1 Lt),ll&,]l Aﬂl&ﬂlowm oXHASH | HCHOZO 5"& WP RO
12 \‘ 2024 X;hlxll&»,_lt toLollo®t | $OXLE olo[50 %lr,,\j Lady ) 22 Bl
il Ry gt~ NSOOHCA (LHL:08 A 435 Rewerg Ll Yy py) sty
Clilata¥) g py sfill (asl) S all
PPPPPPPPPPPPPPPPPPPP-PPPP | NS 202A :

an || Lalual) 3 5l - (Y £ o)) ddgall dlgall B Al gE sl
Sl el dllue 4l duigl) dad

10 Salaall
Constitution de 'épreuve
Constitution de 'épreuve et CONSIGNES : ....ccccceeeieeneeeerenenneccennenscsesssssssesssssssnens page 1/12
Présentation du support de U8Preuve :.......cccceeeeeeceeecenccncceecceeceecceccenccnecssccsesncene pages 2/12 et 3/12
Situation d’évaluation thématique 1 : Usinage conventionnel complexe .............. pages 3/12a6/12

Situation d’évaluation thématique 2 : Réalisation d’opérations de rectification ... pages 6/12 et 7/12
Situation d’évaluation thématique 3 : Programmation de MOCN............cccccceeeuee... pages7/12a10/12
Situation d’évaluation thématique 4 : Mécanique appliquée et RDM pages11/12et12/12

Consignes pour le candidat et les surveillants

Seulement les calculatrices scientifiques non programmables sont autorisées ;

Aucun document n’est autorisé ;

L'utilisation du téléphone portable et de tout autre appareil de communication ou de
télécommunication est strictement interdite ;

Les candidats rédigeront leurs réponses sur les documents pré-imprimés prévus a cet effet, ils sont
arendre delapage 3/12alapage 12/12;

Les documents a rendre de la page 3/12 a la page 12/12 ne doivent en aucun cas porter de signes
distinctifs : nom ou prénom ou numéro d’examen. Ces documents a rendre doivent étre agrafés, par
le bas, avec la feuille blanche quadrillée de 'examen du baccalauréat.
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Présentation:

Présentation du support de 'épreuve

La prise de piéce n’est pas généralement suffisante pour empécher sa
flexion et éviter les vibrations. Afin de réduire l'influence des efforts de
coupe et d’'améliorer la rigidité de la prise de piéce, on utilise une CALE

REGLABLE (Voir dessin d’ensemble ci-dessous).

+» Dessin d’ensemble partiel : CALE REGLABLE

K/
*

Vi ==

: a2\

CALE
REGLABLE
]

[

B
4 5 \= 6

\

—

N\ )
'/// 75 R

7

0%
===
S AN\ 1

A=M20x2,5

9 |2 |Goupille de position c65
8 |1 |Goupille Cc65
7 |2 |Vis CHC M8-20-8,8 c18
6 | 1 |Poignée de manceuvre
5 |1 |Plaque C35
4 |1 |Vis de réglage C35
3 [1 [cale
2 |1 |Ecrou
1 |1 [Semelle C35 |trempée rectifiée
Rep|Nb Désignation Matiére | Observation
CALE REGLABLE
+»+ Dessin de définition partiel : Vis de réglage 4.
F1 F2F3  F4 FS
88
c2
(=
| ™
—- — — —_—— -© C1 ?
| - ~
O
5 o =
142 28 SRS
§ &
215 al g
F3|_L |t [D3] Matiere: C35
D2 @ Gt | D3 Cl=C2=1x45"°
F2 | /|t |F3 Tolérance générale sauf indication: 0,2
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«» Dessin de définition partiel : semelle 1.

12

Situation d’évaluation thématique 1 : Usinage conventionnel complexe : /29,5 pts

A. Etude de la partie filetée de la vis de réglage 4 :

L’objectif de cette partie est la réalisation de I'opération du filetage (A= M20x2,5), en se référant a la page
2/12:

1. Compléter le tableau par la signification de la désignation suivante M20 x 2,5 : /1,5pt

2. Préciser si le pas a réaliser de la vis de réglage 4 est débrayable ou non débrayable, sachant que le pas
de la vis-meére P= 6 mm, Justifier votre réponse : [2pts

3. Calculer le nombre de dents du pignon et le nombre de graduations du disque : /2,5pt

on donne 'équipement de l'indicateur de retombée dans le pas (disque gradué et pignon) suivant :

Pignon Disque gradué contenant
35 dents 5 graduations
36 dents 7 graduat{ons
9 graduations

B. Etude de I’hélice du filetage.

1. Indiquer, sur les croquis ci-dessous, les mouvements de génération de la piéce et de l'outil nécessaires
a l'usinage du filetage : /2pts

ar—p ar—j
% A\

Cas N°1 Cas N°2

2. Donner le nom du sens de 'hélice obtenu suivant les deux cas (a droite ou a gauche) : [1pt
Cas N°1 : Hélice ....coccovvvvvveinenen. Cas N°2:Hélice ......oovvvn.n..
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3. Donner le nom de l'instrument pour positionner 'outil a fileter : /1 pt

4. Tracer le cycle de travail de l'outil a fileter pour une passe, en précisant le nom de chaque mouvement
de l'outil en utilisant l'indicateur de retombée dans le pas : [2pts

5. Calculer la profondeur h3 du filetage : [2pts

7. Compléter le tableau suivant, par le nom de la méthode de contréle du filetage proposée et la valeur

du diametre des trois piges a utiliser pour controler M20x2,5 : /1,5pt
Le nom de la méthode de contréle du filetage La valeur du diametre des trois piges
Pas a réaliser 1,75 2 2,5 3 3,5

d: diameétre de pige | 1,010 | 1,154 | 1,443 1,732 2,02

La méthode de controle du filetage proposée >

C. L’objectif de cette partie est d’étudier la réalisation de la queue d’aronde de la semelle (1) sur une
fraiseuse verticale universelle. (Voir dessin de définition partiel page 3/12):

L'usinage de la queue d’aronde de la semelle sera réalisé comme suit :

N° ordre
des Opérations a effectuer Croquis
opérations

1 Fraiser un épaulement sur chaque coté (tenon) (a-a’)

2 Ebaucher la queue d’aronde a 60° des deux cotés (b-b’) ) %

3 Finir, sur les deux c6tés, le fond de la queue d’aronde a /J-\/ L4 je)@ @ L /,/
la cote 10 (c-C’) © ©® ® @
Semi-finir la queue d’aronde a 60° et a la cote Y1/2r des

4 s ,
deux cotés (d-d’)

5 Finir par rectification, la queue d’aronde a 60° des deux
cOtés et a la cote Y= 35 (e-e)’
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Opération 4 a effectuer : Semi-finir la queue d’aronde a 60° et a la cote Y1/2r des deux cotés (d-d’).

Avant de procéder a l'usinage de cette opération, un réglage s’avere nécessaire pour rendre la surface F3
paralléle au mouvement d’avance, cela nécessite un réglage a l'aide de la barre sinus :

F3)

1. Déterminer la valeur de la hauteur H de la cale étalon pour régler l'inclinaison de 'angle 9° : [1pt

2. Compléter le tableau par les noms des fraises a utiliser et le nom de la machine a utiliser pour réaliser les

passes (a et a’) et (b et b’) de la queue d’aronde (tableau page 4/12) : /1,5pt
Nom de la fraise La machine
Passes .............................................................................
=1 0E= 1 O
Passes
(o 30=] 00 30

3. Préciser le mode de travail de la surface F2 (en opposition ou en avalant) et justifier votre réponse. /0,5pt

La fraise

#—— Cycloides

4. Cocher les cases correctes, en se référant au croquis ci-dessus, correspondantes aux modes d’obtention

des surfaces F1 et F2 relatifs a Uopération 2 (Ebaucher la queue d’aronde a 60° des deux cotés (b-b?),
page (4/12). /1pt

Les Les modes d’obtention
(1] - 14- Fraisage de face ou en bout Fraisage de profil ou en roulant

F1 O a
F2 O O
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5. On désire déterminer la dimension L (en mm) nécessaire au controle de la cote X, et de choisir l'instrument

de mesure a utiliser, en utilisant deux piges de 86 mm représentées sur le schéma suivant :

L

»
»

Y =35

A

< X

Nota : pour les calculs, se limiter a deux chiffres aprés la virgule.

5.1. Calculer la dimension AD en tenant compte de 'angle (EAD) : [1pt
5.2. En déduire FH : [1pt
5.3. Déterminer la dimension X : [2pts
5.4. Calculer la dimension AB en tenant compte de l'angle (0AB) : [1pt
5.5. En déduire FG: [1pt
5.6. Déterminer la dimension L sur piges, qui devra étre lue sur 'instrument de contréle [2pts
5.7. Proposer un instrument de mesure pour mesurer la cote L : [1pt
Situation d’évaluation thématique 2 : Réalisation d’opérations de rectification /6pts
Rectification des surfaces F2 et F3 de la queue d’aronde (figure : ci-contre). F2
Pour des raisons de frottement, qui dépend essentiellement des états de ., " pecitée /'"':";-‘
@ T /; Ra 0.8 * N\
oge - . 'F3 Y
surfaces et des conditions de dureté des surfaces en contact, on va faire appel | o ﬁ
au traitement thermique pour augmenter la dureté de la piece et a la O

rectification au niveau des surfaces F2 et F3 de la queue d’aronde.
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1.

Donner deux criteres de choix de l'opération de rectification :

2. Compléter le tableau suivant par les noms des outils et le nom de la machine a utiliser pour finir les
surfaces F2 et F3: /2 pts
Surfaces Nom de U'OQutil Nom de la machine
F2 | e
T R
3. Préciser un moyen de fixation de la piece sur la machine : /0,5pt
4. Répondre par vrai (V) ou faux (F) : /0,5pt
La rectification est une opération d’usinage par : VouF
Enlevement de la matiére
Déformation de la matiere
5. Préciser le type de la meule a utiliser (tendre ou dure) et justifier votre réponse : [1pt
6. Donner deux roles de l'arrosage (lubrification) pendant l'opération de rectification [1pt
Situation d’évaluation thématique 3 : Programmation de MOCN [24,5pts
Partie 1:
1. Définir un axe: /1 pt
2. Donner la signification en langage FANUC des codes G et M suivants : /3 pts
1 1 TR
O IR PRSP SPRISRRRRPRRRRY
G7A(EN EOUIMAGER) : eeveereeeerereteeeereeeteseeseeeseesessessessesessessesessessessesensessesesessessessnsessessesensessesssensessesenes
G800 2ttt ettt et e e et e e r e e e e e e e e a e e e e e e e e e e e e e e e e e e st e e e aeeeeeateeeaaeeeaaeeesaeeeneeesaaeeeraaeanraaeannn
0 TSRS
MOB & ....eeeeeeeeeeeetteete et ee e et e e sae s s s e et e e st e e s e e s s e e b e e st e e b e e s s e a e e Rt e e s st e s s e e s e e st ae st e s s eesseeesteenseeesseerneennas
3. Indiquer la correction de rayon d’outil représenté sur la figure ci-dessous par G41 ou G42 : /1 pt
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4. Compléter les deux blocs permettant de réaliser les deux arcs de cercles du contour représenté sur la

figure ci-dessous : / 4 pts

Y GO3X....Y...... Lo J....

12

"
8
]
@ GO2X.... Yool d
l X
5. Indiquer les jauges en X et en Z ( Jx et Jz) relatives aux outils représentés ci-dessous: /3 pts

Partie 2 :
Soit a réaliser la plaque (5) sur un centre d’usinage vertical 3 axes, avec calculateur FANUC Oi-M.

X Plan de symétrie X
A 35 / Yy A
.1 d £2

Gl o
75
100

25

Profondeur Lamages=12mm
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1. Remplir le tableau par les coordonnées en mode absolu des points caractéristiques du profil a réaliser :
/4,5pts
Points a b (4 d e f i j k
Y [ e [ S T OOy
1 2 I O N OO ESuuuusuUu N R Troeessu OO

2. Déterminer la fréquence de rotation N de 'outil TO4 pour réaliser le percage des trousi et j, sachant que la
vitesse de coupe est de 25 m/min : /2 pts

Données :

Opérations Outils | Fréquence de rotation en tr/min Vits;s;:;}ar\'/]?:ce
Surfacage F1 TO1 1000 200
Surfacage F2 TO1 1000 200
Contournage profila, b, c,d, e, f, et a TO2 1200 150
Centragek, jeti To3 1500 100
Percage @9i,jetk To4

Percage @20 k TO5 400 40

Percage @25 k TO6 300 30
Lamageietj TO7 250 20

N o ettt ettt s e bt R et b et eRe e s et b e st s Rt s et eae b e s et s eaeat
3. Endéduire la vitesse d’avance Vf si 'lavance f=0.1 mm/tr : /1 pt
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4. Compléter le programme a CN permettant la réalisation des opérations décrites dans le tableau des

données. (voir pages 8/12 et 9/12) :
Programme a CN:

/5 pts

%01775;

G54G21G17G80G90G40G49G94GI7 ;

(SURFACAGES F1 et F2 NON TRAITES)

(CONTOURNAGE PROFIL)
TO2.......... ;
................. M3;
GOX-30Y-30; (point d’approche)
......... H02Z5M08 ;
......... Z-20F150;
(CT D02X0; (compensation)
Y75; (point b)
........................ ; (pointc)
X45; (point d)
X70Y75; (point e)
YO; (point f)
X-30;
G40Y-30;
GO0 Z5;
MO5;

(CENTRAGE k j i)

G43.......... Z5;
G81Z-6R5............ ;
Y40, (point j)
......... ; (point i)
G80;

MO5;

S900MO03 ;
GO0G43H04Z5;
G83G98Z-30R5Q5F88 ;
Y40; (point j)
(point k)
G80
MO5;

(PERCAGE @20)

TO5M06 ;

GO0G43HO5Z5;

......... G98Z-30R5Q10F40;
G80;
MO05;

(PERCAGE @25)
TO6MO06 ;
S300M03 ;
G00G43H06Z5;

G83G98Z-30R5Q15........ ;

(LAMAGE)
TO7MO06 ;
S250M03;
GO0X35Y15; (pointi)
G43H072Z5;
G81........ R5F20;
Y40, (point j)
G80;
MOS5;

TOO M0O6 ;
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Situation d’évaluation thématique 4 : Mécanique appliquée et résistance des matériaux /10 pts

«» Vérification de la résistance de la potence de la fraiseuse :

[ Potence de la fraiseuse L'étude proposée concerne la potence d’une fraiseuse qui

permet le changement de la téte de la fraiseuse (Horizontale
ou verticale).

La potence (1), de poids négligeable, est assimilée a une
poutre AB de section rectangulaire encastrée sur le fut (2) au

point A. sur U'extrémité B est exercé un effort Fs = 500 N.

Fg

900mMmM 4

h 4

Travail demandé

En appliquant le principe fondamental de la statique :
1. Calculer la réaction Ra (en N) au point d’encastrement A. [1pt
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3. Exprimer I'’équation de l'effort tranchant Ty le long de la poutre et calculer sa valeur. [1pt

Zone AB: 0 <x<900

4. Exprimer 'équation du moment fléchissant Mfz le long de la poutre et calculer sa valeur aux pointsAet B.  /2pts

Zone AB: 0 <x<900

A
Ty Echelle des forces :
A B X lem —» 250N
[ ® >
M—fZ)“ Echelle des Moments des
forces:
A B X Tcm —» 225N.m
6. Endéduire a partir du diagramme du moment fléchissant M f, la position de la section dangereuse. /1pt
7. Calculer la contrainte normale maximale de flexion omax = "Mf,’(;#x" (en N/mm?), prendre I;;=11520 mm* /1pt
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Observation :

de correction

Le correcteur est tenu de respecter a la lettre les consignes
relatives aux repartitions des notes indiquées sur les éléments
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Situation d’évaluation thématique 1 : Usinage conventionnel complexe: .......cccceeeeeeceecececencee (/29 ,5pts)

A. Etude de la partie filetée de lavis deréglage 4:

1. Compléter le tableau par la signification de la désignation suivante M20 x 2,5: /1,5pt
M 20 2,5
Profil métrique ISO Diameétre nominal Le pas

2. Préciser sile pas a réaliser de la vis de réglage 4 est débrayable ou non débrayable, sachant que le
pas de la vis-mere P= 6 mm, justifier votre réponse : [2pts
Le pas a réaliser (p=2,5 mm) est non débrayable car Le pas a réaliser n’est pas sous multiple du pas
de la vis-meére (P = 6 mm).

3. (Calculer le nombre de dents du pignon et le nombre de graduations du disque : /2,5pt

Pp_25_25_5 . -
S = " @ 1 soit 5 x 7 = 35 dents

Pignon 35 dents ; nombre de graduations 7

B. Etude de l'hélice du filetage.

1. Indiquer, sur les croquis ci-dessous, les mouvements de génération de la piéce et de l'outil
nécessaires a l'usinage du filetage : / 2 pts

Mc
Cas N°1 Cas N°2 Q’Mf
4—
2. Donner le nom du sens de I'hélice obtenu suivant les deux cas (a droite ou a gauche) : [1pt
Cas N°1 : Hélice a droite Cas N°2 : Hélice a gauche
3. Donner le nom de l'instrument pour positionner Uoutil a fileter : /1 pt

Calibre d’angle ou (queue de poisson)

4. Tracer le cycle de travail de l'outil a fileter pour une passe, en précisant le nom de chaque mouvement

de Uoutil en utilisant l'indicateur de retombée dans le pas : [2pts
_Avance automatique
- (usinage) ¥
3 I @
@ Retour manuel | &
a
5. Calculer la profondeur du filetage h3 : [2pts

h3=0,613xp=0,613x2,5=1,53 h3 =1,53 mm
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6. Donner l'avance f (mm/tr) a régler sur la machine : /1pt

f=pas=2,5 [f=2,5mm/tr

7. Compléter le tableau suivant, par le nom de la méthode de contréle du filetage proposée et la valeur

du diametre des trois piges a utiliser pour controler M20x2,5 : /1,5pt
Le nom de la méthode de contréle du filetage Valeur du diametre des trois piges
Controle sur piges 1,443

C. L’objectif de cette partie est d’étudier la réalisation de la queue d’aronde de la semelle (1) sur une
fraiseuse verticale universelle.

1. Déterminer la valeur de la hauteur H de la cale étalon pour régler linclinaison de l'angle 9°: [1pt
sin9 =H/L = H=Lsin9=15,64 mm

2. Compléter le tableau par les noms des fraises a utiliser et le nom de la machine a utiliser pour réaliser

les passes (a et @’) et (b et b’) de la queue d’aronde : /1,5pt
Nom de la fraise La machine
Passes (a et a’) Fraise cylindrique deux tailles Fraiseuse verticale
Ou
Passes (b et b’) Fraise conique deux tailles o = 60° . .
Fraiseuse universelle

3. Préciser le mode de travail de la surface F2 (en opposition ou en avalant) et justifier votre réponse.

/0,5pt
En opposition car le sens d’avance de la piéce est 'opposé du sens de rotation de la fraise dans la zone
de coupe.
4. Cocher les cases correctes correspondante aux modes d’obtention des surfaces F1 et F2 relatifs a
Uopération 2 (Ebaucher la queue d’aronde a 60° des deux cotés (b-b?). [1pt
Les Les modes d’obtention
surfaces Fraisage de face ou en bout Fraisage de profil ou en roulant
F1 u O
F2 O u

5. Nota : pour les calculs, se limiter a deux chiffres aprés la virgule
5.1. Calculer la dimension AD en tenant compte de 'angle (EAD): [1pt

tg (EAD) = —; AD =———; AD=—— =577 AD =5,77m

AD Tg (EAD) tg 60°
5.2. En déduire FH : [1pt
FH=AD=5,77 mm
5.3. Déterminer la dimension X : [2pts
X=Y-AD-FH=35-2x5,77=23,46 X =23,46m

5.4. Calculer la dimension AB en tenant compte de l'angle (0AB) : [1pt

tg (0AB) = —=; AB =———; AB=—— = 5,19 ; AB=519m

AB Tg (OAB) tg 30°

5.5. En déduire FG: [1pt

FG=AB=5,19 mm
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5.6. Déterminer la dimension L sur pige, qui devra étre lue sur U'instrument de contréle : [2pts
L=X+2AB+2R=23,46+2x5,19 + 6 = 39,84
5.7. Proposer un instrument de mesure pour mesurer la cote L : [1pt
Calibre a coulisse ou micromeétre 25-50
Situation d’évaluation thématique 2 : Réalisation d’opérations de rectification /6pts
1. Donner deux critéres de choix de l'opération de rectification : [1pt

Etats de surfaces et des conditions de dureté des surfaces en contact
2. Compléter le tableau suivant par les noms des outils et le nom de la machine a utiliser pour finir les

surfacesF2 et F3: /2 pts
Surfaces Nom de l'Outil Nom de la machine
F2 Meule assiefte : Rectifieuse plane
F3 Meule plate cylindrique
3. Préciser un moyen de fixation de la piece sur la machine : /0,5pt
Table (ou plateau) magnétique.
4. Répondre par vrai (V) ou faux (F) : /0,5pt
La rectification est une opération d’usinage par : VouF
Enlévement de la matiére 4
Déformation de la matiére F
5. Préciser le type de la meule a utiliser (tendre ou dure) et justifier votre réponse : [1pt
Le type de la meule a utiliser est tendre car la piece est traitée avant l'opération de rectification.
6. Donner deux roles de l'arrosage (lubrification) pendant l'opération de rectification : [1pt
e Evacuer la chaleur;
e Entrainer les copeaux loin de la zone de travail.
Situation d’évaluation thématique 3 : Programmation de MOCN /24,5pts
Partie 1 :
1. Définir un axe: /1 pt
Axe : Mouvement commandé (asservi) en vitesse et en position.
2. Donner la signification en langage FANUC des codes G et M suivants : /3 pts
G19: Sélection du plan YZ
G49 : Annulation du correcteur de longueur d’outil
G74(En tournage) : Cycle de percage transversal avec débourrage
G80 : Annulation des cycles fixes
MOL1 : Arrét optionnel du programme
M98 : Appel de sous-programme
3. Indiquer la correction de rayon d’outil représenté sur la figure ci-dessous par G41 ou G42 : /1 pt

G41
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4. Compléter les deux blocs permettant de réaliser les deux arcs de cercles du contour représenté sur la
figure ci-dessous : / 4 pts

Y
G03X59.5Y121.51-27.83-5

121.5

53

G02X0Y531-32J14.5
L —x

5. Indiquer les jauges en X et en Z ( Jx et Jz) relatives aux outils représentés ci-dessous: /3 pts

Partie 2 :
Soit a réaliser la plaque (5) sur un centre d’usinage vertical 3 axes, avec calculateur FANUC Oi-M.

1. Remplir le tableau par les coordonnées en mode absolu des points caractéristiques du profil a

réaliser :
/4,5 pts
Points a b (4 d e f i i k
X 0 0 25 45 70 70 35 35 35
Y 0 75 100 100 75 0 15 40 75

2. Déterminer la fréquence de rotation de l'outil TO4 pour réaliser le percage des trous i et j, sachant que la
vitesse de coupe est de 25 m/min: /2 pts
N = (1000 x Vc)/(nxD)
N = (1000 x 25)/(nx9)
N = 884,19 tr/min

3. Endéduire la vitesse d’avance Vf si 'lavance f=0.1 mm/tr : /1 pt

Vf=Nxf
Vf=884,19 x 0,1
Vf=88,419 mm/min
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4. Compléter le programme a CN permettant la réalisation des opérations décrites dans le tableau des

données (question 2) :
Programme a CN:

/5 pts

0,25pt /bioc
|02

%01775; (CENTRAGEKk j i) G83G98Z-30R5Q10F40;
G54G21G17G80G90G40G49G94G97 ; TO3MO06 ; G80;
S1500 MOS3; MO5;
(SURFACAGES F1 et F2 NON TRAITES) GO0X35Y75; (point k) (PERCAGE @25)
G43 HO03Z5; TO6MO06 ;
G81Z-6R5 F100; S300M03;
(CONTOURNAGE PROFIL) Y40; (point j) GO0G43H06Z5;
T02 MO06 ; Y15; (point i) G83G98Z-30R5Q15 F30;
S1200M3; G80; G80;
GOX-30Y-30; (point d’approche) MO5 ; MO5 ;
G43H02Z5M08 ; (PERCAGE @9ijk) (LAMAGE)
G1Z-20F150; T04MO6; TO7MO06 ;
G41D02X0; (compensation) S900M03; S250M03;
Y75; (point b) GO00G43H04Z5; GO0X35Y15; (pointi)
X25Y100; (point c) G83G98Z-30R5Q5F88 ; G43H07Z5;
X45 ; (point d) Y40; (point j) G81 Z-12R5F20;
X70Y75; (point e) Y75; (point k) Y40; (point j)
YO; (point f) G80 G80;
X-30; MO05 ; MO05;
G40Y-30; (PERCAGE @20) TOO M06 ;
GO0 Z5; TO5M06 ; MO09 ;
MO5; S400M03; M30; (ou M02)
GO0G43H05Z5; %
Situation d’évaluation thématique 4 : Mécanique appliquée et résistance des matériaux /10 pts

Travail demandé : En appliquant le principe fondamental de la statique

1. Calculer la réaction Ra (en N) au point d’encastrement A. [1pt
Y F =0 = Ra-Fs=0=Ra=Fs=500N = Ra=500N
2. Calculer le moment d’encastrement Ma (en N.m) au point d’encastrement A. [1pt
Y. Mrext/a=0 = Ma-Fsx0,9=0 = Ma=500x0,9 = 450 N.m
3. Exprimer '’équation de 'effort tranchant Ty le long de la poutre et calculer sa valeur. [1pt

Zone AB:0 <x<900

Ty =-[Ral =-500 N

4. Exprimer I'équation du moment fléchissant Mfz le long de la poutre et calculer sa valeur aux points A et B.

Zone AB:0 <x<900

[2pts

Mf,=-[Ma-Ra.x]=Ra.Xx-Ma=500.x-450 = Mf,=500.x—450

Mf, (0) = - 450 N.m
Mf, (0,9)=0N.m
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[2pts

R_A’ Y +
r A
7 -
}
A | B X
.................................. _______..—>
|
— i
d\]\'/lﬁf A —
wFB
900 mm
Ty A
Echelle des forces :
A B x‘ Tem » 250N
-500
— Echelle des Moments des
A
Mfz forces :
A B X Tem » 225N.m
-450

6. En déduire a partir du diagramme du moment fléchissant Mfz la position de la section dangereuse  /1pt

La section dangereuse est au point A car ||Mfzmaxi|| = 450 N.m

7. Calculer la contrainte normale maximale de flexion omax = Mf,’G"wa (en N/mm?), prendre I;,=11520 mm* /1pt

v

ez — 1520 — 960 mm3
v 12

Mf,max| _ 450.103
Ot LA 3920 _ 468,75 N/mm”
v

8. Vérifier la résistance de la potence a la contrainte normale de flexion sachant que Rp = 480 N/mm2 /1pt

OMax - 468,75 < Rp = 480 N/mm? donc la potence résiste en toute sécurité aux effets de la
contrainte normale de flexion.




