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1. Présentation du parc machine, mouvements des tdles au gliage

Définition du parc machine :

Guillotine.
Poingonneuse.
Presse plieuse.

Table de bridage

Perceuse a colonne sensitive.
Taraud perceuse colonne.

Gabarit de pergage

Gabarit de positionnement de
soudage.

Outils spécifique de
taraudage.

2. Nomination des mouvements d’une tole au pliage

Avant chaque réglage de mise en butée avant pliage il est indispensable de manutentionner la
t6le par un mouvement bien défini :

Tourner combiné Renverser
tole
2 k
Déplacer Exemple : Tourner combiné
tole
Sens dessus dessous = )
é
i
]
:
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3. Calculateur de développée, de mise en butée et de pliage

EMEEmm  CALCULATEUR DE PLIAGE

vV 16{20125|32 |40 mm

ff 2633[4]565 mm FORCE DE PLIAGE EN FONCTION DE LA LONGUEUR
F O2[B1612 t/m

11 114037,522 (28 mm ;

1

L

Force de pliage 1000 .
AI. . i ll ) )
Longueur de j ll'lllll“ll' i | Illllll[ bl H|Ill|l 1 ll|“l||ll||! ll J
— — : :
(1651 —0.81-0.51 05105105 pliage (m) 02 03 0405 07 i L5 2 3 4 56
150° ) =2 o Placer la force en tomnes/métre (I/m) sous la fléche et lire la force. de pliage en face

X de la longueur a plier.
135°7 —L9-1.81-1,81-1.81-1.8

12078 282812828129 TABLE DE CORRESPONDANCE DES FORCES DE PLIAGE
F05°F —4 |4 F4H4,284.5° T I I -1 I
IR o NIV o o o 9 ULt L e W e
75° ~rbarbalorles S AL AL LI LA LI NONLEN L
60°1 38136 3431 e Alv R=20kg/mm* L 10 15 20 25 50 n&n I_LO' 200 250 300t
g A ol i InoxRac70kgrmme gyt 1 gy gl TG T T AT 10501

30°' —2 FLIH0 7RO 1.3

15%) —1.11-0.21-0.641,7 r3,3 Utiliser de préférence les voleurs apparaissant en rouge dons la fenétre “V, ri, F, b”.
- Les valeurs indiquées dans ce calculateur sont données a titre indicalif pour. le pliage
0° 1 0 HOSIHLIEII PSS en l'air d’acier doux R ~¢ 40 kg/mm?.

\

3 o m CALCUL DU DEVELOPPE
~ S . E=6 mm kS
v 224050 (6380 mm P V =50 mm Additionner les longueurs
i ° des.parties droites ei i..
g ; ;'55 388 ;g z o CS %0 ‘%" V¥ corrections AL corres-
F Hm i ‘ / : \"’“ pondantes [positives ov
b 22 354555 mm l\ / négatives)
tt——————— 180
AL D=60—-68+120—124 180 — 36+ 150 + 39+ 60 = 55,5
e e— .
s A o TRACAGE MISE EN BUTEE
150° ~13+2,81-2212,112.0- - C )
135° ST 636034 |je—————B v
120~ SIS ST «—— A : I f A=60-%=566
- Lo e 2fe 510y ,
‘:;- -——:l—u 37 (13 W J « B=]20—'—;=ll4
1 S Qs ry Yy e Ty =l
so° FIH .26 82154 A=60-%=56,6
4ss B[S S S B=60-es+120—2=167,2 ~—c—
30 ~ARrhudiafes. = <
15° —uT.,s HL2E3,434,6 . . . N . )
| o rys TR Ty Ty ll.;nlai;(;ecc;:?i?:g'}ﬁilezéé:::;sechon de lé colo—nne du V choisi et de I
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4. Abagque de pliage en l'air

28 |35 |45 |

abaque de pliage

X s =
- en Ialr ) Les forces figurant sur cet
- abaque sont approchées et
données 3 titre indicatif.
Elles dépendent en effet de
nombreux facteurs:
COMMENT UTILISER L'ABAQUE DE PLIAGE — caractéristiques des tdles;
Dispesant de deux données, généralement épaisseur - nature et profils des .ou-

de Ia téle en millimétre et rayon intérieur & obtenir, tillages.
i'abagque permet de déterminer :

1° La force gn tonnes par métre de longueur plide ;
2> L'cuverture du Vé a empleyer ;

3° Le plus petit bord réalisabie, \ , ]
N ——

Groupement national | Session 2003 [ Code 450 - 25409
Examen : - Brevet professionnel Carrosserie construction maquettage
Epreuve : E2 - Préparation d'une production funité: U20
SUJET h)ate : I Durée : 4 heures I Coefficient : 2 Page 4 sur 11




E2-U20 | '

~5." extrait du cataloqgue PROMECAM : Vé.

1 er2o0@s |
' F.1220.2 (415}

SR S L

F.0000.1 (835)

T FO000Z(415).. .. -

F0812.1 (835)
 Fo8122 (41 5)

3 i
, |

-—h
122]
b
N
)
F8006.1 (885)
| #dbes:2 (415)

Pzt

{ F.0005,

£.$625.1 (835)
F.1625.2 (415)

B il

£.300%.1

.F.3006.1 (835)
. F.3006.2 (415)
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F.2451.1 (835) .
F.2451.2 (415)

Plat = 1,5mm

. .m. o g T L U TROARICAN
Plat = 0.5mm r=08mm
=T - | F2901.1 (835 v
£.2001.4 (835) ) Eg} ; g;:S; PROHECAHQ
F.20015 (415) F*.2901.3 (835)
£*.2005.6 (835} /. . - l | . .m
r = 0,2mm f=Jmm

F.2904.9 (835) ® F2882.1 (839) / )
- |F.29050.(415) | F.2882.2 (415) r=3me
F*2905.1 (835) ' .2882.3 (835) . i F.2884.1 835

F.2884.2 (415}
F*.2884.3 (83%}

r =0,8mm .
F.2882.4 (835)
F.2882.5 (415)
F+.2885.6 (835)

r =0,8mm . ’

F.2904.1 (835) .~ a

F29042 (415) ~

F*.20043 (835) promecam B

r = 0,8mm

© F.2902.1 (835)
£.2902.2 (415)
F*.2902.3 (835)

r= 3mm |
F2881.1 1835
F.2881.2 {415

F.2681.3 mﬁl
r=02m ,
'F.2902.4 {835) ¢ = 08mm

F.2002:5 {415)
. _ _ . F.2884.9 (835)
f'.zsos.s {835) . F.2885.0 (415
X *2885.1 (835)
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7. Récapitulatif des références outils promecam.

QMADA

PROMECAM

Le poingon (ou CV) est fonction du Vé (ou) utilisé, donc :

- CV3i90°pour:Véox 10et 8x |2
éventuellement 12 (3 88°). nous consulter.

CV 4 88° pour : V& 20, 16 x 25 et 32.

CV lourd i 60° pour : Vé 40, 50, 63, 80 et 100. ¢
CV plat + Régle 4 rayonner.(pour rayon plus grand que —6—)
Pour Vé de 125, 160 et au-dessus, nous consulter.

REFERENCE FRANCAIS
1
F.2904.1 C.V. 90° GD h = 105 RO.8 F.2305.1 Regle a rayonner de 30
F.2902.1 C.v.90° GD h = 90 RO.2 F.2001.1 C.V. plat
F.2902.4 C.V.90°GD h =90 R0.2 F.2352.1 C.V.35°
F.2903.1 C.V. 2 lame 90 F.2254.1 Reégle a rayonner de 25
F.0610.1 Régle 6 x 10 F.2208.1 Régle a rayonner de 20
F.1220.1 Regle 12 x 20 F.2002.1 Regle A écraser
F.2901.1 C.V. 90° F.2152.1 Regle A rayonner de 15
F.2904.9 C.v. 90° F.2101.1 Reégle a rayonner de 10
F.0812.1 Régle 8 x 12 F.0001.4 Matrice vé de 32 a 45°
F.1625.1 Reégle 16 x 25 F.3302.1 Outil & écraser
F.3001.1 Porte régle h = 34
F.3006.1 Porte régle h = 55 4
p’ F.3003.1 Container adipréne 25 x 25
F.2451.1 C.V. 45° plat de 1,5
F28841 | CV.88°6GD h =105 F20014 | CV.45° plat de 0.5
F.2882.1 C.v.88°GD h =90 F.3004.1 Container adipréne 50 x 50
F.2884.4 C.v.88° GD h =105 RO.8 F.0001.1 Matrice 3 U
F.2882.4 C.v.88° GD h =90 RO.8 F.3005:1 Container adipréne 75 x 50
F.2881.1 C.v. 88° .
F.2884.9 C.v. 88° R0.8 5
F.2601.1 C.V. lourd
F.0080.1 | Vé de 80 F.2602.1 CV.60°r=0,8 mm
F.0063.1 | Vé de 63 F.2603.1 CV.60°r=2 mm
F.0050.1 Vé de 50 F.0004.1 Regle 8 x 12 a 60°
F.0040.1 - Vé de 40 F.0005.1 Regle 16 x 20 a 60°
F.0032.1 Vé de 32 F.0000.1 Matrice 4 Vés (16.22.35.50)
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8. Abaque de percage
| VITESSE DU FORET en fours/minutes
ABAQUE de FRER 6
| | %600:1,000 @00@ \000 500 & oy Sy # .
| AR o n
i V8
v B, -E
S RN
an B 2
3% 4 % g
04q 0
§ D, >
ay 7
i 10 )
d Y 1/ 1 |
f -
508 8 10121620 25 % 4050 60 ¢ duloret
Pour sz;s’.m
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9. METHODOLOGIE D’'UNE FABRICATION

Mise en Position (Mip)

Symbolisation_de Pélimination des dearés de liberté d’une piéce

[ [ I

Appui fixe — (9)
Serrage W WES o

NB : Lorsqu’il peut y avoir une ambiguité entre plusieurs éléments sur un méme dessin, on peut
utiliser le symbole de base complété-par un carré contenant le nombre de degré de liberté .
supprimeés.

Ex: > et ' 1 >

Convention-de repérage des mases

Ph:ase» | PH

100 ‘Numérotation de 100 en 100 (100, 200...)

Sous -Phase ] “1S-PH
1 110 | Numérotation-de 10 en 10 T (110, 120...)
Opération ] = {1 Numérotation de 1en 1 (111, 112...)

Convention de repéraqe des cotes de fabrication

A chaque opération, les Cotes de Fabrication ( CF ) sont :

+ numérotées sur les croquis de montage.  Ex. : CF35. {Le nombre correspond a la 35°™ opération...)

cotées dans la colonne « désignation des phases et des sous phases. Ex : CF35 =22 (22 = cote)

o La cote outil (CO) est une cote obtenue : '

-Directement par la dimension active de Poutil (forét , outil a trongonner ,etc...)

-Par Fassociation de deux ou plusieurs outils sur un méme porte (poincons étagés, etc...)

» La cote machine(CM) est une cote obtenue entre une surface de mise en position( définie par les
appuis) et le plan de travail (ou trajectoire) de l'outil. -
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Licence d'éducation SolidWorks
A titre éducatif uniquement

1
40
2 1 plat taraudé S 235JR ep: 10 taraudage perceuse a colonne sensitive.
1 1 bride S235JR ep:3
Rep.| Nbr. DESIGNATION MATIERE . OBSERVATION
Echelle 1:1 BRIDE DE FIXATION =}
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Inter acadé Brevet Professionnel
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36,34
2 1 plat taraudé 8235 JR ep : 10 taraudage type mécanique réalisé manueilement
1 1 bride §235JR ep:3
Repi Nbr. DESIGNATION| MATIERE OBSERVATION
Echelle 1:1 BRIDE DE FIXATION | = @
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