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Sont autorisées les notes personnelles, les documents distribués durant l’UV les calculettes
Vos réponses seront données sous la question ou au verso des feuilles du document.

Toutes les démonstrations et les applications numériques complètes figureront.
Les réponses seront écrites à l’ENCRE
[image: image15.jpg]. n L L 1 " L n " L s L L 00

+zo
]
Fs'o

reo
Fos
. e

FYE

! i

z'z
rwz

| } rez

z'e

Wl 00S : PITSOBNA BP BITWIT “PITSOBNA Bp ESTI0N

wa/uu QS ¢ BIESTI4®0 BI8UDT
[EFEEFEEN § FLEN) ouneuy UCSQOH JOTARL

wd it Qop : B1ejUOZIUOY BI1SYDT =
0°Z°3 ®I1j04anTel





1. – Influence du milieu – Influence du palpeur
1.1. – Influence du milieu
Sachant qu’un mesurage dépend en particulier, de la propreté et de la température, qu’elle est la suite des opérations permettant d’assurer une influence minimales de ces deux facteurs ?
Vous appliquerez au cas suivant :

Afin d’effectuer le suivi d’un moyen de contrôle mesurant, à l’atelier, il a été décidé de prélever toutes les semaines, 5 pièces contrôlées par ce moyen. Les cinq pièces, pour la spécification contrôlée, seront mesurées de nouveau à l’aide d’une machine à mesurer tridimensionnelle dont le U est inférieur à celui du moyen de contrôle.

Vous donnerez la suite des opérations pour minimiser les effets de la propreté et de la température.

1.2. – Influence du palpeur
Vous désirez mesurer des écarts d’épaisseurs à l’aide des comparateurs C1, C2, dont la résolution est le µm.
Le montage de contrôle et la pièce contrôlée, sont assimilables à une poutre sur deux appuis, soumise à une force en son centre.


[image: image2]
Les efforts de contact des comparateurs sont les suivants :

C1 : F1 = 1,5 N

C2 : F2 = 0,2 N

1.2.1. - Comment s’appelle la caractéristique de l’instrument que nous essayons de quantifier dans cette question ?

1.2.2. - Quelles sont les flèches des pièces ?
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E = 210000.106 N.m-² ; l = 40 mm ; h = 2,5 mm ; b (largeur de la pièce) = 10 mm
f1 =







; f1 = 
f2 =







; f2 = 
1.2.3. - Au vu des résultats, quel comparateur choisissez-vous ? Pourquoi ?
2. – Tolérances et ajustements
Soit l’axe suivant :
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Seules les spécifications nécessaires à cette partie de l’examen, sont reportées
2.1. - Choix de la tolérance d’ajustement 
Ce choix a-t-il été judicieux relativement à la tolérance de cylindricité ?

2.2. – Mesurage du diamètre
Il a été réalisé en utilisant deux matériels différents : micromètre d’extérieur, machine à mesurer tridimensionnelle, MMT.

Les deux instruments sont à affichage digital et la résolution est de 
1 µm.

L’incertitude élargie sur la mesure, U, est identique dans les deux cas : 
U = 10 µm

A l’aide du micromètre le résultat obtenu est : 



R1 = 29,915 mm

A l’aide de la MMT, le diamètre obtenu à l’extérieur de la matière est : 
R2 = 29,995 mm

Le défaut de cylindricité est : 





dc = 80 µm
2.2.1. - D’après vous quel est le bon résultat ? Pourquoi ?
2.2.2 - L’axe est-il bon ou mauvais ? Pourquoi ?

3. – Contrôle de forme, de position, d’orientation et de battement
3.1. – Planéité
Une surface plane de 40 mm par 50 mm, est tolérancée ainsi :

[image: image6]
Après avoir relevé les points et appliqué la méthode des moindres carrés nous avons obtenu le torseur des petits déplacements suivant :
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dT  =




d = 





Attention aux signes
3.1.1. – Nouveau repère
Sur le graphique, vous ferez figurer le repère (O1, X1, Y1, Z1) obtenu après application du torseur des petits déplacements.

Echelles : 1mm pour 1 mm pour les 3axes
Tous vos calculs figureront
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3.1.2 – Détermination du défaut de planéité

Les écarts extrêmes calculés sont les suivants :

emax = 55 µm


emini = - 8 µm
Calcul du défaut de planéité dP
Conclusion quant à la validé de la spécification
3.2 - Concentricité


Soit à déterminer le défaut de concentricité entre les deux alésages. 
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Vous disposez d’une machine à mesurer et vous ne désirez pas employer la fonction qui permet de déterminer la concentricité. Quelle est la suite des opérations à réaliser. : entités à palper, constructions à réaliser, distances à calculer, statuer sur la coaxialité réalisée
4. -  Etats de surface
4.1. – Exploitation de l’enregistrement en ANNEXE 1

Déterminer les paramètres suivants :

Pt =





; Pt =
Vous visualiserez Pt sur l’enregistrement

AR = 





; AR =

Rmax =




; Rmax =

Tous les calculs figureront
4.2. – Points enregistrés hors motif de rugosité
Comment expliquez-vous que le point indiqué sur l’enregistrement est hors motif.
5. – Essais non destructifs
5.1. – Comparaison.

Quels sont les points communs entre le ressuage avec agent pénétrant fluorescent, et le contrôle magnétique utilisant une liqueur fluorescente. 

Cette comparaison portera sur :

· le principe de fonctionnement ; 
· les types de défauts détectables ;

· état de la surface de la pièce contrôlée.
5.2. – Détection de défauts non débouchant par ultrasons
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* : nous admettrons que la silice est assimilable à du verre
Déterminer l’angle a 


Utiliser les caractéristiques en ANNEXE 2

VLa = 





; VLa = 


VTp = 





; VTp =


a = 






; a =
5.3. – Contrôle par courants de Foucault
Soit à détecter des inclusions dans une pièce en fer doux (voir les diverses caractéristiques en ANNEXE 2). Ces défauts sont situés à une profondeur variant de 4 mm à 10 mm. Nous admettrons que le lift-off est nul et qu’à la profondeur maximale de détection, l’amplitude des courants de Foucault est encore égale à 63 % de ceux qui sont en surface.

Quelle est la fréquence à utiliser ?
µ0 = 4.
ANNEXE 1
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ANNEXE 2
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dx = - 3 degrés


dy =   5 degrés


dz =   0
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Sur 100 mm vous calculerez la variation sur Z due à :





dx : Zdx





Zdx =





Zdx =





dy : Zdy





Zdy =





Zdy =








Perméabilité relative : µ





Résistivité : m
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Transducteur piézo-électrique





Coin en plexiglass
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Défaut en silice : d *





Pièce en acier : P
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Masse volumique
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