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EP1 – Analyse d’une situation professionnelle

Durée : 2h	Coef. : 4



DOSSIER RESSOURCES



Ce dossier comprend 6 pages numérotées de DR 1/6 à DR 6/6.





CONSEIL AU CANDIDAT
Il est conseillé de prendre connaissance des informations contenues
dans le dossier technique et le dossier ressources
avant de répondre aux questions posées dans ce dossier




1 – Mise en situation du système

Le système étudié est le " bloc accélérateur " qui équipe des répliques de véhicule électrique pour enfant.
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	Carrosserie modélisée sous Solidworks.
	Bloc accélérateur 




2 – Constitution du bloc accélérateur.

Le bloc accélérateur est formé de 3 éléments principaux : 

Une pédale de commande d'avance du véhicule.
Un support  (de pédale et d’interrupteur).
Un interrupteur RS (situé dans le support de pédale) qui commande le moteur électrique.
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1°) Abaque de pliage
	[image: ]
	· V	ouverture de vé recommandée
· Ri	rayon intérieur de la pièce obtenue
· b	largeur minimale du bord à réaliser
· e	épaisseur de la tôle à plier
· F	force en tonne/mètre pour le pliage en l’air





2°) Familles de matériaux
	
Aciers

	
Alliages d’aluminium
	
Alliages de cuivre
	
Plastiques
	
Bois
	
Béton



3°)Quelques liaisons mécaniques élémentaires (NF EN 23952, ISO 3952) 

	Nom de la liaison
	Degrés de liberté (d.d.l)
	Mouvements relatifs
	Symbole
	Exemples

	
	
	
	Représentation plane
	

	Encastrement
ou Fixe
	0
	000
	Translation
	[image: fixe]
	[image: ass_visse]
Pièces assemblées par vis

	
	
	000
	Rotation
	
	

	Pivot
	1
	00
	Translation
	[image: pivot]
	[image: ass_pivot]
(Principe)

	
	
	111
	Rotation
	
	

	Glissière
	1
	11
	Translation
	[image: glissiere]
	[image: ass_glissiere_1]
(Principe)

	
	
	00
	Rotation
	
	

	Hélicoïdale
	1
	11
	Translation
	[image: helicoidale]
	[image: ass_helicoidale]
(vis + Ecrou)

	
	
	11
	Rotation
	
	

	
	
	Translation rotation conjuguées
	
	

	Pivot glissant
	2
	11
	Translation
	[image: pivot_glissant]
	[image: ass_pivot_glissant]
(Principe)

	
	
	11
	Rotation
	
	

	Sphérique à doigt
	2
	00
	Translation
	[image: rotule_a_doigt]
	[image: ass_rotule_a_doigt]

	
	
	22
	Rotations
	
	



4°) Spécifications géométriques

[image: tableau-tolerance-geometrique]

5°) Normes de soudure (extrait du GDI)
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6°) Ecrous à sertir TSN GM17
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Epaisseur Vé ri F b  165°150° 135°120°105° 90° 75° 60° 45° 30°

6 1 5 4 -0,1 -0,2 -0,4 -0,6 -0,8 -1,3 -1 -0,6 -0,3 0

8 1,3 4 5,5 -0,1 -0,2 -0,4 -0,6 -0,9 -1,4 -1 -0,6 -0,2 0,3

6 1 8 4 -0,1 -0,3 -0,5 -0,7 -1,1 -1,6 -1,3 -0,9 -0,6 -0,3

8 1,3 5 5,5 -0,1 -0,3 -0,5 -0,7 -1,1 -1,7 -1,3 -0,8 -0,4 0

6 1 13 4 -0,2 -0,4 -0,6 -0,9 -1,3 -1,9 -1,6 -1,2 -0,9 -0,5

8 1,3 9 5,5 -0,2 -0,4 -0,6 -0,9 -1,4 -2 -1,6 -1,1 -0,7 -0,3

8 1,3 14 3,5 -0,2 -0,5 -0,7 -1,1 -1,6 -2,3 -1,9 -1,4 -1 -0,6

10 1,6 11 7 -0,2 -0,4 -0,7 -1,1 -1,6 -2,4 -1,9 -1,4 -0,8 -0,3

10 1,6 16 7 -0,3 -0,6 -0,9 -1,4 -2 -2,9 -2,4 -1,8 -1,3 -0,7

12 2 13 8,5 -0,3 -0,6 -0,9 -1,4 -2,1 -3 -2,4 -1,7 -1 -0,4

12 2 24 8,5 -0,4 -0,8 -1,2 -1,8 -2,7 -3,8 -3,1 -2,5 -1,8 -1,1

16 2,6 16 11 -0,3 -0,7 -1,2 -1,9 -2,7 -4 -3,1 -2,3 -1,4 -0,5

16 2,6 29 11 -0,5 -0,9 -1,5 -2,3 -3,3 -4,8 -3,9 -3 -2,1 -1,2

20 3,3 20 14 -0,4 -0,9 -1,5 -2,3 -3,4 -5 -3,9 -2,8 -1,7 -0,6

20 3,3 32 14 -0,5 -1,1 -1,8 -2,8 -4 -5,8 -4,7 -3,6 -2,5 -1,3

25 4 23 17,5 -0,5 -1,1 -1,8 -2,8 -4,1 -6 -4,7 -3,4 -2,1 -0,7

32 5 30 20 -0,7 -1,5 -2,4 -3,7 -5,4 -7,9 -6,3 -4,6 -2,9 -1,2

40 6,5 22 28 -0,7 -1,4 -2,4 -3,7 -5,6 -8,4 -6,3 -4,2 -2,1 0

40 6,5 36 28 -0,9 -1,8 -3 -4,6 -6,8 -10 -7,8 -5,7 -3,5 -1,3

50 8 25 35 -0,8 -1,8 -3 -4,7 -7 -10 -7,9 -5,3 -2,7 -0,1

50 8 48 35 -1 -2,2 -3,6 -5,5 -8,2 -12 -9,4 -6,8 -4,1 -1,4

63 10 38 45 -1 -2,1 -3,6 -5,6 -8,5 -13 -9,5 -6,2 -3 0,2

63 10 55 45 -1,4 -2,9 -4,9 -7,4 -11 -16 -13 -9,2 -5,8 -2,5

80 13 40 55 -1,3 -2,9 -4,8 -7,5 -11 -17 -13 -8,4 -4,2 0
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Feuille_Microsoft_Excel_97-20031.xls
Feuil1

		Epaisseur		Vé		ri		F		b		165°		150°		135°		120°		105°		90°		75°		60°		45°		30°

		0.6		6		1		5		4		-0.1		-0.2		-0.4		-0.6		-0.8		-1.3		-1		-0.6		-0.3		0

				8		1.3		4		5.5		-0.1		-0.2		-0.4		-0.6		-0.9		-1.4		-1		-0.6		-0.2		0.3

		0.8		6		1		8		4		-0.1		-0.3		-0.5		-0.7		-1.1		-1.6		-1.3		-0.9		-0.6		-0.3

				8		1.3		5		5.5		-0.1		-0.3		-0.5		-0.7		-1.1		-1.7		-1.3		-0.8		-0.4		0

		1		6		1		13		4		-0.2		-0.4		-0.6		-0.9		-1.3		-1.9		-1.6		-1.2		-0.9		-0.5

				8		1.3		9		5.5		-0.2		-0.4		-0.6		-0.9		-1.4		-2		-1.6		-1.1		-0.7		-0.3

		1.2		8		1.3		14		3.5		-0.2		-0.5		-0.7		-1.1		-1.6		-2.3		-1.9		-1.4		-1		-0.6

				10		1.6		11		7		-0.2		-0.4		-0.7		-1.1		-1.6		-2.4		-1.9		-1.4		-0.8		-0.3

		1.5		10		1.6		16		7		-0.3		-0.6		-0.9		-1.4		-2		-2.9		-2.4		-1.8		-1.3		-0.7

				12		2		13		8.5		-0.3		-0.6		-0.9		-1.4		-2.1		-3		-2.4		-1.7		-1		-0.4

		2		12		2		24		8.5		-0.4		-0.8		-1.2		-1.8		-2.7		-3.8		-3.1		-2.5		-1.8		-1.1

				16		2.6		16		11		-0.3		-0.7		-1.2		-1.9		-2.7		-4		-3.1		-2.3		-1.4		-0.5

		2.5		16		2.6		29		11		-0.5		-0.9		-1.5		-2.3		-3.3		-4.8		-3.9		-3		-2.1		-1.2

				20		3.3		20		14		-0.4		-0.9		-1.5		-2.3		-3.4		-5		-3.9		-2.8		-1.7		-0.6

		3		20		3.3		32		14		-0.5		-1.1		-1.8		-2.8		-4		-5.8		-4.7		-3.6		-2.5		-1.3

				25		4		23		17.5		-0.5		-1.1		-1.8		-2.8		-4.1		-6		-4.7		-3.4		-2.1		-0.7

		4		32		5		30		20		-0.7		-1.5		-2.4		-3.7		-5.4		-7.9		-6.3		-4.6		-2.9		-1.2

				40		6.5		22		28		-0.7		-1.4		-2.4		-3.7		-5.6		-8.4		-6.3		-4.2		-2.1		0

		5		40		6.5		36		28		-0.9		-1.8		-3		-4.6		-6.8		-10		-7.8		-5.7		-3.5		-1.3

				50		8		25		35		-0.8		-1.8		-3		-4.7		-7		-10		-7.9		-5.3		-2.7		-0.1

		6		50		8		48		35		-1		-2.2		-3.6		-5.5		-8.2		-12		-9.4		-6.8		-4.1		-1.4

				63		10		38		45		-1		-2.1		-3.6		-5.6		-8.5		-13		-9.5		-6.2		-3		0.2

		8		63		10		55		45		-1.4		-2.9		-4.9		-7.4		-11		-16		-13		-9.2		-5.8		-2.5

				80		13		40		55		-1.3		-2.9		-4.8		-7.5		-11		-17		-13		-8.4		-4.2		0
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Par joint de soudure, la représentation symbolique com-
prend obligatoirement :

m une ligne de repere,

m une ligne de référence,

® un symbole élémentaire.

On peut adjoindre le cas échéant :
e un symbole supplémentarre,

® Une cotation conventionnelle,

® des indications complémentaires.

27=1'1 Ligne de repcre,

ligne de réference

La ligne de repére est terminée par une fleche qui touche
directement le joint de soudure. Si la soudure est de
I'un des types 4, 6 ou 8 (voir tableau § 27.112) la
fleche doit étre dirigée vers la tdle qui est préparée.
La ligne de repere et la ligne de référence doivent former
un angle.

Il est conseillé de tracer la ligne de référence parallelement
au bord inférieur du dessin.

"5+ Symboles elementaires

REPRESENTATION

SIMPLIFIEE
Cotation éventuelle
Indication
‘complémentaire

i
|
{
|
|

4

i
'
i
i

REPRESENTATION
SYMBOLIQUE

Symbole élémentaire

Symbole supplé —
:mentaire éventuel
|

k
w Ligne de référence
§ Ligne de repére
St
N e,
y
P - Ou ‘

J
I

Tole préparée

\&\\\K/\/A
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27al13

Les symboles élémentaires peuvent étre complétés, si
cela est fonctionnellement nécessaire, par un symbole qui
precise la forme de la surface extérieure de la soudure.

EXEMPLE D°APPLICATION :
Soudure en V plate avec reprise & I'envers plate.

Symboles supplémentaires

27114 Cotation conventionnelle

On peut indiquer :

B 3 gauche du symbole élémentaire, la cote principale
relative a la section transversale,

m 3 droite du symbole élémentaire, si la soudure n'est
pas continue, la cote relative a la longueur des cordons.

SYMBOLE

v

SIGNIFICATION

Soudure plate

Soudure convexe | Soudure concave

14<I

Z\\

=T ZAN

5

N4o0

lCote relative a la longueur
des cordons
Cote relative 3 la section

N

N\

transversale

COTES A INDIQUER

Désignation Représentation simplifiée Inscription | Désignation Représentation simplifiée Inscription
Soudure
::lg\ll):srds Soudure Y -
- d'angle T a *x | x (e)
non é *““S‘L discontinue D)), DN m‘“—‘-
compléte- m i ~
ment fondus
£
Soudure UE)
sur bords { S l | S’oudure
droits \ d’angle N VML NG 1 Te)
discontinue \ 3 *x1 1 (el
- a éléments | V) )2)), ntxi e
'c alternés e I
Soudure ny
Soudure
S P en entailles c—In* x | x(e)
N
N \
O
& Soudure
Soudure
d'angle amB, o )
continue , Soudure d n* x (e)
@‘0 par points G
?
O y Pour les
\) . .
06‘ applications
usuelles : Soudure Vv
aze en ligne

(E@n* x| x(e)

* n: nombre d'éléments de soudure.
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27w« 115 Indications complémentaires

SOUDURE PERIPHERIQUE

Afin de préciser qu'une soudure doit étre effectuée sur
tout le pourtour d'une piece, on trace une circonférence
centrée a l'intersection des lignes de repere et de référence.

SOUDURES EFFECTUEES AU CHANTIER
On les distingue des soudures effectuées a I'atelier par un
signe en forme de drapeau.

INDICATION DU PROCEDE DE SOUDAGE  NFE 04-021.

Pour certaines applications, il est nécessaire de preciser
le procédé a utiliser. Celur-ci est identfié par un nombre
Inscrit entre les deux branches d'une fourche terminant
la ligne de référence.

Pour le moment, la correspondance entre ces chiffres et
les procédés n'est pas normalisée. C'est pourquol, il est
nécessaire, en attendant, de préciser cette correspondance
sur les dessins.

27a!l6 Traitements thermiques

Afin d'améliorer les qualités physiques de granulation et de
réduire les tensions internes provoquées par le soudage,
On peut pratiquer :

m SOIt un recuit de normalisation,

m So0it un recuit de stabilisation.

RECUIT DE NORMALISATION

Il améliore les qualités physiques de granulation et il élimine
les tensions internes dues au soudage.

RECUIT DE STABILISATION

Il ne réalise pas de modification de structure. Il élimine seule-
ment les tensions internes dues au soudage.

En principe ces traitements sont obligatoires pour
les éléments soudés des montages d’usinage.

N

> v
/

A NN
/ v \<3‘I 1
A NN
PROCEDES DE SOUDAGE NF EN 24063
1| Soudage électrique a l'arc 3| Soudage aux gaz
11| Electrode fusible 311 Oxyacétylénique
111 | Electrode enrobée 312| Oxypropane
112 Par gravité, électrode enrobée 313 | Oxyhydrique
113 Aufil nu 4 | Soudage a I'état solide
12| Sous flux en poudre 41| Ultrasons
13 | Protection gazeuse, électrode fusible | 42| Friction
131 Gaz inerte, électrode fusible (MIG) 7| Autres procédés
135 | Gaz actif, électrode fusible (MAG) | 71| Aluminothermie
14 | Protection gazeuse, él. réfractaire | 74| Induction
141 | Gaz inerte, électrode tungsténe (TIG) | 751 | Laser
181 | Electrode carbone 781 | Soudage des goujons a I'arc
2 | Soudage par résistance 782 | Soudage des goujons par résistance
21 | Par points 9 | Brasage
22 | A la molette 91 | Brasage fort
23 | Par bossage 94 | Brasage tendre
24 | Par étincelage 951 | Brasage tendre a la vague
25| En bout par résistance 97 | Soudobrasage
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