 felleyn
/ PRESENTATION DE LEPREUVE /
Durée totale : 4h30 Coefficient : 2

Vous devez réaliser et contrdler une butée servant d'amortisseur en fin de
course ouverture des portes du sas d'un défibreur sous pression.

. USINAGES L l

a- documentation technique:

- dessin d'ensemble..........ccvvevn.... feuille 2/11
-nomMeNClature......coevvevvveeeeeearnennn, feuille 3/11
- dessin de définition embase......... feuille 4/11

- dessin des piéces de révolution....feuille 5/11

b- documents de travail:

~AJUSLAZE...vveeeereervereevraeereereens e feuille 6/11 1h45 15 points
£raisage.....covvveiereicee e feuille 7/11 Oh45 4 points
EOULNAZE e vevenveeereeerrersrsesensarennes feuille 8/11 1h 5 points

TECHNOLOGIE-CONTROLES

a- controle:

-document de travail............ ...... feuille 9/11 0h30 6 points
b-partie écrite:

- technologie........cccovvvevvrvinnn. feuille 10/11 0h30 10 points

-document de travail.................. feuille 11/11

TOUS LES DOCUMENTS SERONT REMIS A L'ISSUE DE LEPREUVE

GROUPEMENT ACADEMIE EST SESSION 2002
EXAMEN: B.E.P. PATES PAPIERS CARTONS Durée: 4H30
EPREUVE: B3 TRAVAUX MECANIQUE GENERALE Coefficient: 2
Echelle: Nb.Tirages: SUJET Feuille: 1/11
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GROUPEMENT ACADEMIQUE EST SESSION 2002
EXAMEN:B.E.P. PATES PAPIERS CARTONS Duree:4h30
EPREUVE:B3 TRAVAUX DE MECANIQUE GENERALE Coefficient:2
Echelle:1 ?rNb.Tirages: SUJET Feuille:2/11




07 1 Goupille élastique épaisse

06 1 Embout E355

05 1 Ressort

04 1 Piston C48

03 1 Butée C60

02 1 Tube E 355

01 |1 Embase E 355
Rep [Nbré Désignation Matiére Observations

GROUPEMENT ACADEMIQUE EST SESSION 2002

EXAMEN:B.E.P. PATES PAPIERS CARTONS Durée:4h30
EPREUVE:B3 TRAVAUX DE MECANIQUE GENERALE Coefficient:2
Echelle:1 ’ Nb.Tirages: SUJET Feuille:3/11
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01 1 Embase E 355
[Rep | Nbre Désignation Matiére Observations

GROUPEMENT ACADEMIQUE EST SESSION 2002
EXAMEN:B.E.P. PATES PAPIERS CARTONS Durée:4h30
EPREUVE:B3 TRAVAUX DE MECANIQUE GENERALE Coefficient:2
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Echelle:1 Nb.Tirages: SUJET Feuille:4/11
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Rep [Nbre Désignation Matiere Observations
GROUPEMENT ACADEMIQUE EST SESSION 2002
EXAMEN:B.E.P. PATES PAPIERS CARTONS Durée:4h30
EPREUVE:B3 TRAVAUX DE MECANIQUE GENERALE Coefficient:2
Echelle:1  Nb.Tirages: SUJET Feuille:5/11
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TRAVAUX MECANIQUE GENERALE: PRATIQUE

DOMAINE : AJUSTAGE

Enoncé de la tache: réalisez 'embase , le filetage de la butée, le soudage du tube sur

I'embase et le montage de l'ensemble

Temps recommandé: 1h45

CONDITIONS DE REALISATION ET RESSOURCES

-débit 80 /75 /16 et & 12 x 60 - dessin de définition

-matériel de tracage - documents ressource de ['atelier:
-perceuse sensitive -tableau des vitesses de coupe
-forets, fraise a lamer, fraises 2 fraisurer -abagues

-filiere M12, alésoir 12HS8

-posteasouderalarc

EVALUATION
Eléments contrdlés haaremel Note Eléments contrdlés Bareme| Note
-respect des conditions de coupe | 1 - |-filetage 1.5
utée
-remise en état du poste de travail | 0,5 | 18 1 051
30105 - symétrie 1 I
alésage 12HS8 1 -soudure 2
embase| 70103 ; 60° 120° 15 rensemble -goupillage 15
857105 0,5 -fonctionnement 151
limage chanfreins 1,5x45°| 15
fraisurages 1
NOTE/ 15 :

BEP PAPETERIE | B3 Travaux de Mécanique Générale | Session 2002
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lLcume 7/11

h'RAVAUX MECANIQUE GENERALE: PRATIQUE

DOMAINE:;: FRAISAGE

Enoncé de la tiche: réalisez les pentes sur I'embase, finition fraisage aprés ébauche

par sciage manuel

Temps recommandé: 0h45

[CONDITIONS DE REALISATION ET RESSOURCES

- débit: 80/75/16 -documents ressource atelier:

-fraiseuse universelle avec son outillage - tableau des vitesses de coupe

- calibre a coulisse, jauge de profondeur - abaques

- avance ébauche 24mm/min, finition 16mm/min

EVALUATION
Eléments controlés Bareme| Note Eléments controlés bﬁaréme; Note

- respect des consignes de sécurité 051

- respect des conditions de coupe 1

- remise en état du poste de travail 0,5

300 1:45 7 1062) 2 o

NOTE/ 4 :

BEP PAPETERIE | B3 Travaux de Mécanique Générale | Session 2002
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TRAVAUX MECANIQUE GENERALE: PRATIQUE

DOMAINE:  TOURNAGE

Enoncé de la tache: réalisez l'embout rep06 et le mmndﬂge de rep 04

Temps recommandé: 1h

CONDITIONS DE REALISATION ET RESSOURCES

-débit: étiré D 50x 25 et B 40x 15 - dessin de définition de la piece

- tour paralléle avec outillage - documents ressource de |'atelier:

-tableau des vitesses de coupe

- calibre a coulisse, jauge de profondeur

-micromeétre extérieur 25-50 -abaques

-avance ébauche 0,15mmy/t, finition 0,05mm/t

EVALUATION

Eléments controlés tBaréme; Note Eléments controlés Baréme| Note

-respect des consignes de sécurité 0,5

-respect des conditions de coupe 1

-remise en état du poste de travail 0,5

_15T05 0,5

-7 40285 1

- chanfrein 0,5

- taraudage 1

NOTE/ 5 :

BEP PAPETERIE | B3 Travaux de Mécanique Générale | Session 2002




teuiuc /! l].

TRAVAUX MECANIQUE GENERALE: PRATIQUE

CONTROLE

DOMAINE:

Enoncé de la tache:

l'ensemble

Temps recommandé: 0h30

ELEMENTS A CONTROLER

démontez l'ensemble, effectuez les conttrdles ci-dessous, remontez

o
ieéfs Cotes Moyens de contréle Résultats
' - 0,1 .
§ 040 _ o) Micrometre Valeur relevée:
15%0,5 Jauge de profondeur Valeur relevée:
12H8 Tampon Bon Mauvais
Ensemble g Vil ‘ 1 ton
. s cmax: ___ [|Valeur relevée
0 127 Micrométre c.min: T mauvais
4 Ra 1{/—_ Plaquettes visio-tactiles Valeur relevée bon :
- mauvais

[CONDITIONS DE REALISATION ET RESSOURCES

- ensemble A contrdler

- poste de métrologie équipé

EVALUATION

Eléments controlés #aréme‘ Note Eléments controlés Bareme| Note
_démontage remontage | 1 s‘ 12H8 méthode, résultat 05
O 40 _ ()O ’21 méthode, résultat | 1 | 012 f7 méthode, résultat 15

15705 résultat ) Q,_S' L Ra 1\6/— méthode, résultat 1
y nE
NOTE/ 6 ..
BEP PAPETERIE | B3 Travaux de Mécanique Générale | Session 2002
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feuille 10711

ETUDE DES MATERIAUX]
1-donnez la composition de la matiére de la butée:
2- on veut durcir l'extrémité de la butée (2 'opposé du filetage) quel traitement
thermique préconisez-vous? expliquez les différentes phases de ce traitement,et les principaux
effets
e
4
-par quel autre traitement doit-il étre complété:
_FABRICATION |
1- assemblage butée piston:
- quel est le diamétre de percage pour réaliser le taraudage M 12x175
-formule pour calculer le diamétre :
-caleul:
- avec quel outil allez-vous réaliser le filetage manuel sur la butée:
avec quel appareil se manoeuvre-t-il: /
2- goupillage: 3 ,i
- vous devez commander la goupille pour assembler I'embout sur le tube,
donnez sa désignation en vous aidant de la documentation technique
1- que signifie la cotation ci-dessous, comment, a l'atelier, contrdlez-vous cette tolérance
Ra 1,6/
2- Indiquez les instruments de contrdle et mesure de : 7 !
D12HS: 2.5
D12£7:

BEP PAPETERIE | B3 Travaux de Mécanique Générale | Session 2002 Total /10:__|
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GOUPILLES

- GOUPILLES - GOUPILLES CONIQUES
CYLINDRIO,‘UES Symboles Non rectifiée : NR
non trempees Rectifiée : R

D icité 2%
3 2%° 2 A ,,Bipax _conicité 2
15 a 28 L% 2» n
- 1 Z . N
~qr—" = -
A L L \
g e e
Type C : angles vifs abattus
TOLERANCES SUR «d» Longueurs «L»

Type A Type B Type C d A 8 de a Tableau

m6 h8 hit 1 1012 6| 16| g

=3

1,21 0,16 6 20 g

d A Longueurs «lLy» 2 _é
de a Tableau 16 02 8 25 _5 g
2 035 6 25 . 2 1025 10 35 @ e
; 10{ 3 8@ "
251 04 6 25 } g 25| 03 g o
3 0,6 8 30 3 3 0.4 12 45 g o
- - n O @ 8 ;-6
4 {063 8 | 45 A 4 | 05 L LU B
5 | 08| 10| 50 83 5 | 063 |24] 20| 60 | 3 5

- N
6 | 1.2] 12] 60 Ioo 6 | o8 20]90!| 2 &
: N 5By
8 1.6 14 80 ; gg 8 1 20 | 140 8 € ]
<oy 0|12 |25 | 1e0| 58
10 2 20 | 100 28 3 , >o§3
12 25 25 150 [ 12 1.6 30 | 180 | |
35
16 3 30 ] 180 16 2 35 | 200
Désignation : Goupille cyl. type A, d x L Désignation : Goupilie R, d x L

serré avec faible jeu

Y IHEN

H7 | K8 [N11] [ F7 [ He [HI3
mé | hg | h1 mé | h8 | hi1

A titre indicatif pour la tolérance de I'alésage

- GOUPILLES ELASTIQUES

{0 Série épaisse - Epaisseur B
O Série mince - Epaisseur B/2

- GOUPILLES CYLINDRI-
QUES FENDUES
Symbole : V

i % L
) -
| O =
o ] Diamétre
A ; diamétre de la goupille avant montage ’ nominal «d»
dials Lohgueu_rs wL» d A Longueurs «L»
: de a Tableau max-min de a Tableau
2 122 104 | 5 | 40 1.6 14-1.3 8 | 32
25 {275 {05 .5 | 40 2 1817 | 10 |40 |29 8w
' Y W o—
3 |33 |06 6| 50 ; - &L=
2 25 2,3-21 12 50 - g 5 o
35 |38 |06 6 | 65 ) oﬁ 32 2,9-2,7 14 | 63 of 28 o
4 |43 |08 8 [ 60 |2 27 4 3735 | 18 |80 (S H RS
g 5% ENER
45 485 | 1| 8 | 70 | 2583 5 46-44 | 22 |00 ~
85" ,6-4,
B [535{ 1 | 10| 80 | y®¥OC 63 | 5967 | 32 |125
T '
6 |64 [12] 10 ] 8o | S8 gE | FaTTENTION:
- " x w2 s .
7 1745 [ 121 10 | 100 z: g_ l:: i -Le dlarn'etre utlllse.pou‘r la désignation de
WATO la goupille est le diamétre du trou
8 (845 | 158 12 120 [ (N de passage.
9 95 2 12 | 120 - La longueur (L) n'est pas la longueur
1otale de la goupille,
10 (105 { 2 16 { 140 foup
Désignation : Goupille élas. mince de 6 x 50 Désignation : Goupille V5 - 45

Attention : Le diamétre nominal «d» de la
goupilie est le diamétre de percage.

A7

%

Tolérance de percage : H 12

31/7 - DESIGNATION D’UNE
GOUPILLE

Pour désigner une goupille, inscrire dans
Fordre :

1. Le terme «Goupillen.

2. Le symbole de forme, série ou type.

3. Le diamétre nominal {d).

4. La longueur (L) de la goupille.

Exemples :
Goupille élastique mince de 6 x 50.
Goupille V5 - 45
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