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(Déformations exagérées) 

Partie 3 : comment maîtriser les déformations du brut de fonderie des fourchettes ? 
 
L’étude qui suit concerne les fourchettes de sélection de la boite 
de vitesse ELTC, repérées dans le dessin ci-contre. Ces pièces 
sont réalisées à partir de bruts moulés à la cire perdue. Les 
quatre fourchettes de sélection, trois pour la marche avant et une 
pour la marche arrière sont moulées ensemble sur une même 
grappe. Notre étude se limitera aux fourchettes de sélection de 
marche avant. 
 
 
 
 
Sous-partie 3.1 : quelle est l’incidence des défauts du brut de fonderie ? 

 
Question 3.1.1 
Voir DT10, DT12 
Répondre sur DR6 

Identifier en couleur les surfaces fonctionnelles de la fourchette de sélection en 
contact avec les autres éléments de la boite de vitesse ETLC. 

 
Question 3.1.2 
Voir DT10, DT12 
Répondre sur 
feuille de copie 

Calculer le jeu axial maxi et le jeu axial mini, sans prendre en compte les 
spécifications géométriques, entre la fourchette de sélection usinée et le support 
de crabot. Conclure sur la possibilité d’assemblage. 

 
Lors de la phase de validation du processus prévisionnel de fabrication, on a 
constaté un problème de déformation qui engendre des difficultés pour 
assembler la fourchette de sélection avec le support de crabot. Si les deux 
« bras » de la fourchette, ne sont pas correctement alignés, ils se montent 
difficilement dans la gorge du support de crabot.  
 
Un contrôle des pièces brutes de fonderie a permis de montrer que le défaut 
d’alignement des deux bras existe avant l’usinage. La fourchette de sélection 
est usinée en phase 30 à l’aide d’un montage d’usinage dédié. 
 
Question 3.1.3 
Voir DT11, DT13, 
DT14 
Répondre sur 
feuille de copie 

Expliquer pourquoi le défaut d’alignement des deux bras de la fourchette, 
constaté sur la pièce brute avant usinage, se retrouve sur la pièce après usinage. 

 
Après discussion entre les responsables du projet du service méthodes et le fondeur, il est établi : 

• que la cotation de définition du brut de la fourchette de sélection sera modifiée ;   
• que les bruts de fonderie seront redressés pour garantir un montage correct des 2 bras dans 

le support de crabot. 
Le service des méthodes propose deux modifications possibles de la cotation (voir page suivante). 
 

Fourchette de 
sélection 
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Question 3.1.4 
Voir DT11 
Répondre sur DR7 

Décoder la spécification entourée dans la proposition n°1 de cotation du brut ci-
dessous. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Question 3.1.5 
Voir DT11 
Répondre sur 
feuille de copie 

Décoder les spécifications entourées dans la proposition n°2 de cotation du brut 
ci-dessus. 

 
 
Question 3.1.6 
Répondre sur 
feuille de copie 

Expliquer en quoi l’exigence d’enveloppe est la solution la plus pertinente au 
regard du problème rencontré. 

 
 
Pour contrôler cette spécification, le fabricant de bruts de fonderie souhaite utiliser un gabarit de 
contrôle. 
 
Question 3.1.7 
Répondre sur 
feuille de copie 

Proposer, sous forme de dessin à main levée, une solution pour ce gabarit de 
contrôle. 

 
 
Question 3.1.8 
Répondre sur 
feuille de copie 

Définir les principales cotes de votre gabarit en lien avec la spécification à 
contrôler.  

 
Question 3.1.9 
Répondre sur 
feuille de copie 

Conclure quant aux solutions apportées aux problèmes de défauts du brut de 
fonderie. 
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Sous-partie 3.2 : Comment améliorer le montage d’usinage ? 

Durant la phase de mise au point du processus de fabrication, les 
responsables de projet du bureau des méthodes ont constaté un mauvais 
balancement du brut dans le montage dédié à la phase 30, ce qui peut 
entraîner un manque de matière lors de l’usinage des surfaces 
fonctionnelles.  
 
La mise en position de la fourchette de sélection sur le montage est réalisée 
de la façon suivante (voir le document DT14) : 

• liaison appui plan sur la surface C de la fourchette brute de 
fonderie ; 

• liaison linéaire annulaire sur les formes extérieures des bras ; 
• liaison ponctuelle sur l’extrémité du bras inférieur de la fourchette. 

 
Du fait de l’architecture du montage, la liaison ponctuelle sur l’extrémité du bras inférieur de la 
fourchette pose un problème de répétabilité. Lors du serrage, la fourchette bouge et le contact se 
fait tantôt sur le bras inférieur, tantôt sur le bras supérieur. 
 
Question 3.2.1 
Voir DT13, DT14, 
DT15 
Répondre sur DR8 

Compléter la symbolisation technologique de niveau 2 (deuxième partie de la 
norme) de la mise en position du montage actuel. Tracer les symboles sur les 
deux vues. 

 
 
Question 3.2.2 
Voir DT13, DT14, 
DT15 
Répondre sur DR8 

Proposer une solution sous forme de symbole technologique de niveau 2 
(deuxième partie de la norme) permettant de garantir l’unicité et la répétabilité de 
la liaison ponctuelle sur le bras inférieur. 
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DR6 -  question 3-1.1 
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DR7  -  question 3-1.4
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DR8  -  questions 3-2.1 et 3-2.2  
 

Mise en Position – PHASE 30 
Ensemble : BOITE ETLC A110 CUP Bureau 

des 
méthodes Pièce : Fourchette de sélection 

 

Matière : G 35 Cr Mo 4 1 / 1 

Prog. Fab. : 500 / an / 5 ans  
Désignation : Fraisage 
Machine : CU Vertical 5 axes 

                        
Question 3-2.1 et 3-2.2 



Question 3-1.3 

 

 

 

 

Question 3.-1.5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Question 3-1.6 

 

 

 

Questions 3.-1.7 et Question 3-1.8 

 

 

 

 

 

 

 

Question 3-1.9 
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DT12 Extrait du dessin de définition du support de crabot 
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DT13 Nomenclature des phases de la fourchette de sélection 
 

 
NOMENCLATURE  des  PHASES 

Bureau 
des 

méthodes 

Ensemble : Boîte de vitesse ETLV Elément : Fourchette de sélection 1 / 1 

Matière : G 35 Cr Mo 4 Programme : 1500 pièces / an / 5 ans  

N° Phase Désignation Machine - outils Observations - Croquis 

Phase 10 Fonderie cire perdue  Phase sous-traitée 

Phase 20 Trempe + revenu  Phase sous-traitée : 
30 à 35 HRC 

Phase 30 Fraisage CU Vertical 5 axes 

Porte-pièce : montage 
dédié (DT15) 

 

Phase 40 Nitruration incolore  
Profondeur 0,1 à 0,2 mm 
Dureté superficielle : 
650 HV mini 
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DT 15 Extraire de la norme NF E04-013 (Symbolisation de niveau 2 des prises de pièces) 
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