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18 288 S On donne:

- Le plan du repére 1.1 ci-contre.

- Un abaque de pliage.

- Une presse plieuse avec des outils montés.

- Une tole d'essai pour les réglages.

- On demande:

- De vérifier, en fonction de 'abaque de pliage, si
le vé correspond.

- De régler la butée et d'apporter les modifications
nécessaires.

- De régler I'angle en fonction des réglages
machine.

18

h

332

On exige:
- D'indiquer au correcteur le vé a utiliser. 1pt
- De régler la butée a la dimension de pliage. 3pts
- D'effectuer un essai de pliage pour vérifier I'angle. 1pt
- D'effectuer les actions correctives si nécessaire. 1pt
- D'effectuer le pliage du repére 1.1. 3pts
- De remettre en I'état initial le poste de travail. 1pt

E [4]6 |7 [8s[1n|1a]18][22]24][28[35]a4]52]56]63]71]93]110[130]140] B
enmm| 1 |13/16] 2 [26{33]4 | 5|6 |7 (8 |10/1113{15,16/21][26]/30|33|R
U 6 |8 [10]12]16[20|25]32[35]40]50] 60|70 80 |90 |100]130]150|180|250| V

B Choix du vé ipt Aucune aide
N Rétgage bulée Spis 2essais maximun
o Vérification de fangle ipt 3 essais mavimum

Action comective it 2 essals madmum

Piage de s pdce Ips Pl el bord en priorké
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H. |
Ep
Ge |
(, ommon-cut-with-joints '..I
3 Costact T[.Slnlﬂ.ﬂnnﬂl mnnﬂ)ﬂ - 1

angle X ba Yba Xhaut Yhaut
175,1 74 0 49 311
170,3 874 3 49 31
170,3 101 5,5 49 31
170,2 114,7 74 49 an
170,1 128,5 8,8 49 31
169,8 142,2 9,6 49 n
169,5 156,1 9.8 49 311
169,2 169,9 9.7 49 3n
169 183,7 9,6 49 31
174,4 1975 9,6 49 3n
1744 197,5 9.6 346 31
169 2113 9,6 346 an
169,2 2251 9.7 346 311
169,5 239 9.8 346 3
169,8 2528 9,6 346 an
170,1 266,6 88 346 3n
170,2 280,3 7.4 346 3n
170,3 294 5,5 346 31
170,3 307.6 3 346 3n
175,1 321,1 0 346 31
170,8 Angle de pliage moyen
On donne:

- Le plan du repére 2.1 DT 5/11.
- Un tableau de coordonnées Logitrace.
- Une téle ep 1.5 format 420x330.

- Différents borderecaux Logitrace V12.

On demande:

- De tracer les génératrices du demi développement.
- De pointer sur toutes les génératrices,

On exige:

- De faire contréler par un correcteur a l'aide du gabarit
le tracé de votre demi-développé. 10pts

Grille d'évaluation

Point obtenu | Point maximum Tolérance
10 pls 0,5 pt par coup dg pourlteau visible
dans le diamétre
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500

429 66

32966

300

50

22868

200

140

318566

Tole ep 2 mm.

On donne:

- Le plan de poingonnage.
- Une poingonneuse CN.
- Une tole ép 2 format 500x400.

On demande:
- De mettre en place sur la table de poingonnage
la t6le fournie.
- D'effectuer le poingonnage de la tdle.
- De remettre la machine a son état initial.

On exige:

- Aucune aide ne sera fournie pour la mise en position

de la tole. 5 pts

- Le lancement de poingonnage est effectué aprés
les différents controles. 3 pts

- Le poste a ¢té remis a son état initial. 2pts

Grille d'évaluation
Action Point obtenu | Point maximum Tolérance
i i Mise en position dans les pinces et la butée
Mise en position 5 pts
: he P correcte
Aucune personne dans la zone de fravail et
Lancement 3pts
aucun voyant rouge allume,
: g Chute dans la bennes, les pinces fermée et
Remise en état du poste 1pt St
d P la butée rentrée

CAP Constructeurs d'Eléments Chaudronnés

Code

EP2 Mise en oeuvre, réalisation, controle

DR3/4



Cote, soudure ou géométrie

Tolérance particuligre

Points obtenus

Point maximum proposé

Cote, soudure ou géométr,

: e TR S ; Tolérance particuligre Points obtenus Foint maximum proposé
fall d"e x
5 S T Tapprécs des 10 pts Soudure périphérigue 135 La qualité, 'Br'ég'.ﬂar@é.eﬂ:slég!ages seront laisses & /10 pts
: piéce es! hors tolérance aucun point ne sefa A es
Perpendicularité de +1 par rappart A : /5 pts S Sila pitece 351 hors lolérance, Ie Rombre de points Sera
Plandité de £ 1 Sila piéce est hors talérance aucun point ne sera /5 pts : 52 netionné de 5 points par millimé /20 pts
[+ . P b4 brd & bord La qualilé, i 3 réguiarilé el les réglages seronl laissés &
S Sila pibce est hors Iolerance, le nombre de points sera /20 pts L intion des /10 pls
i sanciionné de 5 points par milimetre P dure 141 bord & bord L quas, | :,"ég“"‘.m.'é.e' ':;éme’ o0t e o /10 pts
Si la pigce 31 hors lolérance, le nombre de points sera
S botrlin 110 pts

Feui

sanclionné de 5 points par millimétre

lle Points obtenus

A5
Points maximum proposés

oT 211 40

DT 311 80

DT 411 ] 60

DT S11 G0

DT 611 106

Fiche contrat pliage 10
Fiche contrat tragage 10
Fiche contral poingonnage 10
I Point finale 376

Cote, soudure ou géométrie Tolérance particuliére Point obtenue Point maximum proposé
Soudure en angle 141 6xz6 | L2 alG, 3 rEGUIArE 1 o5 régiages seront assds & /10 pts o i s
Fappréciation des {eurs : ik
Soudure en angle 141 6 x26 La qualite, larr:g;l:l:ﬁ:lnl::éslﬂw::;m' laissés & /10 pts Cote, soudure ou géométrie Tolérance particuliére Points obtenus Point maximum proposé
Si la piéce est hors lalérance aucun point ne sera Sila pigce est hors lolérance. le nombre de points sera
104 P i ot /10 pts 734 sanc ionné d 5 points par millmélre i /15 pts
acourde Sila pigce est hors tolérance, le nombre de point
i la pidce esl hors tolérance aucun point ne sera 58,5 "W e un o CE, 16 T0mMe e painiz sem
300 s g b 120 ptS sanc ionné de § points par millimélre 22 /15 pts
Si la piéce esl hors tolérance, le nombre de points sera @ 163 Shk phcarast hors m'a"r“a_' = We d? JlON s serd 2.2
il sanctionndé de 5 points par millimétre /10 ptS de 5 poinls par millimeél /110 plS
Si la piéce est hors tolérance, le nombre de points sera RS Un contréle visuel des comecleurs 22
ey ionné de 5 points par milimétre /10 pts e — : e i1 ptS
—— = = = i pedce esl 5 tolérance, e nombre de points sera
1210 Si la pigce est hors loiérame..le nombre de poinls sera , 10 pts 40 ioring a2 s dey 5 1.2 J{ 10 pts
Si la piece est hors lolérance, le nombre de points sera
B wonné de 5 points par 12 /10 pls
5i la piéce esl hors lolérance, le nombre de points sera
o i de 5 points par milli e 15 pis
7 Un essa de fous I rous sera efeciud. Une sanciion do | pai por| T
: trou sera appliqués en cas de mauvais de fnclionnement do lavis, | /11 pts
- ,g}ggxm z : : : st 2 Si la pigce est hors lolérance, be nombre de points sera o /10 pis
i . e f 3 P ionng de 5 points par milki i
Cote, soudure ou géométrie Tolérance particuliére Points obtenus Point maximum proposé = Sila piece est hors folérance, le nombre de points sera o
1o 111 motida La conformité au plan sera laissée & lappréciation des /5 ionne de 5 points par millimélra 2 /10 P{S
Soudu pl e ptS 10 Si la pigce es! hors lolérance, le nombre de points sera 13 /5 pts
RS La qualté, ta régularité et les réglages seront lasses a sanclionné de § points par millimélre 4
Seudure bord & bord 135 5 x 20 N s 110 pts B Un essal de 1ous les lrous sera effoctue. Une sanclion de 1 paint par| /4 ots
202 Si la piéce est hors tolérance, le nombre de points sera 120 pt trou sera appiiquée en cas de mauvais de fonctionnement de la vis, 3 p
i de 5 poinls par pis
Si la piéee est hors lolérance, le nombre de points sera
i fionné de 5 points par & 120 p‘S
20 Si la piéce est hors tolérance, le nombre de points sera ’-5 ptS
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