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Problématique :

Vous travaillez chez le carrossier constructeur TOYLANDER, spécialisé dans la fabrication de répliques de véhicule électriques pour enfant.

Dans le cadre de votre activité, on demande  d'étudier plus spécialement le bloc accélérateur. 

Afin de réaliser les différentes pièces, on vous demande une étude fonctionnelle du produit à l’aide du dossier sujet et du dossier ressources.

1 – Analyse fonctionnelle et structurelle :

1.1 – Analyse fonctionnelle :

1.1.1 – Compléter la « bête à cornes » suivante en vous aidant des termes ci-dessous :

Moteur - Bloc accélérateur  - Faire varier la vitesse de rotation du moteur  -  Utilisateur.



Moteur 

……………………….

Faire varier la vitesse de rotation du moteur


Utilisateur 





Bloc
Accélérateur























1.1.2 – En vous aidant du tableau de caractérisation des fonctions ci-dessous, compléter le graphe des interacteurs en positionnant les différentes fonctions :


Ergonomique

Bloc accélérateur
Poids
Budget
Moteur
Démontable
Utilisateur

Humidité

Source d’énergie





FC 5

FC 4



FC 1


FP 1


FC 6




FC 2.

FC 3











	FP1
	Faire varier la vitesse de rotation du moteur

	FC1
	Avoir un coût minimal
	FC4
	Avoir une masse < 0,4 kg

	FC2
	Résister à l'environnement
	FC5
	Etre interchangeable

	FC3
	S'adapter à l'alimentation de la voiture
	FC6
	Avoir une position confortable





























1.1.3 – Indiquer les repères manquants sur les vues ci-dessous :
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1.1.4 – Donner le rôle la vis (9) :

Limiter la course de la pédale. 

1.1.5 – Donner le rôle du ressort (12) :

Rappeler la pédale en position haute 



[image: ][image: ]Etude la liaison entre (1) et (2) : 1
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z
x
y








1.1.6 – Compléter le tableau de liaisons (pour les degrés de liberté, écrire 1 ou 0) :

	
Pièces étudiées

	
Tx
	
Ty
	
Tz
	
Rx
	
Ry
	
Rz
	

Nom de liaison
	

Schématisation

	
1 / 2

	0
	0
	0
	0
	0
	0
	Liaison encastrement
	[image: fixe]




Etude de la liaison entre (1+2) et (6+7) : 
6+7
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13
x
y
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z

   14

   15



Nota: l'axe (14) est monté serré sur le support (1). 


1.1.7 – Donner la nature des surfaces de contact entre (1+13+14+15) et (6+7) (cocher la ou les bonnes réponses) :

	Plane
	

	Cylindrique
	

	Torique
	

	Hélicoïdale
	

	Sphérique
	



1.1.8 – Compléter le tableau de liaisons (pour les degrés de liberté, écrire 1 ou 0) :

	
Classes
d'équivalence

	
Tx
	
Ty
	
Tz
	
Rx
	
Ry
	
Rz
	

Nom de liaison
	

Schématisation

	
(1+13+14+15) /( 6+7)

	
0
	
0
	
0
	
1
	
0
	
0
	
Liaison pivot
	[image: pivot]


2 – Décodage des représentations d’éléments :

2.1 – Donner la signification des différents éléments qui composent le symbole de soudure suivant :
[image: ]
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Soudure périphérique

	
3

	
Section transversale de 3mm

	


	
Soudure d’angle

	
141

	
Procédé de soudage : TIG














	

	1
	A


2.2 – La représentation suivante figurant sur Dossier Ressources page 4/6 est une spécification géométrique (voir Dossier Ressources page 5/6) :




2.2.1 – Il s’agit d’une tolérance de : (entourer la bonne réponse) :

Position 	   Forme 		Orientation 		Battement

2.2.2 – Quelle est la signification de la lettre A dans cette spécification (entourer la bonne réponse) :

	Surface de référence 	         Surface quelconque	Surface orientée


2.3 – Le bloc accélérateur est composé de plusieurs pièces, constituées elles-mêmes de plusieurs familles de matériaux.

A partir des hachures des pièces coupées, retrouver, les différentes familles de matériaux. (Voir Dossier Ressources page 5/6) :

	
Support (1)

	Ressort (12)
	Fil interrupteur (5)
	Corps interrupteur (5)

	



	
	
	

	Familles de matériaux:

Alliage
d’aluminium
	Familles de matériaux:

Acier

	Familles de matériaux:

Alliage
de cuivre
	Familles de matériaux:

Plastiques




2.4 – Donner le diamètre de perçage, pour mettre en place l'écrou à sertir (3) (voir Dossier Ressources page 6/6) et Dossier Ressources page 2/6) :

Ø de perçage =  ø7,1


2.5 – Compléter la référence de l'insert (3) en vue d'une commande (voir Dossier Ressources page 6/6) :

OGM17 : -00530


[image: ]3 – Développé de pièce : 

3.1 – Calcul du développé du support du bloc accélérateur (voir Dossier Ressources page 4/6 et 5/6) :

[image: ]a) – Calculer  la longueur développée :
[image: ]
ΔL= -0,7 pour un angle de 150°.

Ldéveloppée= (120 + 40)-0,7 = 159,3

b) –  Calculer la plus grande largeur développée :

ΔL= -4 pour un angle de 90°.

Ldéveloppée= (69,2 + 53,4 + 53,4)-(4 + 4) = 168

3.2 – En déduire le débit du support : 

168 x 159,3 x 2.

3.3 – On admettra un débit du support de : 168 x 161 x 2

Calculer le nombre maximum de supports qui pourront être débités dans une tôle de 2000x1000.

Calcul :

	2000 / 168 = 11,9                1000 / 161 = 6 

	6 x 11 = 66	on pourra débiter 66 supports 










3.4 – Finir sans échelle le développé du support avec ses perçages, et faire apparaître en traits mixtes fins les traces de pliage :
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27w« 115 Indications complémentaires

SOUDURE PERIPHERIQUE

Afin de préciser qu'une soudure doit étre effectuée sur
tout le pourtour d'une piece, on trace une circonférence
centrée a l'intersection des lignes de repere et de référence.

SOUDURES EFFECTUEES AU CHANTIER
On les distingue des soudures effectuées a I'atelier par un
signe en forme de drapeau.

INDICATION DU PROCEDE DE SOUDAGE  NFE 04-021.

Pour certaines applications, il est nécessaire de preciser
le procédé a utiliser. Celur-ci est identfié par un nombre
Inscrit entre les deux branches d'une fourche terminant
la ligne de référence.

Pour le moment, la correspondance entre ces chiffres et
les procédés n'est pas normalisée. C'est pourquol, il est
nécessaire, en attendant, de préciser cette correspondance
sur les dessins.

27a!l6 Traitements thermiques

Afin d'améliorer les qualités physiques de granulation et de
réduire les tensions internes provoquées par le soudage,
On peut pratiquer :

m SOIt un recuit de normalisation,

m So0it un recuit de stabilisation.

RECUIT DE NORMALISATION

Il améliore les qualités physiques de granulation et il élimine
les tensions internes dues au soudage.

RECUIT DE STABILISATION

Il ne réalise pas de modification de structure. Il élimine seule-
ment les tensions internes dues au soudage.

En principe ces traitements sont obligatoires pour
les éléments soudés des montages d’usinage.

N

> v
/

A NN
/ v \<3‘I 1
A NN
PROCEDES DE SOUDAGE NF EN 24063
1| Soudage électrique a l'arc 3| Soudage aux gaz
11| Electrode fusible 311 Oxyacétylénique
111 | Electrode enrobée 312| Oxypropane
112 Par gravité, électrode enrobée 313 | Oxyhydrique
113 Aufil nu 4 | Soudage a I'état solide
12| Sous flux en poudre 41| Ultrasons
13 | Protection gazeuse, électrode fusible | 42| Friction
131 Gaz inerte, électrode fusible (MIG) 7| Autres procédés
135 | Gaz actif, électrode fusible (MAG) | 71| Aluminothermie
14 | Protection gazeuse, él. réfractaire | 74| Induction
141 | Gaz inerte, électrode tungsténe (TIG) | 751 | Laser
181 | Electrode carbone 781 | Soudage des goujons a I'arc
2 | Soudage par résistance 782 | Soudage des goujons par résistance
21 | Par points 9 | Brasage
22 | A la molette 91 | Brasage fort
23 | Par bossage 94 | Brasage tendre
24 | Par étincelage 951 | Brasage tendre a la vague
25| En bout par résistance 97 | Soudobrasage
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