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Document réponse DR1

Extraire les données nécessaires a la fabrication de I'ouvrage

R;Eif Nbre Ensemble
1 10 Bac Inférieur
gepere | Nbre Matiére Produit ”'I'_":I":::“;_'g”
17 20 X2CrMNi18-10 Rond 210 Lg =300
15 30 X2CrNi18-10 Plat 40x10 Lg=500
11 10 X2CrNi18-10 Tole ep 1.5 2055 x 765
12 10 X2CrNi18-10 Tole ep 1.5 580 x 580
13 20 w2CrNi18-10 Taleep 1.5 IBE x 122
14 30 X2CrNi18-10 Tole ep 1.5 141 x 98
16 20 X2CrNi18-10 Tole ep 1.5 220 x 45
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Document réponse DR2

399.25

40°

300

Rt

Déterminer les données nécessaires a la fabrication

Calculs :

Angle au centre -

o =360 = 399.25/1167.33 = 1237

o=123"

Angle des pieds :

p=123/3=41"

p=a1°

S

460

60

$ 798,50

Les cotes 399.25 et
1167.33, peuvent étre
justifiées par calcul

Développement A
du cone

>

\
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Document réponse DR3

Etablir la succession des phases de fabrication

Postes de fabrication disponibles

Séparation Transformation Assemblage
— 111 135 141
it (=]
@ [Te] o
o r = z| 3 > 2
g | O 5 % 35| 8 3 5
= 2k} = = = -
% 3 2 3 sh| 2 | B S
i = EZ| & = o o o () o i1 .
) c oy 12}
= 8 9 |2/2g985|2 2|z 2|8| 8 8 8| 8|F§
o 5| 8| 8|8l 8 8| 2| E|E| | E| 2| E|CZ
Rep |Nbre| Désignaion @ & | 5 G |08 &5| & | & €| C| & | 8| & | & & |8
11 10 Cone inférieur X X X X
12 | 10 | Fond X
1/2 support ¥
13 20 chaudromn X
14 30 Fourrure pied X
15 30 Pied
Support
16 20 poignee A
¥ réponse possible
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Document rénonse DR4 A
Etablir le plan de fabrication
Cylindre Rep31

' Rint 395.5
/ Dext 800
<
e
Soyage
Assemblage
N ) 9 3
2480
< >
A 5
Développement cylindra
i trace extérieur
Duueriureé PORTE 222
726 .
i /N
\/ g %
287 256
< >I< —>
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Document réponse DR4 B

Etablir le plan de fabrication
Support inférieur Rep34

40

B6G6.5
. 103
ep=1.5mm < >
Ve=12
Alzo = -3mm

Ld = 66.5+ 103 + 15 + 2x(-3) = 178.5 mm

< Ld =178.5 >

40 Pli AR 90° Pli AV 90
\4
o = 65 Cm2 =13.5

< > <=1

Cm1 =865 + (-3)/2 = 65 mm

Cm2 = 15 + (-3)/2 = 13.5 mm
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Document réponse DR4 C

Etablir le plan de fabrication
Renfort inférieur Rep35

Tale ep 1.5 mm

100

M
W

65

10

W
i
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Document réponse DR 5

Rédiger un DMOS

N* D' AFFAIRE:
DESCRIPTIF DE MODE OPERATOIRE IMOSWES) "
DE SOUDAGE (WFS5S) oy -
Métal de base 1 (Base meral 1) : | Métal de base 2 (Base metal 2) Suppaort P %) Epaissaur(s) de
Muance (Metal) . X2CrMITE-10 | Nuanee (Metal) : B M': m?"[ 3 | métal déposé
Norme | Spécificaton : Norme | Spécification : E'"M : — Jeral st meted
Groupae | Sous groups | Groupa | Sous groups |
Epaisseur {Thickness) - _1.5_ men | Epaissewr (Thickness) - sr | NBILRE ¥ 7
Type d'assemblage (Joinf design) : Soudure repére (Weld number) :
Priparation de I'assemblage Répartition des passes
(Assambly proparation] {Baad sequenc)
1
[ I | [ o |
jeu - imm

ﬂipnﬂhndllbuﬂl{ﬁemmdbﬂ:[lh!mlm fgrinding). [ Usinags (machining), (] Autre jofber)_.............ooooooiiii

N* dos passes (Pass n'); 1
Position de soudage (Welding pasitan) PA
Procédd do soudago and i~ of i 141
Mital d'apport (Filer metal] groupe:
Drsignation normaksée {Standerdied desipnalion): Z2CMN18-10

Chissignation commarciake (Commarcisd Designation):

MERTALINOC CN1B-10

;v procio, [ RF= 0§, [ TP 004 LHL 135 LN 13T 08 L[ Y 05 A ]

Margue |Trade namal:

& (i) 1.6
Protection gazeuse ou Mux (Gas shalding o Mux)

Désignation normalsde [Standardized designation);

Drésignation commerciake (Commercin designation): | ARCAL 1

Deibit androit (Face fowl: (imn) + 10% 4

Mature ef débit envers (Roof flowl: (lmn) £ 10% 4
Type de courant & polarité (Curent fype & podanty): ce
Electrode réfractaire ( Tungsten) @ type & ©
Intensité [Infamsiy): | (amp.} +10 % 65
Tenslon [Voltags ) U (vols) +10 % 14
Vitesse de fil (Wire spead): (mimin) + 10 % /
Vitesse d'avance (Travel speed) -V (mmds | =10 % 4

de chabeur O |pest syt ) K5 LLLA07 T (kdimen) 0.14

Temp. préchaulage (Prefeal femgl (* C)  minl

Temp. entre passes (Indevpass femp): (* C)  mini / max

Mettoyage entre passes (Inepmes choaning).

Gougeage (Gouging!

Post chauffage (Posifear) @ Durde & lamp. [Time 4 lomp)

T.T.AS. PwH T |ourves) [ | ron gy 1 DBSERVATIOMS : (poiviage, passs droits, balysb, lirts, poussde, S, Gar plasma |
Vilesse de monbbe [Healing rate): "Chl
Viltesse de descente (Cooling re): “Ch
Termp, de palier {Hoiding temp.] “ Gt
Durée du palier {Hafding timea) h
FABRICANT NOM, DATE:
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