correspondant a 238 sur les entrées (0 a7)du
CNA :

@ f A‘L #
g | Aot
= :1 2
2 Py S
2 .
g < W N/
= .o
2 A6
K| " W
72] \ S N

e CNA

8 Bits d’entrée
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SEV 02 :

Tache 2.1 :

a- Déterminer la vitesse de rotation Ny (en tr/min) que doit avoir la vis tournante (9) pour que I’écrou (20)
provoque un déplacement vertical de la fourche (22) & une vitesse linéaire V.= 1,63 m/min : /’ /Ipt

aurq.ue Ue_mou ~N\hsxp On.O q@m& Num...a..... QO

i My Voo
e b B e ———
“?F ...{..Um‘..s_,...:...X.?:..2.,.f(i.S'.....{u:/mfh. I

b- Déduire la vitesse de rotation Ny, (en tr/min) de la roue creuse (13) et calculer Ny¢ (en tr/min) celle de
la vis sans fin (3) : 0 /Ipt

S q,c,\aow&que B AW TN o ATLLL . S
i u“*’-i NH’; il Mu.,g Lo, .4:... AAE o N"“" S le;&%ﬁﬁl:{/mm
¢- Déduire la vitesse de rgtatlon du moteur d’ entramement Np (en tr/min) ; /Ipt
. mc.hm& Nm Me o N = : /
d’b t}m ..... Nt Pl ] Hm.s e “.’
..aﬂms R e Moz 3 Nuis = 3= %mr._...-@ Nz d '...,a.x,s:.s...l:rzm

d- Calculer, en neghgeant le frottement entre les colonnes de guidage et les douilles & billes (figure 4 page
3/18), la puissance Py (en W) nécessaire & 1’écrou (20) pour vaincre la charge F supportée par une seule

fourche et la déplacer a la vitesse V= 1,63 m/min : A /Ipt
......... S..qchmj‘ e.f.= ?OOQN oE s 463, m}mn q?ma \lz. 2d 625/@ 2 Q,QQ}M/Q
et BOS P B\~ 5000 .. 0,02"} e
........ abas.. P =035/ S, PV
e- Déduire la pmssance Pe (en W) nécessaire a I’entrée du systéme vis tournante (3) -écrou (20) si son
rendgment n2=0,57 : /1pt
¢
Mz %.." afas... Pe PR I 236; Bl 1
- 1 TR TN
f- Calculer, en tenant compte du rendement Mm1=0,65, la puissance Pvf (en W) nécessaire a la vis sans fin 3 :
/Ipt
TS p'\ B v
g- Deéduire la pulssa'}r&a totale If’t (en W) nécessaire pour entrainer les trois modules de translation
vertlcale /, /1pt

_Aa Pv; ’5%3% ?ﬁw

\
5
S

>
=
£

oz AOD. AAML
h- Déterminer, en considérant le rendement de ’accouplement élastique no=1, la puissance mécanique P,
(en kW) du moteur a fourmr aux trois modu]es de translation verticale : /{ /1pt

X7 - VLO 2P "3 ::3 \f\ 3 .....a...p.m.s.........?.m....;....P..t.....;...AQ.S*...LZ.».,.AA.x.u:..

¥ 0 A KW

i- Choisir, a partu du DRES page 16/18 la des1gnat1 ,n du moteur electnque convenable : @ /lpt
—obng.onve.casrsis. V1 ‘Sﬂ ﬂ DML Lo

Téche 2.2 : En utilisant les hypothéses du DRES page 16/18 et la modélisation, figure page suivante, de
’encastrement de la fourche (22), on vous demande de :




/] /1pt
Q Tp..2. Rp@ owec. R . “G;’ 2980 pe N
qus J-e-s TR
apms {‘Eﬁ’m > R 2.
e X B I ?‘P@f e e ;'Lu"t M
...... J:@?)/U . n}'&.w\ao( J
Chpisir, a partir du @)%ES page 16/18, le proﬁl ¢

Zﬂ’F
B c, C.?OQDN. Evf’
ek

a =800 mm

l

,(}4. ”/HC. ...C‘
I,q 200020 (—5 L.

d- Tracer les dlagrammes_deq; SRR hant ef dnamoment de

daiiall NS 45 g oagall - 2016 dyalall 5 sall - LyysllSall aa gall S gl} clacia¥)
8 vad g e s :
a- Calculer la force L” (en N) etle mornent MA (en N m) exercés par l’encastrement en A :

) ﬁ}; ke ﬂ?ccj

=00 Na... Y A
=.SaoaN... ek ﬂ&] ool
b- xDonner le long de la fourche (22) ¥ expresswn de 2 effort tranchant Ty : /[ /Ipt
c- Donner_!le iong dela ourche (22) l’expressmn du moment de flexion My, :
2@@ g ()b H A...zl1a.... k]
. 5 l )) j5 ko) =X .-uooc jsf( )2’

/I /Ipt

= bl ﬂﬁ A e
J’Td‘on .ﬂJ %\"’\ =

@7 /2pts
b =600 mm
A
7 ¥y pr
%_A ______________________________________ B x, é LD s
_
- LlIc|| =s000 N
Yy
A C B X, Echelle des forces
lmm —» 250N
© | | Row —= S0 oot |
wool\\ e M "I\
Mff

-Uooo

Igz
de ﬂean

3.
”!%mao{

e- Déterminer, a partir de la condition de résistance en flexion et en prenant Mf,;ya,=4000N.m, le module
£ encm

Echelle des moments

Imm —» 250N.m

Lodas on Vo chocsi€

=ty 3y e miT
ArTeé creux a equat lcjie
A ROX Ny

la fourche (22) :

/( /Ipt
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g- Déterminer la valeur de la fleche maximale sachant que le module d’ élasticité du matériau de la fourche
(22) est E=210000 N/mm et son moment d’1nertle I6z=403.10* mm* /1 /Ipt

onq fmm - V <t (o ?;L) o Umax!.w 24U w4

A TP
06 ; TOE - BxMivt
<. Bw\ o 5 o0@a § __)
Q&w q 6 ® 2/‘0000 X u¢3uo“ /
...... l‘ T e N
bad o Loda Aoy
h- Conch sur la r1g1d1texde la %L?rc eovf;-a?ws de la fléche hmlte adm1551ble (DRES page 16/18)( 0,5pt

. WM) g? wile. ..denc.. J&a}&uﬂw\e Moxesiden..,.
Téche 2.3 : Compléter, a I’échelle de représentation des pieces, la demi-vue en coupe en mettant en place :
a- La liaison compléte démontable des piéces (20), (21) et (22) assurée par la vis, I’écrou, la rondelle plate

(au niveau de la téte de la vis) et la rondelle Grower (au niveau de I’ écrou) ; 2’ /3pts
b- Les hachures des parties manquantes de ces pidces assemblées : A /Ipt
=
22 |
L g 1D ||
NSNS e e NN I
E g =
[ Z |

21 ==

IR

|
S
2 |
D

L) 20 L

/L

SEV 03 :
Tache 3.1 :

a- C1te§ Cu&l a;lx ypes d’1azplantat10n/des postes de productlon 4 /1,5pt

ne.
anP ‘oM, atwu [ LQQQupe.
b- Parml les méthodes d’ unplantatlon on trouve la méthode des chainons. /l
/Ipt

AP T Y bt dehcmuon?, Wi aden T
de peskes..de fr.auar
b-2- Citer deux buts essentiels de cette méthode : ) 0/ ﬂlpt
~ N0 naa.Comeut....dia posten de v‘rmm@
~.£couomie...cbgouw e teups,. .
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c- Deﬁmr dans le domaine de la production industrielle, les deux flux 1mp0rtants suivants : //

j mglquue

c—2- mformat /Ipt
iﬂQqe.cijJe xfmmth ....... e»l:m pos\e. ddmumﬂ e}m Omtfa e,n,uwwsmk i

des mo mselchecomwm_ggilw

Tache 3.2 : La fourche (22) sera réalisée en profil carré creux laminé. Audsi, sa liaison avec la table de

- | guidage (18) est assurée par I’intermédiaire de 1’équerre (17) et par soudage (voir DRES page 13/18) :
ﬂ /Ipt

a- Donn rle principe du proc 2dé ﬁe laminage :
pqss 18... a’ume_ prLecs.. ?(Lsm%&}rec‘umw,

............. I‘_mﬂn Wihoste..d aacen,.. pLece. re,clamf £e) A0S A
.............. a.ﬂtm&e. qsse \'e... Far m@@.mﬂ& m:.l‘e{g)ﬁadﬁs alec. ASensde...

| .skmh.m e s
b- Citer lgs deux types du rocede de lammage /l /Ipt
aud
c- Cocher (X) les réponses correctes relatlves au procede de laminage : 0 ) ) /Ipt
Les laminoirs permettent de produire des :
- Brames X
- Lopins
- Profilés
Flans s _
d- Citer deux princi ‘aux procédés de soudage : — 4 /Ipt
e SNOG0 ARONC e
................. Soudage. .. o choeCumeay, R
e- Donner la différence entre les udage MIG et MAG : /] /Ipt
.. }\a_ch SPelcence. onbre e ﬁou? 3 HIG. b (6. S’C%& ..... dime ﬁemc,e
VR TIe T 9480. Lowbushh e (ITG.uhlise. Lnuﬂjme pum @eﬂﬂG Q'CMBGD-
f- Soit Je schéma de principe du procédé de soudage ci-contre : Eorce /Ipt
I
Compléter par la légende le schéma de principe et donner
le nom de ce procédé de soudage : e N 777777
"
Nom du procédé SQMQSQPM(QSW}%QQ LN % Soucline.
................................................................................................................................................ m;mc
Tache 3.3 :
a- Identifier et e pl1quer la désignation du matériau du moyeu (10) DRES page 17/18 : ’ Mts
}M*a lmou 0.3 fapb\n B chw\e Wace. o oc.. e he el stance mtwmale
.................. ala. Yapiuse.; Mnd.e.. ACMpa..
b- A partir du dessin de définition du moyeu (10), soit la tolérance géométrique suivante : | R [—=| 0,3 D,
b-1- Mettre une croix dans la case correspondant a la réponse vraie. Il s’agit d’une : /\ /pt

Tolérance de forme
Tolérance d’orientation
Tolérance de position B4

Ao
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b- onner la signifi cat1 n de cette tolé ometrlque avec un schéma explicatif : // (/Z_mfs
AQF(JD ddicun.d e Pa vatwun e deld =
Schéma explicatif
smj)acen poneal Dz bep. Austonte.de 0,3, e¥ f
olvgrgsem Y Odex.... C:.B\me qa&me»l‘ Qcm mppml‘ct P

A h‘f}d’l 7 I— /

Lf?‘tal Dh

e Sa

" e

c- Compléter le dessin du brut capable du moyeu (10) en indiquant les surépaisseurs d’usinage, le plan de
joint, les arrondis et les dépouilles, sachant que I’avant trou de D provient brut du moulage : /4pts

>
deﬁtiw W,

Téche 3.4 \ W @
a- Indiquer sur le croquis de phase, ci-contre, relatif 4 la phase @L\\;ﬁ( ! : . @gﬁ
20 du moyeu (10) DRES page 17/18 : W /spts 1 < &)
a-1- La mise et le maintien en position de la piéce en 143
utilisant les symboles de la premiére norme. I e
N

a-2- Les cotes fabriquées dans cette phase (sans valeurs).

b- Mettre une croix dans les cases correctes relatives a I’opération d’usinage de D; : O }S /2pts
Désignation de ’opération | L’outil utilisé La machine utilisée i Le vérificateur
Chariotage Couteau Fraiseuse j'>_§f Tampon lisse
Alésage ) 4 aléser /Perceuse /| Comparateur d’intérieur
Per¢age r Foret I ; I Tour Pied & coulisse 1/20

¢- Calculer, en tenant compte des DRES fages 17/18 et 18/18, le temps technologique Tt (eaTin) elatif 3

I’opération d’ébauche de D; (D) 7,0 /73pts

e Déterminer la valeur de la course L (en mm) de I’outil :

S I S SN VU T G SR (U O W Y VR

e Calculer la vitesse d’avance de I’ oug' vi (eE mm{mm) ,

VJFZ\]J ..... e .00 ).\ o = R0 Q.. /mn
............................ RC..J.2 80 A . ustnn, 9e. Mm ij 200 oo IM

° TCalculir le temps i?chnologmue Tt (en mm)

e Mo o B T Y A
‘ ~R0 0 TEZTTE W, '2_/\ ‘
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conditions de coupe DRES page 18/18, choisir la machine capable de réaliser cette opération | /4p.

-1- Calculer la puissance utile a la coupe Pu (en kW) ; , o
................ 3 20K L. 0Bl = 080N ales. fe oz QRN

......... ol m& _..u.-. . __Q_,UXWGQ - aﬁaqgﬁ...%-z,% kw
.- / P&L i ?.;‘{} k\l«

d- On désire, en se basant sur la puissance de coupe utile a I’ébauche de D; (Di5p) €t en tenant cornz;te des

d-2- Déduyire la pulssance a four%r lPar le moteur de la machme Pm (en kW)

............ (T . T LAk 2l KA

‘ ........... P, O LI el Bz 3K
- Choisir la référence de la machine adequate
a.0nS an Mo Chausie TR G "7 I AT—

e- La machine choisie est 4 commande numérique deux axes. On va se limiter ici a I’étude du programme
partiel du profil en finition des surfaces D;, Fy, D3 et D; (DRES pages 17/18 €t18/18). Pour cela :
e-1- Placer, sur le schéma ci-dessous, les origines Om, Op, OP, les PREFx et PREFz, le DECy; et les

jauges Jx et Jz et OT pour les deux outils : } /3pts
X
A O
| o= 9F !
| -
> f
o> |
i '
ied s, |
: aov—s = &
S ol - 1
7. F; ; //}: 4 b J-.w -
Opp | 8| Op. y / Z
—f}-‘?’—“--—-ela-@-“)—‘—? ------------------------ 13
=
Déea 0
- Yeed. <
— S
Repére X Z
e-2- Compléter, en mode absolu G90-et en utilisant le DRES pages 1 5. B
17/18 et 18/18, le tableau, ci-contre, par les coordonnées des % 71.055 g
points (profils finition) des cycles chariotage/dressags- (D2 et 4 0,088 | -15
F1), chariotage D3 et alésage D1 : 3 |V 73,25pts 5 TS99 | -AC
6 30.0135 | .. A%
e-3- Compléter le programme, ci-dessous, des deux cycles ; g%'%f;’; :‘3%3’)2)
d’usinage : (profils finition) : %{ © /3,75pts 9 6,008 | AL
% Phase 20 N90 xqg}gff -
N10 G40 G80 G90 M05 M09 N100 G52 GO0X.Q Z.0. G.RO
N20 G00G52X.0.Z...0. - N110 TR DR.[Mob
N30 TADAMO6 .~ N120 G96 Sufo X 3y mISZ)lﬂJMA?:. MoiM.ud ~
N40  G97 S1000 N130 GOAGIY. 6idzAte.L
N50  G96 S3m X .£22.5. (1030t Mk | N140 X 26,043 _
N60 God G95GuLZ0. F.4 - N150 ..‘Z.Ag.» ..... —
N70 O 1% R N160 G77M,. Npp
N80 B | N170 o0&/~

Q 177



