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Session 2016

E2. EPREUVE TECHNIQUE

SOUS EPREUVE E22 :

Elaboration d’un processus de fabrication
Durée : 3 heures — Coefficient : 3

Documents remis au candidat :

DOSSIER TECHNIQUE : Feuilles DT 1/9 a DT 9/9
e CONTRAT ECRIT : Folio DC 1/16
e MISE EN SITUATION : Folio DC 2/16
e QUESTION N°1 : Folio DC 3/16
e QUESTION N°2 - Folio DC 4/16
e QUESTION N°3 : Folio DC 5/16 & DC 7/16
e QUESTION N°4 : Folio DC 8/16
e QUESTION N°5 : Folio DC 9/16
e QUESTION N°6 : Folio DC 10/16
e QUESTION N°7 : Folio DC 11/16 + 11/16 bis
e QUESTION N°8 : Folio DC 12/16
e RESSOURCES : Folio DC 13/16 a DR16/16

Limite de I’étude : I'étude portera sur le support agitateur SE2 et la
trémie de remplissage SES3.

pROPOSITION DE CORRIGE

La calculatrice est autorisée. Le matériel autorisé comprend toutes les calculatrices
de poche y compris les calculatrices programmables, alphanumeériques ou a écran
graphigue a condition que leur fonctionnement soit autonome et qu’il ne soit pas fait
usage d’'imprimante.

Les feuilles DR 3/16 a DR 12/16 devront étre encartées dans une copie anonymée.

NOTA : Des la distribution du sujet, assurez vous que I'exemplaire qui vous a été
remis est conforme a la liste ci-dessus ; s’il est incomplet, demandez un nouvel
exemplaire au responsable de la salle.
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SOUS EPREUVE E22 : Elaboration d’un processus de fabrication

CONTRAT ECRIT

ON DONNE : sur feuille ON DEMANDE : ON EXIGE : Temps | gareme
Conditions ressources conseillé
Led ier techni Folio Question n°1 : A l'aide des documents techniques DT 4/9, DT 5/9, DT 6/9, DT 7/9 et DR 14/16, | Le rateau de montage du sous ensemble 20 min 110Pts
€ D_?_ilsg;e;u eDcirgr}éque DR 3/16 | réaliser le graphe de montage du support agitateur SE2. permet le montage des différents éléments
Un contrat écrit Folio Question n°2 : A l'aide des documents techniques DT 4/9, DT 5/9, DT 6/9, DT 7/9 et DR 14/16, | Les étapes définies dans le planning de
Folio DR 1/16. DR 4/16 établir le planning des phases du support agitateur SE2 afin de planifier et préparer la phases sont cohérentes et permettent la 25 min /14Pts
fabrication de la série de 30 sous-ensembles. réalisation des différents éléments
Les documents _ o o 1 . . . . | R
réponses Folio Oues’t!on n 3 : E_enltre:prlse a |nAvest| dans un nouveau banc de découpe p a,sma.a comm’an’de Le temps et le codt du découpage sont
Folio DR3/16 a DR 5/16 | Numerique afin d’optimiser le colt de la fabrication des fonds Rep.3.1. Avec I'ancien procédé de | jatermings .
DR12/16. DR 6/16 | découpe, le colt de découpe (matiere et découpe) était de 8€ ht par fond. Temps a + 2ch 35 min 120Pts
DR 7/16 | A l'aide des documents DT 2/9, DR 5/16 et DR 16/16, vous devez déterminer le nouveau colt | conta+ 1€,
de la découpe de la série de 30 fonds Rep.3.1. T
Les documents
ressources Le contrat de phase de pliage est complété
DR13/16 a DR16/16. Folio Question n°4 : A l'aide des documents DT 2/9 et DR 16/16, compléter le contrat de phase de | F piag | P , /
DR 8/16 | pliage de la facade Rep.3.2 et pe,rr_ngt_ e pliage en respectant les cotes 20 min 20Pts
T de définition du plan.
Folio Question n°5 : A l'aide des documents DT 2/9 et DR 9/16, déterminer le prix de revient de la . R :
DR 9/16 | matiere d’ceuvre nécessaire pour la fabrication d’'une série de 30 facades Rep.3.2. Résultat a + 2€. 20 min 20Pts
Folio Question n°6 : A l'aide du document technique DT 8/9, compléter les données permettant Les réponses données permettent d'obtenir 20 min 16Pts
DR 10/16 | d'obtenir le développement de la hotte Rep.3.1 sur le DR 10/16. le développement de la hotte Rep.3.1.
Folio Question n°7 : A l'aide du document DT 8/9 et du fichier «<Demi hotte Rep.3.1a» contenu dans Un dévelobpement correctement coté aui
DR 11/16 le dossier «fichier informatique pour le candidat» et d’'un logiciel de DAO ou FAO de découpe, ermet Ia Iroépalisation de I'élément a 20 min /15Pts
déterminer le développement de la demi hotte Rep.3.1a en vue de sa fabrication. P ’
Folio Question n°8 : A l'aide des documents DT 4/9 et DR 15/16, compléter le descriptif du mode Les parametres sont conformes a 20 min 115Pts
DR 12/16 | opératoire de soudage de I'élément Rep.2.2 avec I'élément Rep.2.3. 'assemblage énoncé.
Tempstotal : | 180 min | /120 Pts
QITI“N DE CORRIGE Baréme : [20Pts

pROPOSHTION!

Folio DC 1/16
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PLANTEUSE D’AIL

Mise en situation E22 :

Une entreprise de chaudronnerie industrielle doit réaliser pour un de ses clients une série de supports agitateur et de trémies de remplissage. La commande
totale est de 30 unités pour chaque sous-ensemble.

Zone d’étude : Sous-ensembles SE2 et SE3.

Partie Elaboration d’un processus de fabrication :

SUPPORT AGITATEUR SE2

TREMIE DE REMPLISSAGE SE3

Folio DC 2/16



Question n°1 : A l'aide des documents techniques DT 4/9, DT 5/9, DT 6/9, DT 7/9 et DR 14/16, réaliser le graphe de montage du support agitateur SE2.

Graphe de montage du Sous Ensemble Support agitateur SE2

%

135

141+135

135

135

141

Sous-ensemble

Rep 2.1 | Fond Qte :
Rep 2.4 | Raidisseur | Qte:
Rep 2.5 | Butée Qte :
Rep 2.6 | Entretoise | Qte:
Rep 2.3 | Décrocheur | Qte:
Rep 2.2 | Déflecteur | Qte:
Rep 2.7 | Couvercle Qte :

realisé et monté

rJON DE CORRIGE

20 min

1609 —-TCI 22

/10Pts

Folio DC 3/16
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Question n°2 : A l'aide des documents techniques DT 4/9, DT 5/9, DT 6/9, DT 7/9 et DR 14/16, établir le planning des phases du support agitateur SE2 afin de planifier et préparer la fabrication de la série de 30

sous-ensembles.

Pour cela tenir compte du planning de charge et des périodes de fabrication du DR13/16.

Nota :
e Vous disposez d'un logiciel de FAO pour la mise en ceuvre de l'imbrication et la programmation des machines de découpe a commande numérique.
e Vous disposez d'un logiciel de FAO pour la mise en ceuvre et la programmation des presse-plieuses a commande numeérique.
e Vous devez privilégier les Commandes Numériques pour la fabrication en série.
PLANNING DES PHASES
Sous Ensemble Support agitateur
PREPARATION DEBIT USINAGE CONFORMATION ASSEMBLAGE FINITION
(¢}
[<B) (&)
n = () (O] c (]
Q o) Q o) o) I = 5
5 = S oz |8 & Sz || £
o c | 2 i /10| = | @ s | S| 2 o
z c O |0 2 ol ol @2 gl > = |2 S| 3 o
Q S = 0 1 o | c o | O a ol 5|90 & -g w085 8 % >
L L < S oDl o | 8| Q|| 8|S c|lc|s|O| S|a| L@ olo|l =%l o|lo|lolol ¢80
o o < O = | 3| E|C|E|llc|lSI3=|l8 s S | as|lcg|28 0l R E|Y8% oo e|S| o ooz 3|2 |2
L Q O el5lo|8/3[B8|=|9|33|9|«w|&| 3|82 |e|2|c|2|3|s|a|ld 8|s|a|s5| 8| 8| 8|8Ss|o|3|a|ls|C
o = %) >l a|la|2g|=|T|8|c|S|le|olslcs|Tla|lgs|le|g|lo2e| 5| S|2|8|5|5/8|S|8%838| 5|zl =]t
W @) w S 8|lo|2|ao|l53|2|lc|l|x|C|lo|c|o|lg|ls|lleE|2|¢|5|E|o|o|2|c|o|o|o|o|loce|lalalT|lE|o
o =z [m) Fl1lO || o wloO|lojlw|F[Olwn]la|a|a|~|0o|ji|l]lOoja|la | |w| K ol </ mn|n|n|ne||lw|a |t |O
2.1 1 [Fond 113 2 4 5
2.2 1 |Déflecteur 2 |1 3 4 5
2.3 1 |Décrocheur 113 2 4
2.4 1 |Raidisseur 1|3 2 4 5
2.5 1 [Butée 1| 3 2 4
2.6 1 |[Entretoise 2 1 3
2.7 1 | Couvercle 113 2 4 5
JONDECORRIGE
S . .
PROPOSJ 4 25 min Folio DC 4/16



Question n°3 : L'entreprise a investi dans un nouveau banc de découpe plasma a commande
numerique afin d’optimiser le colt de la fabrication des fonds Rep.3.1. Avec I'ancien procédé de
découpe, le colt de découpe (matiere et découpe) était de 8€ ht par fond.

Z2coupes 18,5 & 45°

D E
A l'aide des documents DT 2/9, DR 5/16 et DR 16/16, vous devez déterminer le nouveau codt de la S
découpe de la série de 30 fonds Rep.3.1. C
e — T
, , . 18,5
3-1) Calculer la longueur de découpe de la série des fonds Rep 3.1.
Développement du fond de trémie Rep 3.1
Longueur Calcul si nécessaire Résultats
N
AB A
__|B G
V2x180 254,5
BC 477-180-18.5 278.5 e o
- o
CD J2x18.5 26.2 A H
= 277 | =
DE 697-18.5-18.5 660
497
EF V2x18.5 26.2 ,
Temps de découpe plasma CN
FG 477-180-185 2785 1) Mise en activité du poste de travail
(préparation du poste ,chargement prg CN,....) 20 ch
2)M tenti
GH \/Exj_SO 2545 anutention
ol 8| 3
Masse en kg o 3| F| B| B| 3| 9| <
AN , y . . , p 4
HA 377 ol <l S| S| S| S| of S| 8] 8
\ LO [aN] ™) <t LO N~ [0)) — —
— - 6 Alimenter 0,45/ 0,68] 0,79( 0,94] 1,19| 1,48| 1,72] 1,89| 2,12{ 2,32
Perimetre du trou &8 8XTr 25.13 G
S Evacuer la piece 0,34( 0,61] 0,76| 0,96 1,16( 1,43] 1,65| 1,91| 2,09( 2,25
©
§- Stocker 0,22] 0,38] 0,52| 0,68] 0,97 1,36( 1,89] 2,52| 2,55| 3
Longueur totale pour 1 2180.53 mm 3) Temps de coupage
fO n d La vitesse de coupe dépend de la gamme de tuyeére de la matiere et de | 'épaisseur
Vitesse donné /
Longueur totale pour la 2180.53x30 65415.9 resse fonnee enem/mn
Sél‘ie Tuyére @1 Tuyére 1.2
Gamme 1 Gamme 2
CORR_”GE ) Acier doux 900 | 500 | 300 | 1601 450 300 | 230 160 100| 70 | 50
PROPOSITION DE ) :% Acier inoxydable] 500 | 190 [ 140 | 90 | 350|260 190 | 140| 80 | 60 | 45
2 Alliages légers |1000| 600 | 400 [ 140 500 | 400 | 300 | 200 | 130| 70 | 50
/11Pts 15 min [Epaisseurenmm] 1] L5] 2] 3] 3] 4 5] 6 8 10 17
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Folio DC 5/16



3-2) Calculer le temps de découpe (en centiéme d’heure ch) des 30 fonds Rep 3.1.

Hypothése de travail :

Longueur totale de découpe pour 1 fond = 2200mm.

1609 —-TCI 22

Activité

Parametres

Calculs si nécessaire

Résultat en ch

MANUTENTION

Masse de la tble

1 t6le 1500x3000x1.5

Masse = 15x30x0.015x7.8 = 52.65 Kg

Alimenter la tble

Masse de la tole

3 tbles

52.65 x 3 =157.95 Kg 2.32

Evacuer les piéces Masse d’'un élément : 3.5 kg 3.5 0.34
3.5

Stocker les piéces Masse d’'un élément : 3.5 kg 0.22

TEMPS DE COUPE PROPOSITION DE CORRIGE

Mise en activité

Préparation du poste, etc...

Déterminer vitesse de coupe

Matiére et épaisseur

S235, 1.5mm

Temps de coupe

Vitesse de coupe et longueur totale

500cm/min et 220cm
220/500 = 0.44 min

20

(0.44x100)/60 = 0.73

Temps total

Découpe de la série de 30 fonds Rep 3.1

2.32+20+((0.34+0.22+0.73)x30) =

61.02 ch

Nota : A chaque fois que I'on charge une téle sur le banc de découpe, il faudra considérer une alimentation tdle en ch.

[4Pts

10 min

Folio DC 6/16
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3-3) Le stock matiere de I'entreprise ne comprend que des téles format 3000x1500, vous devez calculer le cout total de découpe (matiere + main d’ceuvre) en € ht de 30 fonds Rep.3.1.

Hypotheése de travail :

Prendre pour temps total de découpe plasma de la série = 40ch
Cout acier S235 =1,2€ ht/ kg

Matiére utilisée = 3 toles 3000x1500 PROPOSITION DE CORRIGE

Cout horaire de découpe plasma = 80€ ht / heure

Activite Parametres Calculs si nécessaire Résultat en € ht
Matiére d’oeuvre 3 tbles 3000x1500 30x15x0.015x7.8x1.2x3 189.54€
Main d’oeuvre Temps de découpe (80x40)/100 32€
Codt total de la série Matiere + Main d’ceuvre 189.54+32 221.54
Codt unitaire 221.54/30 7.38€
[4Pts
3-4) L’achat du nouveau banc de découpe plasma a commande numérique permet il de réduire le colt de la découpe des 30 fonds Rep.3.1.
Justification : L’achat du nouveau banc de découpe permet de réduire de 0.62€ le coit de chaque fond donc c’est justifié.
/1Pt

10 min Folio DC 7/16
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Question n°4 : A l'aide des documents DT 2/9 et DR 16/16, compléter le contrat de phase de pliage 4-2) A l'aide du document technique DT 2/9 et du document DR 14/15 et en vous aidant de vos
de la facade Rep.3.2. résultats obtenus de la question 4-1, compléter le contrat de phase pliage de la facade Rep.3.2.
Ordre de pliage : Pli 1 en appui sur A RRIGE CONTRAT DE PHASE [N° CROQUIS
Pli 2 en appui sur B ION DE CO Ensemble : Planteuse All _ Nota : CC = cote de contréle
Pli 3 en appui sur pli 2 PROPOSI Sous-ensemble : Trémie de remplissage SE3
Elément : Facade
Repére :3.2
- - - - - Matiére :S235
° \@ Nb d’éléments : 30
Etablie par : Date : /11,5Pts
S/P Opération CROQUIS Ouitils Contréle
100 Pliage Plis 1 Vé =12 CCl= 20
110 Pli _ _ Longueur a
4.1) Déterminer les différents parameétres nécessaires pour réaliser les plis de la fagade Rep.3.2. n°1 111 choix des outils | plier
. p =1251 mm
e Matidre: $235 112 Réglage butée
113 Réglage effort Effort de Angle de
e Epaisseur a plier: 1.5 mm pliage pliage pliage = 90
= 16.26 Kn
e Ouverture du vé: 12 mm
Cml1=185
e Rayon intérieur: 2mm
- o 120 Pli |121 choix des Plis 2
e Bord minimum de pliage: 8.5 mm n°2 outils
« Longueur du 1% pli: (700+280+280-3)-(2x3) = 1251 mm 122 Réglage butée ve=12  |CC2=280
. Longueur a
*mepli;  281-1.5=279.5 mm 123 Reglage effort plier
e Longueur du 277 pli: 5= . pliage D 579 5 mm
e Longueur du 3™ pli: 281-1.5 =279.5 mm Effort de Angle de
pliage pliage = 90°
: er .. ° !
e Angle de pliage 1* pli: 90 130 Pli |131 choix des ! Cm2=277 | =3.63 Kn
°3 outils
Angle de pliage 2°™ pli:  90° L i -
* Angedepiag Pl 132 Réglage butée | 'S 3 Vé=12 CC3= 700
e Angle de pliage 3*™pli  90° 133 Réglage effort IF_)ﬁgrgueur a
liage
e Effort de pliage pour le ler pli: __13 x 1.251 = 16.26 Kn - =279.5 mm
Angle de
| N . Effort de liage = 90°
o Effort de pliage pour le 2éme pli:_13 x 0.2795 = 3.63 Kn ) pliage pliage =
: N . =279.5
e Effort de pliage pour le 3eme pli: 13 x 0.2795 = 3.63 Kn m mm
Cm3=
e Calcul de la cote machine 1 (CM 1) 20 - (-3/2) =18.5mm 698.5

e Calcul de la cote machine 2 (CM 2) (280-1.5) —1.5=277 mm

e Calcul de la cote machine 3(CM 3) 700 -1.5=698.5 mm /8.5Pts

20 min Folio DC 8/16
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Question n°5 : A l'aide des documents DT 2/9 et DR 9/16, déterminer le prix de revient de la matiére d’ceuvre nécessaire pour la fabrication d’'une série de 30 facades Rep.3.2.

On donne :
e Prendre pour valeur de flan capable un format de 1260x480 pour la fabrication d’une de la facade Rep.3.2. Masses et tarifs des tdles
e Le magasin de votre atelier dispose de toles format : 1000 x 2000, 1250 x 2500, 1500 x 3000. Masse de la FEUILLE en KG
EPAISSEUR e riem
5.1 Calculer le colt d’'une tdle pour les formats cités : FORMAT | Surface
1,5 2 2.5 3 L ] 5 & 8 9 i0 iz 14 15
CoUt d’une toéle format 2000x1000x1.5 : 2x12.98 = 25,96€ 2000800 | L6 |2884] 25.12 ] 31.40
2000 1000 2 23,55 31,40 ) 3025 | 4F,10 | 6280 | FE30 [ 9420 | 12580 | 141,30 | 157,00 | 18840 | 21980 | 23550
Codt d'une téle format 2500x1250x1.5: 3.12x12.98 =405€ 2100% 1100 | 231 |27.30] 38,27 | 45,97 | 5440 | 7253 | 9067 | 10m.00 | 1m0
R , . 22001200 2454 [31,09) 41,45 ) 5181 | 62,17 | 52490 | 103462 | 124,39 | 146579 - - - - -
COUt d une tOIe format 3000)(1 500X1 5 : 45 X 1298 = 5841€— 2500x1250 3,12 |35,74| 489B | 61,23 | 7348 | 9797 | 12246 | 146,95 | 195.%4 | 22043 | 242,92 | 293,90 = 157,18
, i ] 3000 1000 3 35.34| 47,10 ) 5888 | P65 | w420 | 11775 | 141,30 | 184,40 - 23550 [ 28260
52 Completer Ie tableau C|'deSSOUS ) 01800 33 86| 5181 ) 64,76 | 72,72 | 103,62 | 129,53 | 15543 | 207.24 - -
30001 200 36 (43,00 56,52 | 7065 | 8478 | 113,04 | 141,30 | 169,56 | 226,08 -
30001300 38 4593 61,2% | 7§54 | 91.B5 | 12346 | 153,08 | 183,69 | 24452
Format de téle 2000x1000 2500x1250 3000x1500 W000xi400 | 42 | - | 6594|8243 | 9801 | 131,88 | 16485 | 107,82 | 263,76
300100 4,3 52,99 7065 | 8831 | 105,98 | 121,30 | 176,63 | 211,95 | 2B2,50 | 317,53 | 353,25 | 423,90 | 404,55 | 520,88
Tarif des toles
Solutions Solution A| Solution B |Solution A | Solution B | Solution A | Solution B 0
Choix Prix au m* ) -
— Pour information :
1.5 12.98
Nombre d’éléments par tole 2 Impossible 2 Impossible 6 6 : eek
5 2156
3 7596 Solution A : Solution B :
4 34 54
Nombre de tble a commander 15 - 15 - 5 5 5 "??
B 69.08
10 86.35
Colt matiére pour la série 15x25.96= i 15x40.5= ) 5x58.41= | 5x58.41= 12 103.62
P 389.4€ 607.5€ 292.05€ 292.05€ 14 121.00
1 129.80
16 138.60
20 17270
25 215.60
5.3 Solution retenue, Justifier votre choix : Tole format 3000x1500 car moins onéreux. 3j 2‘;
0 43230
60 518.10
[20Pts

20 min Folio DC 9/16




Problématigue : La conception de la trémie de remplissage SE3 a été modifiee afin de permettre
'adaptation de ses différents éléments sur plusieurs modeles de planteuses d’ail. Il est demandé
dans la question suivante de déterminer les données permettant de réaliser le développement de la
hotte Rep.3.1.

Question n°6 : A l'aide du document technique DT 8/9, compléter les données permettant d'obtenir le
développement de la hotte Rep.3.1 sur le DR 10/16.

6-1) Indiquer le repére du le menu d'un logiciel de tragcage ci-dessous afin d'exécuter le
développement de la hotte Rep.3.1.

|| Menu Pieces  Fichier Edition  Affichage Outils  Fenétre Mot de passe 7

Favoniz Kit de départ T Classiques 1 T Clazsiques 2 T Clazsiques 3 T Gaines T E xpert T Exemplesz T Perso

B LA o | O |-
O |\ v i

001/ Rectangle_Cercle centré 011/ Rectanale_Cercle départé 012/ Rectangle_Cercle incling 004/ Cylindre drait

n 0
081/ Cylindre coupé par un plan 158/ Cylindre avec plan 159/ Conduit rectangulaire incling 0024 Cone droit

0849/ Cone déporte 00E/ Cone oblique 014/ Cercle_cercle incling 015/ Rectangle_Rectangle centreé

- -~ -

|4

003/ Rectangle_Rectangle déporte 016/ Rectangle_Rectangle incling 17/ Rectangle identigue centré 018/ Rectangle identigue déporté
\ O - Q \\ /7

019/ Rectangle identigue incling 111/ Sphere 112/ Fond bombe 005/ Cylindre obligue o

»

=
plv

m

v

@
<
e

aw
Qv
<V
o

e
v~
4

Y

0O

vV ®

Repére =) 003

menu:. = | seauas
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6-2) Inscrire sur le document ci-dessous, dans les cases blanches, les données permettant d'obtenir
le développé ci-dessous de la hotte composée Rep.3.1.

L’édition du document doit permettre de travailler a I'atelier. Il doit étre conforme au plan
DT 8/9 afin de réaliser la hotte Rep.3.1.

e Les cotes renseignées sur le logiciel sont en extérieures.

) C |
D Ty
h i
A 700 |Tx - 0
B 280 Ty - 70
c 380
D 140
H o 180
Ep | 1.5
r 7 r 000 j
E:j Contact ? (Intérieur/Intérieur permanent) ‘
r r
m W r Calcul ‘

.................... PROPOSITION DE CORRIGE

/6Pts 20 min Folio DC 10/16




Question n°7 : A l'aide du document DT 8/9 et du fichier «xDemi hotte Rep.3.1a» contenu dans le
dossier «fichier informatique pour le candidat» et d’'un logiciel de DAO ou FAO de découpe,
déterminer le développement de la demi hotte Rep.3.1a en vue de sa fabrication.

7-1 Déterminer le développement de la demi hotte Rep.3.1a.
On vous demande de prendre en compte les criteres suivant :

e Facteur K =0,349
e Ri=1,95

7-2 : Sauvegarder la mise en plan de la demi hotte Rep.3.1a dans le répertoire «Réponse E22», nom
de fichier " Demi hotte Rep.3.1a n° du candidat".

7-3 : Imprimer une vue cotée de ce développé (longueur, largeur, plis par retournement, etc..) sur
format A3 a I'échelle 1:3. Joindre I'imprimé avec les autres documents réponses.

AGRAFER VOTRE IMPRESSION SUR LE FOLIO DR 11/16

PROPOSITION DE CORRIGE

Cotes a indiquer sur votre
document a imprimer
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20 min

/15Pts

Folio DC 11/16



Question n°8 : A I'aide des documents DT 4/9 et DR 15/16, compléter le descriptif du mode
opératoire de soudage des éléments Rep.2.2 et Rep.2.3.

Données : diamétre du fil d'apport = 1 mm. Apotheme de soudage = 3 mm.

8-1 Calculer de I'énergie de soudage :

Intensité en Amperes | = 180A.....

Vitesse de soudage en centimétres par minute V = 30 cm/min

/3Pts

Energie de soudage :

E = (23x180x60)/(30x1000) = 8.28 K

8-2 Compléter le descriptif du mode opératoire de soudage ci-contre.

8-3 A I'aide du document DR 15/16, déterminer les réglages des 2 postes MAG mis en service dans
I'atelier afin d’optimiser le temps de soudage de la série des 30 unités.

Compléter le tableau de réglage des 2 postes MAG.

Référence Position
poste Gamme A | Gamme B | Gamme C
commutateur
MAG
MS 300 -

[2Pts

PROPOSITION DE CORRIGE

MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE

Type d’assemblage de la tble : FW  Matiere : S235 Longueur de soudage : 3x25 =75 mm

Epaisseur : 2mm

Type d’assemblage sur tube :

Epaisseur :

Préparation par : o oxycoupage o meulage o usinage [ brute de cisaillage o plasma

procédé

Matiére :

Procédé de soudage : [l MIG-MAG oTIG o Autre :

Diametre

o autre

PREPARATION DU JOINT

REPARTITION DES PASSES

]
|
S e
Ne fil 1

Paramétre Unité Passe 1
Procédé de N° procédé 135
soudage
Soudage Nb de téte
automatique ‘
Produit d’apport Désignation commerciale » <

Désignation normalisé EN -

Marque » <

Diamétre m

N° de lot » <
Gaz de protection Désignation Argon+Co2

Margue » <
Débit gaz L/min m
Nature du courant | Type » <
Polarité du fil +/- ><
Intensité de A 180
soudage
Tension d’arc \% 23
Vitesse de soudage | Cm/min 30
Vitesse de fil m/min 4345
Energie de Kj 8.28 /10Pts
soudage '

20 min Folio DC 12/16




Période :

(8h-12h/14h-18h)

Cisaille G

Scie a ruban H
Encocheuse
PGCN

Laser

Jet d'eau
Ebavurage

Oxycoupeur manuel
Plasma CN
Poingconneuse manuelle
Perceuse a colonne
Perceuse magnétique
Meulage

PPCN

PP

Cintreuse a profilé
Cintreuse a galet
Rouleuse

Presse flow

Soudure 111
Soudure 135
Soudure 141 AC/DC
Soudure 141 AC
Soudure 21
Redressage

Controle

PLANNING DE CHARGE

1609 —-TCI 22

Semaine 22

Lundi 30 Mal

Mardi 31 Mai

Mercredi 1 Juin

81910 11-14

15

16

16

17

Jeudi 2 Juin

Vendredi 3 Juin

10 11-14 15 | 16

10 | 11 F 14 | 15

17

10

15

16

17

10 11-14 15 | 16

Légende: . Poste occupé

Maintenance

Rep 2.1: Réalisation entre 11h et 12h le 30 Mai
Rep 2.2 et 2.5: Réalisation entre 14h et 15h le 30 Mai
Rep 2.3 : Réalisation entre 15h et 16h le 30 mai

Nota : PGCN : poingonneuse-grignoteuse a commande numeérique, PPCN : presse plieuse a commande numeérique.

Rep 2.4: Réalisation dans la matinée du 31 Mai
Rep 2.6 et 2.7: Réalisation entre 14 et 15h le 31 Mai
Livraison des SE1 et SE2 pour peinture le Jeudi 2 Juin 14H

Folio DC 13/16
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ANNEXES

Exemple de planning des phases

PLANNING DES PHASES

Sous Ensemble AVALOIR SE/2

FINITION

3|04 4L0D

aJanjuiad no 42 uoriu

abossi|od

J3|N3aYY /4 24NADq ]

ASSEMBLAGE

J31I0GDY) U 2552.p Y

INUTTJII[2

22up4sisad .od abopnog

9yW-9IW 2bopnog

911 2bopnog

33 abopnog

abossip - 2bouuonog

A2 U104 245022y

aboyaniy

CONFORMATION

abopnoy

abojnoy

abossipnoqui]

abopos.o - 2bpab.uoy

N2 2sn2i|4-25s2.4

2||2542A1UN 25N21Y

abopnoy- 2bou yuin

USINAGE

abopnpup - abo a4

2bosiva4

N2 2bouuosuiog

abosa|y

abod. 2y

DEBIT

aboiag

abodnoa4Axp

abouuoSuou |

aboyo0ou]

$244N02 S3WD| 3|[IDS1)

auljoing

PREPARATION

abounapq]

uol jowuwabo.y

uorjonpo.day

$lipgqog

abodoa |

NOI1YN2IS3Iq

Face avant

J4EWON

3434334

01

Exemple de graphe de montage

PROPOSITION DE CORRIGE

Procédés de soudage ou

opérations d'assemblages.

Ensemble réalisé et

monté.

Rep. 01

Rep. 06

Rep. 02

Rep. 05

Rep. 04

Rep. 03

Folio DC14/16



DOCUMENTS RESSOURCE SOUDAGE MAG

ABAQUE DE REGLAGE

SOUDAGE SEMI AUTOMATIQUE
MATIERE : ACIER S235
ECART ENTRE LA BUSE ET LA PIECE : 7
DEBIT DE GAZ : 12 A 18 I/min

A 15 mm

POSITION DES COMMUTATEURS

1609 —-TCI 22

TENSION | INTENSITE | VITESSE
TYPEDE |AP ogmna o DU ‘EITEFS&E DE DE DE
JOINTS SOUDAGE | FIU | (mymin) | SOUPAGE | SOUDAGE | SOUDAGE
D V) (A) cm/min
ANGLE 1 0.8 | 45a5 18 80 45
INTERIEUR
2 1 334 19 100 40
H 3 1 4145 23 180 30
, 4 1 | 452455 24 200 26
6 1 6a7 26.5 250 25
]
— 8 12 728 28 280 20

Formule de calcul de I'énergie de soudage semi-automatique

UXIx60
Y Soudage, 1000

E: énergie de soudage en joules/cm

U: tension en Volts

I: intensité en Ampéres

V Soudage: vitesse de soudage cm/min

PROPOSITION DE CORRIGE

POSTE POSTE
MS 300 MS 400
czﬁfmzfgﬂr tensions czﬂmsr:]Tingiiis A B ¢

1 16.7V 1 167V | 215V 30V
2 175V 2 171V | 222V 313V
3 184V 3 176V | 228V | 326V
4 196V 4 179V | 235V | 339V
5 208V 5 184V | 243V | 366V
6 221V 6 189V | 251V 372V
7 23.7V 7 194V | 269V 39V
8 254V 8 199V | 268V 413V
9 27.3V 9 204V | 278V | 435V
10 299V 10 208V | 28.7V | 458V
11 32.6V
12 356V

Prendre la position du commutateur la plus proche possible de la tension désirée.

TYPES D'ASSEMBLAGE

(EXTRAIT de la Norme Européenne 287.1)

Typede joint -

BW
Bord a bord

En Angle

FW

TOLES

P

P & N

TUBES

¢

Folio DC 15/16



DOCUMENTS RESSOURCE PLIAGE ET CENTIEMES D'HEURE 1609 —-TCI 22

1
ANNEXE A : LE PLIAGE SUR PRESSE PLIEUSE C.N. ou TRADITIONNELLE ABAQUE DE PLIAGE EN L'AIR
CALCULATEUR DE PLIAGE [As
EP. |V ri F b 165°%| 150° | 135° | 120° | 105° 9Q° 75° 60° 45° 30° 15° 0° & 3 1012 16 20 25 | 32 [ 40 30 [ 63 [ 80 | 100|125 160 [ 200( 230/ 320 (400 300 | 630 VeV
Kn/m | mini 4 |55 7 (835 11 ] 14 8122 |28 [ 35 | 45 | 35 71 | 89 | 113 140)175[ 276280350 (450 bord mini (b)
6 1 11 4 02| -04 0.6 -0.9 .13 -1.9 .16 1.2 -0.9 -0.5 0.2 +0.2 e 1 15|16 2 |26]3.3 3|63 8 W15 1620 263541 33 (65| 83 | 100 Fi
- - - . oy . it - . s i ﬂ}ﬁ _I_ _I_
. 3 [ 1.3 8 55 [-02] 04060914 2 [-16]-1.1]-07[-03[+02]+06 087 s
1.6 7 7 1-02]-04]|-06]-09|-14]-21[-16[-1.1]-05] 0 [+05] +1 1 |uj8/7]6¢6
2 2 6 85 [-02]-04|-06] -1 |-15]22]-16] -1 |-03]+03[+09]+16 1,2 |16 | 12110] 8| 6
5 1 1 16 T 1021 0510811161 23110 1511210805701 1,5 SEBSRD =1 BN
o o i ’ i T ’ o o= ’ o ’ 2 207022107 )13 11
- 8 1.3 12 55 §-02|-05(-07(-1.1]-16]-23]-19/|-14 -1 -0,6 | -0.1 | +0.3 2.5 35126 (21| 17| 13
“l10] 16 10 7 J-02]04|l07]-1a]-16]24[-19]-14]-08][-03][+02]+08 3 38 |30 | 24|19 ) 15
2| 2 8 | 85 V02| 04|07 -11]-17] 25|-19-13]-06] 0 |+07|+13 4 H 423427121
- “ - ’ c i T - i - ’ T - 3 67 | 32 (42| 33| 26
16| 26 6 11 J-02]l04f-07]-12]-18|27]-19]-11]-03[+05]+13]+2.1 p; 75 160 T8 33 | 30
s | 13 17 55 J-03[-06]-09[-14|] 2 | 28[-24|-19]-15] -1 |[-05]-01 g 107) 83 |68 | 35 ] 43
14 134|105 85 67 | 533
1 16 5 =~ - o . - -1 ¢ =2 2 22 =] =] 07 =2 £
L 0] 1.6 15 _. 030609 [-14| 2 [-29]-24]-18]-13]-07]-02]+04 2 TR
~li2] 2 13 85 [-03]06 |09 [-1a]-21] 3 [ 241171 -1 [-04]+03] =1 15 150 | 120[ 95 [ 75
16| 2.6 9 11 -03|-05]-09(-14-21]-32-24[-15]-07]+01]| +1 |~+1.8 20 215| 170|135/ 108] 83
= - = — = 23 265 | 210|170 130 ( 105
20| 3.3 8 14 [-02]-05[-09]-14]-22|-34]-24]-14]-04]+07]+1.7]+2.7 20 2000220 180T 1501130 —
0] 1.6 27 7 J-04]-08|-13]-19]-2737132]26] 2 |[-14]-00]-03 40 130 340 [270] 215
= — — KN/m
121 2 22 85 f-04]-08]-12]-18]27]-38]-3.1[-25|-18]-1.1]-04]-03 30 323 [420]340| 270
.
= Ji6| 26 17 11 J-03]-07)-12]-19]-27| -4 |-31]|-23]-14]-05]-03]-1.2
20| 3.3 13 14 [-03]-07[-12]-19]-2842]-32]-21] -1 0 | +1.1]+22
25| 4 11 175 §-03]-07]-12]-19|29|-45]-32]-19]-07[+06]+1.8]+3.1
2] 2 35 85 0-05] -1 |-16|-23[-33[47] 4 [ 32]-25]-18[-111]-04
16| 26 | 26 | 11 |-05]-09]-15 |23 33| 48|39 3 |-21]-12] 0.3 | +0.6 Correspondance ch/mn
S <
= 20 33 21 14 J-04l-09-15]-23[-34] 5 [39]-28[-1.7]-06[+05]+16
25| 4 17 | 175 -04]-00]-15]-23]-35]-52-30]-261|-14]-01]+12]+25
32| s 13 22 o400 -15]24]36|-56] 4 [24]-08[+07]+23]+3.9 PP
6] 26 38 106 -121-191-28| 4 |-57|47]38]-29] -2 |-1.1]-0] I dmh (dix-milliéme d’heure) = 0,0001 heure I heure = 10000 dmh
20 33 30 14 -0.5 -1.1 -1.8 -2 8 -4 -5.8 -4.7 -3.6 2.5 -13 02 +0.9 1 mh (milliéme d’heure) = 0,001 heure 1 heure = 1000 mh
3 1 ch (centiéme d’heure) = 0,01 heure 1 heure = 100 ch
25| 4 24 | 1750510182841 -6 |-47]-34]|-21]-07]-06]+1.9 1 dh (dixiéme d’heure) = 0, 1 heure 1 heure:= 10:dh
32| s 19 22 05| -1 |-18]-28]-42|-63]47]-31]-15][+01]+1.7]+3.3
40| 6.5 15 28 [-05] -1 [-18]-20]-45|-68] 48] 28]-08[+x13[+33][+53
20| 3.3 54 14 1-071-161251371531-751-631521 4 |-28]-161-04
) 25| 4 42 [ 175007152537 -53-771-63]40]-35]-211]-07]+0.7 ]
32| s 34 22 V0715243754 -70]-63]46]-20[-12]+04]+21 e
40| 6.5 27 28 P07 14243756 84]63[42]-211 0o [+21]+42 CORRIGE SN (.
so| 8 21 35 06| -12]24]38]-58|80]-64]30]-13[+x12]+3.7]+62 PROPOSITION DE
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