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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
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1. – Influence du palpeur sur le résultat du mesurage-Influence du milieu extérieur du palpeur
1.1. – Influence du palpeur
Un montage de contrôle du diamètre d’un axe, utilise deux comparateurs inductifs, C1 et C2, en opposition. Le zéro de ces deux comparateurs est réglé à l’aide d’une pièce de référence. Les deux comparateurs sont branchés sur un boîtier électronique relié à un  PC. Cet ensemble permet de déterminer le diamètre après avoir validé les mesures m1 et m2. 

La mesure indirecte a pour expression : di = dréf+m1+m2, dréf = diamètre de référence, m1 = mesure obtenue à l’aide du comparateur 1 et m2 = mesure à l’aide du comparateur 2.
Quel est dans ce cas, la forme des touches la plus judicieuse pour équiper les deux comparateurs inductifs ?
1.1. – Influence du palpeur
Le montage de contrôle est employé à proximité d’un poste de soudure par points. Ce moyen de production génère un fort champ magnétique. Le choix du montage utilisant des comparateurs inductifs est-il judicieux ? Vous justifierez votre réponse.

Dans la négative, quelle technologie de palpeur proposez-vous ? Pourquoi ?




         + 0,15
2. – Contrôle de la cote de 27 - 0,15  





Plan ANNEXE 1 & 1 bis
 Moyens conventionnels
Les matériels suivants sont mis à disposition :

· colonne de mesure équipée d’un comparateur mécanique à touche orientable, Pupitast, Tésatast, voir photo. L’affichage de la colonne peut être mis à zéro, reset, pour toutes les positions du dispositif de mesure. Pour une position donnée du dispositif de mesure, il est possible de forcer l’affichage à une valeur présélectionnée à l’avance  ANNEXE 2 & 3;
· marbre ;
· support parallélépipédique d’épaisseur 50 mm et de section rectangulaire de 100 mm x 200 mm, de qualités géométriques meilleures que celles de la pièce à contrôler et permettant le bridage ;

· cales étalon permettant de créer un plan accessible suivant ses 2 normales : ascendante et descendante ;
· U = 10 µm.

Quelle est la suite des opérations, depuis la mise en place de la pièce jusqu’à l’exploitation des résultats ? Vous utiliserez des schémas  renseignés.
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3.  – Localisation
3.1. – Mise en position

Comment la pièce doit-elle être mise en position et avec quels types de supports ? Vous schématiserez cette mise en position. Le bridage ne figurera pas.
3.2. – Exploitation des résultats
La méthode des moindres carrés a été appliquée afin de déterminer la circularité d’un des quatre perçages à mi-épaisseur. Le cercle de référence, situé à mi-épaisseur, est parallèle au plan P1 et son centre est positionné en fonction du posage imposé par la spécification de localisation et en respectant les cotes encadrées. 

Le calcul par la méthode des moindres carrés a permis de déterminer les coordonnées du centre du cercle de moindres carrés, relativement au centre du cercle théorique et aux axes du référentiel pièce.       dx = - 0,3 mm et dy = 0,3 mm (torseur des petits déplacements). 








        + 0,4

Le résultat du mesurage du diamètre du perçage de  14  0  est de 14,3 mm. L’appareil employé est un micromètre d’intérieur de capacité 12,500 mm à 15,000 mm, de résolution 1 µm, Um = 6 µm, 

ANNEXE 4. 
Nous admettrons que U localisation = Ul ; Ul = 10µm
Pour ce perçage, la spécification de localisation est-elle respectée ? Vous donnerez toute la démonstration.

4. – Etat de surface
4.1. – Conformité

La spécification affectée au plan P1 est-elle conforme à la norme ISO 1302 ? Pourquoi ?
4.2. – Modification de la spécification

Le paramètre dont la valeur est spécifiée, est le Ra. Il doit être mesuré à l’aide un filtre passe haut dont la longueur d’onde de coupure est : L = 0,8 mm. La surface doit être obtenue par enlèvement de matière. Le moyen de finition est une rectification plane : rcp.
Comment sont représentées ces spécifications dans le cadre de la norme ISO 1302 ?

Quelle est la longueur d’évaluation minimale ?
Quels autres paramètres devraient accompagner Ra pour assurer la fonction de cette surface qui est un appui plan et une pression de contact élevée ? Vous ne donnerez que les symboles des paramètres choisis avec la justification des choix. Vous ne donnerez pas de valeurs numériques.

4.3. – Exploitation de l’enregistrement en ANNEXE 5

Déterminer les paramètres suivants :

Pt =





; Pt =

Vous visualiserez Pt sur l’enregistrement

AR = 





; AR =

Rmax =




; Rmax =

Tous les calculs figureront

ANNEXE 1 

Plan de la pièce





ANNEXE 1 bis
Plan de la pièce





ANNEXE 2




ANNEXE 3
Colonne de mesure



Comparateur à touche orientable



Le comparateur, monté sur un support, est fixé à la place de la 
touche à bout sphérique.

ANNEXE 4

Micromètre d’intérieur

ANNEXE 5
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