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' DOSSIER TRAVAIL

Mise en situation :

- L’étude est un marchepied arriére d’un bus. )
Mise en situation du marchepied avec un dessin technique. .

~ Cette épreuve consiste 2 utiliser vos connaissances techniques pour répondre au travail demandé.

Groupement académique « Est » - Session 2006 SUJET _Tirage
BEP CARROSSERIE Dominante Code examen : 25403
Construction . ' ' :
Durée de Pépreuve: 4 h

EP3 - Préparatioﬁ d’une production o )
: S - Coefficient épreuve : 4 Page 1/11




BAREME DE NOTATION

Q1 Deﬁmssez Ia decou;}e etla cotatlon du deve!oppement de la piéce Rep 1
(questxon -QL.1 et —Q1.2). ' :

Q1.1 Caiculer la longueur developp 105
-Q1. 2Comp1eter Ie developpement dela tole des marches et identifier les arétes----— /15 120
Q2 Reahsez Pétude de phage (questmns -Q2. -QZ 2et -Q2 3)
~Q2 1 Ch0151ssez les outlls pour le phage Rep 1 & e /4
'-(02.2 Définissez I’ ordre de pliage des marches. /59
-Q2.3 Renseignez le tableau pour le regiage dela presse plzeuse ‘ e - /11
/20
Q3 Beﬁmssez les prmcnpes de decoupage (quesnons~Q3 1et -Q3 2) '
-Q3.1 Indzquez Ies principes de decoupage - — : 11
o Q3 2 Définissez le procede le mieux adapte : ~- | /3 :
' ' /10
Q4 Exphquez le precédé du soudage au MAG (questmns -Q4.1, -Q4 2 et -(04.3).
-Q4.1 Complétez e schéma descnptxf d’une partie opérative du procede MIG ou’
‘MAG et expliquez & quelle signification de soudure correspondent les reperes,------ /18
-Q4.2 Définissez les causes de la vitesse anormale du fil au MAG. , /6
-Q4.3 Donnez les informations nécessaires & la commande des piéces _
endommagées en completant le tableau 4 /6
730
Q5 Identifiez les produ:ts pour le recouvrement des materlaux (questions -QS 1
et .-Q5.2). _
-Q5.1 Placez les prodmts suivants dans le tableau, -~ — A% % N
-Q5.2 Exphquez le réle du zinc dans la protection anti-corrosion. : /3
' /14
Q6 Identifiez les types de remorques carmssees (question ~Q6 1) '
-Q6.1 Donnez le nom des remorques carrossées. : /6
- o : - /6
 Total des points /100
Note /20
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© Q1 Définissez la d_é.c.ouij,e'et la cdfation du développement de la piéce Rep 1 (question QL.1). -

-Q1:1 Calculer ia-lbngu"eur déyeioppée

-Q1.2 En vous appuyant sur la cotation du dessin d’ensemble, page 8/11 : _
A I’aide de vos instruments de tragage, réalisez le développement de la piéce Rep I al'échelle 125
(soit une cote de 450 correspond & 90 mm a tracer sur cette page.). et reportez le nom des arétes

identifiées sur cette méme page.
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- Q2 Reahsez I’étude de phage (questmns -QZ 1, -QZ 2 et Q2 3)

-Q2.1 Choisissez Ies outils- pour le pllage Rep 1. A1dez~v0us du doss1er techmque (page 09/ 11).

. OUTILLAGES _
Pomg:on ou contre-ve Nombre ' ¥Vé on matrice " Coteduvé | Nombre
Réf: L Sl Réf: ' 12mm o
Réf: . _ i Reéf: - ' -

-Q2.2 Définissez I’ordre de pliage des nﬁa;ches

==
H
/
£ o)
" 5 4etb
-* : J\@A
= Y
[Lfas] X
& 2
Z et 3

; 16 !
1 |z - ,

C6té d’appui A

Q2.3 Renseignez le tableau ci-dessous pour le réglage de la presse plieuse en vous aidant du dosswr
technique (pages 09/11 et10/11) (phage en butée). '
. REGLAGE PRESSE PLIEUSE _ .
Plin° |  F/KN Cote butée x | Valeur d’angle | Valeur cote Y | Cote d’appui
1 | 58.8 441.6 - 150° 131.52 A
, A
iR
qH
H
BEP CARROSSERIE Dominante Construction - . | Session 2006 | SUJET Tirage

EP3 — Préparation d’une production | Code examen : 25403 | Page4/11.




Q3 Définissez les prihcipes_ de .découpagé (quésﬁdn—Q3.1_ et -Q3.2).

-Q3.1 Indiquez (éﬁ vous aidant de Pexemple .c'iAdessc'jUS). les principes de découpage.
-Q3.2 Définissez le procédé le mieux adapté pour débiter la piéce Rep 1.

Procédes Découpage thermique | Enlévement de copeaux | Découpage mécanique | Abrasion

Sciage _. X
Grignotage | o - -

Cisaillage

Trongonnage

Oxycoupage

Burinage

Poingonnage

Plasma

Justifier votre choix - -

T T -

Q4 Expliquez le pmcédé du soudage au MAG.

-Q4.1 Complétez le schéma descriptif d’une partie Expliquez a quelles signiﬁcati?n'de
opérative du procédé MIG ou MAG. - soudure correspondent les repéres sur le
e S ' procédé MIG ou MAG.

eee
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-Q4.2 Dé_ﬁhissez les effets d'une vitesse anormale du fil suivant le procédé MAG.

VITESSE DEFILTROPFAIBLE ~ VIIESSEDEFIL EXCESSIVE

Nous vous demandons d’effectuer la maintenance de la torche du procédé MIG/ MAG. ( Torche
TR 180 4m équipée d’origine ) _ '
Aprés constat vous vous apercevez que le tube contact, la buse et le conduit d*usure (gaine) sont
défectueux, :

-Q4.3 Donner les informations‘nécessaires 4 la commande des piéces endommagées en complétant
le tableau ci-dessous. Aidez-vous du dossier technique page 11/11L ' :

Désignation ‘Référence

B
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Q3 Identlﬁez les prodults pour le recouvrement des mater:aux (questmns -QS 1et. -QS 2)

—QS 1 Placez les produits suivants dans le tabieau c1—dessous

Impressxon ann-gravﬁlonnage laque opaque, verms mast1c insonorisant, electro»zmgage apprét,

laque metalhsee galvamsatlon hlstrant

Produit de préparation Revétement de

Produit de finition Produit de rénovat_ion

de surface: : protection

-Q5.2 Expliquez le role du zine dans la protéction'antiwofrosion '

.Q'G _Identifiez les types de remorques carrosSéés (question -Q6;1).

-Q6.1 Identifier les types de remorque carrossées en vous aidant des propositions suivantes

- -rideau coulissant ~ -rancher.
-Plateau : - -savoyarde

Remoraue :

-porte conteneur,
-température dirigée

"Ré'mnfaue : s -+
. ﬂhm—ﬁ-m-‘nz AT UL 'A.:E ’ . !
ey |
Remoraue - Remoraue :
- = R
Rembmue : Remoraue :
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Licence d*éducation SolidWorks
A titre éducatif uniquement

‘Dossier Technique
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Attention : cotation extérieure
Ri de pliage 2 mm
Rep|Nb|Désignation| Mafiére| Observation Référencel’
1 11 |Marches S235 FL |épaisseur 1.9 _
2 .m_cmﬂcm S235EZ épaisseur 1,5
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" OUTILLAGE DISPONIBLE POUR LA PRESSE PLIEUSE -

PROBAECARS
T=2mm

. F. Z884.1 (835)
F. 2884.7 (415)

C.V. |
-GDh‘ﬂBﬂ"
.o T=0,8mm

F.Z884.4 {835)
N F.2u8s.5 (4 15)

r=2mm
F. 2881.1 (835)-
F. 2881.2 (415}

r'=9,8mm

. {F.2884.9 (835)
F. 2885.0.{418)

Rég!;ﬂ'dem
o
. ' 88
Fotas e gt
Outillage standard, valeur cbte Y
VE |Epaisseur |Angle Cote Y
| - | tole désiré :
12 10/10 60° 126.10
12 10/10 90° 127.79 - |
12 | 10/10 135° 129,68
12 10/10 150° 130,48
2 [ 1510 ~60° 126.55
12 15/10 T 90° 128.47
12 1510 135° 130.76
12 15/10 T150° | 13152

Dossier technique

{Longueyr) .jg‘;ra
e e S %]
{Référence) a8
% 88§
W

12x20
60%

F.000S,1 {835)
F.0005.2/(415)

7

- 4eth
YA N
Z 1et2 3
Yf X1 3@
' 18 4
|Z e
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~ ABAQUE DE PLIAGE

. Dossier technique

" &
e )
_C - S
180 . .
Additionner {'és'lqngueurs des parties droites et les corrections A L correspondantes.
s o “Pour Vde 10; _ o o
Développé = 60 (-1,8) + 120 (:2.8) + 180 (-0,9) + 150 (+0,4) + 60 = 564,8 mm
Miseenbutée = - A=60-18=591 ; B= 120-29= 11856  etc..
e | > _
! . EPAISSEUR15mm
1V (mm) g | 10 2 | 18’ 20
W (mm).| 13 1,6 2 2,6 33
|F tkNfM)| 170 150 136 | 90 - 80
C|b{mm)| 55 7 | &5 11 14
o AL -
185 -0,3 -0,3 -0,3 -0,3 -02
- 150° -0, -0,6 0,6 -0,5 -0,5
435° | -09 -0,9 -0,9 -0,9 <09 .
L2000 - 14 14 14 14 - 1,4
405°- -2 -2 -21 | -21 2,2
90° | -28 -2,9 -3 -32 -3.4
s 2,4 . 2,4 .24 .24 -2,4
. 60° -1,8 -1,8 1,7 =15 -1,4
Ty -1,5 -1,3 -1 -07 04
" 30° -1 - -07 -04 +0,9 +0,7
15° -0,5 02 - +0,3 +1 +1,7
0% -0,1 +0,4 *1 +1,8 +27
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 INFORMATION TECHNIQUE :
'TORCHE TR 180/ TR 180T COMMERCY

INSTRUCTION DE SECURITE D’EMPLOI ET DE
MAINTENANCE |

ype

‘Référatice:

40 006 604

TORCHE TR 150 3M
TORCHE TR 180 4M 40 006 605
TORCHE TR 180 5M - 40 006 606

_ TORCHE TR (80T 3M 40 006 607

_ TORCHE TR 180T &M 40 006 608
TORCHE TR 130T 5M 40 006 609

e Equipée dlorigine :
1 Tube contact / Contact tip ‘Busé { Nozzle Conduit d'usure / Liner -
0.8 mm £ 12 mm - 0.6 0.8 mmm

TR 180/ TR 180T

Référence

40 006 638

40 Q06 639

40 006 840

40 006 641

Référence

46 008 626

40 008 627

40 005628

40 006 629 | 40 006 630

40 008 631

4.6 mm | 40 006 632 | 40 606 633

40 006 634

1.6 mm | 40 006 435 | 40 006 436

Dossier technique
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