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UNITE DE MORTAISAGE

1- Présentation:

Le systéme mécanique représenté, sur le document (2/4), échelle 1 :1, par son dessin
d’ensemble représente un appareil a mortaiser. Ce dispositif permet de réaliser des rainures de
clavettes sur des pieces cylindriques alésées (voir figure 1). L’arbre d’entrée (13), lié a la
manivelle (7), entraine la vis et la noix (17) en rotation. Par I’intermédiaire de la bielle (19) la
rotation est transformée en translation alternative verticale du porte outil coulissant (26). Le
guidage en translation du porte outil est obtenu par une rainure en T formée par le guide (30)

et le corps (2).

Figure 1 : Usinage par mortaisage

2- Etude technologique : Répondre aux questions sur le document (3/4).
3- Etude mécanique : Répondre aux questions sur le document (3/4).

4- Cotation fonctionnelle et ajustement : Répondre aux questions sur les documents (3/4) et
(4/4).

5- Etude graphique, tolérances géométriques et états de surfaces: Répondre aux questions
sur le document (4/4).
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UNITE DE MORTAISAGE

Echelle 1 :1




4.2 Justifier ’existence de la condition a

...............................................................................................................

...............................................................................................................

...............................................................................................................

...............................................................................................................

4.4 Donner les ajustements relatifs aux assemblages suivants :

Assemblage (11) 8L A2) ¢ orvcvrsmmmmmunsssssnmmsmsmnsss s somamns s s ¢ svuwesnis
Asstrblas (T O LT 1 oo sniitinntin i 5 5 sonamionsss s 55 s aumnma s s s asmsmuds
ASSEMBIATE (10) BULTY L oo iicnmmmnnseernsummmonnss oo s ssmasmnsis s ibasanss
Assemblage (21) et (20) = .onviniiiiniiii i
Assemblage (19) et (20) 1 ..vvvriiiiiiiiii i

S- Etude graphique, tolérances géométriques et états de surfaces:
5.1 On se propose de changer la solution technologique de la liaison compléte entre (1) et (2).

Le travail demandé consiste a remplacer, a [’échelle 1:1, la vis (3) par un goujon M10, un
écrou hexagonal et une rondelle plate. Désigner le goujon.

Deésighation 0 SOTIOM § vou .. ooucnssn e mommmonn o 0s e s amiiih §35 45553
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5.2 Représenter le dessin de définition du coussinet (20) a I’échelle 2 :1 par la vue de face en
coupe A-A et la vue de droite. Indiquer les cotes fonctionnelles, les tolérances géométriques
et les états de surfaces nécessaires au bon fonctionnement du systéme.
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On donne le dessin de définition d’une piéce en C22 (Figure 1).
Le brut de cette piéce est obtenu en 25 exemplaires par moulage
en sable avec modéle etrnoyau(x).

2) Représenter le croquis du brut de moulage et identifiez ces éléments caractéristiques (le différenciant de la

piece finie). Ensuite, représenter le croquis du le modéle et identifiez ces éléments caractéristiques (le
différenciant du brut)

Croquis du brut

Croquis du modéle

3) Représenter le croquis du moule prét a couler et identifiez ces éléments caractéristiques

Croquis du moule prét & couler

4) Justifiez votre choix de position de plan de joint
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Ne rien écrire dans cet espace

6) Quel serait le mode de moulage approprié si le volume de production devient 25000 piéces ? Justifiez.

9) Quel serait le traitement thermique nécessaire a cette piéce afin de la durcir en surface ?. Donnez les étapes

de ce traitement et leurs objectifs respectifs.

Nom du traitement Btape L v iR 2 it an s B esssiere -

Objectif
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