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Cette épreuve permet de valider tout ou partie des compétences :

e C6 — Interpréter un cahier des charges
C6.1 Deécoder les modéles 2D et 3D, les spécifications
C6.2 Identifier et justifier les difficultés de réalisation liées aux exigences

e (C8 - Recenser et spécifier des technologies et des moyens de réalisation

C8.1 Identifier les technologies et les moyens envisageables

C8.2 Hiérarchiser les contraintes de production et en déduire les
conséquences sur la relation produit—process

C8.3 Analyser les performances nécessaires des moyens de réalisation
C8.4 Rediger le cahier des charges des capacités techniques d’'un moyen
de production

C8.5 Extraire les données techniques de réalisation nécessaires a
I'établissement de la réponse a une affaire
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DOSSIER TECHNIQUE

La demande du client

La société « TRIBUNE » a développé une nouvelle génération de moissonneuses batteuses
articulées, appelée T1000 (Figure 1).

Figure 1

Pour cette nouvelle machine, une nouvelle boite de vitesses a 2 vitesses (Figure 2) a été
développée. Elle fournit premierement une assistance hydraulique lors du démarrage du
rotor nettoyant et battant les grains de céréales (Figure 3) et permet deuxiemement la
possibilité d'une inversion du sens de rotation du rotor en cas de blocage.

Figure‘2 . Figure 3

Cette boite de vitesses est un sous-ensemble essentiel de cette moissonneuse-batteuse
qui a été imaginé, concu et développé par un agriculteur producteur de soja et de mais dans
I'Indiana (USA). Cet agriculteur a déposé 28 brevets depuis 1997 et développé différentes
machines futuristes, dont la CX1000, qui est également articulée sur la base d'une Axial
Flow de Case IH (Figure 4).
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Diverses réalisations ou modifications sur bases de machines Case IH ont vu le jour depuis
une quinzaine d'années. Dans le but d'accroitre I'autonomie de son AFX8010, cet agriculteur
I'a dotée d'un essieu arriere a roues folles et d'une trémie trainée avec essieu suiveur.
Aujourd'hui, la Tribune T1000 représente la quatrieme génération de machine qu'il a
développée et certainement la plus aboutie.

Il s'agit d'une machine, motorisée par 2 moteurs Cummins de 9 litres de cylindrée
développant 478kW (650 HP) chacun. Un moteur exclusif pour la propulsion et un moteur
uniguement pour I'ensemble du systeme de battage et de nettoyage des grains de céréales.
Le réservoir de 1000 litres de diésel permet une autonomie de 24h sans ravitaillement.

Cette machine est articulée en son centre pour une meilleure répartition des charges,
notamment lorsque les 28 tonnes de capacité de trémie située a l'arriere de la machine sont
atteintes. Elle dispose d'une vis de vidange arriere repliable de 558 mm de diamétre, pour
un déversement complet en moins de deux minutes (le débit est de 300 litres par seconde).
Cette machine a transmission intégrale permanente repose sur quatre pneumatiques basse
pression de dimensions égales pouvant travailler en crabe, ainsi chagque pneumatique est
sur sa propre voie pour ne pas passer au méme endroit. Car I'un des plus grands défis pour
les concepteurs d'engins agricoles est de réduire I'effet dévastateur sur le rendement du
compactage des sols lors du passage des machines.

Le rotor a un diametre de 1m et I'enveloppe concave/grille qui I'entoure est congue pour
utiliser 270 degrés de la surface cylindrique, offrant une zone de séparation beaucoup plus
grande que sur les machines traditionnelles.

Avec jusqu'a deux fois la surface de nettoyage des moissonneuses-batteuses classiques,
ces caractéristiques produisent une séparation, un nettoyage et un deébit tres élevé. La
conception a double moteur garantit que la puissance dédiée est toujours disponible pour
faire fonctionner ces systemes pour des rendements les plus élevés et les conditions
climatiques les plus difficiles.

Une fois le grain propre séparé, deux hacheurs a décharge latérale propulsent la paille
finement hachée hors de la machine, pour une largeur d'andain allant jusqu'a 15 metres.
Cela permet une meilleure répartition des résidus sur le terrain, pour une décomposition et
un retour plus rapides des nutriments dans le sol.

L'andain est une bande continue de fourrage laissée sur le sol aprés le passage d'une
faucheuse ou d'une andaineuse. Cependant le terme s'applique a différents types de
produits étalés sur le champ, par exemple la paille derriere une moissonneuse-batteuse.
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PALETTES DE ROTOR REGLABLES

Le contréle hydraulique du pas des aubes du rotor de machine s'effectue depuis l'intérieur
de la cabine. Le pas est réglable de 0° (le plus lent) a 27° (le plus rapide), soit I'accélération
ou le ralentissement de la vitesse a laquelle la récolte passe a travers le rotor. L'ajustement
des performances de la machine permet de faire face aux changements de cultures et aux
conditions climatiques tout au long de la saison de récolte.
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La société "TRIBUNE", consulte une entreprise de forge et d’estampage. Elle attend en
réponse une étude de faisabilité qui se traduira a terme par un devis pour le boitier de boite
de vitesse (Figure 5).

Figure 5

Le client fournit une modélisation 3D du boitier de boite de vitesses qui correspond a une

nouvel

le conception ainsi qu’un plan (DT20).

Demandes générales :

quantité annuelle : 600 piéces brutes par an pendant 10 ans ;

livraison trimestrielle (pas de livraison au mois d’ao(t) ;
emballage en vrac en caisse plastique navette avec couvercle, cadence d'emballage
de 1000 pieces par heure, taux horaire 50€/h ;
matiére souhaitée notée sur le plan piéce du client ;
prix matiere suivant DT17 ;
delta énergie suivant DT18 ;
delta alliage suivant DT18 ;
delta ferraille suivant DT18 ;
matiére premiere approvisionnée en barre laminée ;
rachat de ferraille : 130€/T ;
forgeage sur la machine de votre choix ;
grenaillage impératif apres recuit de normalisation ;
co(t de I'assurance qualité produit (AQP) 50€ par série livrée ;
chauffage induction pour une température d’estampage a 1200°C ;
température d’ébavurage 1050°C ;
débit matiere par cisaillage (cadence de cisaillage 1560 piéces par heure) ;
co(t des outillages a amortir dans le prix de la piece ;
o ensemble matrices supérieure et inférieure 8000€ ;
o eébavurage 2000€ ;
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Les matériels de forgeage de I’entreprise :

I'atelier de forge est équipé de 5 marteaux-pilons (voir DT3 a DT7). Ces moyens de
production permettent de réaliser des pieces forgées simples ou complexes ;

2 presses a vis de 600 tonnes d’effort nominal chacune qui permettent la fabrication
de piéces ;

1 presse horizontale a forger de 80 tonnes dont le diametre maximal de barre
engagée est de 13mm ;

3 laminoirs a retour pouvant étre disposés a proximité immédiate des marteaux-
pilons ou des presses a vis ;

1 autocompresseur Dieudonné-Montbard de 250kg pouvant étre disposé a proximité
immédiate des marteaux-pilons ou presses a vis ;

8 presses meécaniques a ebavurer associées aux marteaux-pilons et presses a vis ;

8 fours a induction associés aux différentes machines de forgeage permettant de
chauffer les aciers entre 1100°C et 1300°C suivant le besoin (perte au feu estimée a
1%) ;

2 lignes de traitement thermique a fours électriques pour le recuit et la trempe aux
polymeéres ou huile ;

une installation de grenaillage.
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Objet de I'étude

L’épreuve porte sur :
- La définition géométrique de la piéce adaptée a I'estampage sur marteau-pilon ;
- La détermination de la machine d’estampage ;

- L’établissement d’'une gamme d’estampage prévisionnelle.

ELEMENTS DE SUJET : DOSSIER NUMERIQUE

Dans le dossier : « BTS-FORGE-E4-2024 » sont fournis :
- Le modele volumique de la piéce congu par le bureau d’étude du client ;
- Le tableur "Calcul prévisionnel de I'effort et de I'énergie";

- Le tableur "Devis vierge".

Le répertoire informatique contenant votre travail devra étre renomme :
« BTS-FORGE-E4-2024 votre-nom votre-prénom »

N. B. : Comme la copie d’examen, il sera anonymé pour la correction

Ce répertoire contiendra une version unique de votre étude et des explications pourront étre

données sur copie si nécessaire.
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PARTIE 1 : Adaptation de la piéce a I'estampage

Durée indicative : 1 heure
A partir du DT1, DT2, DT20 et du modéle volumique de la piéce fonctionnelle attendue :

Question 1-1 : Adapter la piece a I'estampage sur marteau-pilon et Définir en DAO et en
fonction du besoin, les éléments suivants :

- surface de joint ;

- ajouts de matiére ;

- dépouilles ;

- rayons;

- tout élément utile a la définition de la piéce a estamper.

Question 1-2 : Mesurer ou estimer le volume et la masse de la piéce livrée pour usinage.

PARTIE 2 : Vérification de la capacité des machines pour le forgeage

Durée indicative : 1 heure

Le choix des machines prévues (DT3 a DT7) nécessite de vérifier que I'effort nécessaire
pour réaliser les pieces est inférieur a leurs capacités respectives.

A partir des DT8, DT9, DT10, DT11 et DT12 et des données techniques de la piéce
fonctionnelle attendue :

Question 2-1: Calculer l'effort ultime de forgeage et I'énergie minimale nécessaire a
I'estampage de finition des piéces, puis Etablir un schéma ou dessin précisant les surfaces
des pieces et du cordon de bavure.

(N.B : pour simplification I'acier utilisé lors du calcul sera du C35, la température de
chauffage 1200°C, la température de fin d’estampage 1050°C. Pour I'ensemble des
machines étudiées, le coefficient de vitesse de la machine sera de 2.72).

Question 2-2 : Sélectionner les machines ayant la capacité de produire ces pieces.
Question 2-3 : Choisir la machine d'estampage la mieux adaptée pour produire ces pieces.

Question 2-4 : Justifier votre choix.
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PARTIE 3 : Rédaction de la gamme prévisionnelle de forgeage

Durée indicative : 1 heure

En menant une analyse morphologique et dimensionnelle de la piéce et en prenant en
compte les aspects techniques et économiques pour cette fabrication, établir la gamme
prévisionnelle d’estampage de la piece définie a la partie 1.

Question 3-1: Lister les opérations de la gamme de fabrication du débit (inclus) jusqu’a
'usinage (exclu).

Question 3-2 : Définir les formes et les dimensions attendues, des étapes de préparation
avant estampage et en remontant jusqu’au lopin.

Question 3-3 : Dresser un tableau récapitulatif des volumes et masses évoluant du lopin a
la piece livrée.

PARTIE 4 : Etablir le devis de la piéce

Durée indicative : 1 heure
A partir des DT10, DT11, DT13, DT14, DT15, DT17, DT18, DT19, DT20 :
- Les taux horaire machines figurent dans le fichier tableur,
- Ladurée de vie des outillages est de 5 000 coups en finition,
- Les matrices comprennent une gravure d'ébauche et une gravure de finition.

Question 4-1 : Etablir le co(t unitaire par piéce sans "marge commerciale" en utilisant le
tableur "FICHIER DEVIS VIERGE".

Question 4-2 : Justifier les choix des données choisies.
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DOCUMENT TECHNIQUE :

DT1 - Tableau du caractere de complexité

CRIIERES . . CON IRAINTES
Classification par les EXERCEES
_ = contraintes _ g
Eh = B - 2 2 =
= z z (en MPa ou N /mm”) - g
= = 5% En fonction de ses deux critéres = -
= = = 4 o o
riL r el
his ou il a a
/D 1056F 2aE
0036 | 3,75 Pibces 475 m
axtry smples
{pas da filazs)
1 0,038 4 400 280
Pigces
00333 413 simples 500 183
{paz da filazs)
L 0,032 45 20 290
Pigces
00315 475 semi-simplas 540 300
i(filags
inzignifiant)
1 0029 8 560 am
Pidces
0028 5235 s mi-oomplanas 380 320
(leger filags)
25 0027 55 600 3
Pidces
0,026 5,75 complmas &5 350
’ ’ {filzze important)
3 0028 6 650 360
) Pidces
0023 £,25 trs complemes =0 Im
’ ’ (filags 2z
. ) . impostant)
peEvol aret ds meEl
Diamétre Valeurs de L en mm
(en mm) Casdune Cas d'un N _emoy _ _he
presse marteau-pilon i
40 4 6 r
60 5 7
80 6 8 =
100 7 9
125 7.5 9.5 !
150 8 10 !
175 9 11 — L
200 9,5 11.5 . G
240 10,5 12.5 r || r_
280 12 14 w ;
320 13 15 bavure proprament di ' \
360 15 17 : 21D
400 16 18 SN
D maxi ou | maxi

Pour les pigces longues, on choisit 2. = plus grande largeur de pigce
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DOCUMENT TECHNIQUE :
DT2 - Pourcentage de bavure
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DOCUMENT TECHNIQUE :

DT3 — Marteau-Pilon MONTBARD LG 1000

Marteau-pilon a planches
Montbard LG 1000

Données techniques
Energie de choc gf (1)3 ggonrj

Hauteur maxi de chute | 1800 mm

Masse Tombante 1000 Kg
Masse maxi matrice 150 Kg
Longueur matrices 400 mm
Largeur matrices 400 mm

Nombre de coups maxi

par minute 0
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DOCUMENT TECHNIQUE :

DT4 — Marteau-Pilon LASCO KH 125

I
i

-E‘.-'HE :
77

]
i&

JL
Il

T

e

LASCO KH 125

Données techniques
: 1250 Kg.m
Energie de choc ou 12 270 J
Hauteur maxi de chute | 1000 mm
Masse Tombante 1250 Kg
Masse maxi matrice 210 Kg
Longueur matrices 500 mm
Largeur matrices 500 mm
Nombre de coups maxi
. 110
par minute
Masse appromrnatwe 35T
de la machine
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DOCUMENT TECHNIQUE :
DT5 — Marteau-Pilon EUMUCO 2800

Donnees techniques

2800 Kg.m

Energie de choc ou 27 500J

Hauteur maxi de chute | 1800 mm

Masse Tombante 1200 Kg

Masse maxi matrice 150 Kg
Longueur matrices 400 mm
Largeur matrices 400 mm
Nombre de coups maxi 90
par minute
Masse approximative de
la machine 307
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DOCUMENT TECHNIQUE :
DT6 — Marteau-Pilon LASCO KH 315

LASCO KH 315

Données techniques

_ 3150 Kg.m
Energie de choc ou 30 900 J

Hauteur maxi de chute | 1100 mm

Masse Tombante 2900 Kg

Masse maxi matrice 530 Kg
Longueur matrices 650 mm
Largeur matrices 700 mm
Nombre de coups maxi 90
par minute
Masse approximative de 64T
la machine
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DOCUMENT TECHNIQUE :

DT7 — Marteau-Pilon HUTA ZIGMUT MPM 6300

HUTA ZIGMUT MPM 6300

Données techniques

7000 Kg.m

Energie de choc ou 68 670 J

Hauteur maxi de chute | 1000 mm

Masse Tombante 2500 Kg

Masse maxi matrice 800 Kg
Longueur matrices 650 mm
Largeur matrices 600
Nombre de coups maxi
. 100
par minute
Masse approxmatuve de 64T
la machine
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DOCUMENT TECHNIQUE :
DT8 — Calcul prévisionnel de I'effort et de I’énergie

Tableau au format Excel dans le dossier « BTS-FORGE-E4-2024 »

Me rien &crire dans cette zone

Document & agrafer & la copie sous la zone d'anonymat

Calcul previsionnel de |'effort et de I'énergie

NOM de |a pigce
Mumeéro repére

Matigre

Largeur maximale de la piéce | JLargeur du cordon (lambda) 1 |
T mm
Rayon le plus petit (2xRayon/Largeur pigce) Frein (Lambdalepsilon) | |
Filage le + important (Hauteurflargeur)
Remargue : epsilon = 1,5 mm Epaisseur du cordon (epsilon) | |
mm
|Surf:3::e de la piéce | JContrainte sur la piéce (p) | |
mm2 MPs
|Surface du cordon | JContrainte sur le cordon (q) | |
mim2 Force pour un acier 3 1050°C en fin de forgeage MPa
|Force | |
kN
[Volume pigce | Ruckume cordon | Epaisseur moyenne
cm3 cm3 (A = Vip+c)iS(p+c) | |
[Surface piges | fourface cordon | Largeur moyenne cm
cm2 cm?2|B = S{p+ciiLip+c) | |
|L|:|ngueur (pigce + cordon) | cm
cm
Coefficient de massivité Masse specifigue unitaire
|K= AIB | | MEE | |
Elancement MSPU comigés Kgicm2
[N=L{p+cy/B [ FETEE | | | |
Mazze tombante
[Surface (pice + cordon) | M = MSPU comigée = S{p+c) | |
cm?2 Kg
|I'.-'Ia.sse (p+c) | Nombre de chocs
Kg|n = | ]
|Pourcenta-ge de bavure f{p+c+t) | Mombre de chocs efficaces
% (n(ro) | |
|Energie minimale {de pressage) =M x 981 x 1.4 x nira) f 2,1 | |
J
Type d'engin Energie utile pour un acier 3 1050°C en fin de forgeage sur cet engin
[Coefiicient de vitesse | |Energie utile 1 |
")
Adaptation au matériau et a la température Résistance (Matériau, 8°C fin de forgeage, £=1, £ =003 5-1)
[Matériau | JTempérature (fin de forgeage) | [Résistance | |
*C MPa
|C-:urrer_".inn de température et de matiére = Résistance / 30 Mpa [C35, 1050°C, £=1, =003 5-1) | |

Force de forgeage

Energie utile de forgeage

[FOLIO 7
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DT9 — Masse Spécifique Unitaire (MSPU)

DOCUMENT TECHNIQUE :
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DT10 — Détermination du nombre de chocs pour estamper
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DOCUMENT TECHNIQUE :
DT13 - Fiche technique matériau 42CrMo4 - Feuillet 1

AUBERT&DUVAL

DEsIGNATIONS

Normes européennes :
- Symbolique : 42CrMo4
- Numérique : 1.7225

CARACTERISTIQUES MECANIQUES —

e Etat recuit : chauffage a 825 °C suivi d'un refroidissement lent.

- Dureté Brinell : 217

® Trempe a I'huile a 840 °C. Revenu a 200 °C.

- Résistance : 1900 N/mm?
- Limite d'élasticité a 0,2 % : 1500 N/mm?
- Allongement sur 5d : 7%

- Résilience KCU : 30 J/em?

e Trempe a I'huile a 840 °C. Revenu a 675 °C.

- Résistance : 1000 N/mm?
- Limite d'élasticité a 0,2 % : 800 N/mm?
- Allongement sur 5d : 18 %

- Résilience KCU : 95 J/ecm?

Acier

MOC2

42CrMo4

CowmposiTION

Carbone; it niiun s 0.42
Chrome......
Molybdéne

AppLiCATIONS

* Arbres, engrenages et pieces mécaniques

travaillant a l'usure.

PRroPRIETES D’EMPLOI

® Bonne résistance a l'usure.

e Intensité de trempe élevée.

1540g
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DOCUMENT TECHNIQUE :

DT14 — Fiche technique matériau 42CrMo4 - Feuillet 2

TRAITEMENT THERMIQUE —

® Trempe :
- Chauffage a 840 °C.

- Trempe a I'huile.

® Revenu :

- Suivant caractéristiques désirées.
PROPRIETES PHYSIQUES ——
® Densité : 7.8
* Coefficient moyen de dilatation en m/m. °C :

-entre 20 °C et 100 °C :11,6 x 10°

- entre 20 °C et 700 °C :14,6 x 10°

e Points de transformation :

-Ac1: 740 °C
-Ac3: 800 °C
ForGEaGE

* 1100/900 °C

CARACTERISTIQUES MECANIQUES ——
SUIVANT LA TEMPERATURE DE REVENU

N/mm?
2300
2200
2100
2000
1900
1800
1700
1600
1500
1400
1300
1200
1100
1000

900
800
700
600
500
400
300
200
100

Rm-Rp0,2%

A% sd

46 1460

W/mm

KCU - J/em?

44 1440

421420

40 1400

381380
36 1360

341340
321320

| K
=
/

301300
281280

26 1260

241240

2211220

W 201200
181180

161160

‘ 141140

121120

=
\

100

-80

- 60

R
K
"
A
|

- 20

0
8
6
4140
2
0

200° 300°  400°  500°

Chauffé a 840 °C, trempé a I'huile.

(Traitement sur éprouvettes ébauchées)

600°

700°

AUBERT & DUVAL

22, rue Henri-Vuillemin * 92230 Gennevilliers - France
Tél. : 33 (0)1 55 02 58 00 * Fax : 33 (0)1 55 03 58 01

Internet : http://www.aubertduval.fr * e-mail : dircom@aubertduval.fr

Les informations qui figurent sur le présent document constituent des valeurs typiques ou moyennes et non des valeurs maximales ou minimales garanties. Les applications indiquées pour
les nuances décrites ne le sont qu'a titre indicatif afin d'aider le lecteur dans son évaluation personnelle et ne sont pas des garanties, implicites ou explicites, d'adéquation a un besoin spécifique.
La responsabilité d'Aubert & Duval ne pourra en aucun cas étre étendue au choix du produit ou aux conséquences de ce choix

1540g [Yele%
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DOCUMENT TECHNIQUE :
DT15 - Fiche technique matériau 42CrMo4 - Feuillet 3

AFNOR DIN AISI NF EN 10027-1

42CD4 42CrMo 4 42CrMo4 (1.7225)

Composition chimique en %

(@ Cr Mo S Mn P Si
0,38-0,45 0,90-1,20 0,15-0,30 <0,035 0,60-0,90 < 0,035 0.40 Maxi

Propriétés
Acier de construction faiblement allié au chrome molybdéne pour trempe et revenu.
Bonne trempabilité a I'huile, bonne résistance aux surcharges a |’état traité.

Domaines d’application

Acier tres employé en mécanique, pour des pieces de moyennes a fortes sections : arbres, essieux,
crémailleres, vilebrequins, bielles, engrenages.

Cet acier est parfois utilisé pour des piéces trempées superficiellement.

Caractéristiques mécaniques moyennes (état trempé revenu)

Rm Re A ;
N/mm? N/mm? % Dureté HRB
750 / 1300 500 / 900 10/ 14

Livraison

Ronds prétraités rectifiés tolérance h7

Ronds prétraités laminés a usinabilité améliorée XM (C18)
Ronds prétraités laminés conventionnels

Laminés : carrés, plats, toles

Métaux Détail Services
Tél : 03.21.37.32.82 — Fax : 03.21.40.46.98
www.metaux-detail.com
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DOCUMENT TECHNIQUE :
DT16 — Feuille devis

de

DT16

Diake de création

Crier par

CLIEMT

Rifdérence pitce

DiEzignation

Ruantitd pidce deviz

Mlatiére Client

Erie de Fabrication

Plazse lopin en kg

Diamékre lopin [mm]

Languaur lapin [mm]

| Masse pidee brute en
| ]

Plazze Bavure «n kg

Coijk matiers en [T

Caiit zurcharge delta Ferraille

zn T

Caiik surcharge

Energic en T

Coiik surcharge delea alliage
zn T

Revente Ferraille en T

Caiit matrices

Coiit découps

Coiit zegments laminair

| ™

OPERATION Réglage en | SADENCE PMH LIRA Prixz Unit | Pric HT
Hizenticme

TOTAL HT o001
Amortizzement makrices #O 0! Coiit maticre 0001
Amortizzement découps #gOM MO Fievente makidr: o001
Amortissement segments laminair ®OMNMD!

Frix revicnk pidce F EDIY I
Marge commerciale en % I prix wenke pidcs EDIY M

Qt’:[::;:i:["‘
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DOCUMENT TECHNIQUE :

DT17 — Fiche technique colt 42CrMo4 - Feuillet 1
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DOCUMENT TECHNIQUE :
DT18 — Fiche technique colt 42CrMo4 - Feuillet 2

Delta ferrailles, delta alliages et delta
énergie

Baréme de vente ASCOMETAL® : Septembre 2022

Les valeurs des Delta ferraille, alliages et énergie applicables a nos livraisons
contractuelles sont :

DELTA FERRAILLE DELTA ALLIAGES POUR 1 % DELTA ENERGIE MENSUEL
Aciers Laminés 385 Euro/T Chrome 88,57 Euro /T Barres et billettes laminées 310 Euro/T
Nickel 239,75 Euro /T Barres traitées TH 424 Euro/T

Molybdéne 374 82 Euro /T Barres écroutées 357 Euro/T

Vanadium 312,50 Euro /T Barres écroutées fraitées TH 435 Euro/T
Silicium 26,07 Euro /T Fil machine traité TH 531 Euro/T

Titane 166,39 Euro /T Fil machine non traité 453 Euro/T
Aluminium 14,96 Euro /T

Manganése 11,93
Euro/T

Aciers Transformés a Froid : Une majoration de 15 % sera appliquée sur les valeurs
référencées ci dessus.

Les Delta alliages qui vous sont adressés correspondent a ceux des nuances et des
analyses de notre baréme de vente.

Les qualités de vos commandes sont trés souvent soumises a la réalisation de cahiers
des charges ou de normes spécifiques. Les Delta sont en conséquence calculés selon
les moyennes analytiques des différents alliages des spécifications clients.

Le delta énergie est applicable au 1er novembre 2021 et sera actualisé tous les
trimestres

https://www.ascometal.com/outils/delta-ferrailles-delta-alliages-delta-energie/
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DOCUMENT TECHNIQUE :

DT19 — Convertisseur minutes en centiemes

2 Tableau de conversion des minutes
— en centieémes

centiémes

DT 19
. ? 100 T f
@¥56 Sis :19ie: 2 ijf/sj;@

54

Iy
.

49
14—

@ / 38 22
23

@g@g s

Comment lire le convertisseur ?
Le cercle intérieur représente les minutes. Le cercle extérieur, les centiémes.

Par exemple, il faut lire qu’une minute c’est 0.02 heure, 43 minutes c’est 0.72 heure et 60

minutes est égal a 100 centiémes c’est-a-dire 1.
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DOCUMENT TECHNIQUE :
DT20 - Plan piece usinée client

DETAIL ¢

ECHELLE 4:1

DETAIL o

ECHELLE 4:1

@

|5/

DETAIL ¢

ECHELLE 4:1

Ra 12.5 1 X 45° 7.5

DETAIL ¢

ECHELLE 4:1

COUPE &8

ECHELLE 2:1

[@]2 004[8] g5 x 450 A4 R
C VAL

—| o2 22-560-5 ‘>/'Ra_|_5
./ =X 15 Surtoce rectifiée V/ ’
| I -
- < \E 8‘9
5 w ! 1 ¥ =
ol la |7 o | el 838l o3
EECRERE R -ERCEE

ST

DETAIL &

ECHELLE 4:1

trempe superficielle lorgeur 17 mm

4.5 29.510.2 profondeur 1.5 & 2.5 mm 51.5 HRC

AT \E./

+0,037
21.4 -0,043

B

N\~ [oos[A]

[L]o025]e]

47

Tolérances non indiquées suivant norme I1SO 2768mk

EN 10083-3 (42CrMo4)
l

||
Rep.l Nb.l

<1 SSEC

Z 25

Désignation | observations | Matiére
Echelle 1:1 Date: 12/01/2023
" . B.T.S.
Boitier de boite FORGE
de vitesses
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