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A-Elaboration du brut

1-Soit a fabriquer la piece (11), qui est un coussinet auto lubrifiant (voir document 2/4).
Quel procédé faut-il choisir pour fabriquer cette piece ?

R PONSE & e

Donner les 2 phases principales de ce procédé apres mélange et expliquer leurs roles?
Phase | e

EXPlCatioN: ..t e

Phase 1l e

EXPlCAtioN: ...t

Citer un inconvénient de ce procédé?
R DONSE .ot e e

2- On désire fabriquer un coussinet de forme similaire en matiere thermoplastique.
Quel procédé faut-il choisir pour fabriquer cette piece ?
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Quel est le nom de la machine utilisée pour fabriquer cette piece ?

REPONSE & et

Quel est le nom d’outillage pour fabriquer cette piéce ?

L= 010 1S

3-Soit a fabriquer I'arbre (12) en 42 Cr Mo 4.

Donner le mode d’obtention du brut de cette piéce dans le cas d’un travail unitaire
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Citer et expliquer les 3 opérations qui permettent 'obtention de ce brut :
L@ 77 =10 o 1
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Quel est I'effet causé par un mauvais choix de la température de chauffage ?

Mauvais choix 1. ... Mauvais ChoiX 2. ....viiiiii i et

Effet L @ o et o {3 2
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B- Soudage
e Quels sont les différents procédés de fabrication d’'une piéce par soudage avec métal d’apport

RO PO & .ot

e Comment peut-on minimiser les défauts attendus suite a I'utilisation de ces procédes ?
= 010 1 1= P

e Le quel des procédeés, est le plus économique ?
= 010 1 1

e Soit a souder un matériau en acier inoxydable de forte épaisseur. Donner le procédé de
soudure et le type de la protection du joint dans le cas sériel et unitaire.

Cas d'un travail sériel

Protection du joint

Cas d’un travail unitaire

Protection du joint

e Quel est la différence entre soudure a I'arc Type MIG et soudure a 'arc type
MAG?
= 010 1 = J

e Donner la forme de leur métal d’apport

L= 010 1S

C-Travail des métaux en feuille

1-Questions diverses:
e Donner le role d'un serre flan.
L= 010 1S
e Donner le rle d’'un dévétisseur.
L B =T 0T =]
e Donner deux procédés d’obtention des corps creux en EN AW 43000 (sans soudage).
Procédé 1 (travail unitaire): ...........oeeiiivennn.. Procédé 2 (travail sériel): .......cooeiiiiiiiiiiiin.

Explication: .......oiiiiii e EXplication: ......cooniiiiii s
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2-On désire fabriquer une gache en tole électro-zinguée, par pliage et poinconnage,
dont les formes et les dimensions sont définies par la Figurel.
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e Déterminer la longueur du flan de départ de la tole (longueur de la tble dépliée avant pliage) ?

o Déterminer I'effort d’'un seul pliage, sachant qu’un pliage en Vé a été effectué.
On donne a= 16 mm, k=0.37 et Rm = 420 MPa
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e Calculer I'effort de découpage du trou oblong.

Annexe : méthodes de Calcul

PLIAGE

L'effort du phage Fpuee{N] est donné par la formule
suivante :

LeR,

a

K

L : Longueur du ph fmm]} ;

e : Epaisseur de la tole fmm] ;

Rm : Résistance maximale 2 Pextension [MPa] ;
a : Ouverture du Vé jmm}.

POINGONNAGE

La formule générale pour le calcul de Peffort de poingonnage s'écrit -

_PeR .0, 9t
P : Périmétre du poingon [mm] ;
e : Epaisseur de la tole fmm] ;
Rm = 420 [MPa];
f : Facteur d'atténuation = 0,8 pour notre cas :
(car utilisation d’une vague de coupe).
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