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1. Définition de I'outillage d’estampage finition du tripode

Le tripode, piece en 18CrMo4 d’'un mécanisme de transmission, est fabriqué par quatre sur une presse mécanique a
excentrique de 16 000 kN, dans une production de 40 000 pieces par mois. Il faut définir sur un calque Al 'outillage de
finition en s’appuyant sur le plan de la piece, les silhouettes et les catalogues d’éjecteurs et de ressorts.

Disposition des piéces et définition de la bavure

Question 1. Sur le document réponse Al, disposer les quatre piéces sur les coquilles en cherchant a
égaliser au mieux leurs sections transversales. Tracer le cordon, le logement de bavure et la prise de fer a
partir du plan du tripode et des données de I'annexe 2.

Les silhouettes se répartissent en deux orientations alternées, deux piéces par orientation, afin de jumeler les
pieces et d’équilibrer les sections transversales. Pour I'enveloppe d’environ 80 mm lue sur le plan a I'échelle 1:1,
'annexe 2 donne :

Parametre Valeur
Largeur du cordon A 7 mm
Logement b 22 mm
Hauteur h 3 mm
Rayon r 1,2 mm
Epaisseur minimale € 1,2 mm

Tracer le cordon continu sur le plan séparatif, puis le logement de bavure et la prise de fer raccordée a la gravure.
Le rapport AMe vaut environ 5,83, correspondant a la plage « complexe » de I'annexe.

Deux orientations alternées des silhouettes

Orientation A OrientationB 2

v REPONSE A RETENIR

Disposition alternée : deux pieces par orientation. Cordon : A =7 mm ; logement: b =22 mm, h=3 mm, r=
1,2mm;e=1,2mm.
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Surface de battage

Question 2. Tracer la surface de battage en respectant une surface minimale de 180 cm? lorsque la presse
fonctionne a vide ou sous trés faible charge. Tenir compte de I’espacement de 0,5 mm entre les coquilles
au point mort bas lorsque la presse est en charge.

A vide ou sous trés faible charge, les coquilles se ferment sans jeu : la surface de battage doit donc étre une zone
de contact plane, hors gravures et logement de bavure. La somme de ses surfaces doit atteindre au moins 180
cm2.

En charge, le jeu de 0,5 mm entre coquilles est conservé au point mort bas. Reporter ce jeu sur la coupe, puis
hachurer les surfaces de battage prévues et vérifier leur aire totale sur le plan Al.

Conditions de battage a inscrire sur le document réponse

- vue de droite : coquilles inférieure et supérieure au point mort bas en coupe AA
(hachures non représentées)
- vue de dessous : coquille inférieure en section BB (hachures non représentées)
Le trait mixte coté & 50, en vue de face représente la position et la dimension du poussoir
d’¢jection.
La hauteur des coquilles est telle qu’il existe un espacement de 0,5 mm entre les coquilles au
point mort bas lorsque la presse est en charge (rattrapage des jeux, allongement du bati). Cet
espacement est nul lorsque la presse fonctionne a vide ou sous trés faible charge, dans ce cas
il doit exister une surface de battage d’au moins 180cm?.
On vous demande également de compléter la nomenclature.
On rappelle les principales directives a prendre en compte :
- I’opération d’estampage produit quatre piéces simultanément
- la répartition de la matiére se fait préalablement par des opérations d’estampage
répartition et d’estampage ¢bauche (vous essaierez de jumeler les piéces de fagon a
égaliser au mieux les sections transversales)
- le débit du lopin prévoit une tenue d’estampage
- les ¢jections supérieure et inférieure sont nécessaires et doivent se faire en dehors des
gravures, de fagon a ne laisser aucune trace d’¢jecteur sur la piece estampée
- la surface de battage doit étre d’au moins 180 cm? lorsque la presse travaille a vide ou

A vide : contact, surface totale = 180 cm?
Igr;aﬁ};}idézjé;l'é‘rft'i"éfédu'iﬂ“és ;‘&g’,ﬁh‘,‘“ '~ “~~ment réponse format Al. Si vous le jugez
LiLLessalle, puul ui uesul ue viatte, vous puuvee Modifier la position de la coupe AA et de la

cartinn RR Vane renrécantarar lac hachnrac cnir la cnnma A A ot enr la cantinn RR

v REPONSE A RETENIR

A vide : surface de battage = 180 cm? et jeu nul. En charge : jeu entre coquilles de 0,5 mm au point mort
bas.

Ejection et nomenclature

Question 3. Définir et représenter les éjections supérieure et inférieure, avec des éjecteurs placés hors
des gravures et sur des zones éliminées par ébavurage ou débouchage, sans laisser de trace sur la piéce.
Respecter les courses d’éjection disponibles, représenter les hachures sur la coupe AA et la section BB,
choisir les éjecteurs et ressorts dans les catalogues, puis compléter la nomenclature.

1. Placer les éjecteurs hors des gravures, sur les parties éliminées par ébavurage ou débouchage. Les relier aux
poussoirs centraux @50 mm par les plaques d’éjection et prévoir le rappel par ressorts.

2. Représenter les organes coupés et hachurer les coquilles en AA et BB, sans hachurer les éjecteurs ni les
ressorts. Régler la course supérieure entre 0 et 35 mm et I'inférieure entre 0 et 85 mm.

3. Exemples catalogue : éjecteur 628-8x100, dimension disponible ; ressorts légers 355-20x115 pour une course
recommandée de 35 mm et 355-20x303 pour 91 mm, a vérifier selon I'effort et 'encombrement réels. Reporter
les quantités correspondant a I'implantation sur la nomenclature.
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Repéres d’éjection a porter sur le document réponse

- vue de droite : coquilles inférieure et supérieure au point mort bas en coupe AA
(hachures non représentées)

- vue de dessous : coquille inféricure en section BB (hachures non représentées)
Le trait mixte coté & 50, en vue de face représente la position et la dimension du poussoir
d’¢éjection.
La hauteur des coquilles est telle qu’il existe un espacement de 0,5 mm entre les coquilles au
point mort bas lorsque la presse est en charge (rattrapage des jeux, allongement du bati). Cet
espacement est nul lorsque la presse fonctionne a vide ou sous trés faible charge, dans ce cas
il doit exister une surface de battage d’au moins 180cm?.

On vous demande également de compléter la nomenclature.

On rappelle les principales directives a prendre en compte :
- I’opération d’estampage produit quatre piéces simultanément
- la répartition de la matiére se fait préalablement par des opérations d’estampage
répartition et d’estampage ¢bauche (vous essaierez de jumeler les piéces de fagon a
égaliser au mieux les sections transversales)
.. - le débit du lonin nrévoit une tenue d’estampage
Ejecteurs honrs gravures, sur zones éliminées ShiraE et doivant se faire an daliciedss
eravures, de facon a ne laisser aucune trace d’éiecteur sur la piéce estampée
Supérieure : 0 & 35 mm ; inférieure : 0 & 85 mm lorsque la presse travaille a vide ou

sous tres faible chz;rge

L’outillage d’estampage sera défini sur le document réponse format Al. Si vous le jugez
nécessaire, pour un besoin de clarté, vous pouvez modifier la position de la coupe AA et de la

cantinn RR Vane ranvécantaras lac hachnrac cne la conma A A ot cnr la cantion RR

Exemple de référence d’éjecteur disponible

EJECTEUR TETE CYLINDRIQUE NITRURE e - 455

Exemple de commande : Réf. 628 d =4, L =200 = 628-8X100 :
dimension

disponible au
catalogue

Ra 0.4/

Résistance | Dureié
i coeur | superficielle

Tolérances dimensionnelles

‘ Matiére
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00 160 0 =0
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TS MISF N FORME DFS MATERIAUX PAR FORGEAGE.
Session 2007

Exemples de ressorts légers réf. 355

Annexe 4-2 : ressorts
RESSORTS CHARGES LEGERES COULEUR VERT réf. 355
Fxemple de commande : RE£3S5 D - 16, 1. - O 16390
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Courses maximales : 35 mm en haut et 85 mm en bas. Exemples catalogue : 628-8x100 ; ressorts 355-
20x115 et 355-20x303.
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SYNTHESE DE L’EPREUVE & REFERENTIEL » BTS FORGE

Ce qu'il faut retenir de ce sujet (Session 2007)

Bilan de I’épreuve : Cette épreuve de BTS Mise en forme des matériaux par forgeage, session 2007, porte le code E4, unité
U42. Sa durée et son coefficient ne sont pas indiqués. Le travail consiste a définir sur calque Al I'outillage de finition d’'un
tripode forgé par quatre sur une presse de 16 000 kN. Les compétences évaluées concernent la disposition des piéeces, la
bavure, le battage, I'éjection et la nomenclature.

Notions-clés, formules & régles a maitriser Points de vigilance & attentes du jury

« L'estampage finition doit produire quatre pieces « Prévoir 0,5 mm entre coquilles au point mort bas en
simultanément, jumelées pour égaliser au mieux leurs charge, et un espacement nul & vide ou sous trées faible
sections transversales. charge.

« Le cordon et le logement de bavure se dimensionnent a « Vérifier que la surface de battage atteint au moins 180
partir du schéma et des tableaux de I'annexe 2. cmz2 dans la configuration a vide ou a faible charge.

o La surface de battage minimale est de 180 cm? a vide ou « Respecter les courses maximales indiquées : 35 mm pour
sous tres faible charge. I'éjection supérieure et 85 mm pour l'inférieure.

« Les éjecteurs agissent sur des zones éliminées a » Représenter les hachures sur la coupe AA et la section
I'ébavurage ou au débouchage, sans marquer la piece BB, puis renseigner la nomenclature a partir des
conservée. catalogues.

Questions fréquentes sur cette épreuve (Q&A Examen)

Q : Comment déterminer le cordon et le logement de bavure ?

Repérez dans I'annexe 2 la largeur ou le diameétre correspondant, puis relevez les dimensions associées au cordon et au logement. Le
tableau fournit aussi des parameétres liés a la complexité de la piece et les contraintes p et q.

Q : Comment choisir les ressorts de rappel dans les catalogues ?

Déterminez d’'abord le diametre de logement et la longueur libre compatibles avec I'outillage. Choisissez ensuite une référence dont la

charge et la course conviennent au mécanisme, en privilégiant les valeurs recommandées pour une longue durée.

Q : Quel est le baréeme et que faut-il prioriser ?

Le sujet totalise 20 points : disposition des pieces, 4 ; cordon, logement de bavure et prise de fer, 4 ; surface de battage, 3 ; éjection, 7 ;
nomenclature, 2. La durée n’étant pas indiquée, répartissez le travail selon ces pondérations.

Q : Quelles exigences de dessin et de notation faut-il respecter ?

Le jury évalue les éléments du bareme et le respect des contraintes fonctionnelles de I'énoncé. Les hachures sont demandées sur les vues
en coupe, et le plan du tripode indique la référence NF E 82 002F pour les tolérances générales.

Sujet officiel associé (PDF) : https:/Ibtsforge.frlassets/annales/bts-forge/E4 - Conception préliminaire/2007/BTS Forge - E4 - Conception
préliminaire - Session 2007 - 2-Sujet.pdf
Ressources BTS Forge : Toutes les annales & corrigés * Fiches de révision complétes * Simulateur de notes d’examen
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