
Y. Arnaud – A. Varret Page 1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

CP 83 - Conception pour la 

fabrication et l’assemblage 

Examen Final – P11 

Consignes : 

 Cet examen comporte deux parties. Ces deux parties doivent 

absolument être rédigées sur des copies différentes. 

 Deux documents réponse sont à rendre signés (un avec chaque 

copie). 

 Durée de l’examen : 2h. 

 Documents non autorisés. 

 Calculatrice autorisée. 

 Une copie soignée sera fortement appréciée !! Mettez en valeur vos 

résultats. 
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Partie 1 

Questions : 

Question 1 

Soit le code Scilab suivant : 

 

 Quel résultat donne chacune de ces lignes de code. Justifier vos réponses. 

Question 2 

 Le logiciel Mecamaster possède deux principaux « modules » de calcul. Quels sont-ils ? 

 Pour chaque module cité précédemment, lister : 

o les données d’entrée à fournir au logiciel 

o les données de sortie que le logiciel fourni en réponse, suite aux calculs réalisés. 

 Comment sont stockées et organisées les données Mecamaster dans l’arbre CSG de Catia. 

Question 3 

La technique d’association d’une surface géométrique à un élément géométrique réel, par la 

méthode dite « des moindres carrés » fait intervenir un outil mathématique permettant de 

modéliser des déplacements de très faibles valeurs. 

 Comment se nomme cet outil mathématique ? 

 Quelle est sa principale propriété. Donner la formule associée. 

  

01. a = [1:4] 

02. b1 = [3:2:9] 

03. b2 = b1' 

04. a*b2 

05. a*b1 
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Exercice : Rugosité 

On considère une surface usinée à l’aide d’une fraise à plaquette carbure. Le corps de fraise 

utilisé est représenté Figure 9. Cette fraise compte six dents, qui sont en fait des plaquettes 

carbure rapportées (cf. Figure 7). 

Les paramètres d’usinage sont les suivants : 

o Vitesse de rotation de la broche : N = 100 tours.min
-1

 

o Vitesse d’avance de la fraise : Va = 120 mm.min
-1

 

o Rayon de plaquette : rε = 0,8 mm 

Question 1 

 Exprimer l’avance par tour (at) et l’avance par dent (ad) en fonction de N et Va. 

 Représenter ces deux avances sur le profil de rugosité de la Figure 8 (Document réponse 

1). 

Note : L’avance par tour (en mm) est la distance parcourue par le centre de la fraise pendant 

un tour de fraise. 

 L’avance par dent (en mm) est la distance qui sépare les sillons de deux dents 

consécutives. 

Question 2 

 Exprimer la rugosité totale Rt1 en fonction de rε et ad. 

 Faire un schéma explicatif en Figure 8. 

 Calculer Rt1. 

Question 3 

On suppose qu’une plaquette carbure se brise au cours de l’usinage. Il n’y a donc plus que 5 

dents effectives. 

 Exprimer la nouvelle rugosité Rt2 en fonction de rε et ad. 

 Donner ensuite l’expression de l’augmentation relative de rugosité Δ, en fonction de rε et 

ad. 

On donne Δ = (Rt2 - Rt1) / Rt1. 

Question 4 

 Calculer la valeur de Δ en %. 

 En déduire l’action à mener en cas de rupture d’une dent. 
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Partie 2 

Introduction 

En 2004, Le groupe SEB (Société d’Emboutissage de Bourgogne) a vendu 1,4 millions de 

Cocottes Minute qui sont sorties des usines de Selongey en Côte d’Or, berceau du groupe 

SEB. 

 

Figure 1 : La gamme d'auto cuiseurs SEB 

Les cuves de la Cocotte Minute sont obtenues par emboutissage d’une tôle d’acier 

inoxydable. Après dégraissage et soudage du fond de cuve, celles-ci sont polies sur des 

machines spéciales appelées EMERISEUSES, schématisées figure ci-dessous : 

 
Figure 2 : Émeriseuse 

 

Machine transfert à plateau rotatif : 

o 1 poste de chargement – 

déchargement ; 

o 9 postes de travail ; 

o Les outils et les cuves sont animés 

d’un mouvement de rotation inversé ; 

o Les outils sont des brosses 

abrasives ; 

o 360 cuves polies à l’heure. 
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Figure 3 : Cuve à l’état final 

 

o Les cuves ont différentes contenances. 

o Elles doivent avoir un poli irréprochable, sans 

aucune rayure. 

 

Les broches outil sont montées sur des tables à mouvements croisés et tournent à la vitesse de 

3800 tours par minute. 

 

Figure 4 : Polisseuse 

Les broches outils sont constituées d’une broche montée dans un corps de broche par 

l’intermédiaire de deux boites à roulements rapportées (contenant les roulements). L’objet de 

l’étude est la boite à roulements avant. 

 
Figure 5 : Broche outil (sans poulie 12 et outil 16) 

Table à mouvements 

croisés 

Corps de broche 

Broche + outil 

Boîtes à roulement 
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Présentation de la boîte à roulement : 

Fonctions techniques et groupes fonctionnels de surfaces : 

Fonction technique 
Pièces en contact avec la boîte à 

roulement avant repère 2 

Groupe fonctionnel 

de surfaces 

Guider en rotation la broche 

Corps de broche (1), 

Quatre vis H M10-50 (19), 

Roulement (24). 

GFS1 

Assurer l’étanchéité 

Support racleur avant (4) 

Joints toriques (29 et 31), 

Six vis H M8-30 (17). 

GFS2 

Assurer le graissage du 

roulement 

Graisseur (21),  

Goupille cannelée G5 (36). 
GFS3 

Relations entre groupes fonctionnels : 

Relation entre 

groupes fonctionnels 
Désignation Fonction technique 

GFS1 / GFS2 R1 
Positionner la broche par rapport au corps de 

broche 

GFS1 / GFS3 R2 Assurer la position du graisseur au montage 

 

  
Figure 6 : Identification des groupes fonctionnels de surface 

GFS2 

GFS1 

GFS3 
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Travail demandé 

On s’intéresse à la fonction technique GFS1/GFS2 : « Positionner la broche par rapport au 

corps de broche. » 

Pour chaque groupe de surfaces traité, il s’agit d’apporter toutes les spécifications utiles à la 

caractérisation géométrique et dimensionnelle de ces surfaces.  

Vous devez indiquer sur feuille de copie les raisonnements vous ayant permis de déterminer : 

 Les surfaces fonctionnelles 

 Les états de surface 

 Les cotes dimensionnelles particulières 

 Les ajustements (type et valeur) 

 Les spécifications de forme, d’orientation, de position s’il y a lieu. 

Vous devez ensuite reporter sur le document réponse (mise en plan A3) l’ensemble de ces 

spécifications.  

Partie 1  

Caractérisation du plan et du cylindre extérieur assurant la mise en position de la boite à 

roulement avant dans le corps de broche. 

Partie 2  

Caractérisation des 4 trous de passage des vis de fixation de la boite à roulement avant sur le 

corps de broche. 

Partie 3  

Caractérisation de l’alésage épaulé central assurant la mise en position du roulement à deux 

rangées de billes dans la boite à roulement avant. 
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Annexes 
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36 1 Goupille cannelée G5, Ø10 x 28   

35 1 Vis sans tête Hc, à bout plat, M6-10   

34 1 Goupille cylindrique Ø8-24   

33 3 Vis CHc M6-16   

32 1 Vis CHc M12-30   

31 2 Joint torique, 123,2 x 6,99   

30 1 Joint torique, 100,9 x 5,33   

29 1 Joint torique, 88.27 x 5,33   

28 1 Joint à lèvre, type A, 65 x 85 x 10   

27 1 Joint à lèvre, type A, 50 x 70 x 10    

26 1 Ringblock  Série 1120 45x75 

25 1 Roulement à 1 rangée de billes à contact radial   

24 1 Roulement à 2 rangées de billes à contact oblique  

23 2 Rondelle MB 55   

22 2 Ecrou KM M55 x 2   

21 2 Graisseur Hydraulic droit M8 x 1   

20 1 Joint torique 120 x 6,99   

19 4 Vis H M10-50   

18 4 Vis CHc M10-40   

17 12 Vis H M8-30   

16 1 Porte outil   

15 1 Bouchon   

14 1 Locating   

13 1 Fixation mandrin broche S 250  Pb  

12 1 Poulie Al Cu 4 Mg Si  

11 1 Broche 15 Cr Ni 6  

10 2 Demi bague  S 250 Pb  

9 1 Rondelle arrière S 250 Pb  

8 1 Rondelle avant S 250 Pb  

7 1 Couvercle arrière S 250 Pb  

6 1 Couvercle avant S 250 Pb  

5 1 Support racleur arrière S 250 Pb  

4 1 Support racleur avant S 250 Pb  

3 1 Boîte à roulement arrière 16 Mn Cr 5  

2 1 Boîte à roulement avant 16 Mn Cr 5  

1 1 Corps de broche Al Cu 4 Mg Si  

Rep Nb Désignation Matière Observations 

Broche d’Émeriseuse 
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Dispersions dues aux prises de pièces 

Surface d’appui brute 

Moulage au sable 0.4 

Moulage en coquille 0.2 

Sciage 0.1 à 0.4 

Surface d’appui usinée 0.02 à 0.1 

Dispersions dues aux portes pièces 

Mandrin 3 mors durs 

Dispersion 

de 

coaxialité 

0.1 à 0.2 

Mandrin 3 mors doux 0.02 à 0.04 

Centreur cylindrique Fonction du jeu 

Centreur conique 0.02 
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Figure 9 : Corps de fraise 
Figure 7 : Plaquette carbure montée sur le corps de fraise 

Nom et signature 

Figure 8 : Profil de rugosité (échelle non respectée) 








