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1. Présentation du produit :

Terminal carte-bancaire

Le lecteur-éditeur de cheque est congu
et distribué par un des leaders mondiaux
des terminaux de paiement.

Le lecteur éditeur de cheque lit, rédige
puis restitue le chéque.

Le lecteur éditeur de cheque permet de
lire la ligne magnétique située au bas du
cheéque dite « ligne CMC7 ».

Lecteur-éditeur
de cheque

_Crédit&Mutuel

Lecteur-éditeur de chéque et terminal
carte-bancaire

5 res [
@E s~:wa::<as=ssmu:xz::c‘:sasst

Ligne CMC7

Cette lecture permet de vérifier si le chéque n'est pas irrégulier (interdiction d'émettre des
cheques, compte clos, opposition pour perte ou vol, faux chéques). Lorsque la lecture est
validée, le montant est imprimé sur le cheque.

Ce produit est destiné a tous les commercants sur le marché mondial, il est donc produit en trés
grande série (200 000 systéemes par an pendant 5 ans).

2. Description du produit :

: guichet d'introduction de chéque ;

: voyants de mise sous tension et de
signalisation (voyant vert : terminal prét,
voyant rouge : erreur ou bourrage) ;

C : chemin de chéque ;

D : trappe d'accés a la cartouche d'impression et

au bouton test.

W >

Le chéque est introduit plaqué sur le bord du guichet @,

il est guidé jusqu'a son avalement @ puis est entrainé
par des galets presseurs (figure 1 DT 2/13).
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3. Fonctionnement du produit :

Le chéque introduit par le bord du guichet est entrainé par adhérence entre 3 galets presseurs
et 2 galets d'entrainement étagés (figure 7).
Ces galets d'entrainement étagés sont entrainés par un moteur pas a pas (figure 2).

Un contre-galet assure le positionnement du cheque lors de la lecture par la téte magnétique
(figure 3).

Galet presseur x 3

Emplacement
téte de lecture
magnétique

Guichet

Il

Platine

Galet Figure 1 : Entrainement Contre-galet (voir détail figure 3)
d'entrainement
étagé x 2 Emplacement
zone
d'impression

[

Figure 2 : Motorisation

Téte de lecture magnétique

Contre-galet i

Chemin de cheque

Figure 3 : Contre-galet
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4. Conception détaillée du contre-galet :

Le contre-galet assure le positionnement du cheque contre la téte de lecture magnétique
(figure 3 DT 2/13).

Deux procédés de fabrication sont envisagés : par usinage ou par injection plastique. La
matiére est conserveée : PA 6.6. Dessin de définition du contre-galet injecté DT 11/13.

Contre-galet obtenu par usinage Contre-galet obtenu Vue en coupe du
par injection plastique contre-galet obtenu
par injection plastique

Les deux courbes suivantes donnent l'indice de co(it en fonction de la taille de la série et du
procédé de fabrication.

Indice de coiit (en Euros) Contre-galet injecté
10000,0
5000,2

1000,0
w'”

100,0
\{17

5,169

10 V 660
0,219
0,174 0,170

2 4

01 | |
1 10 100 1000 10000 100000 1000000 10000000

Taille de la série (en unités)

BTS CIM — Sous épreuve E51 Conception détaillée — Pré-industrialisation Session 2015

Code de I'épreuve : Durée : 4h Coef.: 2 DT 3/13




Indice de coiit (en Euros) Contre-galet usiné

1000,0

200,3

100,0 .\\\\\

10,0

1,0

0,318

01 } ! }
1 10 100 1000 10000
Taille de la série (en unités)

4.1.Principes de solution d'injection du contre-galet.

Trois solutions positionnent le plan de joint et le seuil d'injection.
Solution 1 : Solution 2 :

b A

N 4

Tiroir A 7]
PM T[l PF YLy N

il
i
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Solution 3 :
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—
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Seuil

Y
2
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5. Conception détaillée du support téte d'impression :

L'étude se limite au clipsage nappe / téte d'impression.

Le clipsage étudié se situe au niveau de la téte d'impression du chéque.
Deux clips permettent le positionnement et le maintien de la nappe souple sur le support de la

téte d'impression.

Cette nappe permet la connexion électrique entre la téte d'impression et le circuit électrique.

Emplacement téte
d'impression

Nappe

Support téte d'impression

Support téte d'impression, nappe déclipsée

Le bureau d'étude a retenu pour réaliser la liaison entre le support de la

téte d'impression et chaque clip la mise en position suivante :
* un appui plan réalisé par la surface 1 ;
* un contact linéaire annulaire réalisé par la surface 2 ;
* un contact ponctuel réalisé par la surface 3.

Le maintien en position suivant :
* le clip doit étre maintenu en position sur le support ;
* le clip doit étre démontable du support.

Dessin de définition DT 12/13.

Support téte d'impression,
nappe clipsée

&

Téte d'impression

BTS CIM — Sous épreuve E51 Conception détaillée — Pré-industrialisation

Session 2015

Code de I'épreuve : Durée : 4h Coef.: 2

DT5/13




5.1Pré-étude de l'injection plastique du clip :

Une étude rhéologique en fonction de I'emplacement du seull
d'injection a été realisée.

Le bureau d'étude a noté sur le dessin de définition du clip
(DT 12/13) une condition concernant les bavures et les traces.

ucune bawre et frace
tolérées sur cefte face

Etude rhéologique :

Extrait du dessin de définition du clip
Température du front en °C :

< ISimponeGadmoldRapid

Fichier Editer Vue Simulation Aide

|Z&i?/@ " wine|@H> MO X inlll2]3)48 8¢ %

Gaine solideen % :

< _[imoone Gadmou[diapid
Fichier Editer Yue Simulation Aide

(B8 i?2 @ " win® L@Hyr INO|[E 1Iol11213)48 &<k
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6. Etude du sous-ensemble platine et lame :

Les galets presseurs (DT 2/13) sont
positionnés sur la platine via une
lame meétallique qui joue le réle de
support flexible et de ressort pour
assurer l'effort presseur. La lame est
fixée sur la platine a I'aide d’'une vis
autotaraudeuse ST 1,8.

Trou de fixation @ 2,2

Platine

Lame

Galet presseur

Galet d'entrainement étagé

Ensemble galet presseur et lame

3 gorges
3

Emplacement lame

Platine

PIli C
PIli D
Détail galet presseur / lame
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Données du procédé d'obtention

* outil progressif ;
* matiére : 75 Mn Si 21 ;
* ¢paisseur téle : e = 0,3 mm.

Les tableaux ci-dessous permettent de déterminer le jeu poingon / matrice.

profondeur de pénétration
hauteur de bavure

profondeur de rupture (arrachée)

=< ® M m

diameétre approché de la matrice

o O 0O o »

diamétre approché du poingon

Définition des caractéristiques d’aspect

profondeur de la zone lisse o |,

hauteur du bombé

épaisseur du métal

angle de fracture

Sk

ER

!

D
-]
Cas d'utilisation |
C
angle de fracture y (
rayon de découpe o
partie lisse E (% de
partie arrachée ou p
bavure B (% de e)
Tableau 1 : valeurs des caractéristiques d’aspect
Cas d'utilisation

Métal travaillé cas 1 cas 2 cas 3 cas 4 cas 5
acier doux % C<0,5 21max |11,5a12,5| 8a10 5a7 1a2
acier dur %C 20,5 25 max 17218 14216 11a13 25a5
acier inoxydable 23max |12,5a13,5| 9a11 3ab 1a2
alliage aluminium (R < 230 Mpa) 17 max 8a10 6a8 2a4 0,5a1
alliage aluminium (R > 230 Mpa) 20max | 12,5a14 9a10 5a6 0,5a1
laiton recuit 21 max 8a10 6a8 2a3 0,5a1
laiton écroui demi-dur (état H11 et H12) 24 max 9a11 6a8 3ab 0,5a1,5
bronze phosphoreux 25max |12,5a13,5| 10a12 35ab 1,5a25
cuivre recuit 25 max 8a10 5a7 2a4 0,5a1
cuivre demi-dur dont CW101C (Cu Be2) 25 max 9a11 6a8 3ab 1a2
plomb 22 max 8a10 6,5a75 436 1,5a25
alliage magnésium 16 max 5a7 3,5a4,5 1,5a25 0,5a1

Tableau 2 : jeu diamétral poingon-matrice pour différents matériaux en % de e
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i Téte recuite ~ 50HR"C”
- doutt 62-64 HR"c" >
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R=0.5
s
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Mat : Acier rapide

PROGRESSION DES DIAMETRES DE 0,1 EN 0,1
PROGRESS OF DIAMETERS OF 0,1 IN 0,1
FORTSCHRITT DER DURCHMESSER 0,1 IN 0,1

POINCON / MATRICE

Fabrications spéciales sur demande

3¢ REF. 713 DI1=9 L=80 e, 713-9-80 Special manufacture on request

Speziclherstellung auf Anfrage

* sur demande / on request / auf Anfrage
** Progression des diamétres de 0,1 en 0,1 / Progress of diameters of 0,1in 0,1/ Fortschritt der Durchmesser 0,1in0,1

| 0s-00  [ER 05309
10a3,0
[ 10-14 | 3 31360
| 15-20 R 6.1a8.0
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| 21-25 | : 1013104
B - 105
10,6 a 10,9
| a1-30  [EEEE
4
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s
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FREE » 262129 |
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BEErE - —— s
EEETIENE
101 11,0 14 —— 17
1.1-12,0 15 y
a5
12,1130 16
5
131-14,0 17 [ 15 |
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151 - 16,0 19 | 15624159 |
B 20 |
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E ECONOMICAL HEAD TYPE PILOT MTP SERIES
PUNZONEPILOTAMTP
PUNGCAOMTP ECONOMICO

tipco»

©[s0m]A]
R 13 N
R Lu'8 %
o
s v A 2,3 -
°$ Ro=0d /—
| =rpeq/—e——= = F—-—t{
a
[1[001A] -
¢ D1
5 &
L%
Mat : M2
A2 & P : 0,00 mm

D1 5 6 8 10 13 16 20 25 32
D2 8 9 11 13 16 19 23 28 35
LU 7 13 13 13 13 19 19 25 25
R 0,25 0,4
D1 5 6 8 10 13 16 20 25 32
min-max
099-499 | 19-599 | 24-7,99 | 39-999 |49-1299 |7,9-1599 |11,9-19,99] 15-24,99 |19,9 - 31,99
L
M2
N
M2
5 =
M2
63 =
M2
71 e
M2
80 =3
M2
0
M2
100 a
BTS CIM — Sous épreuve E51 Conception détaillée — Pré-industrialisation Session 2015

Code de I'épreuve : Durée : 4h Coef.: 2 DT 10/13




: 9Analdg,| ap apoH

Z:'J900][ up :eaing

uonesI[eLISNpul-a1d - 99|1eop uondaduo) |63 aAnaide snog - WID S1g

cL/1l 1d
GLO¢ uolsseg

Echelle 2:1

ﬂ?A

14.5 =lo1|c
10,3 +0,1 > C
0.1 2.5
g ®
= @ 0.02| A-B
A B N
IS
{ZA A 1A %
_ _ _ _ _ - _
~~ S
(@] o
Fi Tl
o) £/10.02 o} Rayon max 0.3 (4x)
IS 1S
D absence de bavures

Edition d'éducation de SolidWorks.
Utilisation pédagogique uniquement.

pas de trace sur cette surface

Ra 1.6

COUPE A-A
ECHELLE S5 : 1

pas de trace sur cette surface

CAOICAD : SOLIDWORKS

NOM VERS. | DATE

MATIERE/MATERIAL TRAITEMENT/TREATEMENT PROTECTION ETAT DE SURFACE ECHELLE 1
PA 6.6 SURFACE TEXTURE SCALE
' Vigrows | E=1 @

MODIFIE  f15i&rance : NF T 58-000 classe réduite DATE VeripE | NOMNAME DATE
MODIFIED CHECKED

LBELLE CONTRE-GALET .

DENOMINATION FEUILLE/SHEET 1 N\ 1
RFABPN. 293516604 BT 6000002210 [R40(000| 02
NUMERO DU DOCUMENT TYPE | PART [ VERS.
F6151 A3 DRAWING NUMBER




: 9Analdg,| ap apoH

Uy : @aing

¢ - '$900

uonesijeLIsnpul-ald - 99||ieyap uondaduo) |63 aAnaide snos - WID S1dg

2,6

1.3

0.3

0.1

J

B
&

10,7

=N
S

DETAIL A
ECHELLE 20 : 1

€L/cl 1d
G10¢ UOISSag

Ch. 0,4x0.4

PLAN CONSTRUCTEUR

MVM : mouvement moule

MVT : mouvement tiroir

|

S
~

/
/
[

Edition d'éducation ¢

\ R0,75+0.1

Utilisation pédagoaqi

le SolidWorks.
gue uniguement.

2,7
0
2,1-0,05
1,3 40,15
A 0,64
A I
TN
A
(00
i o
o 3% N ©
o~ n -/
S
x
AN
22
O
4+ 1
0
S
7005 / -
R< 0.2 3
S_So
Voir Nota (1) ~
3,5 ©
Q

MVT

MVM

(1
fo

Echelle 2:1

MVM

MVT

) aucune bavure et trace
lerées sur cette face

VALABLE POUR REALISATION DU MOULE LE:
DATE OF READY FOR MOULD REALISATION

Nota sauf spécification contraire / Nota unless overwise spécification :

* Dépouille 1°30' orientée de fagon a avoir le maximun d'acier dans le moule/draft angle 1°30'
* Classe Réduite avec mini / reduce class with mini : £0.1

* Tolérance: NF T 58.000

* Tolérance ANG: +1°

* Ejecteur (traces) 0.15 maxi en creux / ejector mark 0.15mm cavity

* Tolérance sur forme non cotées: [ ]o.25| par rapport au fichier 3D/general tolerance between 3D data
* Les formes et dimensions manquantes sont a prendre sur le fichier 3D / missing dimensions and forms have to be taken

on 3D data

—

Sens de demoulage ou mouvement/moulding axe or mould slide

4

Tolérance selon

principe de TAYLOR

=l

T

E mini

E maxi

Référence du moule /
mould référence

293522813

IND:

A

UL 94---
Volume: 0.03 cm?®

Epaisseur générale/general thickness: 1.3 mm

Grenage/Graining:
Grenage Charmilles sauf indication contraire
Charmilles graining except as overwise indications

Tous les éléments devront étre certifiés conformes a la directive RoHS 2002/95/EC
All components must be certified in compliance with RoHS directive 2002/95/EC

NOM

VERS.

DATE

MATIERE / MATERIAL TRAITEMENT / TREATEMENT PROTECTION ETAT DE SURFACE ECHELLE 101
POM SURFACE TEXTURE SCALE
\/MICRONS E}‘@
MODIFIE | NOMNAME DATE VERFIE | NOMNAME DATE
MODIFIED CHECKED
DESIGNATION : CL| P
PENOMINATION FEUILLE/SHEET 1 N1
RFABIPN. 293522813 PRI | 6000002913 [R40/000| 02
A3 NUMERO DU DOCUMENT TYPE | PART | VERS.
DRAWING NUMBER




O | o
Sl a
® 0
o | X2
o Z
o |
gm
© |2
<CD
o | o
.. | O
)
o
[
<
)
m
3
—
O
o)
-
(@]
o)
=4
=
o
o
U‘.P;
c | 2
® | O
® | @
|
AT
-
c}
O | 5
o | a
® |
I ()]
~
N | D
=
L
=
-}
S ¢
_|(D
- | »
w5
~ | >
—
)
Sl
—
I3

@ 2,2 - diametre utilisé questions 3.4 et 3.5

5 +0,05

R3.11

y

3 +0,05

Aucune bavure de

découpe sur cette face

-

N Vue dépliee
o /90,5 Echelle 2
D O

27,29

Edition d'éducation de SolidWorks.
Utilisation pédagogique uniquement.

8.2

DETAIL B
ECHELLE 6 : 1
(0,6) ) Aucune bavure
DETAIL A autorisée
o ECHELLE 6 : 1 dans le palier
20
7,9
=%
N
o
F
g
RO, 1 ~O
|
L 1 J
//10,1]P
Tolérance générale £ 0.15
Tous les éléments devront étre certifiés conformes a la directive RoHS 2002/95/EC
All components must be certified in compliance with RoHS directive 2002/95/EC
MATIERE : TRAITEMENT / TREATEMENT PROTECTION ETAT DE SURFACE ECHELLE 51
75 Mn Si 21 SURFACE TEXTURE SCALE
Vi | —=1-@
MODIFIE | NOMINAME DATE VERFIE | NOWNAVE
MODIFIED CHECKED 13/10/06
DESIGNATION : ° ©
DENOMINATION
FEUILLE/SHEET 1\ 1
R.FAB/P.N. PR R40|000| 12
A3 NUMERO DU DOCUMENT TYPE | PART | VERS.
DRAWING NUMBER

NOM |VERS.

DATE




BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR
CONCEPTION ET INDUSTRIALISATION EN

MICROTECHNIQUES

SESSION 2015

EPREUVE E5 : CONCEPTION DETAILLEE

SOUS-EPREUVE E51 :
CONCEPTION DETAILLEE : PRE-INDUSTRIALISATION

Durée : 4 heures

Coefficient : 2

LECTEUR EDITEUR DE CHEQUE

TRAVAIL DEMANDE

Ce dossier comporte 3 pages repérées TD1/3 a TD 3/3




1. Etude de l'industrialisation du contre-galet :

Question 1.1 : A partir des courbes donnant l'indice de colt en fonction de la taille de la série
et du procédé de fabrication (DT 3/13 et DT 4/13) choisir et justifier le procédé économiquement
rentable pour la quantité a produire. Répondre sur une feuille de copie.

Question 1.2 : A partir des principes de solution d'injection du contre-galet (DT 4/13) et du
dessin de définition (DT 11/13), évaluer les risques de non respect de certaines spécifications.
Répondre sur le DR 1/5.

Conclure sur la validité des solutions proposées.

Question 1.3 : A partir des résultats précédents, choisir et justifier le procédé de fabrication du
contre-galet. Répondre sur une feuille de copie.

2. Etude de l'industrialisation du clip :

Question 2.1 : Proposer les formes du support de la téte d'impression et de la nappe qui
permettent de satisfaire la mise et le maintien en position du clip (DT 5/13). Répondre sur le
DR 2/5 en complétant les deux vues données.

Représenter les conditions fonctionnelles (sans préciser les valeurs) nécessaires a la bonne
réalisation de cette liaison. Répondre sur le DR 2/5.

Question 2.2 : A partir des critéres suivants : gaine solide maximum de 50%, différence de
température du front inférieure a 5°C, valider I'étude rhéologique du clip (DT 6/13). Justifier
votre réponse. Répondre sur une feuille de copie.

Question 2.3 : Réaliser le schéma de l'architecture du moule d'injection du clip (DT 6/13 et
DT 12/13). Répondre sur le DR 4/5. Représenter dans les 3 vues si possible :
* e plan de joint ;
* les parties fixe et mobile ;
* [l'arrivée de matiére (carotte) ;
* e canal et le seuil d'injection ;
* les éjecteurs et l'arrache carotte ;
* les tiroirs (sans leur entrainement et sans leur verrouillage).
Réaliser une coupe partielle pour représenter le guidage du tiroir.
Réaliser une vue en perspective pour préciser la forme du tiroir.

Question 2.4 :
a) Proposer une modification du clip permettant de supprimer les tiroirs dans le moule
d'injection plastique. Répondre sur le DR 2/5 en complétant les deux vues données.
b) Quels sont les avantages et inconvénients d'un point de vue économique et fonctionnel
de cette nouvelle conception ? Répondre sur le DR 2/5.
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3. Etude de l'industrialisation de la lame :

Question 3.1 : Proposer une modification de la lame afin d'augmenter la longueur du guidage
de I'axe du galet presseur (DT 7/13). Répondre sur le DR 3/5.

Question 3.2 :
a) Expliquer le role des 3 gorges sur la platine (DT 7/13). Répondre sur le DR 3/5.
b) Sur la platine, colorier les surfaces qui participent a la mise en position de la lame.
Répondre sur le DR 3/5.
c) Proposer sur la lame les formes qui permettent son positionnement sur la platine.
Répondre sur le DR 3/5.

Question 3.3 : Dessiner sur la vue dépliée de la lame, le sens prioritaire de laminage (fibrage)
de la tble par rapport aux pliages et a sa fonction ressort. Justifier votre choix. Répondre sur
le DR 3/5.

Question 3.4 : On veut dimensionner le poingon et la matrice pour le @ 2,2 situé sur la surface
de référence P (DT 13/13).

a) A partir du tableau 2 (DT 8/13) sélectionner la famille de métal travaillé a laquelle
appartient la lame. Justifier votre réponse. Répondre sur feuille de copie.

b) Quelle est la fonction du @ 2,2 ? Sélectionner le « cas d'utilisation » le plus adapté
(DT 8/13), justifier votre choix d’'un point de vue économique et fonctionnel. Répondre
sur une feuille de copie.

c) Calculer le jeu poingon-matrice de I'outil de découpage (DT 8/13). Répondre sur une
feuille de copie.

d) Donner les dimensions du poingon et de la matrice pour le @ 2,2. Répondre sur une
feuille de copie.

Question 3.5 : Le choix de l'outillage de découpage s'est orienté vers un outil progressif.
Dans la mise en bande de la lame, deux pliages sont nécessaires : C et D (DT 7/13).
a) Afin de répondre aux contraintes du dessin de définition (DT 13/13), schématiser la
bavure obtenue lors de la réalisation du @ 2,2. Répondre sur le DR 3/5.
b) Représenter le plan supérieur de la matrice. Répondre sur le DR 3/5.
c) Pour chacun des plis, en déduire le sens de pliage. Répondre sur feuille de copie.
d) Donner la chronologie logique des pliages. Répondre sur feuille de copie.
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Question 3.6 : Etude des postes de poingonnage du trou @ 2,2 et de pilotage de la bande.

Choix préliminaires de mise en bande :

pilotage dans le @ 2,2 ;
longueur du pilote L = 50 mm.

a) Donner les références du pilote et du poingon utilisés lors de la réalisation du & 2,2
(DT 9/13 et DT 10/13). Répondre sur feuille de copie.

b) Représenter en coupe (position outil fermé) les postes de pilotage et de poingonnage
(répondre sur le DR 5/5) en:

dessinant le poste de pilotage (pénétration dans la matrice de 1 mm) ;

dessinant le poste de poingonnage ;

cotant la valeur de pénétration du poingon dans la matrice. Justifier votre choix sur
DR 5/5;

dessinant et en nommant : la matrice, le dévétisseur, la plaque porte-poingons et la
plaque de choc (épaisseur 3 mm) ;

plagant les jeux nécessaires ainsi que les zones ajustées (aucun chiffrage n'est
attendu).

c) Indiquer le sens de défilement de la bande.

BTS CIM — Sous épreuve E51 Conception détaillée — Pré-industrialisation Session 2015

Code de I'épreuve : Durée : 4h Coef.: 2 TD3/3




BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR
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MICROTECHNIQUES
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EPREUVE E5 : CONCEPTION DETAILLEE
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CONCEPTION DETAILLEE : PRE-INDUSTRIALISATION

Durée : 4 heures
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Ce dossier comporte 5 pages repérées DR1/5 a DR5/5




Question 1.2 :

Spécification Solution 1 Solution 2

Solution 3

O O O

oui non oui

[

non

L]

oui

[

non

14| 0.02

Justifier si réponse NON -

oui non oui

non

oui

non

©)| @ 0.02| A-B

Justifier si réponse NON -

oui non oui

non

oui

non

D7 +0,1

Justifier si réponse NON -

oui non oui

non

oui

non

Absence de bavures

Justifier si réponse NON -

Solution retenue :

oui non oui

non

oui

non

Conclusion :
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Question 2.1 : Nappe NN
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Question 2.4 :

[ RN,

™

©
oo FH@ a
o

/4

%‘\/
Nouvelle conception — Avantages et inconvénients

Avantages économique et fonctionnel Inconvénients économique et fonctionnel
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Question 3.1 :

Question 3.2 :

Réle des 3 gorges :

Question 3.3 : 4

Justification :

Détail B

Question 3.5 :
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Question 2.3 : Perspective du tiroir

Coupe partielle représentant le guidage du tiroir

.

Axe d'alimentation

o S B
Yue partielle sans partie fixe Partie éjection

Contre-plague
/“d__“——\—~___,_,

Partie mobile
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AN

-

N

A-A

Partie fixe
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Question 3.6 :

Coupe partielle position hasse o %3
\;/
Axe pilote AxXe poingon
m\
|
P osition tdle

ECH 2:1
Justifications :
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