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MISE EN SITUATION

{Voir schema ci-dessous) :

Vue générale du systéme :

Le systéme étudié est un dispositif de BOITE de CHUTE permettant de récupérer les résidus
par gravité dans une ligne de tuyauterie d'air comprimé.

zone d'élude

Boite de chute isolée (zone d'étude)

Pigce / ensemble & réaliser : Fabrication d’un ensemble soudé.
Objectif : Préparer, assembler par soudage les éléments formant I'ensemble CONTRAT ECRIT
proposé.
On donne On demande On exige Evaluation
(Ressources) {Etre capable de) (Critéres de réussite) Compétences /
savoirs
- Les documents | - Décoder les Qualités des soudures : (200
listés au documents. pts)
sommaire du - L'évaluation prend en compte les C1-2
dossier E2-2°™ | - Préparer le poste de | critéres d’acceptation des défauts
partie : page 1/8 | travail. decelés suivant la norme en C341
vigueur : degré d’aptitude 1l lors :
- La matiere - Régler les différents C3-2
d’'ceuvre listee paramétres des postes * du contréle visuel
dans la colonne a souder. C3-3
« débit » de la - Aucun contréle destructif n'est
nomenclature : - Préparer les piéces a | exigé. C34
page 3/8. assembier (tragage, - Vair bareme de correction.
dimensions, C3-5
- Le matériel de chanfreins)
tracage. Cotes de fabrication : (40 pts) C4
- Voir baréme de correction.
- Les outils de C3-2
chaudronnerie. Tolérances géométriques : {40
- Assembler et souder | pts) C3-3
- Un poste de en respectant les - Voir baréme de correction.
soudage EE non | données des S1a8s9
réglé. documents fournis. Respect des consignes de
sécurité : (10 pts)
- Electrodes - Ebavurer et nettoyer | - EPI et collective.
enrobées. I'ensemble réalisé
(finitions). Aspect général et finition : (20
- Un poste de pts)
soudage MAG - Identifier 'ensemble | - Voir baréme de correction.
non réglé. (N° du candidat)
(respecter 'endroit Remise en état des postes de
- Electrodes prévu au plan travail (nettoyage et
tungsténe, métal | d’ensemble). En_gement) - (10 pts)
d’apport. - Voir baréme de correction.
- Remettre en état les
- Les accessoires | postes de travail
de soudage. (outillages individuels
et collectifs).
- Equipement de
protection
individuelle et
collective.
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No DESIGMATION OBSERVATIONS f DEBITS (ITE
1 Corps Téle ep 4 mm ]
2 Brids supérisur Téle ep &6 mim 1
3 Fond Tole ep 4 mm 1
4 Fournure Téle p &6 mm 3
5 Fied Fer plat 40 x & ram 3
5 Flatine Ferplat 60 x 6 mm 3
7 Piquage inférigur Tube diam 48.3 = 4,0 x150 1
8 Oreille d'accrochage Téle 2p 6 mm 2
@ Brids inférieurs Téle ep & mm !
10 [Fiqguage supérisur Tube diam 33.7 x 3.2 » 30 2

Nomenclature : BOITE DE CHUTES
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Plan d’assemblage : BOITE DE CHUTES

A1

A) Preparation visible sur 1/3 de la
longueur de soudure

B) Premiére passe procédé 141
visible sur 1/3 de la longueur de
soudure

C) Seconde passe de remplissage
sur le 1/3 restant de [a longueur
de soudure

A2

Pointage DE Chaque cété de Ia
bride par 6 points de soudure
procedé au choix du candidat
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REP 8 : Oreille de levage (6 mm) REP 2 : Bride sup (4 mm)
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Cahier de soudage
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CAHIER DE SOUDAGE : BOITE DE CHUTES
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CODIFICATION DES ELECTRODES
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Soudures :
Numéros Procédé Note sur
soudures attribuée
S1 A1 141 10
S2 111 Rutile 20
S3 135 20
S4 141 10
S5 141 10
S6 111 10
S7 971 20
S8 111 Basique 20
S9 135 20
S10 971 20
S11 111 10
S$i2 135 20
S13 A2 Au choix 10
TOTAL 200
Aspect général / finition :
Références Note sur
attribuée
Ebavurage 10
Nettoyage 10
TOTAL 20
Remise en état poste de travail :
Nettoyage et rangement Note sur
attribuée
Partie individuelle 5
Partie collective 5
TOTAL 10

Cotes de fabrication :

Total candidat

Total évaluation
E2 - (2éme partie)

320

Cotes Tolérances Note sur
attribuée
500 +2 10
450 1,5 10
110 +1 10
340 + 1 10
308 t1,56 10
TOTAL 40
Tolérances géométriques :
Références Tolérances Note sur
attribuée
perpendicularité 0,5 10
Rep.1et6
Parallélisme +0,5 10
Rep.2 et 6
Parallélisme 0,5 10
Rep.9eté
planéité Rep.6 +0,5 10
TOTAL 40
Sécurité :
Protections Note sur
attribuée
EPI 5
Collective 5
TOTAL 10

Numéro candidat :

—,

20
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