BTS Conception de Produits Industriels Sous épreuve E52

PROPOSITION DE CORRECTION

Question1: Voir DR1

Question 2: Voir DR1
Question 3: Voir DRI
Question 4: Voir DR1
Question 5: Voir DR2
Question 6 :  Voir DR2

Question 7 : Le tracé de la chaine de cotes permet d'obtenir les deux équations suivantes :
Je45—8maxi= elS maxi+ €9 maxi eSmini - €45 mini e7mini - el4a mini e40mini _639mini
Je45—8mini =e 13mini + e9mim’ - eSmaxi_ e45 maxi _e7maxi - el4a maxi e40maxi - e39maxi

Ce qui donne en application numérique

Je45—8maxi=3901 mm Je45—8mini=1’7mm

Question 8 :  Pour déterminer 1'épaisseur de la cale 50, on assemble les différents composants puis on
vient mesurer la valeur de 1'épaisseur a l'aide d'un comparateur juste avant la mise en
place des derniéres pieces (50 et 8)

Question 9: Voir DR4

Question 10 : Pour garantir l'alignement des paliers, il conviendra d'usiner les deux carters aprés
assemblage donc prévoir des pions de centrage entre les deux carters pour permettre une
remise en position avec un minimum de dispersions.

Question 11 : Voir DR3

Question 12 : Voir DR6

Question 13 : Les deux axes Al et A2 doivent étre paralléles et au bon entraxe pour garantir un
engrenement correct.

Question 14 : Voir DR5
Question 15 : Voir DR6
Question 16 : Voir DR6
Question 17 : Voir DR4

Question 18 : Voir DR7
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Question 19 :

Question 20 :

Question 21 :

Question 22 :

Question 23 :

Question 24 :

Bronze et Laiton

Voir DR7
La fourchette sera réalisée en laiton.

La masse d'une piéce en acier DC04 estde m, ., =7850.15,7107°=0,123 kg
Le cout matiére d'une piece acier sera donc de 0,055 €

La masse d'une piéce en aluminium est de m,,=2700.15,7107°=0,042 kg
Le cout matiere d'une piece aluminium sera donc de 0,074 €

Pour la série envisagée, les couts matiere sont donc de 825€ pour l'acier et 1110€ pour
l'aluminium. Fabriquer la pi¢ce en acier permet donc d'économiser 285€ /mois.

Les résultats sont assez voisins et aucun des deux matériaux ne permet la réalisation de
la piece en une seule passe. On peut cependant noter une zone de rupture plus
importante avec I'aluminium qu'avec l'acier. L'écart de prix est par ailleurs aussi
favorable a l'acier.

Le matériau retenu sera le DC04

Pour éviter la rupture, on réalisera la piéce par emboutissages successifs.
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' TOLERANCEMENT NORMALISE ANALYSE D'UNE SPECIFICATION PAR ZONE DE TOLERANCE
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Tableau d’analyse préparafoire a la spécification — Définition du modéle réf. : 7-13

Conftraintes dimensionnelles et géométriques associées aux

fonctions techniques de niveau 2
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fonctions techniques de niveau 1
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