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MISE EN SITUATION

Il vous est demandé d'équiper des véhicules de course de type Renault « Spider »
Vous devez réaliser une série de 80 kits de « renfort couple arriére » afin de :

-Améliorer la stabilité du véhicule dans les courbes.
-Rigidifier et renforcer la partie couple arriére.

Le kit devra étre composé de 5 accessoires :

1 bride de fixation barre anti-rapprochement.

1 barre de renfort en « V ».

2 fixations de traverse inférieure.

1 sachet composé de : 7 Vis M12 X 1.75 6 écrous.
7 rondelles de serrage.

[

Zone d’étude
Zone non-renforcée

Zone renforcée
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Baréme
Travail demandé

Compléter le questionnaire technologique :

o Choix des outils de pliage de la bride rep 1. { V et poingon) . 5

e Calcul de Ri,Vé ,F par rapport a 'épaisseur n

e Calcul du développé de la bride rep 1. 15

e Calcul de débits économiques (p_avage) 14

e Procédés de soudage. h

e Désignation normalisée d’une soudure h

e Choixdu foret avant taraudage i

e Détermination d’une vitesse de foret 2
Reéalisation d'une gamme de fabrication compléte de la pigce rep. 1.

e Débit de la bride{gamme) 13

o Tragage des cites des pergages a I'échelle 1/2 12

 Pliage(gamme) avec désignation du mouvement de la tole. 17
Reéalisation d'une gamme de fabrication compléte de la piéce rep. 2. /12

o Percage et taraudage.
Représenter la mise en position et maintien en position de la piéces (Mip et Map)

e Pour 'assemblage thermique. I3
Les gammes de fabrication et schémas sont nets, précis et exploitables 13

Total
140

Recherchez les informations manquantes sur le dossier ressource mis a votre
Disposition.
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Questionnaire technologique
1. Indiquer la référence PROMECAM des outils utilisés pour I'élaboration
du pliage de la bride. ( Doc. Ressource page 5/11,6/11et7/11) /5
Véref.....o L poingonref ... ... ...
2. Complétez le tableau ci-dessous : (Doc. Ressource 3/11 et 4/11)
Vé |
"
Tole
Ri |
30/10
F | .
Donnez la longueur du développé de la piéce Rep 1 (bride de fixation)
Justifiez votre réponse en laissant apparaitre les calculs. /5
1*° solution : Calculateur de pliage :
2 solution : Fibre neutre :
Examen : Brevet professionnel Carrosserie construction maquettage 450 - 25409
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3. Etude de pavage : Calculer le débit économique de la piéce Rep 1(bride)

Votre fournisseur vous propose 3 dimensions de tdles :

2000 x 1000, 2500 x 1250, 3000 x 1500

Indiquer la dimension de(s) tole(s) choisie.

Représenter sur les croquis ci-dessous la disposition des débits.
Coter de maniére Simplifiée.

Vous devez pouvoir réaliser les brides sur une seule dimension avec
un minimum de perte. L’atelier ne gére pas les chutes

Nota : Les croquis des feuilles de tdles ci-dessous ne sont pas a I’échelle.

Baréme

12

DEDbit(S) €CONOMIQUE(S) :. ... cenninetet e et e e et et e e an e

2
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Baréme
4. Définissez les procédés d’assemblages thermiques en fonction des
numérotations normalisées :
Complétez le tableau ci-dessous. /1
Entourez le procédé utilisé pour 'assemblage des piéces Rep 1 et Rep 2.
procédés N°
...................l .................................................................................................................. 1 1 1
...................................................................................................................................... 31 1
e e e err el her e r s s sas et ban b ss b et nthr ves ean asronescns 21
......................................................................................................... 131
e e 135
...................................................................................................................................... 1 41
5. Déterminer la désignation de 'assemblage suivant :
N
135 1
6. Taraudage de la piéce Rep 2 :
Donner la formule de calcul pour le @ du foret
i1
7. Indiquer la vitesse du forét (Doc ressource page 8/11).
/12
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DESIGNATION DE L’ELEMENT
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