®0

SERVICES CULTURE EDITIONS
RESSOURCES POUR
L'EDUCATION NATIONALE

Ce document a été numérisé par le CRDP de Caen pour la
Base Nationale des Sujets d’Examens de |I’enseignement
professionnel

Ce fichier numérique ne peut étre reproduit, représenté, adapté ou traduit sans autorisation.



CORRIGE

BEP CARROSSERIE

Pour les deux dominantes

EP3 PREPARATION D’UNE PROG!JCTION |

DOSSIER C(‘RRIGE

Ce sujet comporte trois parties, qui dowont etf94rq|t S a)q candidat :

| — 1° PARTIE P'Jg «"Z ur(Z2~> \ {Z% Note 134
M\
Sr\
- 3¢ PARTIE~ O 3 5 1 su M sur 22 | Note /30
K \) Total| /160
Note de I'épreuve /20
— 2010 |
BEP q§|rrosserie (les deux dominantes)
EP3 Préparation d’une production
Type Facultatif : date et heure Durée Coefficient H° de page [ total
CORRIGE 4H00 4 1/22




MIS

CORRIGE

E EN SITUATION

On vous confie la réparation du véhicule accidenté Citroén Berlingo ci-
dessous (choc latéral droit). Les dégats de ce véhicule concernent des éléments de
I'ensemble carrossé. On vous demande de répondre au questionnaire nécessaire a !a
remise en état du véhicule suivant les normes du constructeur.

@ £ NI RUTE D N =

[ NS . (P, NS, (. . S
SO CIE S B

Renseigner l'ordre de réparation

Compléter le bon de commande de piéces
Rechercher les élements pour réaliser '3
Compléter le mode opératoire

L'analyse des déformations

L'ensemble carrossé

Les assemblages mécaniques

Les assemblages thermiques

La sécurité

La remise en forme

Le vitrage

La securite

La protection anticorrosion
Le contréle train avant
L'éclairag= et la signalisation
Les caracteristia 'os des prog
Le materel d'spplicator
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|
1. ORDRE DE REPARATION

CORRIGE
—~ 1% PARTIE

1.1 A partir du document ressources page 2/8:
Compleéter 'ordre de réparation d’aprés la liste des interventions a effectuer sur le véhicule.

CLIENT
Nom : LAQUILLE Prénom :Jean-Yves Code postal : 5205% 3
Adresse : 54, rue du Barrage Commune Mans 7 d
VEHICULE 3
Marque : CITROEN Modele : Fourgon 1% mise er cir(A:t;Iation : 1950 XC 72
Type : GBWJYB Immatriculation : 09/07/2005 VF VrF ‘:‘C-EIBWJYBQ4052408 13

2. BON DE COMMANDEV

2.1 Veuillez remplir ce bon de commande (A parti- au dossier ressource pages 3/8 et 4/8)

BON DE COMMANDE
MU Reference (1 Poste Quanfitt @ > Libells
T 7007 C, Pl 100 & ’&o DE CAISSED ?ECTION AV 63 8?
2 | 920267 C !0 VITRLDEPORTEAVD 4470
3| 930089 C 1,00 COULISSE DE VITREDE PORTE AV D ANE
4 | 900227 C,P1 1,00 PORTEAVD 370 80
5 | 93659 C 1,00 FEUILLE DETANCHEITE DE PORTE AV D 52,37
6 | 8345H2 ol 1,00 PROTECTEUR DEPORTEAVD 21,61
7 | 972793 C 1,00 PLAQUE INSONORISANTE DE PORTE AV D 741
g | BIdE) g, Bl 1,00 RETROVISEURD 134,55
g | J310E C 1,00 LECHE-VITRE INTERIEUR DE PORTE AV D 9,28
;_10_ 8665CF C 1,00 MONOGRAMME DEPORTE AVD 12,79
11| 9222A4 C 1,00 LEVE-VITRE DE PORTE AV D 1973
1o | 822243 C 1,00 GARNITURE INTERIEURE DE PORTE AV D 23,02
/12
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CORRIGE

3. RECHERCHE D’ELEMENTS POUR REALISER L’O.R.

3.1 Etablissez I'ordre de réparation d’aprés la liste des interventions a effectuer sur le véhicule,
a I'aide du dossier ressource pages 5/8 et 6/8.

Ref. Qteé Designation de 'opération Tolerie T1 D Pts
Echange porte : y compris

- Echange feuille d’étanchéité de porte AVD

- Echange garniture intérieur porte AVD
64520910 1 - Echange léche vitre intérieur de porte AVL | 4.2 "

- Echange léve vitre de porte AVD

- Echange vitre porte AVD

- Echange rétroviseur D X
63380910 1 - Echange protecteur de porte AVD 0.20 "
63990910 1 - Echange monogramme de porte £ VD 0.10 /1
59260910 1 - Echange coulisse de vitre d: poﬁe AVD 0.70 /1
APP 1 - Echange plaque insonorisante de porte AVD /\,(),10 1
7474970 1 | - Echange bas de caiss2 D D section Avant 3 ) 4 1
NON 1 - Remise en état Al AV) > \ \ \ 1 I

17

I
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4. MODE OPERATOIRE

CORRIGE

/11

4.1- Rechercher I'ordre des phases d'aprés le contenu du tableau suivant en respectant 'ordre
chronologique (100 ; 200...).
- (La numérotation, les phases et les opérations/renseignements techniques et outillage/sécurité)

MODE OPERATOIRE

THEME REMPLACEMENT D’UN BAS DE CAISSE
N° Phases Opérations/Renseignements techniques Oualtage/Sécurité
Protection Préparer les bords d’'accostage et les protéger | Mesque de protection
700 | ponctuelle contre | par un apprét soudable. |
la corrosion Appliquer un mastic électro-soudable > !
Protection Protéger les organes intérieurs Housse, siege / volant
200

)

800 Positionnement

Faire coincider en priorité les a:etes les plu

| Pirices étau
|

visibles e L
100 | Préparationdu | Devis, OR (\) \ Outillage courant
poste de travail Protéger la batterie (\x _\_\| Ale banalisée
400 1 Rewr@ tethnique pour

Découpe

Scier la zone pr@éﬁrmﬁ\é
le constructeur. )

Ny
0

3 \e%m\(:;%es therm
p\l 05

i

Enlever le morceau détérioré.
Présenter la piéce neuve par-dessus
I'ancienne.

Présenter « a blanc » avec la porte
Maintenir avec des pinces étau.
Scier les deux piéces ensemble.

es modes opératoires
Lunette de protection
Casque anti- bruit
Rideau de protection
Perceuse +forét 3
dépointer

Meuleuse axiale
Meuleuse d‘angle
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CORRIGE

Préparation Décaper les bords d'accostage (enlever la

Disqueuse/lunette de
600 peinture sans altérer I'épaisseur de la téle) protection
Garnissage Poncer, dégraisser, appliquer un mastic de MaS’_(iC a poncer, gants
1000 finition (en fine couche) en vinyle
Recouvrir Application d’un apprét de charge Pistolet/peinture/combi
1200 Application d’'une laque. na!son/cabme ag
Injection d’une cire liquide peinture mascue de
protection
000 | Usinage Meuler la soudure (attention de ne pas altérer | Meulzusc/lunettes
I'épaisseur) K
500 | Redressage Redresser les bords d’accostage (as/postillon/casque
Dépose Déposer les éléments amovibles | Revye technique
300 (porte, aile, joint, moquette, siégz....)
Soudage Pointer régulierement au MAG, afin de li;aiter
‘ la dilatation, puis meuler les points dz,soute
de soudage
rotection
900
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CORRIGE
Il - 2°™ PARTIE

5. ANALYSE DES DEFORMATIONS

5.1 Quels sont les deux types de contréle que I'on effectue lors de la réception d'un véhicule

accidenté ? (sans mesure) e
1. Contréle visuel 2.Contréle tactile I /2

5.2 Suite aux controles précédents, on vous demande de réaliser un contrdle par cemparaison,
tracer sur le plan du soubassement ci-dessous les lignes de mesure gue vous
allez contréler. | 4

CITROEN Berlingo

=

/2

5.3 Concernant le soubassemﬂmrdqz(@dé iniion

d'un point pilote.

i

/1
agsiate sur un véhicule, combien de points I'opérateur
ntourez la bonne réponse.
@ 4 5 6
55 A quoi bqrrespgndent les axes OX, OY et OZ du repére orthonormé par rapport /6
_au véhicule.

e Correspond a I’axe des longueurs qui permet de créer le plan de référence pour
AX mesurer les longueurs

Perpendiculaire a I'axe de symétrie ; sur cette axe, on mesure les largeurs, il permet

Axe

oY de faire correspondre I'axe du banc de mesure avec I'axe de symétrie du véhicule
A Il permet de mettre le banc de mesures paralléles au soubassement du véhicule, sur
0Z cet axe on mesure les cotes de hauteurs

BEP Carrosserie (les deux dominantes) Rappel cadage

EP3 Préparation d’une production 7/22




CORRIGE

Vous devez changer la porte avant droite et remplacer partiellement la partie avant du bas de

caisse sur le véhicule accidenté Citroén Berlingo

5.6 A partir de quels paramétres réglez-vous correctement le bas de caisse et la porte

(citez trois paramétres)
1. Jeux

2. Alignement I3 ‘
3. Affleurement N
Le « montage a blanc » des éléments nécessite de se référer aux indications du constricteur.
5.7 Compléter le tableau ci-dessous : /3 ‘;
|
3 6 6 l
.\. . il ; g i
A \ I
' ‘ 'd i ‘ b H
{ ) ‘;;_J }‘.:‘i 1“ E _ :
1 N ;;e‘i Ay 4 s .8
i ; 4 i E Lo e
u e ! % |
; i T | 3 7} § |
N L SR
= 1 oo s !
| /2 4 8
1=4+1mm 4=
2=5+1mm 5=
3=4+1mm 6 =
= w/ .
; . . . w: aleur maximum
N Désignation Je“\'éL tOlt af’ﬁé\ \)J)ale) r\m&\xu Jeu du jeu
La porte avec l'aile AY 1\/}; ) \ Y\nﬂ 6
2) / mm
avant , L \ \\
4 |Laporte le | 5.30\{\1.5 m 8 mm 6.8 mm
bas de faisse ™ \
\=
5 |La Dorie ay= ‘J,rf“e\ \ \4 +\1\nr>\ oA 3mm 5 mm
arriére
N

,

6. ENSEME
6.4

Coche ‘?' orrespondante dans le tableau ci-dessous permettant de classer
ces élémen fonction de leur position dans 'ensemble carrossé :

/2

e

Désignation Amovible fixe Amovible mobile

Inamovible

Porte avant X

Aile avant

Pare-chocs

Bas de caisse

BEP Carrosserie (les deux dominantes)
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7. LES ASSEMBLAGES

7.1- Citez les difféerents modes de liaison qui rendent un élément amovible ou

CORRIGE

inamovible (trois réponses minimum pour chaque type d’élément). /'3
Eléments amovibles Eléments inamovibles
- Vis écrou - Soudage
- Goupille - Collage
Mode liaison | - Rivet pop - Agrafage (sertissage)
- Agrafe = Clinchage
md |

8. LES ASSEMBLAGES THERMIQUES

Les procedés de soudage utilisés sont le soudage M.A.G ou M.1.G (Cupro-silicium) et le

soudage S.E.R.P.

8.1 Renseigner les caractéristiques des procédés en réparaticr, automobile dans le

tableau ci-dessous

/6

MAG

1 M.LG (Cupro=silicjum)

Gaz utilisé

Argon + co® (<de 5% de co®

Métal d'apport
Acier non ah.é

de cui:ivre.

'une

9

=P

RN

(cuwivre +

< lic e
e T A 0pro,S \@ V
\SQC hgtérogene a ct brastre

N

Métaux

N

BA ler'galvanisé/électrozingués
Téle HLE/THLE/UHLE

8.2 Donnvez lés rd

SN -
. Ac{er m}%iu f ib.écit
dabl allié.
souda esﬁ‘> e \J &v
\

tilise pour le soudage M.A.G :

/3

1. Physique : guider et stabiliser I'arc électrique
2. Chimique : protéger le bain de fusion de I'oxygéne de I'air

3. Metallurgique : favoriser le transfert (ioniser I'atmosphére)

BEP Carrosserie (les deux dominantes)
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CORRIGE

8.3 Compléter le schéma ci-dessous du procédé MAG, en indiguant dans chaque case
le terme correspondant.

(Choix possibles : Tube contact, gaz protecteur, métal d’apport, bain de fusion, buse,

isolant, diffuseur de gaz.) T
/3

ISOLANT e
g} | DIFFUSEUR DE GA \
TUBE CONTACT 1
\\%— METAL D’APPORT
GAZ PROTECTEUR __, ¢

M FUSION

8.4 Vous devez assembler votre element par mgc /3
Quelles sont les 3 phases d agi S\E !
1. Accostage - N\ < 3. Forgéage
K9
; ; /2
8.5 Qu'appelle t- ffet §ch m)
La distante entre Xelx foints »1’4tant pas r tée, cela provoque une déviation du

ergie de soudage étant insuffisante le point se

|
ie.\ej—ﬁf}utions d'hygiéne et de sécurité a prendre lors du soudage M.A.G /4

du hés.de caisse sur le Citroén Berlingo :

Pour I'opérateur et I'environnement Pour le vehicule
l Combinaison de travail Débrancher la batterie
Masque de soudure, gants Protéger l’intérieur du véhicule
Aspiration des fumées Protéger les éléments adjacents a la
Rideau de protection pour isoler I'opérateur | réparation

BEP Carrosserie (les deux dominantes) KappEtcodage
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10. REMISE EN FORME

10.1 Apres contréle de l'aile avant droite, on constate que celle-ci doit &tre redressée.
Citez cing méthodes usuelles de remise en forme. L5

1. Laremise en forme par chocs

La remise en forme par inertie

La remise en forme par garnissage chimique (mastic)
La remise en forme métallique (étain)

La remise en forme par remplacement total ou partiel.

Q1 i 0 B0

11 LE VITRAGE
11.1 Citez les deux types de vitrage utilisés sur les véhicules et leur utilisction.

/4

(Cochez dans la case correspondante)

Type de vitrage Pare-brise Vitres latéralcs Lunette arriere

Vitrage feuilleté X « X »

Vitrage trempé X X

1

11.2 Sur un pare-brise neuf, on peut remarquer un contour noir surJe
sert ce contour noir du pare-brise

1. Protéger la colle contre les L3
2. Cacher le joint de colle -~

12 SECURITE
Pt /2

C’est I'ensemble des =olu onstructeur pour aider

les occupants d’ua : ] moins de dommage possibles

/1

2, m ie en respectant les consignes du constructeur)
13 EBQTECTXQN ANT/CORROSION

Cur les docun%ﬁgtechniques concernant les remplacements partiels. Il vous est imposé
Jd'enduire les surfaces de contact de peinture a base de zinc.
13.1 Quel est le but de cette opération ? (Cocher la bonne réponse)

O Favoriser le passage du courant. /1

M Protéger les surfaces de contact contre la corrosion.

O Garantir I'étanchéité du joint.

BEP Carrosserie (les deux dominantes) ReppEtnacage
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CORRIGE

Pour cette réparation, le constructeur indique la nécessité d’appliquer une impression
anticorrosion sur une téle mise a nue.

13.2 Expliquez pourquoi cette impression anticorrosion est nécessaire. /1

(Donnez deux rdles)

Le réle de cette impression est de protéger la téle réparée a la suite de la destruct’on de la
couche de cataphorése et électrozingage. Cette impression facilite 'adhérence du support.

13.3 Quel traitement nous faut-il réaliser afin d'éviter la corrosion interne du kas de caisse.

Projection de cire liquide dans les corps creux

14 CONTROLE DE TRAIN AVANT ET ENSEMBLE MECANIQUE
Sur le véhicule vous remarquez une usure anormale sur I'intériewn du pneu Avd. /1 %
14.1 A quoi peut étre d( ce défaut ?

b
1. Parallélisme
2. Jeu de rotule Avd
e |
14.2 Quelle doit &tre la hauteur minimum du témoin d'usupé situdé /1
e

bande de roulement. {4\
Par rapport au témoin d’usure situs ,é\l’in Sriguk de\la bdande '\
N

il doit étre de 1.6mm. = N
\ S
\\ \\)

sympolns portés s{r le\flanc avkpne

\

2 AT6/[T0 R 13 82T,

14.3 Donnez la signification ds<
\

—
w

|

82 = indice de charge 475kg

T = indice vitesse 190km/h

Série du pneumatique =70 13 = @ intérieur du pneu en potce ou
(rapport H/L) @ extérieur de la jante en pouce

Structure du pneumatique =R

BEP Carrosserie (les deux dominantes) Rapgel codese
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CORRIGE

Lors d’un contrdle des trains roulants, les caractéristiques géometriques suivantes sont vérifiées.

L'alignement des essieux L'angle inclus L'angle de carrossage
L’angle d'inclinaison des pivots | Le déport au sol | Le parallélisme L'angle de chasscﬂ
14.4 Nommez les différents angles du train avant schématisés ci-dessous. -
/3
!
]
b
!
[
§
Nom de l'angle 1 Nom de 'angle 2 X No I'angle 3
Angle carrossage Angle de pivut ngle de chasse
e g8 S\
;’ \-/
15 ECLAIRAGE ET SIGNALISATION (\ ‘
)
[—
/3|
|
{e i(x | Pulssance stop Puissance veilleuse
v 21w 5w
vez l'infensité, la capacité et la tension avec leur unité de la batterie ci-dessous.
/3
EE——

12v -200 Ah- 60A 1. ...Capacité de démarrage : Intensité = 200 Ampéres
2, Capacité nominale = 60 Ampéres heure
3. Tension nominale = 12 volts

BEP Carrosserie (les deux dominantes) Rappel codage
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CORRIGE

Lorsque I’éclairage du véhicule est en position feu de croisement et que vous
transportez une charge.

15.3 Sur quel mécanisme agissez vous pour rabattre le faisceau. /1

1. Le correcteur de charge

15.4 Citez 4 précautions a prendre pour régler correctement les projecteurs du véhicu'e.

. Vérifier la pression des pneus

. Travailler sur un sol plan. 1.2

1
2
3. Vérifier que le véhicule ne soit pas chargé a I'arriére
4. Positionner le correcteur de hauteur en position

-~
-

16 LES CARACTERISTIQUES DES PRODUITS

Vous décidez de poser un mastic polyester sumcz r

llez utiliser

16.1 Parmila gamme des papiers a ponces h0| i35 z delx pdpiexs que\vo
pour réaliser le dressage et la f|n|t|onm ~’ric, v nt ise an‘apprét ?

/\ 2\

8 *‘120\ '3\8& 132’40 ) P820

/

F;mqa\tlll

ppXeé garru \&W

14"
MWlasque Ies:mr~ /3
2. Facilite 'scsochage ela peinture

16.3 Donkez,

n vaus aidant des différentes solutions proposées, la signification des symboles

d'étiqueten= gés differents emballages suivants.
Les soliitions proposées sont : 13
1.Texnigque — 2.Explosif — 3.Nocif ou irritant — 4.Corrosif — 5.Inflammable -

€.:2angereux pour l'environnement.

L =R F - Facilement X - docif T - Toxique N - Dangereus E - Explosif
inflamimatle o
BEP Carrosserie (les deux dominantes) Rappel codage
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17 LE MATERIEL D’APPLICATION

17.1 Donnez, en vous aidant des différentes solutions proposées, le nom des différents
composants d'un pistolet de peinture
Les solutions proposées sont :

Godet a peinture -Téte avec chapeau- Molette (réglage de la forme du jet) -Molette (réglage debit
peinture)- Gachette (levier agissant sur I'aiguille)- Molette (réglage du débit air) e

AL
I

Renseigner les différents composants:

1. Téte avec chapeau

2. Godet a peinture

3.  Molette (réglage débit peinture)

4.  Molette (réglage de la forme du jet)

5. Molette (réglage du débit air)

.

6. Gachette (levier agissan

laiguille)

\* /
17.2 Les ’—‘ﬁ‘é ci-dessus représente un pistolet a gravité. Citez les deux autres principes
d'alimentation de pistolet ?

/2

Pistolet a succion et pistolet sous pression (sytéme airless).

BEP Carrosserie (les deux dominantes) Reppelcndage
EP3 Préparation d’une production 15/22




CORRIGE

GRILLE D’EVALUATION DE LA 1°" ET 2°™ PARTIE

Page | Question | Indicateur gg:gme

3 1/2 1.1 | Les renseignements du véhicule sont complétés 14
2.1 | Le bon de commande est correctement rempli X2 |

4 &) 3.1 | L'O.R. est correctement renseigné 7

5/6 |4 |4.1 |Lachronologie du mode opératoire est respectée -, /11

5.1 | Les deux types de contrdle d’'un soubassement sont nommeés /2

5.2 | Le tracé du contréle par comparaison est exact . /4

7 5.3 | La différence entre un point pilote et référentiel est exacte /2

5 |5.4 |Lenombre de points mini pour la mise en assiette est préci 58 1

5.5 | La fonction des axes OX-OY-OZ est citée /6

5.6 | Les 3 paramétres de réglage des éléments sont identifiés /3

8 5.7 | Les valeurs des jeux des éléments sont restituées ¥ /3

6 |6.1 |Leclassement des éléments dans I'ensemble cairossé est précige /2

7 | 7.1 |Lesdifférents modes de liaison sont identifiés /13

9 8.1 | Les différents procédés de soudage sontcitss _—_ \ /6

8.2 | Les différents réles du gaz pour le soudage MP(G sont\rde\gtlfhe/ A /3

g |83 |Leschéma duprocédé MAG est restitie” Nllo b oy /3

10 8.4 | Les trois étapes de soudage SEBP-\on‘t préciéel / o N\ /3

8.5 | La définition de l'effet schuntes® axadten \ \ \ \ \\ =~ [} /2

9 |9.1 |Les précautions d’ hyglgng et de SEOU uY épnt\u&ent\iuees} Ao\ 14

10 | 10.1 | Les méthodes usueffes de"; e%sgz jonma soft sitees”  / /5

11 |11.1]Les types de vitrage sur 155 ¥éhictles sont ijentifiéd /4

11.2 | Le rdle mur\nm b§l indigué ©\ /1

1|, [121]la défiriition_de I |4,S§L,Uﬂt6‘ nZssiVe li¥equ vahietle est citée /2

12.2/’E“s§prebau[|on\ g p\ré\nr‘l.e\sur\m \éhigulevaVec airbag sont indiquées /1

13/ | Le chyik de\:a pnotec‘\hn hn\cor\s\s\m’est justifié /1

13 [ 132 | [edHoix\ce Vimplesdiok est ju /1

13.8 | e tra_l*e_men}\agﬁzorroégn)est exact /1

12 14, 1\ L\as usﬂaﬂ(t&d usure du pneumatique sont argumentés /1

14 142 \L2 hafitedr dutémGin d'usure est précisée /1

14.3 | L'—‘S |nd|cdtlons du pneumatique sont traduites /3

14.9 Le\s\u@s/angles du train roulant sont nommes /3

13 _40b.1 | Les valeurs de la lampe sont précisées /3

4= 1_15.2 | Les valeurs de |a batterie sont précisées /3

~ | 15.3 | Le mécanisme pour rabattre le faisceau est identifié /1

15.4 | Les parametres de réglage d'une optique sont nommés /2

14 16.1 | Le choix du papier a poncer ou le dressage du mastic est correct /2

16 | 16.2 | Le rble de I'apprét garnissant est précisé /3

16.3 | Les différents symboles de I'étiquetage sont identifiés /3

15 17 17.1 | Les différents composants d'un pistolet sont exacts /6

17.2 | Les deux principes d’'alimentation du pistolet sont cités /2

TOTAL 1130
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CORRIGE
- 3°" PARTIE

MISE EN SITUATION

On vous demande de réaliser sur une base de remorque prévue pour le transpor: de
voitures, un support roue de secours permettant de fixer la roue. L’étude traitera
principalement du repére 1 et portera sur une série 135 piéces selon le dessin ci-ticssous.

Rep. 1

BEP Carrosserie (les deux dominantes) Rappel codage
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CORRIGE
ETUDE DE LA PIECE

GAMME DE FABRICATION
Nom de I'ensemble : Nom du sous-ensemble : ROUE DE SECOURS
Remorque porte voiture Désignation de la piece :  Support roue de secours
Quantité a fabriquer : 135 piéces Matiére : Tole S235 Epaisseur : 2 mm

Q1 Développement : Calculez et complétez la cotation de la piéce développée.
- Les calculs se feront aux cotes intérieures.
- A l'aide du dossier ressource page 7/8
- Veulillez inscrire les résultats en mm sur le schéma ci-dessous.

188 56 33 |

1] A
W
w
A
A 4
A
|
\
X

y
v

8

6

B
Wt
(g{

\/2

N \ 3
SERNTNS i
MIQUE \) \)

vl

DEBIT ECL?N"

\

cec

Q2 2.1 Espace de qgalcdl : igner le tableau ci-dessous par les cotes de débit de la piece ?

!_ > \_Léféende

Dimension du flan
X | = nombre de flancs dans R
Longueur 277 mm
Y | = nombre de flancs dans H
Largeur 232 mm
N | = nombre de flancs dans la téle R - 2500 mm
Format de la téle= 2500 x 1250 x 2mm H : 1250 mm

/1
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CORRIGE

Le debit économique vise ensuite a déterminer la meilleure disposition des flancs par téle

2.2 | Complétez I'étude de pavage du support de roue de secours repére 1 en fonction de
chacune des 2 solutions ci-dessous
Dessiner puis renseigner les valeurs de longueur et de largeur et en déduire les valets
X,y etN.
Solution 1- (flan horizontal) Solution 2 -- {Jéﬁical)
R R n
. 7\ l‘_ffy —
l Y y X .
I
N=XY
G e o e e LTSRS & DT O3
Y= B it e raaions ek i A A € 2] \'o\\\H\\/
& \” - )
ntité de chute produite /1
°1 piéces disposées horizontalement
G4 Determinez le nombre de tdles nécessaires pour réaliser 135 piéces /1
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CORRIGE

Q5 Débit. 16
Réalisez le mode opératoire de découpage simplifié.
Ph Désignation Schéma Outillage
1 Coupe
9 bandes 277 X 232
Butées AR & 277 mm o120 -
L v L |
= 277 !
! — -1
9 A
®
2 | Coupe —8 8
5 bandes 232 X 277
Butées ARa 232 mm B
| —>
Rl
A l L
—d
|
B
N \
[
L1
& C
3 | Grugeage des sngle () K B
Butées AV-4.35*3 [ P
(Retourper la \\ \3\3 )
piécz v =
BEP Carrosserie (les deux dominantes) Regelcotaes
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CORRIGE

Pour calculer la force de pliage, vous avez un exemple page 8/8 du dossier ressource.
En fonction de I'épaisseur de la tole, la lettre F indique la force de pliage, pour plier une tdle de

1 métre de long.
Le nombre lu sur la ligne F doit &tre multiplié par 1000 pour obtenir la force réelle de pliage en DaN.

Q6 Calculez la Force utile pour plier avec un vé de 16 sur une longueur de 188 mm I %2

et une autre de 166 mm .
(Extrait du calculateur de pliage DR 8/8

Soit: 17 t/m x 0.188m = 3,796t = 3196 daN
Soit: 17 t/m x 0.166 m = 2,822t = 2822 dalN

Q7 A partir de 'abaque page DR8/8 du dossier ressource, pour une td'e de 2 mm. /1
On utilise un vé de 16 :
Quel est la distance du bord minimum 77 mm

Quel tonnage faudra t-il 17 Tonne (s) par 1nce

Q8 Lorsque vous manipulez les toles :
Quelles sont les précautions & prendr

Porter des gants ir.i O

3
S0

\\ N /1
Sﬁi ite Blastique en méga pascal (MPa) N/mm2

roue de secours, on utilise des téles galvanisées.
que vous allez appliquer sur les tdles aprés usinage

/1
Application d’une peinture au zinc en aérosol
Q11 L« erotection de I'acier contre la corrosion est possible par un revétement métallique,
ciiez le revétement le plus couramment employé et 2 méthodes d’application.
Métal :Zinc
Methode par Electrozingage ————
Galvanisation /5|
Pulvérisation :
Métallisation
BEP Carrosserie (les deux dominantes) Rapnelcodage |
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CORRIGE

GRILLE D’EVALUATION DE LA 3™ PARTIE

Page Indicateur ! Note Totale
Q1 | La cotation de la piéce développée est précisee X /6

- Q2 | 1. Les dimensions du flanc sont exactes : X /1
Q2 | 2. Le calcul de I'étude de pavage est correct \\/ ) [3

19 | Q3 | La solution retenue pour limiter la quantité c}e/chl,ff:es\ M /1

\/)

Q4 | Le nombre de téles permet la reahsﬁﬁ?\dfl* 105 B pig \ ( /1

20 | Q5 | Réalisezle mode operatoMu dé ngﬁ\ \ i /6

21 | Q6 |Lavaleurde laforce d \?ge\es\ ox’ac\e d\l\b\N\‘i@{jES ) W L2

e bord r'n G pllag estiprétisea~—"
: I €

La vdleur raygn
La vhleyf dg laYokce de milage Tur\n t précisée

/1

?258 L\S \sq es I\? é |\P\ a{\ph')’cg s téles sont identifiés /2
AT

&\]9 \ La de@kgn\%oj u°]la\t(a Byest {exacte /1

d{O\ Leﬂéﬁ Wecuon aprés usinage est adapté /1

Qﬁ\ La nA*,re et 2 méthodes de revétement sont identifiees il
N
A
TOTAL /30
a
BEP Carrosserie (les deux dominantes) Rappel codage

EP3 Préparation d'une production 22/22






