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Constitution de 'épreuve
o Constitution de l'épreuve et CONSIGNES : ......cccceeeieeereneeneccenncnsesesscnsssessscssesens page 1/12
e Présentation du support de UPreuve : ........ccccceeecceeceecceeccnccneccecceecceccneccsesseccnne pages 2/12 et 3/12
e Situation d’évaluation thématique 1 : Usinage conventionnel complexe ............ pages 4/12a7/12

e Situation d’évaluation thématique 2 : Réalisation d’opérations de rectification..pages 7/12 et 8/12
e Situation d’évaluation thématique 3 : Programmation de MOCN......................... pages 8/12a11/12
e Situation d’évaluation thématique 4:RDM ..........ccueeeeeemeecenneeeeceneccnecceneccncncnes page 12/12

Consignes pour le candidat et les surveillants

e Seulement les calculatrices scientifiques non programmables sont autorisées ;

e Aucun document n’est autorisé ;

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

e Les candidats rédigeront leurs réponses sur les documents pré-imprimés prévus a cet

effet, donc a rendre tous les documents de la page 4/12 alapage 12/12;

e Les documents a rendre de la page 4/12 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 du support de 'épreuve

Le systeme d’étude, représenté par son dessin d’ensemble, est un mandrin de reprise a pince expansible. Il

permet la mise et le maintien rapide de la piece a usiner 2 sur des machines-outils.
Mandrin de reprise a pince

\ Ay
=g

5 1 Ecrou
4 1 Rondelle plate
3 1 Pince expansible
2 1 Piéce a usiner
1 1 Axe du mandrin 45
Repére | Nombre Désignation Matiére Observations

Objectif : étude partielle du dossier de fabrication de 'axe du mandrin 1.
Apres analyse du dessin de définition de 'axe du mandrin 1 (page 3/12), le bureau de méthodes propose

'avant-projet d’étude de fabrication suivant :

N° phase Désignation Operations
10 Contréle du brut
20 Tournage F7;C6;(D2,F4); D4 (o pour hexagone) ; C1 et C2
30 Tournage F1:C5
Tournage ebauche cone C; (Aeb) ; G1=(F2,F3 et D1) ; G2=(F5,F6 et
40 D3); €3 ; C4 et Afinition
50 Fraisage F8;F9;F10;F11;F12etF13
60 rectification Finition Cone C
70 Controle final
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Situation d’évaluation thématique 1 : Usinage conventionnel complexe............... /30 pts
A. Tournage conique extérieur: (..../12pts)

L’objectif de cette partie est 'étude partielle du cone de I'axe du mandrin 1. En se référant au dessin
d’ensemble 2/12 et au dessin de définition page 3/12:

1. Lafonction d’'un c6ne est : ( Cocher la bonne réponse). [1pt

] Raccorder les mémes diameétres.

[J Permettre le centrage et la mise en position de deux éléments (nez de broche de tour, goupille
conique).

[ Eviter un contact d’étanchéité (soupape, robinet a boisseau)
2. Cocher le type de cone correspondant a l'axe du mandrin1 : /0,5pt

Cone de coincement (C.M) Cone d’emmanchement (S.A)

3. Prélever la valeur de la conicité % (C%) du cone et le diameétre(D) du P.J de I'axe du mandrin1: /0,5pt

6. Donner le nom d’un outil et d’'une machine-outil permettant la réalisation de l’ébauche du cone C :/2pts

Nom de Uoutil Nom de la machine-outil

7. Selon le croquis, donner le nom de la méthode proposée permettant la réalisation de la surface

conique et décrire son mode de réglage : /3pts
Description Croquis
Nom de la méthode.....................
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8. Suivant le croquis proposé, donner le nom de la méthode d’affinage du réglage et décrire son mode de

réglage: /3pts.
La méthode d’affinage Le croquis

Nomdelaméthode........... o,

Mode de réglage. ... T ﬂ

................................................................................................................. \%" @

................................................................................................................. F:":":'--“- o I

I ——
B. Etude de la partie filetée de I’axe du mandrin 1: (.../10pts)

L’objectif de cette partie est de réaliser le filetage (M10x1,5) de 'axe du mandrin 1. En se référant

ala page 3/12; répondre aux questions suivantes :

1. Sur le croquis phase 40 ci-dessous :

a. Indiquer sur le schéma, le mouvement d’avance (Mf) et le mouvement de coupe (Mc): /1pt

b. Compléter le tracé du cycle de travail de Uoutil. [1pt
Q
= ¥
2 8
E o
[1pt

2. Donner le nom de 'outil pour réaliser cette opération:

4. Préciser sile pas a réaliser est débrayable ou non débrayable, sachant que le pas de la vis-mére

P= 6 mm et justifier votre réponse: [1pt
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5. Mode de réalisation du filetage d’apreés le schéma ci-dessous :

a. Donner le nom de type de pénétration : [1pt

4} b. Déterminer la pénétration droite (h3) : [1pt
cLapenetratlonsefaltenuneseu[epas o plusmurspasses“ )

d. Donner uninconvénient de cette pénétration : [1pt

e. Donner un moyen de contréle direct du filetage : [1pt
C. Etude delaphase de fraisage 50 : réalisation de ’hexagone: (.../8pts)

L’objectif de cette partie est l'étude partielle de la réalisation des surfaces (F8, F9, F10, F11, F12 et F13)

de la partie hexagonale de 'axe du mandrin1. En se référant au croquis de phase suivant et a la page

3/12:

=

—_—— - —-—

1. ldentification des mouvements de génération en fraisage :

Cocher la bonne réponse : [1pt
Mouvement de coupe (MC) | Mouvement d’avance (Mf)
Outil
Piece
2. Préciser le nombre de tailles de la fraise utilisée dans cette phase: [1pt
3. Préciser le mode de fraisage utilisé (fraisage de face ou fraisage en roulant) : [1pt

4. Ondispose des plateaux a trous suivant :

N° Nombre de trous par rangée
Plateau 1 16 17 19 20
Plateau 2 23 29 31 33
Plateau 3 37 41 a7 49
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a. Calculer le nombre de tours et /ou fraction de tour de la manivelle (N) pour passer d’une face a

'autre de la partie hexagonale, sur un diviseur de rapport k =40 : [2pts
b. Donner le numéro du plateau qui convient : [1pt
c. Donnerle nombre de trous par rangée : [1pt
d. Cocher le type de division utilisé : [1pt
Simple Composée Différentielle

Situation d’évaluation thématique 2 : Réalisation d’opérations de rectification.... /5,5pts

L’objectif de cette partie porte sur 'étude partielle de la phase 60 de rectification de la surface
conique de l'axe du mandrin 1. En se référant a la page 3 /12:

1. Indiquer, sur le croquis ci-dessous, les mouvements de coupe (Mcm et Mcp), le mouvement de

pénétration (Ma) ainsi que le mouvement de balayage (Mb) pour rectifier le cone C: [1pt

2. Donner le nom de 'outil et la machine permettant la finition du céne C: [1pt
Nomde loutil: ...oeeeeeeeeecenee NOM @ MACKINE : .

3. Sur quel organe de la machine faut-il agir pour obtenir l'angle d’inclinaison a du céne ? /0,5pt

4. Compléter le tableau suivant de la désignation dimensionnelle de la meule (200x25x32) /0,75pt

200 25 32
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5. Donner la désignation de la composition de la meule (A 60 L5 V), en se référant au tableau de
composition de la meule ci-dessous : /1,25pts

Tableau de composition de la meule :

Abrasif Agglomérant
Symbole Symbole Grain Grade Structure Symbole Symbole
constructeur | normalisé normalisé constructeur
8-10 ores I‘: Trés Serrée v Vitrifié VG
19 12 G tendre 0 VBE
25 A 14 1
32 (Abrasif | 16- ‘ H 2
alumineux) | 20 . 3 B Résinoide H
38 24 m a Tendre {b
K ®)
?;%— Moyen Moyenne S silicate v
26- L Z W, D
Zg 07304 (a) Moyen c::} R | Caoutchouc F
" Fin Ouverte
C 70 7
37 (Carburede| a q [ 8 Q £ Gomme W
silicium) | 180 . a Dur 9 Q laque
- 0,3al s 10
e 11
2‘20 Tres fin T 12 8 O N
a N N MG | Magnésie
600 Poudre ; Trés dur
A 60 L 5 ')

Signification de la
meule (ABOLSY) |~ | | e s

6. Lameule, comme tout autre outil, est soumise durant le travail a une usure progressive et perd ses
propriétés premiéres. Elle doit étre soumise périodiquement a une opération « d’affitage».

(D] (=] g (=N o To] g o o [ al=]  d=0] 1= = | (o] o 1SS /1 pt

Situation d’évaluation thématique 3 : Programmation, réglage et conduite des MOCN . /24,5 pts

A. Questions de cours: (.../8pts)

1. Que signifie le terme « MOCN » : /1 pt

GO T et et e e et e ettt e et e see s e s e sae s e seeseeseeseeseeseeseeseesesseesessseseessenesnes
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4. Tracer les jauges en X et en Z relatives aux outils représentés ci-dessous : /1,5 pt
)ii
X .
+
' O
AN i ]
Al | ||!“|| "L 0 *L
0]
PBH/
5. Compléter les schémas ci-dessous par le plan et les axes qui conviennent : /1,5 pt
s |
PLAN ......... PLAN G18
— @ ==
B. Réalisation de la phase 40: (.../16,5pts)
1. Compléter le tableau des coordonnées qui définissent le profil (de E a S) en mode absolu :
/3,5 pts
Se s A
6
5 4 3 Imm
o 2
R l}r i i Il E 2
o n >
Pts
A E 1 2 3 4 5 6 S 7 8
Axes
X 31,6 6 | e | e 15,03 18,03 18,03 | ....... 31,6 | ceeees | e
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2. Compléter le tableau des parametres de coupe pour réaliser la phase suivante :

/ 4 pts

Désignation de la phase : 40

Elément : Axe mandrin 1

Brut: @30xL124

Machine-outil : Tour CN

Mise en position : Mandrin 3 Mors Doux+Contre-pointe

SCHEMA DE LA PHASE

1

2A00Y)

1¢re opération

2¢me gpération

3éme gpération

4éme gpération

I?es[gna.tlon i Ebauche profil Finitionprofil | eeeeeeee. | e
l'opération
Nom Outil Outila cr,1ar|oter ....................................
dresser ébauche
N° Qutil T 1 i s e,
Vitesse de cqupe ou de 100 m/mn 150 m/mn 50 m/mn 700 tr/mn
rotation
Avance par tour en 0,12 0,05 0,05 Pas=1,5mm
mm/tr
Profondeur de passe 1
en mm suivant X
Retrait de l'outil en mm 0,5
Surépaisseur de
finition 0,4
Xenmm
Surépaisseur de
finition 0,4

Zenmm
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3. En respectant les données du contrat de phase N°40, compléter le programme ci-dessous : ............. /9 pts
%02022; | R [, ; (point 8)
G80G90G21G40; N200.....ccccevrernnen. ; (point S)| GOX30;
G50S3000; G28U0WO0; G28UOWO;
(EBAUCHE PROFIL) (FINITION PROFIL) (FILETAGE)
.................. MO04, T0404; T0808;
G28UOWO; G96S150M04; | .. S700M04;
T ; G0X31.6Z1; GOX12Z71;
GO o .M8; (point A) | G70P100Q200........... A P020029Q100R200;
G7T e e ; G28............... ; G76......... Z-18......... Q250......... ;
.......................................................... ; | (GORGES) G28UOWO;
N100GOX6; (point E) T0707; MO5;
G1G42 ... ; G96S50M04; | .. ;
.......... ; G0X16.5Z-20; M30;
.................. ; G1X8F0.05; (point 7)
............... Z-80; GOX30;
Z-84; Z-84;
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Situation d’évaluation thématique 4 : Résistance des MatériauX ........ccccceeeeeeeseensceeosensscnssscanses /10 pts
L'arbre 8 d’un réducteur de vitesse (représenté o p
ci-contre) doit transmettre un couple maximal =1 _Ir - - N
Cs= 695 N.m. ﬁﬁ‘fw | E 4 vis 2 90°
1 I f
Cet arbre est supposé sollicité uniquement a la ‘ :[@ | é\D 8
. ] % Lf 1
torsion. | ‘ . | é ,
l usi | | | :
L'étude consiste a déterminer le diameétre | rH / | |
minimal de U'arbre 8 et de vérifier sa rigidité. i | i i
I —
Rappel : — | é} Jt , &
e Mt=G.10.0; RN
m.d* Jf Jr ]
¢ lp="—1 o —
32 i
1. Déduire le moment de torsion Mt (en N.mm) de l'arbre 8: [1pt
2. Ecrire 'expression littérale de la condition de résistance a la torsion dans une section droite de l'arbre 8:

Déterminer le diamétre minimal dsmin (en mm), de l'arbre 8, assimilé a une poutre cylindrique de section
constante, sachant que la résistance élastique au glissement de son matériau est Reg=100 MPa. Prendre
un coefficient de sécurités=4: [3pts

Calculer I'angle unitaire de torsion 8 (en rad/mm), en prenant ds = 56 mm et sachant que le module
d’élasticité transversal du matériau de 'arbre 8 est Gs = 84000 MPa : /3pts
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Eléements de correction

Observation : Le correcteur est tenu de respecter a la lettre les
consignes relatives aux répartitions des notes indiquées sur les
éléments de correction
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Situation d’évaluation thématique 1 : Usinage conventionnel complexe ............... /30 pts

A. Tournage conique extérieur: (..../12pts)

L’objectif de cette partie est 'étude partielle du cone de I'axe du mandrin 1. En se référant au dessin
d’ensemble 2/12 et au dessin de définition page 3/12:

1. Lafonction d’'un cone est : (Cocher la bonne réponse). [1pt

] Raccorder les mémes diameétres.

[l Permettre le centrage et la mise en position de deux éléments (nez de broche de tour, goupille
conique).

[ Eviter un contact d’étanchéité (soupape, robinet a boisseau).

2. Cocher le type de cone correspondant a 'axe du mandrin1: /0,5pt
Cone de coincement (C.M) Cone d’emmanchement (S.A)
3. Prélever la valeur de la conicité % (C%) du cone et le diamétre(D) du P.J de 'axe du mandrin1: /0,5pt]

(%=4,995; D=017,78

4. Déduire la valeur de la pente (tg a): [1pt
Pente % = % = 2,4975 ; tg a =0,024975 ; tg a = 0,024975

5. Déduire la valeur de l'angle a (en degré) : [1pt
o =Arctg0,024975=1,43°

6. Donner le nom d’un outil et d’'une machine-outil permettant la réalisation de I'’ébauche du cone C: /2pts

Nom de Uoutil Nom de la machine-outil
Outil coudé a charioter ou (outil a charioter droit ; Tour paralléle
outil couteau)

7. Selon le croquis, donner le nom de la méthode proposée permettant la réalisation de la surface
conique et décrire son mode de réglage : /3pts

Description Le croquis
Nom de la méthode : /1pt

Par orientation du chariot porte-

outil.

Mode de réglage : /2pts

Orienter le chariot porte-outil de

l'angle o ;

Affiner le réglage par céne-étalon

ou méthode sinus.
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8. Suivant le croquis proposé, donner le nom de la méthode d’affinage du réglage et décrire son mode

de réglage : ...I3pts.
La méthode d’affinage Le croquis
Nom de la méthode : /1pt
Par céne-étalon ;
Mode de réglage /2pts T T T T 5}3‘ B
Effectuer le réglage cylindrique; monter le céne- ,f @
étalon ; positionner le comparateur et faire la mise a :‘_:*'_15;_____ —
zéro; déplacer le chariot porte-outil pour palper le M -:- ‘;i‘_ “:_ i - -
i

long de la génératrice du c6ne ; modifier Uinclinaison e .
du ch.p.o, si nécessaire.

B. Etude de la partie filetée de I'’axe du mandrin1: [10pts

L’objectif de cette partie est de réaliser le filetage (M10x1,5) de l'axe du mandrin 1. En se référant a la

page 3/12 ; répondre aux questions suivantes :

1. Sur le croquis phase 40 ci-dessous :

a. Indiquer sur le schéma, le mouvement d’avance (Mf) et le mouvement de coupe (Mc): /1pt

b. Compléter le tracé du cycle de travail de Uoutil.

Mc

e o B T—

Dégagement outil

Mctrava)
*—‘/\\Jf\ir\f\mf—]

Prise de
passe

Retour manuel

2. Donner le nom de l'outil pour réaliser cette opération :

Outil a fileter extérieur.

3. Donner un type de montage, de la piéce, a utiliser pour réaliser cette phase :

Montage mixte

[1pt

[1pt

[1pt

4. Préciser sile pas a réaliser est débrayable ou non débrayable, sachant que le pas de la vis-mére P=6

mm et justifier votre réponse :

[1pt
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Débrayable car le pas a réaliser p=1,5 est sous multiple du pas de la vis-mére (PV.M)
5. Mode de réalisation du filetage d’apres le schéma ci-dessous :

a. Donner le nom de type de pénétration : [1pt
Peénétration droite.

G b. Déterminer la pénétration droite (h3) : [1pt

h3=0,613xp=0,613x1,5=0,919 mm
c. Lapénétration se fait en une seule passe ou plusieurs passes : [1pt

Plusieurs passes dégressives.
d. Donner uninconvénient de cette pénétration : [1pt
Ne convient pas pour les aciers, pour pas fins.
e. Donner un moyen de controéle directe du filetage : [1pt
Bague filetée M10

C. Etude de laphase de fraisage 50 : réalisation de ’hexagonale ................... (..../8pts)

L’objectif de cette partie est 'étude partielle de la réalisation des surfaces (F8, F9, F10, F11, F12et F13)

de la partie hexagonale de I'axe du mandrin1. En se référant au croquis de phase suivant et a la page

3/12:

=

1. ldentification des mouvements de génération en fraisage :
Cocher la bonne réponse :

Mouvement de coupe (MC) Mouvement d’avance (Mf)

Outil

Piece

2. Préciser le nombre de tailles de la fraise utilisée dans cette phase :
Deux tailles

3. Préciser le mode de fraisage utilisé (fraisage de face ou fraisage en roulant) :
De face

4. Ondispose des plateaux a trous (voir sujet):

[1pt

[1pt

[1pt

a. Calculer le nombre de tours et /ou fraction de tour de la manivelle (N) pour passer d’une face

a l'autre de la partie hexagonale, sur un diviseur de rapport k =40 :

/2pts
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K _ 40 _ 3644 4 _ 2 _ 211 2z, =6 +22
N== o= —0Ftg=0+t3=06+77=6+3 N=6+
b. Donner le numéro du plateau qui convient : [1pt
2
c. Donnerle nombre de trous par rangée : [1pt
33
d. Cocher le type de division utilisé : [1pt
Simple Composée Différentielle

Situation d’évaluation thématique 2 : Réalisation d’opérations de rectification. /5,5pts

L’objectif de cette partie porte sur 'étude partielle de la phase 60 de rectification de la surface
conique de l'axe du mandrin 1. En se référant a la page 3/12:
1. Indiquer, sur le croquis ci-dessous, les mouvements de coupe ( Mcm et Mcp), le mouvement de

pénétration (Ma) ainsi que le mouvement de balayage (Mb) pour rectifier le cone C: [1pt

2. Donner le nom de l'outil et la machine permettant la finition du céne C: [1pt

Nom de Uoutil : meule plate; Nom de la Machine : rectifieuse cylindrique

3. Sur quel organe de la machine faut-il agir pour obtenir I’angle d’inclinaison a du céne ? /0,5pt

Table porte piéece
4. Compléter le tableau suivant de la désignation dimensionnelle de la meule (200x25%x32): /0,75pt
200 25 32
Diamétre extérieur Epaisseur Diamétre intérieur

5. Donner la désignation de la composition de la meule (A 60 L5 V), en se référent au tableau de

composition de la meule ci-dessous : /1,25pts
A 60 L 5 v
Signification Abrasif . Structure Agglomérant
de la meule . Grain moyen Grade moyen e
(A60L5 V) Alumineux moyenne Vitrifie

6. Lameule, comme tout autre outil, est soumise durant le travail a une usure progressive et perd ses
propriétés premiéres. Elle doit étre soumise périodiquement a une opération « d’affGtage».




ey ealic — 2022 dulall 5 all - Ly SISl s gall ke gl i)

‘s NR 202A
8 s 6 : 4adal) SISl il el ;SIS il R - ISV 6 5al) - Auigal) ol sl 3 i laal sale

Donner le nom de cette opération : FELAIIAGE ... /1 pt

Situation d’évaluation thématique 3 : Programmation, réglage et conduite des MOCN : /24,5 pts
A. Questions de cours :

1. Que signifie le terme MOCN:
MOCN : Machine-0util a Commande Numérique.
2. Définir 1/2 Axe:
Mouvement asservi en position ou en vitesse.
3. Donner la signification en langage FANUC des codes G et M suivants : /3 pts
G91 : Programmation relative ;
G56 : Sélection du systéme de coordonnées ;
G72: Cycle d'ébauche radial ;
G20 : Programmation en pouces ;

/1 pt

/1 pt

M14 : Démarrage de broche sens anti-horaire (SAH) avec arrosage ;
M99 : Fin de sous-programme.

4. Tracer les jauges en X et en Z relatives aux outils représentés ci — dessous : /1,5 pts
Ef
l;( i
‘ 0
Pg S
=0 0o @i "z o vz
I JZ 1 JX O
ke
5. Compléter les schémas ci-dessous par le plan et les axes qui conviennent : /1,5 pt
PLAN G19
B. Réalisation de la phase 40: (.../16,5pts)
1. Compléter le tableau des coordonnées qui définissent le profil (de E a S) en mode absolu :
0,25pt par coordonnée /3,5 pts
Pts
A E 1 2 3 4 5 6 S 7 8
AXes

X | 316 6 10 10 |15,03|18,03 | 18,03 | 256 | 31,6 8 16
Z 1 1 -1 -20 | -20 -80 -84 -84 -87 -20 | -84
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2. Compléter le tableau des paramétres de coupe pour réaliser la phase 40 :

/4 pts

0,5pt par réponse 1¢re opération | 2¢Me opération | 3¢M opération | 4°™¢ opération
Désignation des opérations Ebauche profil | Finition profil Gorge Filetage
. _ Outil & .
) Outil a charioter ) Outil a I
Nom Outil . charioter . Outil a fileter
dresser ébauche o saigner
dresser finition|
N° Outil T1 T4 T7 T8
Vitesse de coupe ou de rotation 100 m/mn 150m/mn 50m/mn 700tr/mn
Avance par tour en mm/tr 0,12 0,05 0,05 Pas =1,5mm
Profondeur de passe en mm 1
Retrait de I’outil en mm 0,5
Surépaisseur de finition / X en 04
mm ’
Surépaisseur de finition / Z en 04

mm

3. En respectant les données du contrat de phase N°40, compléter le programme ci-dessous :/9 pts

%02022 ;

G80G90G21G40 ;

G50S3000 ;

(EBAUCHE PROFIL)
G96S100M04 ;

G28U0OWO ;

T0101;

GO0X31.6Z1M8 ; (point A)
G71U1R0.5;
G71P100Q200U0.4W0.4F0.12 ;
N100G0X6; (point E)
G1G42X10Z-1 ; (point 1)
Z-20; (point 2)
X15.03; (point 3)
X18.03Z-80 ; (point 4)
Z-84 ; (point 5)

X25.6; (point 6) | G1X16; (point 8)
N200X31.6Z-87 ; (point S) | GOX30;

G28UOWO ; G28UOWO ; R:aeteankios
(FINITION PROFIL) (FILETAGE)

T0404; T0808 ;

G96S150M04; G97S700M04 ;

G0X31.6Z1; G0X1271;
G70P100Q200F0.05; G76P020029Q100R200 ;
G28UOWO; G76 X8.16 Z-18 P920 Q250 F1.5;
(GORGES) G28UOWO ;

T0707; MO5;

G96S50M04; MO09;

G0X16.5Z-20 ; M30;

G1X8F0.05; (point 7)

G0X30;

Z-84;
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Situation d’évaluation thématique 4 : Résistance des matériaux: ......................./10 pts

L'arbre 8 d’un réducteur de vitesse (représenté ci-contre) doit (=

transmettre un couple maximal Cs= 695 N.m.

Cet arbre est supposé sollicité uniquement a la torsion.

L’étude consiste a déterminer le diamétre minimal de l'arbre 8

et de vérifier sarigidité.

Rappel :

e Mt=G.0.0;

m.d*
[ ] IO = 22

1. Déduire le moment de torsion Mt (en N.mm) de l'arbre 8 : [1pt
M:=Cs=695 N.m donc Mt=695000N.mm

2. Ecrire l'expression littérale de la condition de résistance a la torsion dans une section droite de 'arbre 8:
[1pt
M,

o

|4

3. Déterminer le diamétre minimal dsmin (en mm), de 'arbre 8, assimilé a une poutre cylindrique de section
constante, sachant que la résistance élastique au glissement de son matériau est Reg=100 MPa. Prendre

un coefficient de sécurités=4: /3pts

M __Reg 3 [T6xsxM; , . 3 [16x4x695000
TB—?SRPQ—T donc dg = xRy d’ondg > <100

dg > 52,12 mm donc dgmin = 52,12 mm

4. Calculer 'angle unitaire de torsion 6 (en rad/mm), en prenant ds = 56 mm et sachant que le module

d’élasticité transversal du matériau de l'arbre 8 est Gs = 84000 MPa : /3pts
4 4
M,= GxO0xI, donc@=—L et],=22%_"5% _ 965499 387mm*
GxI, 32 32
0 = 695000 D 0 =8,56x10"° rad
~ 84000 x 965499,387 ¢ - rad/mm
5. Ecrire la condition de rigidité a la torsion de 'arbre 8 : [1pt
0 < Blimite

6. Conclure sur larigidité de l'arbre 8, si Btimite = 8,72.10°° rad/mm : [1pt

Onaf =8,56 x107% rad/mm <0,,,;. = 8,72 x 107° rad/mm

donc Farbre 8 répond a la condition de rigidité.




