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E2 - EPREUVE TECHNOLOGIQUE
SOUS EPREUVE B2 - PREPARATION D’UNE FABRICATION

U 22

Durée : 2 heures — coefficient 2

Documents remis au candidat ; 7

DOSSIER TECHNIQUE : Folios 1/9 DT a 9/9DT
e Le contrat écrit : Folio 1/7 DR
¢ Les documents réponses : Folio 2/7 DR

- Folio 3/7 DR
: Folio 4/7 DR
: Folio 5/7 DR
: Folio 6/7 DR

¢ [es documents ressources :Folio - 7/7DR

Limite de ’étude :

Elle se limite au « Pied support » de |’évaporateur rep. (B), au « bati » rep. (A) et a la grille
du filtre rep. (D).

Les feuilles DR2/7, DR3/7, DR 4/7 et DR 6/7devront étre encartées dans une copie
anonyvmeée.

Nota : Dées 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 salle.
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ON DONNE

Sur feuille :

Dans un temps de 2 heures.

Un dossier technique :
Folio 1/9DT a 9/9DT

o Mise en situation.
o Dessin d’ensemble.
o Dessins de définition.

Les documents ressources :

® Annexe 1l
e Annexe 2

ON EXIGE :

NOTE :

Question n°l
- A l'aide des documents 7/9 DT et 7/7 DR, calculer la masse

Masse totale du biti avec

FOLIO 2/7 DR e . / 8 pts
totale d’un ensemble « bati » rep. 4 une tolérance de + 0.5 kg. :
Question n°2
- A Taide du document 7/9 DT, et a partir de Uexemple donné, | 15 représentation des imbrications est
FOLIO 2/7 DR effectuer la mise en barre économique des éléments en UPN160 | exploitable par un opérateur pour faire les /12 pts
) et UAP 150. Indiquer la quantité de matiére a sortir du magasin | débits. Aucune erreur n’est admise sur le
pour fabriquer un ensemble « bati » rep. A nombre de barres 4 sortir du magasin.
Question n°3
- A I’aide dQS dOCUlTl(:’/HtS @/9 Dpﬂw et ‘7/’7 DR, réaliser l’étUdG Le nonlbre et l’elnplacernent dCS points d’appui
folio 7/7 DR FOLIO 3/7 DR théorique (isostatique) d’un montage de soudage, pour représentés sur chacun des éléments sont /10 pts
folio 7/7 DR ~ |assembler les éléments de dix « pieds supports » de la cuve de | corrects. Les consignes de repérage et le sens de
I’évaporatcur rep. B dégagEInCﬂt SOIﬂ I‘GSpectéS.
Question n°4
- A laide du document 8/2 DT, et en vue d’établir un devis, |1, yrécision de vos résultats :
déterminer le colt du métal d’apport et le temps total du|Longueur totale des cordons : 1 cm.
FOLIO 4/7 DR |soudage de dix « pieds support» de la cuve de ’évaporateur | Masse de métal déposé : £0.5kg /10 pts
rep. B (répondre aux questions 4.1 a 4.4). Temps total du soudage : + 0.020 ch
Hypothése de travail : prendre pour valeur de section
soudée totale : 64 mm°
Question n°5
- A Paide du document 8/9 DT, compléter le tableau de|Tolérances sur les valeurs du tableau de
coordonnées absolues et compléter les trajectoires d’usinage |coordonnées absolues : £ 0.5 mm
FOLIO 5/7 D . . 4 AP / 10 pts
OLIO S/7 DR pour découper les deux goussets rep. 2 suivant le croquis|Des trajectoires d’usinage indiquées, il est P
représenté. possible de rédiger un programme exploitable.
Question n°6 s _
- A aide du document 9/9 DT, et en vue de rédiger un contrat I: graphe eSllf:Ogecijig‘gﬂ;de la solution
T heon e AT 17 At A £t cn i T . 1. |retenue pour ordre de .
FOLIO 6/7 DR d‘“, phast, « pliage »..Leallsm I’étude de falSctbllltL du‘pllaggg delal o "1 tableat des « IT » : ¥ point par réponse / 10 pts
grille du filtre rep. D (répondre aux questions 6.1 a 6.3) exacte.
Total / 60 pts
Total / 20 pts
FOLIO 1/7DR




Question 1 : /8 pts

A Vaide des documents 7/9 DT et 7/7 DR, calculer la masse totale d’un ensemble « bati »
rep. A.
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Question2: /12 pts

A T’aide du document 7/9 DT, et & partir de I’exemple donné, effectuer la mise en barre
¢conomique des éléments en UPN160 et UAP 150. Indiquer la quantité de matiére a sortir
du magasin pour fabriquer un ensemble « bati » rep. 4

Remarque : Prendre en compte une largeur de coupe de 4 mm pour effectuer la mise en

PROFIL Longueur Nombre
Rep. A1 UAP 150 NF A 45-255 3360 mm 2
Rep. A2 UAP 150 NF A 45-255 1470 mm 3
Rep. A3 UPN 160 NF A 45-202 1262 mm 8
Rep. A4 UPN 160 NF A 45-202 1600 mm 4
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Masse totale d’un ensemble « Béti » rep.A =

barre. Le magasin dispose de barre de 6m.
Exemple type de croquis:

Corniere 40 X 40 (6000 mm)
| DI=L1 I

Di=L1 | D3=12 | p3=12 | Chue | X2

Croquis

Nombre total de barres UPN 160 (6 m) a sortir
du magasin pour fabriquer un ensemble « bati » =

Nombre total de barres UAP 150 (6 m) a sortir

FOLIO 2/7DR
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Question 3: /10 pts

A P’aide des documents 8/9 DT et 7/7 DR, réaliser I’étude théorique (isostatique) d’un montage de soudage, pour assembler les éléments de dix « pieds supports » de la cuve de I’évaporateur
rep. B

e | a— | — | i a2

Sens de
dégagement

ETUDE THEORIQUE

Les 6 degrés de liberté doivent étre supprimés pour
chaque élément mis en position. Prévoir un ou plusieurs
maintiens par ¢lément.

(Indiquer tous les repéres sous la forme : 1a, 2a, .. ;
1b,2b, ...

FOLIO 3/7DR



Question 4 : /10 pts

A P'aide du document 8/9 DT, et en vue d’établir un devis, déterminer le colt du métal
d’apport et le temps total du soudage de dix « pieds support » de la cuve de I’évaporateur
rep. B (répondre aux questions 4.1 a 4.4)

4.1/ En vous aidant du document folio 8/9 DT calculer la longueur des cordons nécessaires
au soudage de dix « pieds supports » de cuve. Ne pas tenir compte des « passages d’angle ».
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|Long,ueur totale des soudures pour dix « pieds supports » = /2 pts J

4.2/ Calculer la masse totale du métal déposé pour souder les dix « pieds supports » (masse
volumique de I’acier = 7.85 kg/dm’)

Considérer toutes les soudures comme étant des soudures d’angle.

Hypothése de travail : prendre pour valeur de section soudée totale : 64 mm’

Calculs :
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| Masse totale du métal déposé pour dix « pieds supports » = /2 pts |

4.3/ Le prix d’une bobine de 25 kg de métal d’apport (X2NiCrMol7-12-2) est de 150 €
TTC.
Calculer le colit du métal d’apport pour souder les dix « pieds supports ».

Cualculs :

O e A U A S0 A R S v ) Gt A7 AR (v D S o o W R SN T NS AR v AT S R LA AR VA O AN A0 VP s v ) LA o i o A T LDt Y R B A s AN v o R v e T Yt LAY AN (MR v v s R D e A P 0 AT B AT R 0 90 T
A AL U 7 107 Y L o et d Y D R RO A A e Y A AT S e A % P e A Y AN AT B MR 4D A ) 12 e KN 0 BT s s W0t N R A o s 4 D AN Nk L7 R D VAN A7 o WD o LA A A Y RN i Ay i st VR LD 0 U S A R S

D et AR 3 R A Lt B R P A A VTS R A Y A0 A i S o RS A SO o 4 GO A TR W YA A v U om0 AP R o S0 A e ) A G RS e RO W P v D LT AT LA AL G o W A o b B L LY vl Arm R 00 Tt L e B D W e o o s P O B

| Coiit du métal d’apport pour souder dix « pieds supports » =
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4.4/ On donne la vitesse de soudage imposée au soudeur : 30 cm/min
En prenant comme hypothése de travail, une longueur totale des soudures de 12000 mm :
Calculer le temps total du soudage en « ¢cH » pour les dix « pieds supports », sachant que :

o Le temps de préparation du poste d’assemblage = (.25
o Le temps de MIP et MAP des 4 éléments sur le montage par support = 0.085
o Le temps du pointage des éléments par support =(0.10
e Le temps du parachevement par support = (0.085
Remarque : 1/100 heure = 0.6 min ou 1 min = 0.0166 cH
Calculs -
| Temps total du soudage des dix « pieds supports » = cH  /4pts |

FOLIO 4/7 DR
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Question 5: /10 pts

A Paide du document 8/9 DT, compléter le tableau de coordonnées absolues et compléter
les trajectoires d’usinage pour découper les deux goussets rep. 2 suivant le croquis
représente.

Coordonnées absolues
des points d’usinage.

X Y
A 140 15
B 140 90
C 50 313
D 15 313
E 15 25
F 225 25
G
H
I
J

I\

‘ fo
gy PP R

i

a0

FOLIO 5/7 DR



Question 6 : /10 pts
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A I'aide du document 9/9 DT, et en vue de rédiger un contrat de phase « pliage »: réaliser 1’étude de faisabilité du pliage de la grille du filtre rep. D (répondre aux questions 6.1 a 6.3)

La « grille en téle perforée » du filtre rep. D sera réalisée sur des machines dont les IT (intervalles de tolérance) sont les suivant .

IT de cisaillage : 0.6
IT de pliage : 0.4
Cote 2/3 : 150 £ ?

Profil de la piece « grille en tole perforée» du filtre rep. D

£

150

Rep. IT machine IT Bureau d’étude I rrl? ;‘::seges
0-3 /

0-1

1-2

2-3

6.3 Ordre des plis [ __/lpﬂ

En appui sur :

Plier :

1 pli

2°™ pli

FOLIO 6/7 DR



Annexe 1

UAP Norme de référence

dimensions : NF A 45-255

b
g1 de

Annexe?
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SYMBOLES DE MISE ET MAINTIEN EN POSITION

Symboles représentant les fonctions des Eléments technologiques.
is sont ulilisés obligatoirement avec des gsymboles complémentaires.

i

! Fonction

Symbole

Reprémentation projetée

Mise en position
rigoureuse

; Départ de cotation

P
77 Triangle

Appui

R

SN

n\\@@

surface

St

ou tout auvte

Centreur

omplet
dégagh

Maintien en position
Prépositionnement
iOppositions aux déformations
%ou aux vibrations

&

Symbole indiquant la nature de la surface

Symboles des ¢

e de technologle deg

Masse | Aire Position
Dimensions par dela du centre
métre | section de gravité
Profils ™3™ T% [ a [ e | r [ m | P | A | & | v
h b tw 13 T d P A d1 d2=vz
mm | mm | mm | mm | mm | mm | kg/m | om? cm cm
UAP 80 80 45 50 | 80| 8.0 48 | 8.38 | 10.67 | 1.60 | 2.89
UAP 100 | 100 | 50 55 1 85 85 66 |10.50| 1338 | 1.70 3.30
UAP130! 130 | 55 { 6.0 | 95 | 9.5 92 11374117501 1.77 3.73
UAP 150 | 150 | 65 | 7.0 | 103|103 | 109 |17.9322.84 | 205 | 4.45
UAP 1751 175 | 70 7.5 11081108 132 [21.24|27.06 | 2.12 | 4.88
UPN Norme de référence dimensions : NF A 45.202
b
d1
Inclinaison des ailes :
h £300: 8%
h >300: 5%
= Y Y
w
Masse | Aire Position
Dimensions par | dela du centre
) meétre | section de gravité
Profils h b a e t Iy A d] d2=Vv
h b tw t ¥ I P A d, dy=v,
mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm | kg/m | cm? cm cm
UPN 80 80 45 60 | 8.0 [ 80 |4.00] 47 8.7 11.0 | 1.45 3.05
UPN100 | 100 | 50 | 6,0 | 85 | 85 {450 64 | 10.6 | 135 | 1.55 3.45
UPN 120 | 120 | 55 70 1 90 | 90 450 8 | 133 | 17.0 | 1.6} 3.89
UPN 140 | 140 | 60 7.0 1100 | 100|500 98 | 16.0 | 204 | 1.76 | 4.24
UPN 160 | 160 | 65 7.5 11051105550 116 | 189 | 240 | 1.84 | 4.66
UPN 180 | 180 | 70 80 {11.0 110|600 133 | 21.9 | 279 | 192 | 5.08

‘de contact de la pidce dldmentsy
Nature de Type d -
la surface Symbole h{gkmm& dle Symbole
Surface Un trait w._{> Appul fixe
uginée
Centrage
i I fixe
Surface Deux traits m/ >
brute Systime
& serrage
Systdme
& serrage A2 Anenn
réversible

FOLIO 7/7 DR




