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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 1/6 a DT 6/6
e Contrat écrit : DR 1/7
e Question n°1 : DR 2/7
e Question n°2 : DR 3/7
e Question n°3 : DR 3/7 et DR 4/7
e Question n°4 : DR 4/7
e Question n°5 : DR 5/7
e Question n°6 : DR 5/7
e Question n°7 : DR 6/7
e Annexes : DR 717

Limite de I’étude : L’étude se portera sur le sous-ensemble cyclone SE700.

Les feuilles DR 1 /7 a DR 7/7 devront étre encartées dans une copie anonymée.

NOTA : Dés 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.



CONTRAT ECRIT - SOUS EPREUVE E22
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On donne sur feuille ON DONNE ON EXIGE NOTES
conditions ressources
Question 1 : A l'aide des documents DT 2/6, DT 4/6 et DT 6/6, établir la _ o o
Feuille DR 2/7 chronologie des phases de réalisation du sous-ensemble cyclone SE 700. La chronologie des phases de fabrication de chacun des €léments /5 pts
du sous ensemble est bien établie.
Question 2 : A l'aide des documents DT 4/6 et DT 6/6, établir le graphe de
Feuille DR 3/7 montage du sous-ensemble Cyclone SE 700. Le graphe de montage du sous ensemble permet la fabrication du /5 pts
Indiquer pour chaque assemblage la symbolisation de la soudure. cyclone conformément au plan.
Question 3 : A I'aide des documents DT 4/6, DT 6/6 et DR 7/7, déterminer le
temps et le co(t de découpage du Rep 721 et 722 sur un banc de plasma et Les procédés et les moyens de fabrication sont choisis et tiennent
sur une poingonneuse a commande numérique en vue de déterminer la compte des codts de production.
_ fabrication la plus économique pour une série.
Feuille DR 3/7 Temps & + 0,01 min et le codt + 0,01 €
Le Dossier Technique 3-1 Calculer la longueur de découpe des deux éléments Rep 721 et Rep 722.
/ 10 pts
Feuile DT1/646/6 3-2 Découpe plasma : Calculer le temps et le colt de découpe du corps Rep | Le temps et le colt de découpage sur le banc de découpage plasma
721 et du tronc cone Rep 722 sur le banc de découpe plasma sont déterminés.
Feuille DR 4/7
3-3_Poinconnage a commande numérique : Calculer le temps et le codt de Le temps et le colt de découpage sur une poingconneuse CN sont
Les Documents poingonnage du corps Rep 721 et du tronc cone Rep 722 sur une déterminés.
Réponses poingonneuse a commande numerique.
L’analyse est faite et le choix du procédé est correct.
Feuille DR 1/7 4 6/7 Question 4 : A l‘aide des documents DT 4/6, DT 6/6 et DR 7/7, compléter les
différents parameétres nécessaires pour réaliser le pliage de la chape support | Les différents paramétres nécessaires pour plier sont renseignés.
Annexe DR 7/7 . Rep 726. La longueur développée correcte a + 0,5 mm.
Feuille DR 4/7 Ordre de pliage est indiqué et juste. /4 pts
Les cotes machine sont calculées a £ 0,5 mm.
Croquis coté de la chape support.
Question 5 : A l'aide du document DT 4/6, compléter le tableau des différents o _ o ]
Feuille DR 5/7 points en coordonnées absolues en vue d’élaborer un programme avec un Le tableau des différents points est renseigne en coordonnées / 4pts
logiciel FAO. absolues en vue d’élaborer un programme avec un logiciel de FAO.
Résultats a = 0,5 mm.
Question 6 : A l'aide des documents DT 4/6, DR 4/7 et DR 7/7, compléter le
Feuille DR 5/7 contrat phases de pliage de la chape support Rep 726. (Utiliser vos valeurs | L€ contrat de phases pliage est complété et permet le pliage en /3 pts
de la question n°4 pour compléter le contrat de phase). respectant les cotes de définition et les tolérances du plan.
Question 7 : A l'aide des documents DT 4/6 et DT 6/6, réaliser le gabarit de
tracage (tracé extérieur) du piquage Rep 724.
7-1 A l'aide des documents DT 4/6 et DT 6/6, entrer les valeurs nécessaires , , . L . .
. . . Un développé avec une assistance numérique FAO est produit.
_ au développement du gabarit de tracage du piquage Rep 724. . ,
Feuille DR 6/7 7-2 A l'aide de l'assistance numérique ou du tableau des coordonnées des precision du trace + 1 mr,n. . e . /9 pts
points du développement du piquage Rep 724 (DR 7/7), identifier les valeurs Toutes les valeurs errones sont identifiees et remplacees.
erronées, les entourer et les remplacer.
7-3 A l'aide d’un logiciel de DAO et du ou des fichiers fournis, éditer le
développement au tracé extérieur du piquage Rep 724 a 'échelle 1.
TOTAL: 140 Pts
TOTAL: 120 Pts
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UNITE DE MELANGE

Installation de recyclage d’huiles minérales usagées

Mise en situation :

Une entreprise de chaudronnerie industrielle doit réaliser pour un de ses clients une « unité de
mélange » celle-ci s’intégrera dans une installation de recyclage d’huiles minérales usagées issues de

I'industrie et de I'automobile.

Zone d’étude :

Partie Elaboration d’un processus de fabrication
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QUESTION 1 : A l'aide des documents DT 2/6, DT 4/6 et DT 6/6, établir la chronologie des phases de
réalisation du sous-ensemble cyclone SE 700.

.... | BPts

LE CYCLONE

Ordonnancer en numérotant les étapes de fabrication des différents éléments du sous ensemble dans
le tableau suivant : (ex.repére 721). Les brides Rep.727, 728 et 729 ne seront pas étudiées.

PLANNING DE PHASE / GRAPHE DE PROCESSUS

Croquis du sous ensemble Cyclone

Rep 721 | 722 | 723 | 724 | 725 | 726
gl L e | | e [
Calcul LD (Longueur Développée) 1
Cisaillage 2
Tracage 3
Tronconnage (scie a ruban)
Percage ou poingconnage (manuel)
Encochage / grugeage
Poinconnage (CN)

Ebavurage / Meulage

Oxycoupage ou Plasma manuel 4
Controle
Pliage
Croquage / Roulage 5
Cintrage (Tube / Profilé)

Contréle 6
Accostage / Pointage 7
Soudage 8
Redressage / Mise au Gabarit 9
Controdle 10
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QUESTION 2 : Etablir un graphe de montage ... I5 Pts \ QUESTION 3 : Déterminer le temps et le codt. .... 110 Pts

A l'aide des documents DT 4/6 et DT 6/6, établir le graphe de montage du sous-ensemble Cyclone A l'aide des documents DT 4/6, DT 6/6 et DR 7/7, determiner le temps et le colt de découpage du Rep
SE 700, seul les éléments 721, 722, 723, 724, 725 et 726 seront étudiés. 721 et 722 sur un banc de plasma et sur une poingonneuse a commande numérique en vue de
Indiquer pour chaque assemblage la symbolisation de la soudure. déterminer la fabrication la plus économique pour une série.

3-1 Calculer la lonqueur de découpe des deux éléments Rep 721 et Rep 722.

GRAPHE DE MONTAGE

OPERATIONS / TACHES B

REP 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

Rep 721

.

721 \

Périmetre du trou de pénétration= 346,2 mm.

I
>/ LD =2 "
H= Périmetre du trou de pénétration =
LD =
Longueur totale de découpe du Rep 721 = / 2 Pts
R29

Rep 722
Ll
Q
<
-l
]
2 |
2193
o /2 Pts
(7]
a
tu) EF = FG = GH = HE =
g
- 135/141/111/311/ 21/ RIVET / INSERT / VIS / .. Longueur totale de découpe du tronc de cone Rep 722 =
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3-2 Découpe plasma :

Calculer le temps et le colt de découpe du corps Rep 721 et du tronc cbne Rep 722 sur le banc de
découpe plasma

Hypothése de calcul :

- périmetre du corps Rep 721 = 3000 mm
- périmetre du tronc céne Rep 722 = 1700 mm
On dispose d’'une table de découpe plasma torche montée avec tuyére diametre 1.2 mm.

Indiquer la vitesse de découpage plasma = /0,5 Pt

Périmetre total de decoupe = /0,5 Pt

Calculer le temps découpe plasma =

/ 1Pt

Calculer le colt HT de découpe sur un banc de découpe plasma pour effectuer le découpage du Rep :
721 et 722.

Indiquer le colt HT du découpage plasma = /0,5 Pt

Calculer le colt HT du découpage plasma pour le corps et du tronc de cone =

/1Pt

3-3 Poinconnage a commande numérique :

Calculer le temps et le colt de poingconnage du corps Rep 721 et du tronc cone Rep 722 sur une
poingconneuse a commande numerique.

Hypothése de calcul : On considére que la vitesse d’avance moyenne d’une poingonneuse CN
est de 156 cm/minutes.

Calculer le temps du Poingonnage CN =

/1Pt

Calculer le colt HT de poingonnage du corps Rep 721 et du tronc cone Rep 722 sur une poingonneuse
a commande numérique.

Calcul du colt HT de Poingonnage CN = /0,5 Pt

Analyser les résultats et faites un choix de fabrication pour la découpe du corps Rep 721 et du tronc
cbne Rep722.

1306-TCl 22
| QUESTION 4 : Pliage ....] 4 Pts

A l‘aide des documents DT 4/6, DT 6/6 et DR 7/7, compléter les différents parametres nécessaires pour
réaliser le pliage de la chape support Rep 726.

Données techniques :

Schéma de la piece repere 726

Parameétres de pliage :

0 3 ! Matiére :
— . .-:.".-rL’ 3 Epaisseur :
"m 3
+ q" + Rayon Int:
3 o Matrice ou Vé :
1 2 AL :
70 0,3 .
I — Force KdaN / m :
1/ Calculer la longueur développée.
/1Pt
2/ Déterminer I'ordre de pliage de la chape support Rep726.
/0,5 Pt
Justifier votre réponse.
/0,5 Pt
3/ Calculer les cotes machine.
Cote machine de pliage du 1 pli Cm1 = /1Pt
Cote machine de pliage du 2°™® pli Cm2 = /1 Pt

/1Pt
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| QUESTIONS : Elaboration d’'un programme ...14 Pts\ \ QUESTION 6 : Contrat de phase .... | 3Pts
A l'aide du document DT 4/6, compléter le tableau des différents points suivant en coordonnées A l‘aide des documents DT 4/6, DR 4/7 et DR 7/7, compléter le contrat phases de pliage de la chape
absolues en vue d’élaborer un programme avec un logiciel FAO. support Rep 726. (Utiliser vos valeurs de la question n°4 pour compléter le contrat de phase).
On donne le dessin de fabrication du Rep 726. (Prendre pour valeurs de travail les cotes indiquées sur _
le schéma ci-dessous pour répondre ala question n05). Ensemble i
120 PHASE : Pliage |Sous-ensemble : ................... Elément : ......cooovviiieen, Rep: 726 Nb: ......
B c Schéma de 'élément Epaisseur : ............ Matiere : S235 JR
60° . ) }
— ) |
N D +I oA b
o | ™
<20 > 43 ; 7003 \
< | |
T -] S 1. ______________________ 2_ .............................. _
S/ PHASE | OPERATION Outillage SCHEMA CONTROLE
Cm + Angle
vy 1 E
Vé: Angle de pliage :
Y Effort de pliage
= AV AR
Cm 1=
Aor ‘
AN
A
0 X
oP| A B C D E F 1 2 /1,5 Pt
X| 0 120 20
Y| O 124 AV AR
/1,5 Pt
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QUESTION 7 : Produire un développé avec une assistance numerique /6 Pts 7-2 ATaide de I'assistance numérique ou du tableau des coordonnées des points du développement du
: : piquage Rep 724 (DR 7/7), identifier les valeurs erronées, les entourer et les remplacer.

A l'aide des documents DT 4/6 et DT 6/6, réaliser le gabarit de tracage (tracé extérieur) du piquage
Rep 724.

Yha

Aspect du développement du piquage
Rep.724 pour information.
7-1 Al'aide des documents DT 4/6 et DT 6/6, entrer les valeurs nécessaires au développement du

gabarit de tracage du piquage Rep 724.

L’édition du document doit permettre de travailler a I'atelier. Il doit étre conforme au plan.

e Le gabarit épousera le diamétre extérieur de votre tube 88,9 x 3,2.
e Les cotes renseignées sur le logiciel sont en extérieures. i S
T ™
/ 3 Pts
Bl o71s Piguage cylindrefcylindre E][E| PX|
’J | 12 0 Xha
H { Génératrices 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Valeur en
63 | 636 | 657 | 71 75 | 828 | 929 | 1055 | 114.7 | 138.1 | 156.7 | 172.9
D mm.
L Valeur
: modifiée
Génératrices | 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 0
Valeur en
A, T 198 | 180.1 | 157 | 137.7 | 1205|1055 | 85 | 828 | 75 | 69.4 | 629 | 63.7 | 63
x mm.
B Valeur
C modifiée
D Wx
/ 3 Pts
7-3 A I'aide d’un logiciel de DAO et du ou des fichiers fournis, éditer le développement au tracé
extérieur du piquage Rep 724 al'échelle 1.
< H
- Ep - Auvec le fichier piece «Piquage Rep.724» et le logiciel de DAO, réaliser la mise a plat du repére.
E2 | 3,2 28 | 24 - Sauvegarder le fichier avec Piqguage Rep.724 mise a plat. Imprimer le développé.
C Male |[][j[j j /3 Pts
~ Femelle | © 1 @ g0
& MAF 2
Contact 7 %
| Calcul | -




Annexe documents ressources :

- Deécoupage plasma

Tarification du découpage plasma et poinconnage
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Codt horaire du découpage Plasma 1 torche 57€/h
HT Plasma 2 torches 60€/h

(main d’ceuvre, consommable, énergie,
gaz, amortissement laser 75€/h

Co0lt horaire du poingonnage
HT 1 tourelle 145€/h

Tableau de coordonnées du développement du Rep. 724

Le point 0,0 est le point en bas a gauche du rectangle capable du développe
Xba, Yba, Xha, Yha: coordonnées absolues des extrémités des génératrices
Xbr, ¥Ybr, Xhr, Yhr: coordonnées relatives des extrémités des génératrices
Ygb, Vgh: distances entre génératrices

Vgbh: longueurs des génératrices

Gamme Tuyere Epaisseur
Acier S 235 Acier inox Alliages Légers
o mm
Vitesses en cm / min
0,5 1500 1000 1000
1 900 500 1000
1 1 15 500 190 600
2 300 140 400
3 160 90 140
2 550 420 600
3 450 350 500
2 1,2
4 300 260 400
5 230 190 300
- CALCULATEUR DE PLIAGE
(Ep T ve TRIT F T8 ToTies 50 i35 720 05T s0 [ 75 T 60 [ a5 T30 T 15T 0
i} 1 7 4 01})03]05]07]-11]-16]-13]-09]-06])-03)01] 04
0.8 8 1.3 a2 3,5 01)03]05]07]-11]-1.7]-13]-08]-04) 0 J04] 08
10 1.6 4 L 01|03 ]05|08]-12]-18]13]|-08]-03)02)07] 1.2
[ 1 11 4 02]04]-06]-09]-13]-189]-16]-12]-08])-05)02] 0.2
1 8 1.3 8 5.5 | 02)104]-06]08]-14] 2 |16]-11]07]-03]02] 06
10 1,6 7 7 02]104]|-06)09]-14]-21]-16]-11]-05] 0 J0O5] 1
12 2 5] 8.5 02)04]-06] 1 J-15]-22]-16] -1 |-03)03)08] 16
8 1.3 22 5,5 | 03| 06)-08]-14] -2 |-28]-24]-19]-15] -1 | 05] -0.1
15 10 1.6 16 7 N03)06)-09]-14] -2 |-29]-24]18]-13]107)-02] 04
' 12 2 13 8,5 03)06]-08]-14])-21] -3 |-24]-1.7] -1 |-04] 03] 1
16 26 | 9 11 031 051-09)14)1-21]-32)-24) 151071013 1 | 18
20 3.3 7 14 | 02)05)-08]-14]-22]1-34]-24]-14]-04]107)17] 27
10 1.6 32 7 D4 08]13)189])1-27]-37]-32]-26] -2 |-14)09]-03
2 12 2 24 8.5 04)08)-12]-18]-27|-38]-31]-25]-18]-11)04] 0.3
16 2,6 16 11 03|07]12)-19]1-27] 4 |-31]-23]-14]-05)03] 12
20 3,3 12 14 03]107]-12]-19]-28]-42]-32]-21] -1 o 111] 2.2
23 4 g 17,5 031 0F)-12]-23]1-29)-45]-39)19)-0F)06] 18] 31
i2 2 42 8.5 05] <1 |<16]-23]-33]-47] 4 |-32]-25]-18]-1,1]-04
16 2,8 29 11 05 08]-15]-23]-33]-48]-38] -3 |-21]-12]03] 06
250 20 3,3 20 14 | 041 09]-15)-23]-34] 5 |-39]-28]-1.7|-06)05] 16
25 4 15 17,5 041 09]1-15)-24]35]1-52]-39]-26]-14]-01]112] 25
32 a2 11 22 04]058]-15]-28]-386 -5-§ —4_ 2408107 23] 39
16 28 48 11 06)-12)-19]-28] 4 |-57|-47]-38]-29] -2 1-11] -0.1
20 3,3 32 14 | 05)-11)-18]-28] 4 |-58|-47]-36]-25]-13)02] 09
3 25 4 23 17,5 05)-11]-18]-28]41] 6 |-47|-34]|-21]-07]06] 1.8
32 5 16 22 IAL]-05]-11]-18]-28]42)1-63]-47)1-31]-15]01]17] 33 |
a1 es T e [osl o aloolaslealasl2ol0ali3l33T53]
20 3,3 54 14 07)-16]-25]-37]-53]-F5]-63]-52] 4 |-28]-16] -0.4
25 4 42 17,5 | -07]-15]|-25|-37]-53]|-T.7|-63]-49)-35]-21|0.7] 0.7
4 32 8 5 34 22 (07)-15]|-24]-37)-54|-T9]|-63)-46]-29]-12) 04 21
40 6.5 27 28 O7)-14)-24]|-37|56]|-B84]|-63]42]-21) 0 ) 21] 42
B 21 35 06]-12]-24]-38]-58]-B8)-64]-39]-13)12) 37] 6.2

Angle | Xba Yba Xha | Yha Xbr Ybr Xhr Yhr Vgb Vgh Vgbh
116 [ 198 | 116 [ 636 [0 0 0 0 0 0 63,6
232 | 198 [ 232 [e657 | 118 |o 16 [-21 116 | 118 | 657
349 | 198 | 349 [694 | 116 |0 He |47 | 16 | 27 | 604
465 | 198 | 465 | 75 16 |0 e {58 | He 128 |75
581 | 198 | 581 | 828 | 116 |0 16 |78 [ 116 |14 | 828
697 | 198 | 697 | 929 | 116 |0 16 [-101 | 116 | 154 | 929
814 | 198 | 814 | 1055 | 116 | 0 16 |-126 | 116 | 171 | 1055
93 198 | 93 1205 | 116 | 0 16 [-15 116 | 19 120,5
1046 | 198 | 1046 | 1381 | 116 | 0 16 |-176 | 116 | 211 | 1381
1162 | 198 | 1162 | 1567 | 116 | 0 16 [-187 | 116 | 22 156,7
1279 | 198 | 1279 | 1766 | 116 | 0 16 |[-199 | 116 | 231 | 1766
1395 | 198 | 1395 | 198 | 116 | 0 16 |214 | 116 | 243 | 198

| 1511 | 198 [ 1511 | 177 [ 116 |0 g {21 148 | 177
1627 {168 | 1827 [ 157 [ 18 |0 |16 |2010 | 116 | 282 | 157
1744 | 198 | 1744 | 1377 | 116 | 0 16 | 192 | 116 | 225 | 1377
186 | 198 | 186 | 1205 | 116 | 0 16 | 172 | 116 | 208 | 1205
1976 | 198 | 1976 | 1055 | 116 | 0 16 | 15 116 | 19 105,5
2092 | 198 | 2092 | 929 | 116 | 0 16 | 126 | 116 | 171 | 929
2209 | 198 | 2209 | 828 | 116 |0 118 101 |18 | 154 | 828
2325 | 198 | 2325 | 75 116 | 0 He (18 |48 W 75
2441 | 198 | 2441 | 694 | 116 | 0 116 | 56 116 | 129 | 694
2557 | 198 | 2557 | 658 | 116 | O 116 | 35 116 | 121 | 658
2673 | 198 | 2673 | 637 | 116 | 0 "o |21 116 | 118 | 637
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