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SESSION 2011
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PREPARATION DU TRAVAIL
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EXAMEN : SPECIALITE :
CODE PREUVE :
CLEACPP BREVET DE TECHNICIEN CONCEPTION ET REALISATION
SUPERIEUR EN CHAUDRONNERIE INDUSTRIELLE
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U43 - CONCEPTION DE PROCESSUS ET PREPARATION DU TRAVAIL
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GRAPHIQUE

D'ORDONNANCEMENT

CYCLONE N°1

- Rep

Désignation

/ MISE EN FORME / SOUDAGE /

ASSEMBLAGE - MONTAGE

 8a

Bride @1502

7b

Cbne supérieur

Cbne supérieur

Bride @ 930

Bride & 930

Cone inférieur

Co6ne déflecteur

Cbne collecteur

Cylindre

Bride @ 250

Bride @1502

Corps d'aspiration

Tole élicoidale

Cylindre

Tole pliee

Tole de fermeture

143

Bride 942x202

14b

Bride 942x202

153

Trémie

15b

Tréemie

16

Bride @ 352

T 5

* Ne pas oublier le pergage des brides Rep: 14a et 14b aprés soudage

GRAPHIQUE

D'ORDONNANCEMENT
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ALGORITHME PROGRAMME
DEBUT PROGRAMME G92 X600. Y600.
PRGRAMMATION ABSOLUE

POINT 0 DEPART DE CONFIGURATION

G90 G72 X-270. YO

GRIGNOTAGE DE L'ARC (D, C)
OUTIL T2 '

G68 1355, JO K45. P-12. Q4. T2

POINT C DEPART DE CONFIGURATION

G72 X20.Y252.

REFENDAGE DE LA LIGNE (C, B)
OUTIL T9

G66 1426.4 J45. P30. Q6. T9

POINT B DEPART DE CONFIGURATION

G72 X 301.5 Y 5653.5

REFENDAGE DE LA LIGNE (A, B)
OQUTIL 3

G66 153. J90. P25. Q5. T3

FIN DE PROGRAMME

G50

POSITION DES PINCES:
P1= 200
P2= 450

(;O\"\P‘\ GE

20

NN

N

e

N

C

T9 Rect 30x6 a 45°

CHOIX ET MONTAGE DES OUTILS

T2 Rond @12

N
B

D

T3 Rect 25x5 a 907

P1 P2

OP

B

A\

450

FICHE DE PROGRAMMATION
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CHOIX ET MONTAGE DES OUTILS

PROGRAMME
ALGORITHME _ T2 Rond @12
T3 Rect 25x5 a 90°
DEBUT PROGRAMME G92 X600. Y600.
PROGRAMMATION ABSOLUE GO0 G72 X247 Y 478.7 T4 Rect 20x5 3 0°

. POINT 1 DEPART DE CONFIGURATION

POINCONNAGE DE LA LIGNE (1, 2) y y '
OUTIL T3 G66 1395. J270. P-25. Q-5. DO T3

POINT 3 DEPART DE CONFIGURATION (a2Qnom8

FIN DE PROGRAMME G50

%
%
%

Position des pinces:

%/

= /
Y| I ]
| ey e | IS —
O OP 100 {

450

FICHE DE PROGRAMMATION
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PHASE CISAILLAGE N°® 100

Ensemble: Aspiration | Sous-ensemble Cyclone | Elément: Tole pliée Rep: 12 | Nbre: 3
Matiere: S235JR Epaisseur: 3mm Temps prévu:-Temps passé
MACHINE: Cisaille TYPE: Préciméca Dimensions du brut: 1868 x 606.5

Ea—te_j— Nombre de toles & approvisionner: 3 (2000x1000)

Croquis de la piéce _ !
e 1868 N e
e : c

r ?\
cO
¥
N° CROQUIS / INSTRUCTIONS CONTROLES
110 Coupe en bande
1 coupe par tole i3
x=t 4 ls 2 606.5
@
.1 .3
120 | Coupe d'équerrage =
1 coupe par bande Equerrage
5 3
D @
2
|
4 1
®
130 | Coupe en rectangle
en butée avant 1867.8
1 coupe par bande T O e
£ e X
o
4
+— 1@
: 6
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PHASE POINCONNAGE N° 200
Ensemble: Aspiration | Sous-ensemble Cyclone |Elément  Tble pliée Rep: 12 | Nbre: 3
Matiere: S 235JR Epaisseur; 3mm Temps prévu:- temps passé:-
MACHINE:  Aries TYPE: 222 N° de programme: 100
Opérateur Dimensions du brut: 1868 x 606.5

Croquis de la piece

LISTE DES OUTILS MONTES

N° Désignation Orientation Jeu matrice 1
1
£y rond @ 12 0.4
3 Rectangle 25 x 5 90° 0.4
4
)
6
7
8
9 Rectangle 30 x 6 45° 0.4
10
N° CROQUIS / INSTRUCTIONS CONTROLES
210
J Reégler la position des pinces.
Appeler le programme N° 100.
e 2 Mettre la tdle en position.
450 Poingonner.
. =
. 415
@g_g—l%
Retourner la piéce.
220 Mettre la t6le en position. 1225
Poingonner. 1827.8
; 1618
9
2° 3
o
¢ 4 5
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PHASE PLIAGE - -~ [N° 300

Ensemble; Aspiration |Sous-ensemble:Cyclone | Elément:  Téle plise | Rep: 12 | Nbre: 3

Matiere: S235JR- Epaisseur; 3mm Temps prévu:-Temps passé-

MACHINE: Amada TYPE: 5 axes Matrice: Vé 25 A 88° Poingon & 88° R=0.8

Opérateur: Nbre de plis: 2 Longueur de pliage: 606.5 Force: 15T

Croquis de la piece

?\\O

N° CROQUIS / INSTRUCTIONS CONTROLES
310 | PliN°®1: |
ATTENTION: 90°
2 piéces droites 198.5mm
1 piece gauche 500
' 95.5, 4
' \
! <t
| ) <t
I = @
I
[ o
| . :
!
497
220 { PIiN° 2:
—————— 900
198.5mm
500
I_:;l 840
497
o
(=]
1
o =
1955 O |

REPERE DU DOCUMENT: DR-U43-3-7 13/13

Examen: BTS CRCI - Epreuve:U43 Concaption de processus et préparation du travail - Sujet N°33ED11





