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EAE SIM 3

Chaine de production de bobines de cable

La construction d'un voilier nécessite de nombreux cables de différents diamétres et de
différentes longueurs selon la taille du bateau et la destination des cables.
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Les haubans qui maintiennent le mat, les
filieres de securité le long du pont, ou les
cables de commandes déportées sont realisés
par des cables métalliques.

Les cables de filiere de securité sont produits
en aciérie et conditionnés sur des supports
appelées « tourets ». Le céble enroulé sur un
touret est appelé «bobineau» et peut
atteindre des longueurs supérieures a 9 km. ||
est nécessaire de reconditionner ce bobineau
en bobines de longueurs usuelles (disponibles
en magasin) ou selon la demande spécifique

du client.

Exemple de bobine de 100m

Les longueurs standards des bobines de cable de filiére de sécurité sont de 10, 20, 50 et

100 m.

Obijectif de la machine : transformer un bobineau en bobines

Bobineau sur
touret

Bobines

Les bobines de cable de filiere de sécurité sont produites sur des chaines de production

semi-automatisées dédiées.
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Diagramme des exigences de |la chaine de production de bobines de céble
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Caractérisation des exigences :

Rep. : .
exigence Exlganrj‘._a Critére Valeur
Longueur de cable 9,2 km
Bobineau
Id 4 staridard Masse du bobineau de cable |12t
Diamétre de cable 4.5 mm
Bobi Longueur de cable 10, 20, 50 ou 100 m
Id 5 O I“ES
Rt Nombre de cerclages 4
Energies Energie pneumatique 6 bar
Id6 |présentes dans |-
les ateliers Energie électrique Réseau national
Longueur 56m
Id 7 Encombrement | Largeur 1.5m
Hauteur 42m
Nombre d'opérateurs 1
Impératifs de —
Id 8 production Temps opérations manuelles | Opérateur expérimenté : 40 s
Cadence minimale 50 s pour une bobine (100 m)

Objectif de I'étude

Respecter I'exigence de cadence de production d'une bobine toutes les 50 secondes,
alors que les opérations manuelles nécessitent 40 secondes en moyenne pour un
opérateur expérimenté (temps supposé incompressible dans l'étude), impose de .

~ diminuer au maximum le temps de chacune des opérations non-manuelles ;

— dimensionner en conséquence la structure et les aclionneurs.

Problématique a résoudre
Comment optimiser la chaine de production de bobines de cable (lemps des opérations
non-manuelles, dimensionnement de la structure et des actionneurs, gestion du cycle...)
afin d'assurer les exigences de production ?
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Chaine de Production de bobines de cable

Structure de
relevage de la coiffe

Bobineau (1,2 t de cable
de 4,5 mm de diamétre)

Berceau d'entrée
(permet de positionner le
touret) a I'horizontale

Bobine cerclée
destinée 4 la vente au
détail (10 a 100 m)

Convoyeur
motorisé

Poste de basculement des spires, de pesage,
de cerclage et d'évacuation des bobines

Etapes de création de la bobine :

1. l'opérateur déverrouille le céble sur le touret ;

2. l'opérateur constitue une bobine par basculement manuel de spires du touret sur la croix
support jusqu'a ce qu'une bobine soit complétement formée. La coiffe guide spire aide
au bon déroulement de 'opération ,

3. l'opérateur verrouille de nouveau le céble sur le touret (pour ne pas que celui-ci bascule
de lui-méme) et coupe ensuite le cable pour séparer le lien bobineau — bobine |

4. l'opérateur pose manuellement quatre cerclages sur la bobine (la rotation de 90° de la
bobine nécessaire pour poser le cerclage est motorisée) |

5. la structure de relevage descend, se saisit de la coiffe et remonte ;

6. la table élévatrice remonte de 100 mm pour permettre |'évacuation de la bobine par les
convoyeurs motorisés ;

7. latable élévatrice se remet en paosition et la coiffe est redescendue sur la croix-support.
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Détail des opérations effectuées au poste de basculement manuel des spires

Etape | : le poste est prét pour recevoir le
céble.

Croix
support

Etape I : l'opérateur libére le cable du touret

Etape Il : la balance de la croix-support,
non représentée, indique que la masse de
cable correspond a une bobine, L'opérateur

o,

coupe le cable,

Etape IV
cerclage puis la croix-support effectue les
permettre a
l'opérateur de plac:e_ar I_Es trois autres.

o

'opérateur pose le premier

rotations nécessaires pour

Etape V : la coiffe est 6tée par la structure
de relevage dédiée.

Etape VI : la croix pivote pour libérer la
remontée du convoyeur. En position haute,

les rouleaux motorisés évacuent la bobine.

Tournez la page S.V.P.




Vues de détail du systéme de levage de la table élévatrice

Plateau (4)

Détail A en coupe

---------------------------

Plateau (4)
Bras (2)

Coussinet
a collerette

Rondelle
Galet

Galet

Bras (1)

(plan de coupe vertical) v Veérin (3)
Bras (2) Axe et circlips

Bati (0)

| Chape lice
' au bati (0)

Détail D en coupe
(plan de coupe vertical

Bras (2) seul

Plateau (4)

Bras (1) Bras (1) seul

Bras (2)

Axe rapporté

Bati (0)



PARTIE A- ETUDE DE LA MONTEE / DESCENTE DE LA TABLE
ELEVATRICE

L'objectif de cette étude consiste a identifier le temps de cycle minimal de
montée/descente de la table élévatrice et de justifier que les solutions technologiques et
constructives retenues par le constructeur sont compatibles avec un temps de cycle
minimal afin de respecter l'exigence Id8.

A-1. Etude des capacités de la table

Afin de minimiser le temps de
cycle de réalisation d'une bobine,
la montée et la descente de la
table doivent étre optimisées.

Le critére d'accélération maximale
est déterminé par la nécessité
d’avoir un contact permanent entre
la bobine et |a table élévatrice, Le
plateau équipé de la table
élévatrice a une masse de 153 kqg.

Plateau de la
montée du plateau de table élévatrice

la table élévatrice

Question 1 :déterminer la masse d'une bobine de 100 m sachant qu'un bobineau de
9,2 km de cable de diamétre 4,5 mm a une masse de 1,2 tonne. Comparer cette valeur a la

masse de la table élévatrice et conclure.

M vitesse
A la montée, le constructeur souhaite respecter le profil de
vitesse symétrique ci-contre en annulant la zone a vitesse
constante.
temps
[ t, T, T

Question 2 : déterminer l'accélération maximale a_,, de la table pour garder le contact
avec une bobine en phase de descente,

Question 3 : déterminer le temps de montée de la table élévatrice en considérant la méme
accélération maximale en montée qu'en descente,

Tournez la page S.V.P.



A-2. Choix des vérins pour atteindre I'accélération attendue

La position basse de la table élévatrice correspond a l'inclinaison maximale des vérins par

rapport a la verticale,
i )

=0 : = “ 7 Plateau (4)

=1

—

| Bras (1)/ Bati (0) /

Vérin (3)

L'entreprise a un réseau d'air comprimé réglé a 6 bar et souhaite respecter le profil de
vitesse trapézoidale.

Une simulation permet de conclure que l'inclinaison des vérins par rapport a la verticale est
négligeable,

Question 4:en prenant en compte I'hypothése ci-dessus, c'est-a-dire =0, et en ne
prenant que la masse de la table (masse des autres piéces négligée), choisir dans |'extrait
de catalogue (DT1) les vérins qui permettent d'obtenir l'accélération maximale ag

déterminée précédemment. Justifier ce choix.

Par expérience, le constructeur souhaite réaliser la montée de la o
table en suivant la |oi de vitesse ci-dessous : vitesse

Question 5 : expliquer l'intérét de ce pilotage par rapport a un
profil trapézoidal classique et proposer une solution
technologique qui permette de s'approcher de ce type de temps

comportement. z
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A-3. Validation du dimensionnement des piéces mécaniques (bras)

Le bras (1) en acier doux subit des
actions du vérin (3) en D, du bras (2)
en C, du plateau (4) en A et du béati
(0) en |4 via le galet, Cette piéce est
sollicitée a chaque montée (et
dascente) du plateau.

L'objectif de cette partie est de valider
le dimensionnement de ce bras.

Hypothése 1 : le probleme est un probléme plan et la piéce peut étre considérée comme
une poutre droite de section constante.

Une étude dynamique a permis de déterminer les actions aux points C, |; et D. Le point B
est le point d'attache de la piece sur laquelle 'effort du vérin agit en D.

Y
a =360 mm h = 80 mm el g
Fo ¢ =240 mm e=3mm _
d = 140 mm Y K-K Y ¥
i3 K F
q
‘ —

.,

I'E;'\‘. 0 5 Ok
l .

F,=1960N ;F.=1960 N F =1049 N

o
Modele poutre :
& B
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Question 6 : déterminer le torseur de cohésion le long de la poutre (A, |1) en fonction de
Fo, Fe, F; et des données géométriques (le morceau (BD) n'est pas étudié). Tracer les
diagrammes pour chaque composante du torseur de cohésion et préciser les sollicitations
dans la poutre.

Question 7 : déterminer la contrainte maximale dans la poutre en fonction du moment
quadratique lgz et de la section S. Calculer lgz et faire I'application numérique de la
contrainte normale maximale. Conclure quant a la résistance de la piéce.

La flexion de cette piéce peut engendrer des vibrations néfastes au bon fonctionnement de
la table élévatrice ; usure des liaisons, bruit, etc...

Question 8 : expliquer la méthode de calcul de la fleche de cette poutre en écrivant les
équations et les données nécessaires, La résolution n'est pas demandée.

Hypothése 2 : le probléme est un probléme 3D mais le bras (1) est toujours modélisé par
une poutre,

Question 9 : expliquer si les résultats précédents peuvent ou non étre repris dans cette
nouvelle étude et identifier les sollicitations qui nécessiteraient de nouveaux
développements.

Hypothése 3 : le probléme est un probléme 3D et le bras (1) est modélisé par des
éléments finis.

Question 10 : proposer et justifier un chargement et des conditions aux limites pour
effectuer I'étude par éléments finis des contraintes et déformations du bras (1).

11



Le rapport aprés maillage donne les résultats suivants :

Type de maillage Maillage volumigue
Transition automatique Activé(e)
Nombre d'éléments dans I'épaisseur des profilés | 5
Type d'éléments Eléments tétraédriques quadratiques
Elancement maximal 15,39
' Eléments ayant un élancement < 3 99,7 %
Eléments ayant un élancement = 10 0,00654 %
Eléments distordus 0 %

L'erreur moyenne estimée (énergie de déformation totale) aprés simulation est donnée par
le logiciel : 4,1 %.

La simulation donne les résultats suivants :

von Mizes (MNm"2)

96 940 268 0
l 824 0201200

. 748117 8520

. B74 208 7840
599 294 $16,0
524 384 480,0
449 4733120
374 5821440
268 £51 0080
| 2247388240
148820 6720
74817 5040

6344 8

Question 11 : est-ce opportun d'effectuer un maillage volumique sur cette morphologie de
composant ? Le maillage est-il de qualité ? Peut-on dire que les resultats obtenus lors de la
simulation sont de qualité ?

Question 12:au regard des résultats obtenus, discuter de la pertinence des trois
hypothéses précédemment réalisées pour dimensionner le bras.

12
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A-4. Etude de la réalisation des bras en mécanosoudage o

Le bras en acier S355 est mécanosoudeé. Zone
fondue

Cordon de
soudure du tube

La Z.A.T. est la Zone Affectée Thermiquement ;

Re représente la résistance élastique du matériau ;
o représente la contrainte équivalente de Von Mises
a la surface du bras.

Question 13 : proposer et justifier une technologie de soudage et une gamme pour la
réalisation compléte du bras (1) ; des schémas peuvent permettre d'étre plus explicite,

Question 14 : expliquer les raisons pour lesquelles la ZA.T posséde des caractéristiques
mécaniques plus faibles que le métal de base. Proposer quatre solutions, en expliquant
leurs avantages et inconvénients, pour éviter une rupture de 'assemblage dans la ZA.T.
au niveau du tube carré.

A-5. Evaluation du temps de montée et du temps de descente de la table élévatrice

Question 15: en considérant une symétrie de comportement de la montée et de la
descente du plateau et que la stratégie de pilotage (question 5) double les temps par
rapport a un profil de vitesse trapézoidal, calculer le temps de montée et le temps de
descente de |a table élévatrice.

13



PARTIE B - ETUDE DE LA STRUCTURE DE RELEVAGE DE LA COIFFE

L'objectif de cette étude consiste a identifier le temps de cycle minimal de la structure de
relevage de la coiffe el a justifier que les solutions technologiques et constructives retenues
par le constructeur garantissent un temps de cycle minimal afin de respecter l'exigence Id8.

La structure ci-dessous permet de relever de
600 mm la coiffe pesant 40 kg pour dégager la
bobine qui vient d'étre constituée par l'opérateur.

Le systéeme de préhension de la coiffe n'est pas
etudié.

La motorisation est assurée par un vérin
pneumatique double effet (non représenté ici)
dont le diametre de piston est de 65 mm pour
une course utile de 800 mm. La tige du vérin a
un diamétre de 20 mm.

Le guidage vertical de la structure mobile,
pesant 110 kg, est assuré par quatre galets sur
un tube carré.

Structure
mobile

; _ préhension
Le systéme permet aussi de remettre la coiffe de la coiffe

en place en reposant celle-ci au niveau de la
croix support.

B-1. Etude des capacités attendues de la structure
Le réseau pneumatique de I'entreprise délivre 6 bars.

Question 16 : en considérant que le vérin n'a aucun limiteur, calculer le temps de montée
pendant la poussée du vérin puis de descente de la coiffe pendant la traction du vérin.

Question 17 : dans les conditions précédentes, calculer les vitesses du vérin en fin de
course. Donner les conséquences de ces vitesses.

Question 18 : proposer schématiquement un systéme de compensation de la masse

permettant de rendre plus symétrique les vitesses de relevage et de repose de la coiffe.
Expliguer les avantages et inconvénients de cette solution.

14 Tournez la page S.V.P.



B-2. Etude du dimensionnement des amortisseurs

Le constructeur installe sur les fins de course des amortisseurs hydrauliques. La butée de
relevage est constituée d'un amortisseur Enidine OEM 1,25 x 2 dont la documentation est
donnée sur le DT2.

Question 19 : vérifier le dimensionnement de I'amortisseur de butée de relevage en
fonction des critéres énergie maxi par cycle et énergie maxi par heure

Le constructeur installe un amortisseur de butée de posage qui a une course de 100 mm.
Un réglage optimal des deux amortisseurs de butée permet d'obtenir une décélération
constante dans les deux cas.

Question 20 : sur un cycle de relevage et posage, tracer I'allure des courbes d'accélération
et de vitesse de la coiffe. Equipé de ses deux amortisseurs, déterminer le nouveau temps

de cycle du systéme pour un relevage et posage.

B-3. Etude de la précision de positionnement de la coiffe

La structure métallique porteuse est soumise a des actions engendrant des déformations
qui risquent de ne pas permettre la repose de la coiffe dans sa position d'origine dans un
temps optimal.

La structure est constituée de barres de section carrée de cété b = 100 mm et d'épaisseur
e = 55 mm et de module d'Young E = 210 000 MPa.

«—2
Le modéle RdM proposé est un modéle 2D de section équivalente ci- ]
contre (sauf le trongon CD qui a une section simple b x b) : b e ||
I?

(1) = poutre OAB
(2) = poutre BCD
(3) = poutre AC

AB=L.Y

B_E);L-;'i aveclL=1m

Dé=D&=H-‘T’ avecH=2m

F=3000N

15



Les poutres sont en liaison pivot les unes avec les autres. La poutre (1) est encastrée au
sol (0).

En vue d'une étude du déplacement du point D par la résistance des matériaux sous la
charge maxi F, le modéle retenu de la structure est le modéle 2D ci-dessus.

Question 21 : justifier le choix du modele retenu.

Les déformations des poutres engendrent des déplacements de points :

~ d(A)=X, X +Y, Y estle déplacement du point A da 4 la déformation de (1)
~ d(B)= X, X+Y,-Y estle déplacement du point B da & la déformation de (1)

o "

- d;(&.‘-) = X0 X et d;(D) =Y., Y sont les deplacements des points C et D dus a la
déformation de (2) ;

= d,(C) = X;e -u estle déplacement du point C di a |la déformation de (3).

Question 22 : déterminer analytiquement les interactions en A, B et C entre les poutres,

puis déterminer d,(A), d,(B), d,(C), d,(D) et d,(C) et montrer que seuls les deux
premiers déplacements ne sont pas négligeables.

Question 23 : en négligeant les déformation de (2) et (3), déterminer en fonction de X,
Yo, X, €t Yy, et des données géometriques, la position du point D, position du peint D
aprés déformation de toute la structure.

Question 24 : est-il nécessaire d'anticiper technologiquement les écarts dans les deux
directions (proposer un dispositif en cas de nécessité) ?

B-4. Etude de la réalisation de I'axe du guidage en translation vertical

Le guidage en translation necessite
une rigidité maximale et une absence .- Potence
de jeu. Ce guidage est réalisé par 4 g : :
galéts sur dges an?es rapportés. F?:ette ’/// --A’fa (version excentrique)
partie s'intéresse a la piéce principale - i W et “
de ce guidage : I'axe excentrique. -
La fixation du galet sur la potence est
réalisée par un axe (DT3) et un arbre
rapporté qui recoit les roulements.
Deux fixations sur les quatre
possédent un axe excentrique. La vue
suivante montre, en coupe, le deétail de
la fixation entre le galet et |a potence.

“XArbre rapporté

Galet

16
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Les axes excentriques sont montés du cété gauche et les axes coaxiaux du coté droit de la
glissiére.

T

Axes excentriques "\ ( Axes coaxiaux :
P N\ I W,
=@l
>
29) §E |
FId
J = B & \

Question 25 : justifier I'utilisation de ces axes excentriques par rapport & des axes
coaxiaux.

L'axe rapporté est défini partiellement sur le DT3.
Question 26 : justifier fonctionnellement le choix du systéme de référence AB.

Question 27 ; a l'aide des DR1&2, décoder les spécifications 1, 2, 3 et 4 au regard des
normes |SO en vigueur. Proposer sur la feuille de copie une justification fonctionnelle des
spécifications 1 et 2.

Question 28:le contréle de cefte piéce est réalisé sur machine a mesurer
tridimensionnelle & commande numérique. Rédiger les étapes successives permettant la
vérification de la spécification 1. Le candidat s'attachera systématiquement & détailler
rigoureusement le passage des points palpés aux entités géometriques exactes.

La métrologie montre une non-conformité de la piéce vis-a-vis de la spécification 1. Apres
analyse, il apparait un défaut d'orientation de I'élément tolérancé par rapport au systéme de
référence AB. La piéce est usinée dans une barre cylindrique laminée en C22, Un audit
interne a l'entreprise valide 'ensemble des conditions d'usinage et montre que la géométrie
de la piece avant usinage de l'alésage @40 est conforme.,

Question 29 ; expliquer la raison probable de cette non-conformité de la spécification 1 et
proposer une solution a ce probleme.

17



B-5. Etude de la réalisation en usinage des axes excentriques des galets de guidage
de la glissiére

L'axe excentrique est réalisé par un sous-traitant
disposant d'un parc machines comprenant une
fraiseuse 4 axes, un tour 3 axes et un tour 2 axes.
Par ailleurs, ce sous-traitant a l'avantage de
pouvoir faire réaliser des traitements thermiques
dans des délais courts grace a une entreprise
voisine,

Le brut de départ est une barre d'acier laminée (C22) de diamétre 60 mm,

Question 30 :a partir des exigences dimensionnelles et de la dureté exigee sur les
surfaces de référence de |'axe excentrique, proposer una gamme de réalisation détaillant
'enchainement des grandes étapes de traitements thermigques et d'usinage.

Question 31 :sur les DR3&4, détailler les deux phases d'usinage de finition de l'axe

excentrique en choisissant pour chaque phase, les outils utilisés, des conditions de coupe
et la mise en position choisie.

PARTIE C — SYNTHESE DE LA CADENCE DE PRODUCTION DE BOBINES

L'objectif de cette partie est de conclure sur la cadence de production de bobines
(exigence Id8) et d'optimiser le temps de cycle de fabrication d'une bobine.

Gantt prévisionnel

Nom da |a thche Tompa prévisionnala (ans)
Dévamoulliags du cible sur lo fourat of rotation de |a crolx-support
Consfitution d'une bobine par basculement manuel de spires du tourat I
Varouillage al découpe du cAble sur le tourat

Pose manualle de 4 cerclages sur la bobine
'R_e.luvagu da eoiffe (cycle de relovage ot posage)
Raltation da |a croix-support avant évacuation
Montéa da la table élévatrice pour duacuation

| Evacuation de la bobine surle convayeur

Dascante da la table aldvatrica

Dascante do la colffe (cycla de relevage ot posage)

Question 32:a partir des temps déterminés dans les parties précédentes (temps de
relevage de la coiffe, montée et descente de la table et de descente de la coiffe), conclure
sur le respect de la cadence de production imposée.

Question 33 : discuter de la possibilité d'augmenter encore la cadence de production de
bobine.

18



EAE SIM 3

DOCUMENTS TECHNIQUES

19
Tournez la page S.V.P. @



Virina & tige = Vérina standard

DT1 - Document Technique 1

Raxroth Pneumatica

Vérin profilé, ISO 15552, Série PRA
= ©32-125 mm = Orifices: G 1/8- G 1/2 » A double effet = Avec piston magnélique » Amortissement: élastique,
réglable, pneurnatique = Tige de piston: Filetage = En option en ATEX

mﬁ “’“?

Normas
Raccardamant da I'air comprima

Praasion 8@ aarvica minkmasx|
Températuras ambiantes min, / max.
Tampératura min/max. du fluide
Fluida

Tallle de particuls max.

Tanaur an hulla do I'air comprima
Prossion

180 15552
Taraudaga

1.5 bar / 10 bar
20°C / +B0*C
«20%C / +B0*C

Alr comprimé

50 pm

@ mg/m? - § mg/m?
8,1 bar

Remarques techniques

*C.

® Lo paint de rosée dolt e alfuar & nu moina 15 *C asus a température ambianta et la lempdrature du flulde et paut ateindre max. 3

La tenaur en hulle de Iair comprimé doll rester canstante tout au long da la durdae de vie.
Utilisez exclusivemant lea hullea autorisées par Baseh Rexrolh, volr chapitte “Infarmations teshnlques”.
Las véring corifiés ATEX peuvent éire générés dans le configurateur.
Marguage ATEX : Il 2G ¢ lIB T4 11 2D ¢ IP&5 Ti2s*C X
La plage de lempdralure prévue pour Vutilisation de vérins cerlifiés ATEX est comprise entra -20 " at +50 °C.

@ du piatan [mm] az 40 ﬂ 63 80
Forca du piston antranta [N] 435 660 1035 1765 2855
Faroa du piston soriante [H] 505 7490 1238 1660 N6k
Lenguaur d' amortisgamant [mm] 16.5 18 17 16,5 19,5
Energie d'amaoriissemant 4] 48 9 185 27 64
Poide 0 mm course [ikg] | 0.8 0,65 1,08 1,42 257
410 mm coursa 0,022 0,082 0,047 0,054 0,008
Courge miaxi [mim] 1600 1800 2100 2600 2800
@ du piatan [mm] 100 126
Forea du platon antrante N] 4835 7220
Force du Pjil\‘!ﬂ sartanta N 4045 7728
Longueur d'amarizsemant [mm 19.8 22
| Enargle d'amoriissemant 4] 88 140
Palds 0 mm course [k | 3 6,72
+10 mm COurse [kg] 0,1 015
Courne maxi [mm) 2600 2750

Vérin profilé, ISO 15552, Série PRA
» 0 32-125 mm = Orifices: G 1/8 - G 1/2 » A double effet » Avec piston magnétique = Amorlissement: élastique,
réglable, pneumatique » Tige de piston: Filetage = En option en ATEX

@ du pistan 3z a0 50 63 80
Filotage de Ia tige de Mi0x1,25 Mi2xi,25 Mi8z1,5 M16x1,5 M20x1,5
pistan G1/8 Gia G4 Gam G
Orifices 12 16 20 20 25
@ da Ia tige de piston
Course 25 0822120001 0822121001 0822122001 0822123001 0822124001
50 0022120002 0822121002 0822122002 0822123002 0822124002
B0 0822120003 0822121003 0822122003 0622123003 0622124003
100 0822120004 0822121004 0822122004 0822123004 0822124004
125) 0822120005 0822121005 0822132008 0622123005 0822124006
160 0822120006 0822121000 0822122008 0822123008 0822124008
200 0822120007 0822121007 0822122007 DBZ2123007 0822124007
250  0B22120008 0622121008 0522122000 0822123008 0822124008
320 0822120009 0822121009 0822122009 0B22123009 0822124009
400 0822120010 0022121010 0822122010 0822123010 0822124010
500 | 0822120011 0822121011 0822122011 0822123011 0822124011
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DT2 - Document Technique 2

Amortisseurs Hydrauliques Réglables

OEM Petits Modédles
OEM 0.1M — OEM 1.0M

fouer o OEM 1.15M — OEM 1.25M
a0 -
c —\\“‘I |
SRR —r
i : ' f
WF utor ] == WL &
uréthan " F- — Boutan
{an option) | At : de réglage
*Note; Les cotes Ay of By & appliguant aux pimorUsseurs avec bulalr urdlhandg,
) [ ma | (k)
Mlésage {5 Flage de llnr'h maoxl | Energie moxi | Foree de
Modile Oen | Course Vitasse por tyde por heure | choe maxi
mm mm m/sac Him (Jy | Hm (J) H
OEMO.AM®) | 61 | 7 [ 0355 |55 | iaan0 | 1220
OFEM .15M (B b4 10 03-33 | 55 'I9 Illlﬂ 890
OFM 25M () | 64 | 10 | 0333 55 | 20000 890
LROEM 25M (8) | 64 | 10 | 60613 | §5 | 20000 | 890
DEH 35M 6 ) b =S 12 03-33 17,0 34 000 7 000
LROEM .35M (B) | 70 | 17 |008-13 17,0 1000 | 7000
OEM .5M (B) 1o | 1 03-45 8, 37 000 3 500
LROIM 5!_{!} 11,0 12 008-13 280 | 32000 3 500
OFM 1.0M (B) 127 [ B ] 03-33 1m0 70 000 4400
OFM 1.OMF () | 127 | 75 [ 0333 | 740 | 70000 | 4400 |
LROEM 1.0M (B) | 127 25 0,08-13 0 70 000 4 400
UWIM l UMF (ﬂ_ 127 25 0,08-13 1,0 70 000 4400
oM 1.15Mx1 | 160 | 25 | 03-33 | 1950 | 75700 | 11120
LROEM 1.15M x 1| 16,0 25 DCIB ?JQL 1. 1950 75700 11 120
OFM 1.15M x 2 16,0 50 ﬂﬂ 13 3850 98962 | 11120
LROEM 1.1SM x 2| 160 | 0 | 008-20 | 3850 | 98962 | 11120
DEM'IHIH:I 16,0 5 03: 33 195,0 91 000 11120
[LROEM 1.25M x 1| 160 | 25 | 008-20 | 1950 | 91000 | 11120
OFM 1.2sMx2 | 160 | S0 | 03:33 | 50 | 1400 | 11120
.I.WEHI?SHH! 160 | 50 | 008-20 3850 11400 | 11170
Maodile A A < - E E F ¢ H ] wr Wi
(OEM 0.1M (B) 57,0 of0 | MI0x1,0 3,0 = | BA 94 B.6 10,2 - -
QEM JA5M (8) B1E 9,7 | Mizxl0 33 s B, 1A llﬂl 12 | - 11 ] %7
(LRYOEM .25M (8) | 818 | 914 | Widxis | 33 | = | N2 | A | 109 | W1 | = | 17 |27 |
(LR)YOEM 351 (8) | 1006 | 1107 | WI6xTs [ 40 | - | T2 | w4 | 02 [ WS | G5 | W |1
(LRIOEM 5M (B) | 986 | 1105 | M20x15 | 48 | = | 127 | BT | 160 | 110 | - | 18 [ 127
(LR)OEM 1.0M (B) | 1300 127 | M x30 bA - 15,8 104,0 0 | 140 .4 3 | 141
gm;um 1.OMF(B) [ 1300 | 1427 | M2ix 15 b4 - 158 | 1040 22 140 | 46 | 23 [127
LR)OEM 1.15M x 1500 | 1555 | M33xls 9.5 2 30,5 47,0 28,0 14,0 53 | 30 |1 0
,_(LR OEM 1.15M x 2 | 2170 220 | M33x15 9.5 29 305 | 1380 [ 280 | 140 | 53 30 | 160
(LRIOEM 1.25M = 1 | 150,0 1555 | M3bx15 | 93 il 30,5 9.0 80 140 53 3| 160
(LR)OEM 1.25M x 2 | 2170 | 2220 | M36x15 9,5 2 30, i 1380 | 780 | 140 | 53 [ 33 [160

Motes: 1. Toius e amoflisscurs o8 choes fenctionnarant normalement b partic do & % da lour oapaoitd masimale Touites las dimenaions sent en imm,
par cyclg, S1 Fénongio & abaorbor se slue on donsous do B %, cholsi un modele plus petit,
P Paur les accossolras de moniags, volr pagas 2230,
3. {B) Modéles oo butoir. Un Bulal ne poul pas e cajoutd b un modole sans bulair ou onlevor d'un
matdle avoe bitalr sur low maddles OEM 1M 4 OCM 1,0M,
4, Lon butalrs unithanas sont disponiblian en option di modile OEM 1.15M £ 1 60 moddls OEM 1.25M 2,
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Modéle ENSD eNEoPTEC
Nom :

(Suivi, s'il y a lieu, du nom d’épouse)

Prénom :

N° d’inscription :

Né(e) le : /

(Le numéro est celui qui figure sur la convocation ou la feuille d’émargement)

Concours Section/Option Epreuve

Matiére

DOCUMENTS REPONSES
DR1
DR2
DR3

EAE SIM 3
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DR3 - Document réponse 3

FINITION PHASE N°10

Description de la phase :

Machine-outil :

Schéma (numérotation surface, outillage, mise en position...)

DESIGNATIONS DES
OPERATIONS

Ve fz

OUTILS
m/min mm/dt

mim
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Modéle ENSD eNEoPTEC
Nom :

(Suivi, s'il y a lieu, du nom d’épouse)

Prénom :

N° d’inscription :

(Le numéro est celui qui figure sur la convocation

ou la feuille d’émargement)

Né(e) le :

Concours

Section/Option

Epreuve

Matiére

EAE SIM 3

DOCUMENT REPONSE

DR4
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DR4 - Document réponse 4

FINITION PHASE N°20

Description de la phase :

Machine-outil :

Schéma (numérotation surface, outillage, mise en position...)

DESIGNATIONS DES
OPERATIONS

Ve fz
OUTILS
m/min mm/dt

mm

27




