CANOP®

LE RESEAU DE CREATION )
ET D’ACCOMPAGNEMENT PEDAGOGIQUES

Ce document a été numérisépar le Canopé de 'académie de Bordeaux
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.


http://intranet/Logos/Canope_Logos_Polices2014/Logos/logo_reseau_creation.jpg�

BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR
ETUDE ET REALISATION D’OUTILLAGES
DE MISE EN FORME DE MATERIAUX

EPREUVE : E5 — ETUDE TECHNIQUE

Durée de I'épreuve : 4 heufes Coefficient : 2

SESSION 2014

CALCULATRICE AUTORISEE

Sont autorisées toutes les calculatrices de poche, y compris les calculatrices programmables, alphanumériques ou
a écran graphique, a condition que leur fonctionnement soit autonome et qu'’il ne soit pas fait usage d’imprimantes.
Le candidat n'utilise gu’une seule machine sur la table. Toutefois, si celle-ci vient a connaitre une défaillance, il
peut la remplacer par-une autre.

Afin de prévenir.les'risques de fraude, sont interdits les échanges de machines entre les candidats, la consultation
de notices fournies par les constructeurs ainsi que les échanges d'informations par I'intermédiaire des fonctions de
transmission.des calculatrices.

Des que le sujet vous est remis, assurez-vous gu’il soit complet.
Toutes les parties de ce sujet sont indépendantes et peuvent étre traitées séparément.

Tousles documents réponses doivent étre rendus, qu’ils soient complétés ou non.
(lls 'seront agrafés a l'intérieur d’'une copie double, juste en dessous de la partie a couper. Cette copie
sera anonymée par le centre d’examen).

CE SUJET CONTIENT 3 PARTIES :
e PARTIE A : DOSSIER PRESENTATION

e PARTIE B : DOSSIER TECHNIQUE

e PARTIE C: DOSSIER TRAVAIL DEMANDE.
Ce dossier contient 4 parties (C1, C2, C3, C4)

Parties Temps conseillé
Lecture du sujet 30 minutes
Partie C1 45 minutes
Partie C2 75 minutes
Partie C3 50 minutes
Partie C4 40 minutes

AUCUN DOCUMENT AUTORISE

BTS ETUDE ET REALISATION D'OUTILLAGES SUJET SESSION 2014
E5 : ETUDE TECHNIQUE Code : ERET




ES: ETUDE TECHNIQUE
PARTIE A

PRESENTATION DU SUJET

OUTILLAGE DE DECOUPE EMBOUTISSAGE
Produit obtenu : CONNECTEUR DE MASSE 3 BROCHES

Contenu du dossier

Présentation du produit — Mise en situation  Page 2/33

Dessin du produit obtenu version Al Page 3/33
Dessin du produit obtenu version A2 Page 4/33
Dessin d’ensemble de I'outillage Page 5/33
Dessin du plan méthode (mise en bande) Page 6/33
Dessin des postes de frappe Page 7/33
Dessin des poincons Rep 11, 13, 18 Page 8/33
Dessin du bloc poingons Page 9/33
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Présentation du produit - Mise en situation
Le produit qui vous est présenté est fourni a plusieurs fabricants d’électroménager.

C’est une prise de masse fixée par rivet sur la carcasse d’'un réfrigérateur, lave-linge, @\
lave-vaisselle, etc. (\(\

Sur chaque broche vient se connecter un fil de masse par I'intermédiaire d'uneén.)g
sur laquelle le fil est serti et surmoulé d’'une gaine thermo rétractable. g\@

La production annuelle est de 260000 pieces (60% de versions Ab‘e 40% de
versions A2) X
AN

S
N +, nZ
Prise de masse 3 br%dhbs - Prise de masse 3 broches
Version A1*. Q‘ Version A2

N

@Cg’resentation du produit dans son environnement

Support de pompe a Prise de masse 3 broches
eau de lave-linge Version A2
BTS ETUDE ET REALISATION D'OUTILLAGES SUJET SESSION 2014
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Prise de masse 3 broches

Version A1

Matiere: Cu Zn39 Pb2 - H24
Epaisseur: 1mm

Rayons intérieurs non cotés = 1mm
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Prise de masse 3 broches
Version A2

Matiere: Cu Zn39 Pb2 - H24
Epaisseur: Tmm

Rayons intérieurs non cotés = 1mm
Rayons extérieurs non cotés = 2Zmm




Outil ouvert

Selon la demande, le changement de
production pour des pieces Al ou A2
s'effectue parle changement d'un element
au poste 7 (Rep 6% ou 70}
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Porte poingons Rep 38

18[ns np uonejuassld - v aijed

Matrice Rep 39
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Poingons de frappe Rep 14

_—Matrice Rep 40
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Matrices de frappe Rep 56

Deétails des postes de frappe
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Poincon Rep11 _Poin%n(::n Rep13
Matiére: X155 CrMoV12 Matiere: X155 CrMoV12

HB 255 a I'état recuit
HRc 60-62 apres TTH
Périmétre=45,38mm
Découpé aufil -Ra 1,10

HB 255 a I'état recuit
HRc 60-62 aprées TTH
Périmétre=75,7mm
Découpé au fil - Ra 1,10
Tolérances générales des cotes sur plats +/- 0.01
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Poingon Rep18
Matiére: X155 CrMoV12
HB 255 & I'état recuit
HRc 60-62 aprés TTH
Périmétre=113,42mm
Découpé au fil -Ra 1,10




BLOC POINCONS
Rep11, 13, 18
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Tolérances générales ISO 2768 fH
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