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I— Analyse du dessin de définition

En vous servant du dessin de définition du dossier technique et du dossier ressources, on vous demande
de décoder les éléments de tolérance ci-dessous.

1.1- Que signifie :

Plan de référence
B l&

1
Svmbole de d’inclinaison T La tolérance, deux plans // distants de Imm

303 B C

Symbole de localisation T Paxe doit &tre compris dans une zone cylindre de & 0.3

II — Analyse du développement

On vous demande d’effectuer le développé du sabot de maintien.

2.1- Définir le choix du vé : 20

2.2- Calculer le AL pour Pangle de 110°.

e rpr Différence
Différence Entre Uangle Différence
Entre e ol Valeurs Entre
les angles paage angles AL :
cibles et les' angles fes AL
’ cibles
° -
10° 120 2.3
15° 110° 11
5 ]
105° 3.4

a- Prenons ’angle de 110° et calculons la proportion avec 105° ;

(L1x5)15=036
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b-Reportons cette valeur sur le AL de 105°

3.4 -0.36= 3.04

¥

c- Répétons I’opération pour l'angle a 102° :

(14 x 10)/15=0.73= 2.3 +0.73=3.03

2.3- Longneur du développé latéral :

AL | AL AL AL
-0.6 -3 -3 -0.6
20 95 75 95 20
19.7 93.2 72 93.2 19.7
297.8
2.4 Débit = 453.5X297.8
2.5 Mise en tole économique
Longueur du flan : A= 453.5 NB de flans dans la Jopguenr : X NB de toles & commander : T
Largeurduflan  :B= 297.8 NB de flans dans Ia havtesr Y Poids en Kg de ia commande : P
Epaisseur duflan : E= 2.5 NB de flans par t6le N |P=T{LxHxEendm)D
Nombre deflanus :F= 30 % de chute par t;o‘;;e : C | C = {LxH} - (AxBxN} x 100/ LxH
L—-10 mm
Solution L—10 mm
B
A
@ 5 . X i
2 e < =
- £ N=X.Y
g v ™
X Y |N |cem|T PUx |y [N |ceiT P
LT b e B e el 1) I o el Lol — (Ko
1000 x 2000 4 3 12 | 7.58 3 6 2 12 | 758 3
1250 x 2500 5 4 20 | 1356 | 2 2 8 16 | 3085 2
" : 5 6 30 | 9.9 1 3 10 | 30 | 996 1
»
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2 3- Analyse ¢’un programme

3.1 — Choix de la matrice :

Définir le jeu poingon/matrice pour la tdle (acier)

N10(Trous @ 12 )
(G195X246.50Y168.84T3
(G195X246.50Y240.84T3
N20 ( Lumieres de 10 )
G190X81Y171.34
G163167J90P00Q2T2
G190X156Y171.34
G169167J90P0Q2T2

N30 ( Encoches )
(G190X246.50 Y244.90
(G169197.577111.17P0OQ2T1
G191X0Y0
(G169120.457112.5P0Q2T1
G191X0Y0

(169144 .45 JOPOQ2T1
G191X8Y0

(G165144.45 JOPOQ2T1
G191X0Y0

(G169120.54 J-112.5POQ2T1
G191X0Y0
(G169197.573-111.27P0Q2T1
G191X0Y-80.12
G169197.57 J-68.73P0Q2T1
G191X0Y0

G169120.54 J-67.5POQ2T1
G191X0Y0

(G169144.45 J180POQ2T1
G181X8Y0

(G169144.45 J180POQ2T1
G191X0Y0
G169120.543-112.5P0Q2T1
G191X06Y0

G169197.57 3-111.27P0Q2T1
G150

M2
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4.1 — Comnléter la samme de progsrammation 4’ une presse plieuse 2 commande
numérigue. { Document rénonse DR 5/6 )

5.1 Position et indiguer les symboles et le type de soudure dans Passemblage « Sabet /
Articulation » sur le dessin ci-dessous.

197

Vérifier la cohérence de Pensemble.
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Prendre en compte cette cote
Pour la mise en butée.

140

[l

083

Ref
butée

=5
B3

160

8 | % | x

Ti0

1124 x 1

10

1

12

Baccalauréat Professionnel Carrosserie

Option Construction

E.2 — Technologie

06-06 CAR CT

Session 2006

bC 5/6




6.1- Comnléier le document ci-dessoun

s pour Pexécution de la phase d’encochage du

sabot arriére,

CONTRAT DE PHASE BUREAUD

CONTRAT DE PHASE PREVISION

INE
PHASE N° 20

Ensemble : MOTOROLL

Elément : Sabot arriére

Débit : 496 x 297.8

Nombre de piéce

Cr =248

Qﬂm.
A

v 4

\\\\

‘::\mm(

T L
PR

-2

2

i

N

N° Désignation des opérations Outils
., |Réglage des butées Butée droite
= Butée g&LCnu
1, | Réglage de 'angle de coupe
¢ |Réalisation d"t g teste
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