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Zone de calcul Solution N°1 (S 1)  
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           Question 1 :





A l’aide du dessin feuille DT 6/7, vous avez à percer le repère 1.2.      


La vitesse de coupe pour du S235 est de 20 m/mn.











       On demande





Principe du perçage ………………………………………………………………….





……………………………………………………………………………………………





    …………………………………………………………………………………………….





De déterminer, en traçant sur l’abaque, la fréquence de rotation de la broche de la perceuse.








Valeur de la fréquence de rotation = ……………………………………………...





……………………………………………………………………………………………





De tracer sur le dessin des poulies de la perceuse, la position de la courroie

















   Barème de correction








      1)………………………. / 10





      2)………………………../10





      3)………………………../10








                          Total de la question 1 :                              /30
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BAREME DE NOTATION GLOBALE











Question N°1…………………………………………………………/30





Question N°2…………………………………………………………/50





Question N°3…………………………………………………………/40





Question N°4…………………………………………………………/40





Question N°5…………………………………………………………/20





Question N°6…………………………………………………………/20














TOTAL :……………………………………………………………/200














NOTE :………………………………………………………………/20





 QUESTION  2 :   (R1 préparer le poste de travail ; traiter décider organiser ; C2.1 déterminer les    


                                     données  de fabrication)








     CONDITIONS RESSOURCES :








Le plan d’ensemble et les dessins de définitions des pièces.


      DT4/7  et  DT 5/7.


La fiche technique de la cisaille à lames extra-courtes.














     ETRE CAPABLE DE :








De choisir le type de lames adapté pour les découpes des développements 


      Repère 1.1 et repère 1.3.


De rechercher les différents paramètres de réglage des lames.











   Q2.1 : Citer le type de lames utilisé pour les découpes des éléments Rep 1.1 et 1.3.                             /20       :………………………………………………………………………………………………………………… …………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………








   Q 2.2 : Donner la valeur de l’écartement latéral entre les lames.                                                          /10


………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………....


……………………………………………………………………………………………………………………








  Q2.3   : Donner la valeur de l’écartement vertical entre les lames.                                                          /10


………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………











 Q2.4 : Donner la valeur de course de la lame  supérieure                                                                          /10


………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
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VALEURS DES REGLAGES





Epaisseur de la tôle�
Découpage en partant du bord�
Découpage en peine tôle�
�
mm�
a�
b�
c�
a�
b�
c�
�
1�
0.05�
0.5�
1.0�
0.05�
0.5�
1.0�
�
2�
0.1�
1.0�
1.0�
0.1�
0.5�
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�
3�
0.2�
1.5�
2.0�
0.1�
1.0�
2.0�
�
4�
0.3�
2.0�
2.0�
0.2�
1.5�
2.5�
�
5�
0.4�
2.5�
2.5�
0.3�
2.0�
2.5�
�
6�
0.5�
3.0�
2.5�
0.4�
2.5�
3.0�
�
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    Question 3 :








TRAVAIL DEMANDE








Une entreprise a une commande de 30 pylônes de téléski. Réduction. 


Afin de commander la matière pour réaliser les  30 cylindres de Mât (Rep 1.3).


Il faut faire l’étude économique de la mise en tôle.








On  donne : 








Le flan capable du cylindre (Rep 1.3) : 622 X 399 X 2





 Un format de tôle  de 2000 X 1000 X 2.








On demande :





Faire la mise en tôle pour 30 cylindres de Mât (Rep 1.3)





NOTATION 





Analyse (S1) et (S2) :                                                                     /15                                                                              








Choix de la solution :                                                                      /10                                                                   








Nombre de tôle (s) nécessaire :                                                      /15                                                                      
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Nombre de flan (s) dans une tôle
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ANALYSE


�    �


Choix de la solution la plus économique


(Entourer votre réponse)





S1                       OU                              S2





Calcul du nombre de tôle (s) nécessaire





……………………………………………………………………………………………………………………………………...





……………………………………………………………………………………………………………………………………





……………………………………………………………………………………………………………………………………..




















 Question 4 : (Déterminer et ordonner les opérations d’une phase de travail ; traiter décider organiser ; 


                        C2.1 déterminer les données de fabrication)





CONDITIONS RESSOURCES :


Le plan d’ensemble et les dessins de définition de la pièce.


DT  1/7 à 7/7


ETRE CAPABLE DE :


D’ordonnancer la fabrication d’un élément d’ouvrage.


Q4.1 : Compléter la gamme de fabrication du Rep 1.1                                                                                   /40





Ensemble :





�
                                                        Feuille N°





� EMBED PBrush  ���





�
�
Sous-ensemble :





�
�
�
Elément :





�
�
�
Repère :





�
�
�
Nombre :





�
�
�
Matière :�
�
�
Ph�
S/P�
Op�
Désignation�
Croquis�
M.O


Outillage�
�
100�
�
�
Débit du flan capable  pour chaque ½ développement.


L=………………


l=……………….�
��
�
�
200�
�
�
Cisaillage�



�


�
�
�
�
210�
�
Alimenter machine�
�
�
�
�
220�
�
Régler machine


(butée arrière)�
�
�
�
�
�
�
Cm1=………….�
�
�
�
�
230�
�
Cisailler�
�
�
�
�
240�
�






�
�
�
�
�
250�
�
X�
�
�
�
�
260�
�
Régler machine 


(Butée Arrière)�
�
�
�
�
�
�
Cm2=……….�
�
�
�
�
270�
�
Cisailler�
�
�
�
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Ph�
S/p�
Op�
Désignation�
Croquis�
M.O


Outillage�
�
�
280�
�
Contrôler le flan capable








�
��
�
�
�



290�
�



X








�
�
�
�
300�
�
�
Traçage�















�
�
�
�
310�
�
Tracer les deux ½ développements�
�
�
�
400�
�
�
Découpage�
�
�
�
�
410�
�
Découper vos pièces suivant les tracés effectués lors de la phase précédente�
�
�
�
500�
�
�
Ebavurage


�












�
�
�
�
510�
�
�
�
�
�
600�
�
�
Roulage�
��
�
�
�
610�
�
Préparation du poste de travail�
�
�
�
�
620�
�
Mettre en position la butée latérale�
�
�
�
�
630�
�
�
�
�
�
�
640�
�
�
�
�
�
�
�
�
Contrôler 


D =…………….�
�
�
�
�
�
�
Contrôler


d =…………….�
�
�
�
700�
�
�
Assemblage


�












�
�
�
�
710�
�
Assembler les deux éléments


�
�
�
�
800�
�
�
Finition





�
� EMBED PBrush  ���














�
�
�
�
810�
�
   Planéité





   �
�
�
�









         Question 5 :





  A l’aide de la feuille DT4/7   vous avez à assembler les repères 1.1/1.3/1.4


   Par le procédé de soudage MAG.





       On demande :





Que veut dire : MAG :                                                                                                     /3





M………………………………….      A………………………      G………………….








Quels sont les équipements de protection ?





Individuels (3) :……………………………………………………………………../2





……………………………………………………………………………………………





Collectifs (2) :………………………………………………………………………/2





…………………………………………………………………………………………





Sur une bouteille de gaz, comment s’appelle le dispositif qui permet d’abaisser la pression de gaz et de réguler la quantité de gaz ?............................................................/3





…………………………………………………………………………………………...





Pour souder les éléments repères 1.1/1.3/1.4 on utilise un poste de soudure CASTOMIG 346C équipé de fil de diamètre 1mm  et d’une bouteille d’Atal


Quelles sont les valeurs de réglage du poste ?





Intensité = ………………………………………/2





Tension =………………………………………./2





Vitesse du fil = …………………………………/2





 Donnez le nom du gaz utilisé et son  rôle ?..................................................................../4





……………………………………………………………………………………………





……………………………………………………………………………………………
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ABAQUE DE REGLAGE DU POSTE MAG








Soudage de l’acier doux


Distance : pièce – buse : 10 à 15 mm


Débit du gaz : 15 (l/ min).














Type de joint�
Epaisseur de la tôle�
Ø du fil�
Vitesse du fil�
Tension de soudage�
Intensité de soudage�
Vitesse de soudage en cm/min�
�
BORD A BORD





� EMBED PBrush  ����
1�
0.8�
3 à 4�
17.5�
70�
30�
�
�
1.2�
0.8�
4 à 4.5�
17.75�
75�
28�
�
�
1.5�
1�
4 à 4.5�
18�
80�
28�
�
�
2�
1�
4 à 4.5�
18.25�
85�
28�
�
�
3-4�
1�
4.5 à 5�
19.5�
110�
28�
�
�
5


�
1�
5.5 à 6.5�
23�
180�
28�
�
ANGLE INTERIEUR





� EMBED PBrush  ����
1�
0.8�
4.5 à 5�
18�
80�
45�
�
�
2�
1�
3 à 4�
19�
100�
40�
�
�
3�
1�
4 à 4.5�
23�
180�
30�
�
�
4�
1�
4.5 à 5.5�
24�
200�
26�
�
�
5�
1�
6 à 7�
26.5�
250�
25�
�
�
6�
1�
7 à 8�
28�
280�
20�
�
ANGLE INTERIEUR








� EMBED PBrush  ���





�
1-1.5�
0.8�
2 à 3�
18�
80�
40�
�
�
2�
0.8�
4 à 5�
18.5�
90�
35�
�
�
3�
1�
4.5 à 5.5�
20�
120�
30�
�
�
4-5�
1�
5 à 6�
24�
200�
30�
�
�
6�
1�
6 à 7�
25�
220�
25�
�
�
8�
1�
7 à 9�
28�
280�
25�
�















Question 6 : Compléter le tableau par rapport à la situation dangereuse prise par cet ouvrier :                                   





�





Risque potentiel pour l’opérateur�
Dommage ou conséquence possibles�
Protection�
�



�
�
�
�



�
�
�
�



�
�
�
�



�
�
�
�
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FICHE TECHNIQUE 

CISAILLES A LAMES EXTRA – COURTES


LES LAMES


                                                                                         Document : AMADA PROMECAM
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REGLAGES DES LAMES


   a : Ecartement latéral entre les lames.  


   b : Ecartement vertical entre les lames.                                                               


   c : course de la lame supérieure.


Face Plane :



    Coupe Rectiligne.



Face Bombée :



    Coupe Courbe.
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