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DETAILS D’ASSEMBLAGE montant-fourreau.

N. B. : Les 4 montants situés dans le passage (2 gauches / 2 droits) G LO RI ETTE

sont constitués de 2 fourreaux pour le panneau bas et de 4 fourreaux pour le panneau haut.

Travail demandé :

Réaliser, a I'échelle 1, la totalité de la gloriette, en tenant compte des renseignements techniques
ci-dessous et des plans de détails.

Renseignements techniques :

e Hauteur de passage : 2000.

e Hauteur couronne : 200.

e Hauteur de I'arétier : a déterminer d’aprés le tragage.
e Largeur totale de I'hexagone : 2200.

) . Les cotes sont exprimées en millimétres.

e Tolérances de cotes, de perpendicularité et de parallélisme globales : + 2.
. e Assemblage soudé procédés 111 ou 135 soudures ragréeées.
\ / e Les détails et assemblages non précisés sont laissés a l'initiative du candidat.
” e Matiére : Acier S.235.

Détails de fabrication :

\ e Le raidisseur central et le croisillon du panneau bas REP 4 sont réalisés en fer de diamétre
; fourreau 10, positionnés dans I'axe de la section du cadre.

e Le cabochon REP 7 est appliqué coté extérieur mais soudé cotés intérieur.
Il est réalisé aux cotes de : 50 x 50 en tdle noire d’épaisseur : 4 mm.

e Les cercles du panneau haut REP 3, sont réalisés en fer rond de diamétre 6, positionnés
dans I'axe de la section du cadre.

e Les goujons REP 8 fixés sur les arétiers REP 2, au moyen de soudure bouchon, sont
réalisés en fer rond de diamétre 16, d’'une longueur de 85 mm. lIs sont ajustés pour
s’adapter sur les montants REP 1.

e Lalargeur commune a I'ensemble des panneaux est une dimension a déterminer : elle est
représentée sur un dessin de détail en cote x.

e Le flasque REP 6 est fourni découpé au diamétre de 200 ; le trou central de diamétre 10
est a effectuer apres tragage des fixations d’arétier.

montant
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DESCRIPTIF :

7

Epure :

e De la vraie grandeur de l'arétier :

Eléments :

Epreuve E2 : Fabrication d’un ouvrage (U20)

1 6 Montant Tube rond @ 21.3 S 235
2 6 Arétier Tube rond & 21.3 S 235
3 6 Panneau H Fer rond @ 14 S 235
4 4 Panneau B Ferrond @ 14 S 235
5 40 Fourreau Tube rond & 21.3 S 235
6 1 Flasque Tole épaisseur : 4 S 235
7 4 Cabochon Tole épaisseur : 4 S 235
8 6 Goujon Cylindre @ 16 S 235
SUJET BP METALLIER
DS 3/10




100

2200

700 o 1200

(&)
&
0
| O O |§f O [&

GLORIETTE

] SUJET BP METALLIER DS 4/10
Epreuve E2 : Fabrication d’un ouvrage (U20)
Ech1:13

A3




REP. 6

700

REP. 2 ‘

50

REP. 8

1100

. SUJET BP METALLIER DS 5/10
Epreuve E2 : Fabrication d’un ouvrage (U20)

ARETIER ET FLASQUE -~

A3




<
{ ¥ }
) X
V)
F
N4 ‘ =
#g_:' 1 W0
Fixation par
boulon M6

1100

REP. 2

v

700

50

REP. 8

v

] SUJET BP METALLIER
Epreuve E2 : Fabrication d’un ouvrage (U20)

DS 6/10

ARETIER ET FLASQUE

Ech 1

A3




L’aminci en partie haute de I'arétier est obtenu par I'aplatissement du -LE 200 +
tube. Il est a réaliser avant la coupe biaise en partie base.

Les pattes de fixation en plat de 20 x 6 d’'une longueur de 50 mm sont 25
a souder avec un intervalle de 5 mm. < "
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BAREME DE CORRECTION

TRACAGE 40 Points

Cote 2000 20 Points
Cote 2200 20 Points
Autres cotes 20 Points
Cintrage 40 Points
Forgeage 40 Points
Formage 40 Points

Distribution des soudures 10 Points
Choix des sections de soudures 10 Points
Qualité des soudures 20 Points
e~
—l
7 Symétrie 10 Points
i Ragréage 10 Points
Etat de surface 40 Points
-[|]‘ Arrondis, ébavures 40 Points
\ \
/d[] Assemblage et détails 40 Points
) NOTE SUR 20
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CALCULATEUR DE PLIAGE — RECHERCHE DU 4L
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1. CALCUL DE LA LONGUEUR DEVELOPPEE
LD

ép = 6mm
Vé = S0mm
&
& ﬂ/m‘ 135'\/
T 180 L Ry
A 4 S

Additionner les cotes extérieures et les
comrecteurs AL correspondants
(positfs ou négaifs)

LD =60 + (-6,8) + 120 + (-12) + 180 + (-3,6)
+150 +(+3,9) + 60 =551,5

2 cALC E

Cm1 =60 + (-6,8/2) = 56,6
Cm2 =120+ (-12/2) = 114

Cm3 = 180 + (-3,6/2) = 178,2

ghrf\ﬂ/%' 135°A/
- T A

Forca en KN par métre de longueur plide

Rayon inbSrieur

™.
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-
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Ouverture du Vé 4 em
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Abaqueétablipwracierﬂe@“&dawmﬁderésistancei!ampm

Sur cet abaque la force est indiquée en KN par métre, le calcul est obtenn par la formule suivante :

Acier de 40a 45
daN/mm? R

680 x ¢*

Vé

= KN/m

e - épaissour & plier

V¢ : largeur du vé
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