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LIGNE DE PRODUCTION DE BRIQUES EN TERRE CUITE

1 Présentation du produit :

La fonction de la ligne de production est de fabriquer des briques de cloison en terre cuite et de les
conditionner sur des palettes.

Ces briques de cloison sont traversées d’alvéoles qui permettent une diminution du poids et une
augmentation de I’isolation phonique et thermique.

Les principales caractéristiques sont définies dans le tableau ci-dessous :

Epaisseur | Longucur | Hauteur Masse
e (cm) L (cm) h (cm) (kg)
Brique de plafond 3 40 20 2,2
4 2,5
Brique standard 5 40 20 3,5
7 5
Brique grand 5 14
66 50
format 7 20

2 Présentation de la ligne de production :
2.1 La ligne et son environnement :

L’étude porte sur les différents modules de 1’unité de production qui se situe a la sortie de I’unité de
préparation de la terre.

Consignes de production

Argile ] Déchets - Briques défectueuses

— ->  Fabriqueret | — — >

Eau conditionner Palette de briques

—— ——> — >

Palette des brlques rlnrfqgniatrioinsge production
Ligne de production
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2.2 Description du processus :

Les briques sont formées dans une extrudeuse a vis qui malaxe I’argile et ’eau.
L’¢ébauche de la brique obtenue est découpée a longueur puis évacuée vers le four de séchage Les
briques crues sont stockées dans des chariots qui circulent a travers le séchoir. ({/n stock tampon
permet l'accumulation de la production de I'extrudeuse pendant les changements de chariots).

Les briques seches sont transférées vers un poste de contréle de planéité avant d’étre cuites dans un

four a la température maximale de 900° .

e
nmn

5,

Kabh iArgile

Les briques sont ensuite palettisées et stockées a I’extérieur de ’unité.

Brique
A \\\ [——Séchoir - . — —Lour
7 ¢ \ | R R ‘
AL | ; | [
X v ; L > : 1 Stockuge >
» U b: Lo L. _,I‘ NN D PN I S
ANV S ’ I A
B - L e >
Extrusion Découpe Séchage Contréle de Cuisson Palettisation
planéite
2.3 Description de la ligne de production :
Voir page suivante
3 Eléments du cahier des charges fonctionnel :
Fonction Criteres Niveau Flexibilité
FS1 : Former I’ébauche de Cadence 100 t /jour soit S00 a 2800 produits/heurc
briques nombre d’ébauches 1 42 cn paralicle
pression d’extrusion de 20 a 25 bars
FS 2 : Mettre a longueur les | Principe fil d’acier FO
briques Tolérance de longucur Entrc 0 et 0.2 ¢m Fl
Perpendicularité des faces Défaut < 1/100 de la longucur Fl
Qualité de la face découpée Affaissement de la face supéricure <3 mm | FO
FS 3 : Gérer un stock tampon Capacité 3 min. d’extrusion FO
Cadence de déchargement > Cadence de 1'extrudeuse +20%, Fl
FS 4 : Sécher Fissure Pas de fissure tolérée en surface FO
Taux d "humidit¢ de la brique | 40 % max. Fl
FS 5 : Cuire Fissure 1 fissure tolérée en surface a I'intéricur
d’un cercle de 20 mm de ravon FO
Taux d’humidité de la brique | 10 % max. Fl
Résistance a la compression | Rc > 120 kN/m? FO
FS 6 : Permettre une Acces aux zones « travail » Uniquement en phase maintenance pour FoO
exploitation sure et le personnel autorisé
aisée
Présentation générale Page 2/3

MSE4EDPI1




Synoptique de la ligne de production
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SOUS EPREUVE 42 :

CONSTRUIRE UN SOUS-ENSEMBLE
OPERATIF CINEMATIQUEMENT DEFINI

LIGNE DE PRODUCTION
DE BRIQUES EN TERRE CUITE

TRAVAIL DEMANDE

Document autorisé : guide du dessinateur ou équivalent

Calculatrice autorisée

Documents :
e Présentation de I’étude page let2/5
e Travail demandé page3asS/5
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PRESENTATION DE L’ETUDE : Le module de coupe

Le module de coupe :
Le module de coupe présenté page 2/5 équipe deux lignes de production similaires.

En fonction de la production, il est équipé -
- d’un fil : I’ébauche est découpée a la volée (coupe biaisée), les briques sont mises a
longueur sur le poste suivant |
- de deux fils : les briques sont directement mises a longueur.

Le module de découpe participe a la fonction : mettre a longueur les briques
(voir présentation générale).

Réglages : - écartement fils de coupe
- hauteur du mors mobile

v de la pince de serrage
. - _ . chutes
) . mettre a longueur
¢bauche en continu > briques a longueur }
des briques o _
mformations

t module de coupe
L’étude porte sur la découpe a deux fils. Dans ce cas, le systéme de coupe est embarqué a la méme
vitesse que I’ébauche.

Cycle de coupe :
Lorsque I’ébauche arrive au niveau du capteur Cp, le cycle de coupe commence :

e Le module de pincement lie ’ébauche sur la table mobile, tout le systéme se déplace alors a la
vitesse de I’ébauche. Dans cette phase, le vérin VR n’est pas alimenté.

e Le moto-reducteur MR est alimenté. L’arbre de sortie du moto-réducteur effectue une
rotation de 1 tour pour réaliser la coupe.

e Le plateau presseur remonte et libére I’ébauche.

e La table mobile est ramenée en position initiale par le vérin VR alimenté en sortie de tige.

Objectif de I’étude du module de pincement
L’étude porte sur la définition complete des liaisons entre les constituants du module de pincement
des ébauches de brique.

e Ce sous-ensemble schématisé figure 2 page 2/5 permet le pincement d’ébauches de briques
allant de 30 a 200 mm d’épaisseur en prévision de nouvelles productions.

¢ Au changement de production, le réglage en position du plateau presseur de la pince s’effectue
manuellement par un double systéme vis écrou.

e [’adhérence est créée par I’action du vérin pneumatique a faible course VP.

e Le plateau presseur de la pince est guidé en translation par des paliers a billes montes sur
colonnes.

Sous épreuve 42 : Page 1/5
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|Ei5ure 1 : Le module de coupe;
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TRAVAIL DEMANDE
Les tracés seront effectués sur le DOCUMENT REPONSE pré-imprimé R 1/2, format Al

Le systeme est représent¢ plateau presseur en position haute pour une ébauche de briques
d’épaisseur 40 mm.

1 CONSTRUCTION DES LIAISONS PERMETTANT LE REGLAGE EN
HAUTEUR DU PLATEAU PRESSEUR DE LA PINCE

1.1 La liaison hélicoidale L,

Données :

e profilé acier petit fer U 70*40 du support du vérin VP ;
o tige filetée trapézoidale de diameétre 20 mm. Cet élément est usinable ;
(voir document DT 1/6)
e ¢crous a filets trapézoidaux a choisir
(voir document DT 1/ 6)
s le réglage s'effectue a chaque changement de production soit 1 par jour en moyenne.

Travail a effectuer :

— Construire la liaison hélicoidale L1.

- completer dans la zone 1 la vue de face en coupe locale (plan de symetrie du
profilé) ;
- prévoir le maintien en position une fois le réglage effectue.

1.2 La liaison pivot L;

Données:

e le profilé supérieur du chassis de la table mobile est un tube acier carré de 40*40*2.5 ;
¢ l'axe de la liaison pivot le traverse en son milieu ;
o tige filetée trapézoidale de diametre 20 mm, cet élément est usinable ;
(voir document DT 1/ 6)
e mantvelle technopolymere & moyeu 4 pans 12-152-80
(voir document DT 2/ 6)
o le réglage s'effectue a chaque changement de production soit | par jour en moyenne.

Travail a effectuer :

— Construire la liaison pivot L entre le chassis de la table mobile et la tige filetée RTPF :
- compléter dans la zone 1 la vue de face en coupe partielle.

Sous épreuAve 42 ‘ Page 3/ 5
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2 MISE EN PLACE DU VERIN PRESSEUR VP

2.1 La liaison encastrement L;

Données :
e profilé support vérin : profilé acier petit fer U 70*40 ;
e verin compact type ADVU-50-40-(PA ou A-PA) (alésage @ 50 course 40).
(voir document DT 3 /6 et DT 4/ 6)

Travail a effectuer :

= Construire la liaison encastrement entre le vérin VP et le profilé support :
- compléter dans la zone 2 la vue de face extérieure ;

- compléter la V2 coupe A-A (ne pas représenter les éléments de guidage en arriere du
plan de coupe).

Remarque : le plan de coupe choisi (coupe a plans paralléles) doit faire apparaitre les éléments de
fixation et les piéces complémentaires éventuelles.

2.2 La liaison L,
Données :

* plateau presseur réalisé en toles d’acier assemblées par mécano soudage : voir vue partielle
sur document réponse ;

e accessoires de liaison pour tiges de vérin.
(voir document DT 5/ 6)

Travail a effectuer :

— Construire la liaison L, entre la tige du vérin VP et le plateau presseur :
- compléter dans la zone 2 la vue de face extérieure ;
- compléter la 2 coupe A-A.

Remarques :

1. Des coupes locales éventuelles permettront de définir les éléments de liaison.

2. Le choix de I"accessoire de liaison pour tige de piston doit étre compatible avec le guidage
en translation du plateau presseur par rapport au chéssis.

2.3 La nomenclature partielle

Travail a effectuer :

— Etablir la nomenclature document R 2/2 en désignant les éléments standards utilisés pour
la realisation des liaisons L; et L.

Sous épreuve 42 : Page 4/5
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3 CONSTRUCTION DE LA LIAISON ENCASTREMENT
PALIER TANDEM/PLATEAU PRESSEUR

Données:

e palier tandem KTB 30 PP |
(voir document DT 6/ 6)

e plateau presseur : vue partielle donnée en vue de face et coupe A-A du document réponse.

Travail i effectuer :

=> Réaliser la liaison encastrement entre le palier tandem et le plateau presseur :
- compléter dans la zone 3 la vue de face extérieure
(faire apparaitre les éléments de fixation en coupe locale DD) ;
- compléter la vue en 2 coupe B-B.

= Définir les formes du plateau presseur dans la zone 3.

—> Reéaliser un croquis du plateau presseur précédemment défini en perspective et en 2 coupe
A-A (Ce travail sera réalisé dans le cadre réservé sur le document réponse).

4 IMPLANTATION D’UN CAPTEUR

Données :

e Interrupteur de position électro- mécanique type XCK-Pe06H29.
(voir DT 2/ 6)

Travail a effectuer :

= Implanter dans la zone 3 sur le plateau presseur de la pince un capteur permettant de
délivrer I'information "ébauche serrée” en prenant appui sur celle-ci.
- compléter la vue de face ;
- réaliser une coupe locale a définir.

Sous épreuve 42 : Page 5/5
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SOUS EPREUVE 42 :

CONSTRUIRE UN SOUS-ENSEMRBLE

AT WS O AN A AT SO IV AVE TS M BT LN IR ST Y ) W

OPERATIF CINEMATIQUEMENT DEFINI

LIGNE DE PRODUCTION
DE BRIQUES EN TERRE CUITE

DOCUMENTS RESSOURCES

Document autoris€ : guide du dessinateur ou équivalent

Documents :

e Documentation technique :

Eléments filetés DT.1/6
Manivelle et capteur DT.2/6
Vérin pneumatique DT.3/6
Plaque de fixation pour corps de vérin DT.4/6
Eléments standards pour tige de vérin DT.5/6
Paliers tandems DT.6/6

¢ Documents réponses :

Dessin d’ensemble format Al doc. R 1/2
(distribué séparément du présent dossier, a rendre a la fin de | 'épreuve)

Nomenclature a compléter format A4 doc. R 272
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Eléments filetés

Vis trapézoidale roulées de précision

RTPS
Vis trapézoidale roulées de précision,

longueur suivant indication du client, usinée

aux extrémités aux formes standard
Matiere : CC 12 a I’état normalisé avant
filetage : peut étre soudé.

Pour filetage 2 gauche nous consulter

Matiére RPTS: CC15 normalsa of p. 14 tw CC12) résistance A & rupture : 490 N/mo’, limite &astique : 330 N/mmv

Matiere RTS 5t42 e~ Ad2}resstance 3 la rupture. 330 N/mm, iimite dlastique . 240 N/mm?

nax sut demande.
Type Dimensions en mm Recti- Masse  Momdinet  Moment Mom d'in Inertic de
tude quadratique  d'inertie polaire masse
d dymin  dy max d; H, n [kg/m] [em4] fem3) fem3) [kg m2/m]
RPTS Tr 16x4. 16 13,640 13,905 10,80 2 0,1 0,46 1.21 0,067 0.124 0.247 296 107
RPTS Tr 16x8 p4 - 13,608 13905 1080 2 0.3 0,62 1.20 0,067 0.124 0.247 2,96 107
RPTS Tr 18x4 18 15640 15905 12.80 2 0,1 0,43 1,58 0,132 0.206 0.412 505107
RPTS Tr 20x4* 20 17,640 17,905 1480 2 0,1 0,40 2,00 0,236 0,318 0,637 8.1010°
RPTS Tr 20x8 P4 - 17608 17905 14,80 2 0.2 0,57 200 0,236 0,318 0.637 8.10 10" |
RPTS Tr 20x16 P4 - 17,608 17,905 1480 2 0.2 0.71 2,00 0,236 0.318 0.637 8.10 107
RPTS Tr20x20 PSS - 17114 17394 13,50 2 0.2 0.75 2,00 0,163 0,242 0.483 g10 107
]
Ecrou a flasque en bronze FMR Type 5 Dim‘;’“"““ o 1 \[‘:‘T
s ) . - 1 4 41 2 g
Destiné a des rflogy emgnt Fie ,fa.lbles‘ Ou moyennes v!tgsses MR FMG Trio3 30 35 T 3 0.068
avec un taux d’utilisation inférieur a 20%. Combiné a des MR 7 FMG Tr12:3 74 2 20 7 012
vis en acier inoxydable, on obtient un ensemble résistant & FMR / FMG Tr14x4 30 52 24 10 026
1’eau de mer. FMR / FMG Trl6x4 30 52 24 10 0.25
Matiére - G-Cu SnS Zn Pb FMR / FMG Tr20x4 38 62 26 11 0.40
’ FMR / FMG Tr24x5 50 77 33 13 0.75
FMR / FMG Tr30x6 58 90 48 15 1.4
FMR / FMG Tr36x6 30 115 60 20 32
' FMR / FMG Tr40 x7 80 140 65 20 4.1
FMR / FMG Tr50x8 90 170 70 20 56
A
Ecrou acier, ébauche KSM
. . E C Masse
Destiné au mouvement de serrage, de réglage manuel ou Type (mm]  [mm] kel
de plocage. A ne pas utlll'ser pour f:lu positionnement. KSNiTr 10%2 = 3 0.037
Usinage : le filetage servira de référence pour des KSM Tr 1053 22 15 0.036
op<rations précises de reprise et pour le montage. KSM Tr 12x3 26 18 0,064
Matiére: acier de décolletage 9 S 20 K. soudable. KSM Tr 14x3 30 21 0.096
P KSM Tr 14x4 30 21 0.096
T KSM Tr 16x4 36 24 0.16
KSM Tr 18x4 40 27 0.22
KSM Tr 20x4 45 30 031
KSM Tr 22x5 45 33 0.33
KSM Tr 24x5 50 36 0.45
T Cranfren a5 KSM Tr 26x5 50 39 047
Ecrou 6 pans en acier SKM Type [ = | [nfm] “[’:;“
Destin¢ au mouvement de serrage. de reglgge manuel v T T o 7 5 0022
de blocage. A ne pas utiliser pour du positionnement. SKM Tr 1053 17 15 0.022
Usinage: le filetage servira de référence pour des SKM Tr 12x3 19 18 0,028
opérations precises de reprise et pour le montage. SKM Tr 14x3 22 21 0.044
Matiére: acier de décolletage 9 S 20 K. soudabie. SKMTridxd = 22 31 0.044
e SKM Tr 16x4 27 24 0.084
-C - SKM Tr 18x4 27 27 0.086
SKM Tr 20x4 30 30 0.17
SKM Tr 22x5 30 33 0.17
SKM Tr 24x5 36 36 0.20
SKM Tr 26x5 36 39 0,20

Chanfrein : 45°

Documentation technique
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Manivelle technopolymere

F:’I]"la mayeu 4 pans (hy = 0)
1
> h7
! d D
o —
o LA
PO
-l plaquette
o~ h2 i autocolante
—_ en aluminium
anodisé mat
Matiere
- Technopolymeére 1 i I B -
noir renforcé de . h
fibres de verre. +Nahs<—hg—»
finition mate.
- Moyeu en acier
bruni
EXEMPLE DE COMMANDE 12 151 130
Moyeu alésé 1 , - 4H & & 4 B h b kb be b s H, N Moyeu 4 pans
poignee
12_151 - 64 6 86 3 18 27 16 29 10 33 10 13 4 23 3 13 12 152- 64
12 -151 -80 80 105 10 22 30 17 32 10 36 13 13 50 26 10 21 12 152 - 80
17 - 151 — 100 100 128 12 24 34 21 37 10 40 15 16 65 30 12 23 12152 - 100
12 - 151- 130 130 162 14 28 40 25 44 14 49 20 15 80 35 14 26 12 152 130
12 151 - 160 160 198 16 34 45 77 49 is 55 23 17 90 40 17 23 12 152 160
Capteurs :
Fonctionnement
Type d'attaque
XCK-Pe18H29, ZCK-Y18 XCK-Pa45H29, ZCK-Y45 XCK-Pe54H29, ZCK-Y54 XCK-Pe55H29, ZCK-Y55 XCK-Pe06H29
= rﬁ,‘ = =1 =1 =
Encombrements
XCK-Pe18H29, XCK-Pe01H29 + ZCK-Y18 XCK-Pe45H29, XCK-P@01H29 + ZCK-Y45 XCK-Pe54H29, XCK-Pe55H29,
XCK-Pe01H29 + ZCK-Y58
55,,,.30 _
5 . ﬂ o
T | 34
0 0
~ »
[Te] o
- ;
- o
= 25 | o
!
. 435 . - dleorezl] -
36,5 30 |

(1} 1 trou taraudé M16 x 1,5 pour presse-étoupe 1SO.

(2) 115 maxi

(3) 133 maxi _ o
O 2 trous oblangs @ 4.3 x 8,3 entraxe 22, 2 trous O 4.3 entraxe 20

Documentation technique DT 2/6
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Vérin pneumatique :

Vérins compacts

type AEVU/ADVU/ADVUT/ADVUP

@ piston 12 3 100 mm
courses 1 a 400 mm

—_ Alésage | HI Kl T1
i = 12 425 | M6 16
- 16 425 | M8 20
1 | ;| 20 42,5 | M10x1.25 22
i . 11 25 45 M10x1.25 22
:J L 32 50.5 | M10x1.25 22
- - 40 52 M10x1.25 22
* 50 53 M12x1.25 24
* 63 575 | MI12x1.25 24
80 64 M16x1,25 32
— r—1
v [ 100 1765 IM20x12 | 40 ADVU-A-PA (dc 12 4 100 mm)
+ : plus la course
Aldsage D |DI [D2 [D3 [D8 [El F F1 H HT JH2 |L LT [12 I [ |
o @ 19
32 12 [55 [M6 [Mé6 |6 G138 |8 36,5 | 445 [505 [21.5 (S0 132 |52 12 (4 |10
40 12 |55 |M6 |M6 |6 Gi3 |8 375 | 455 |52 1215 |60 |42 |625 |12 |4 |10
50 16 (65 M8 [ M8 |6 G138 |8 375 1455 |53 122 {68 |50 |7V 12 (4 |13
63 16 [85 |MI0 | M8 |8 G1/8 |8 42 |50 575 1245 |87 |62 |91 12 |4 |13
80 20 |85 |MIO |MI0 |8 Gl/® |85 |475 |56 |64 |275 |107 |82 |11l | 14 [4 |17
100 25 |85 |MI0 [MI12 [8 Gl/i4a | 105 |56 [665 [7635 {325 128 103 [133 |16 [4 |22
125 60 |- MI12 | MI16 |10 Gl/4 | t0s | 705 |81 99 195 | 132 | 110 |- 25 |e |27 ]

———

+ : plus Ia course

ADVU-PA (de 32 4 125 mm)

Documentation technique
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Fixation du corps de vérin :

Montage du vérin de base sans éléments de fixation :

Fixation par le bas

Fixation par le haut
L

T ITT

Nota :

Pour la fixation par lc haut des vérins
d’alésage 12 et 16 mm. n’utiliser que 2
vis disposees en diagonale ou non
magnétiques.

Fixation par flasque
Type FUA- ...

Fixation sur ’avant

I l
= :
20 ]
B R .@.-.-.-...-.@ . O U -ele
.'.Z'. 5 H
i ©- O]
SR— H
H3 B3
L13+ B2
FUA -322a100
Iype B2 B3 | H3 H5 H6 113 2
Alésage
32 50 32 10 80 67 54.5 7
a0 60 36 10 102 78 55.5 9
50 68 45 12 110 87 57.5 9
63 87 50 15 130 93 65 9
30 107 63 15 160 116 71 12
100 128 7S 15 190 137 81.5 14
| S

Fixation sur I’arriére

L13+

Documentation technique
MSE4EDP1
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Eléments standards pour tige de vérin :

Accquplement artlcule Compensation radiale axe médian Compe nsation angulaire
avec écrou H selon DIN 439

Type FK- ...
Accouplement pour le rattrapage
radial et angulaire

-
F —_‘\‘ i .
|
b
5" a|
1 !
o .‘-
i
Type B|[BlL| Dl |[D2{D3 | E |F KK L |L2|13 1123
FK-M10x1.25 |34 |5 |21.8 [32 |13,8 [31 |23 [MIi0ox125 |695 |20 |9 {30 |19 |12 [17
FK-M12x1.25 [34 |6 [21.8 |32 [13.8 |32 |24 [Mi2x1.25 (745 |24 |10 {30 [19 [12 |19
FK-MI16x1,5 |53 |8 [338 |45 |22 |445 |32 |[Mi6x1,5 |103 |32 |10 |41 |30 |19 |24
FK-M20x1.5 |53 |10 338 |45 |22 [53.5 |41 |M20x1.5 |120 |40 |19 |41 |30 |19 |30
D1
Accouplement . -
Type KSG- ... ' : ,
= : P
Cet accouplement sert a relier pEED e M E
I'extrémité des tiges de piston des o | i m L :
vérins de tous types aux parties mobiles P \ C '
. - N woi ' KK
de machines. Il sert par ailleurs a ° CoA
compenser les ¢carts radiaux (= 1 mm ., .
défauts d’alignement). ‘ \
Ty "
3.8 Lo
' ;‘\ :
: 3.8
' :
v
‘ ; i
i B3
- .
B1
Type pour tiletage D1 D2 D3 D4 . .
de tige de piston Bi | B2 B3| B4 o H11 o o HI3 | o H13 HI | HZ ) T 12
KSG-M10x1.25 60 [37 |36 |23 |20 30 166 11 24 |15 |65 {68 |17
KSG-M12x1,25 60 |56 |42 |38 |25 0 |9 15 30 |20 [75 (9 |19
KSG-M16x1.5 80 |80 |58 |58 |30 50 (11 18 32 |20 [85 |11 |24
KSG-M20x1.5 90 |90 les |65 |40 60 |14 20 35 120 |95 |13 |36
KSG-M27x2 90 |90 |65 |65 |40 60 {14 20 35 |20 [95 {13 |36
Documentation technique DT. 5/6
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Paliers

tandems
_,MS‘_*__._]
Séries K\ g
KTB, KTB .. PP, -
, 77 77
KTBO, KTBO .. PP, o [reccsdqea,
ANANANNNAN 7 I
Aq¢| D| Ry _ ?i - - _4_
R : /
Fa L/
00000 77
C2 H
G I 5. S B
KTB,KTB..PP
Tableau de dimensions (en mm)
Arbre, Désignations  Dimensions
diamétre
Fw D H Hy A Cq A, C, G g e
12 KTB12 12+0,008 22 180,015 35 42 76 301015  40:015 M6 13 28
KTB12PP 22 1840,015 3B 42 76 301015  40:015 M6 13 28
- 22 1810,015 30 42 76 301015 404015 M6 13 245
16 KTB16 g *0009 26 2210,015 42 50 84 361015 451015 M6 13 35
KTB16PP 0001 26 2210,015 42 50 84 361015 451015 M6 13 35
- 26 2210,015 B 50 84 361015 451015 M6 13 295
- 26 2240,015 3B 50 84 36:0,15 451015 M6 13 295
20 KTB20 oo *0009 32 2510015 50 60 104 451015 551015 M8 18 M5
KTB20PP 0001 3 2510015 50 60 104 454015 550,15 M8 18 M5
- 32 2510015 42 60 104 451015 551015 M8 18 355
- 32 2510015 42 60 104 45:015 553015 M8 18 3B5
25 KTB25 s 0011 40 30+0,015 60 74 130 541015 70102 M1 22 49
KTB25PP 0001 40 30+0,015 60 74 130 544015 7002 M10 22 49
- 40 30:0,015 51 74 130 54:015 7040, M10 22 43
- 40 300,015 51 74 130 541015 7002 MIO 22 43
30 KTB30 5 0011 47 3010015 70 84 152 624015 85102 M12 26 565
KTB30PP 0001 47 30+0,015 70 84 152 62+0,15  8510,2 M12 265 565
- 47 3510015 60 84 152 624015  B5:0.2 M12 26 505
- 47 3510015 60 84 152 624015  B5:0.2 M12 26 505
40 KTB40 o to013 62 4510 015 € 108 176 80102 100:02 M6 34 74
KTB40PP 0002 g2 4540015 €0 108 176 80102 100:02 M6 34 74
- 62 4510015 77 108 116 8040,2 10002 MI16 34 66
- 62 4510015 77 108 176 80102 100:02 MI16 34 66
50 KTBS0 5p *0013 75 5040015 106 130 224 100102 125502 MI16 34 89
KTBSOPP 0002 75 5010015 105 130 224 100+0,2 125102 Mi6 34 89
— 75 5040,015 88 130 224 100102 125:02 MI16 34 77
- 75 5010,015 88 130 224 100202  125:02 MI16 34 77
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NE RIEN ECRIRE

Examen ou concours : Série” : Numérotez chaque
page (dans le cadre
Spécialité/option : en bas de la page) et
placez les feuilles

Repére de I'épreuve : intercalaires dans le

Epreuve/sous-épreuve : bon sens.

(Précisez. s'il y a lieu. le sujet choisi)

F

Repére Nbre Désignation Matiére Observations

Nomenclature partielle : désignation des éléments standards
utilisés pour la réalisation des liaisons L3 et L4
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