Présentation

Vous travaillez dans un service de traitement de Proposition d’Amélioration de
Travail (P.A.T.) dans une entreprise de fabrication d’avions de ligne moyen-courrier
mono couloir d’'une capacité de transport de 150 passagers et d’'un rayon d’action
d’environ 5400 km.

Cette chaine d’assemblage final est constituée de plusieurs postes de travail d’une
part dans un hall pour le montage, les essais électriques et hydrauliques, d’autre part
a I'extérieur du hall pour les essais carburant et de mise en pression en air de la
cabine, les essais moteurs et en vol pour la livraison client.

La cadence de montage stabilisée sur 5 ans est de 8 avions par mois, soit un temps
d’immobilisation par poste de 2,5 jours ouvrés.

Les postes de montage et d’essais dans le hall sont organisés de la fagon suivante :

Fuselage arriere = Jonctionnement fuselage et pose structure
et avant > Poste 41 poste pilote.
=

Fuselage Raccordement voilures, montage des trains

Voilures G/D et raccordement électrique en cabine.
Trains G/D/Av Poste 40 g

/ Mats réacteurs

— v Pose du plan horizontal réglable, de la dérive
PHR Dérive Poste 35 des becs, des volets et de linstrumentation

Becs Volets poste p||ote
Carénaqes v Pose des carénages fuselage et voilure,

fuselage etgvoilure l Poste 30 l essais des systémes électriques et
9 hydrauliques.
v

Pose des moteurs, essais commandes de vol
Moteurs » Poste 25 et cycle de rentrée et sortie des trains.

!

Déplacement éléments avion Déplacement avion sur roues
au pont roulant

e
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Au poste 30 un opérateur doit monter le carénage mobile des mats droit et gauche.
Pour la phase de mise en position, il doit se faire aider par un autre opérateur qui
n’est pas toujours présent au moment du montage.
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De ce fait 'opérateur a rédigé une P.A.T. dans laquelle il demande la réalisation d’'un
outillage qui permettrait de faire :
¢ le stockage du carénage directement dans l'outillage et sur le poste de travail
qui se fait actuellement sur un charriot au pied du poste.
e la préparation du carénage directement posé sur l'outillage qui se fait
actuellement sur une table.
e le montage du carénage sur avion sans avoir a faire intervenir un autre
opérateur.
Cet outillage permettrait un gain de temps de manipulation.

Vous étes technicien au poste 30 et actuellement I'avion n°® 200 est en cours de
montage sur ce poste.
Vous avez en charge de traiter la P.A.T. en menant les quatre taches suivantes :

1. Mener une partie de I'étude fonctionnelle de 'outillage.

2. Analyser de la fiche d’instruction (gamme opératoire) du montage carénage
mobile qui est en cours de rédaction et terminer la rédaction des parties non
écrites.

3. Déterminer le temps de travail d’'une opération de montage.

4. Calculer la rentabilité de la demande proposée et cléture de la P.A.T.

Chacune de ces taches est indépendante.
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1. Elaboration d’une partie du cahier des charges fonctionnel :

1.1.Procéder a I'analyse fonctionnelle globale de I'outillage en reproduisant et en
complétant le schéma ci-dessous: (a faire sur copie)

A qui rend-il Sur quoi
service ? agit-il ?

Outillage

Dans quel but ?

( )

1.2.Ecrire les fonctions de service et les fonctions de contraintes (FS11, FC12,
FS21, FC22, FC23, FS31) de l'outillage pour les 3 situations.
(a faire sur copie)
» Situation 1 : Stockage du carénage sur le poste de travail.

Zone rangement Magasinier

FC12 FS11
[ OUTILLAGE (

J

» Situation 2 : Déplacement du carénage dans la zone de montage.

Zone de montage

FC22 FS21

OUTILLAGE ( ]
FC23
Csommrann

» Situation 3 : Montage du carénage sur I'avion.

FS31

[ OUTILLAGE {

]
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2. Analyse de la définition et rédaction d’une partie de la fiche d’'instruction :

2.1.En vous aidant des documents techniques (DTA1 a DTAG) répondez aux
questions suivantes : (a faire sur copie)

a)

b)

Pourquoi trouve-t'on les couples de serrage des repéres 8 et 10
directement sur le plan ?

Pourquoi le repére 10 posséde un couple de serrage mini de 0,5 daN.m et
maxi de 0,8 daN.m ?

La tresse repére 13 arrive déja montée sur le carénage mobile et la vis
repére 12 est vissée sur un écrou auto freiné fixé sur la structure de
I'arriére méat dont la référence est MS21048.

La tresse repére 14 est montée sur la bielle avec une vis et un écrou, dont
le serrage doit se faire par la vis.

En vous aidant du tableau des couples de serrage des vis et des écrous
standards (document DTA 6) déterminez les couples de serrage des
reperes 12.

2.2.En vous aidant des documents (DTA1 a DTAG) remplissez les fiches
d’instructions (DRA1 et DRA2) :
Ces fiches d’instruction font apparaitre trois colonnes :

a)

e La colonne « INSTRUCTIONS » dans laquelle sont données les
actions, les noms des piéces et leur repere, les couples de serrage
ainsi que le nom des outillages spécifiques ou des produits a poser.

e La colonne « ILLUSTRATIONS » dans laquelle nous retrouvons des
dessins, schémas ou photos de la zone de travail.

e La colonne « MOYENS » qui fait apparaitre la référence des outillages
spécifiques ou des produits utilisés (non représenté sur le document
réponse).

Sur le document (DRA1) et seulement dans la colonne

« INSTRUCTIONS » vous devez finir la rédaction de I'opération de
montage du carénage G a I'arriere du méat en vous inspirant du principe
d’écriture du document (DTA4).

Le volet étant déconnecté mécaniquement du moteur hydraulique pour ne
présenter aucun danger de mouvement intempestif pendant le montage du
carénage il n’est pas nécessaire de rappeler cette opération sur la fiche
d’instruction.

Les bagues repére 7 et les axes repéres 6 et 9 arrivent lubrifiés et leur
montage se fait avec un ajustement glissant.

Sur le document (DRA2) et seulement dans la colonne

« INSTRUCTIONS » vous devez écrire 'opération de montage des tresses
dont les surfaces arrivent brossées et protégées d’un film plastique a sortir
avant montage.
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3. Déterminer le temps de travail de I'opérateur pour I'opération de montage
du carénage G au volet.

Complétez la fiche d’évaluation rapide du temps (DRA3) en vous aidant de la
fiche d’instruction traitant 'opération de montage du carénage G au volet (DTA5).
De plus pour ce calcul du temps la piece repérée 6 sera considérée comme étant
une vis et la piece repérée 9 sera considérée comme une piéce filetée.

La mise en place de protections individuelles n’est qu’un rappel et ne comptera
pas pour le calcul du temps.

4. Calculer larentabilité de I'outillage proposé et cloturer la P.A.T.
(a faire sur copie)

Vous venez de recevoir le chiffrage de I'étude et la réalisation de deux outillages
(gauche et droit) de montage carénage mobile qui s’éléve a 8500€ dont le délai
de livraison sur poste est donné a 6 mois par rapport a I'écriture de la P.A.T.

Le T100 (temps de référence au 100°™ avion) du montage des carénages
mobiles gauche et droit sans outillage est de 15 dht (dixieme d’heure de travail).
Avec l'outillage proposé par la P.A.T. nous avons un T100 de 11 dht.

a. En utilisant la loi de WHRIGHT (document DTA7) déterminez le coefficient
de décroissance correspondant au rang d’avion a partir duquel 'outillage
sera disponible sur le poste de travail.

b. En prenant en compte un coefficient de décroissance moyen de 0,7 et
sachant que le cot horaire d’un opérateur est de 65" calculez le gain
financier a partir du moment ou I'outillage serait mis en service pour une
période d’'une année d'utilisation.

c. Peut-on dire que le prix des outillages sera rentabilisé au bout d’'une année
d’exploitation ?
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-—— === : 035 @ PQLOOS0-055-00 - : VERNIS DE METALLISATION I

1 1 : : 025 : E0399-01 : : DEPERDITEUR DE POTENTIEL I

1 1 : : 020 : D54510020 : : BIELLE I

1 1 : : 015 : NsAS5050-3C : : ECROU AUTO-FREINE I

1 1: : 014 : aABs1509a280 : : TRESSE I

1 1 : : 013 : ABs1509a250 : : TRESSE I

2 Z2 : 012 : NAsS1303-3 : : VIS TETE HEXAGOMNALE I

3 3 : : 011 : wms24665-151 : : GOUPILLE FENDUE I

3 3 - : 010 - NsAS060-4 : : ECROU A CRENEAUX I

3 3 : : 009 : D54518844 : : AXE INT I

3 3 : : 008 : MNAS1726-7VE : : ECROU AUTOFREINE I

4 4 - : 007 : NSAS5121-07-105 : : BAGUE LISSE I

3 3 : : 006 : D54518845 : : AXE EXT I

1 : : 005 : D54550001 : : VOLET D I

1: : 004 : D54550000 : : VOLET G I

1 : : 003 : Dp54530001 : : ARRIERE MAT D I

1 : : 002 : D54530000 : : ARRIERE MAT G I

1 : : 001 : D54510001 : AOD : ENS CARENAGE MOBILE D I

1 : : 000 : D54510000 - ADO : ENS CARENAGE MOBILE G I
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______________________________________________________________________ 'i-'_________________________‘..'______-________I
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GRAPHE DE MONTAGE

Montage du carénage G
a l'arriére du mat

Montage du carénage G

OPERATIONS
au volet

Montage des tresses

1T 2 3 4 6 8 9 10 11 12 13 14
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Pieces

13 j 24

Etapes de montage

Exemples de lecture du graphe de montage :

A I'étape 4 est montée la piéce repérée 8 sur l'avion. DTA3/7

A I'étape 6 sont montées les pieces repérées 6 et 7 sur l'avion.



OPERATION : Montage du carénage G a l'arriere du méat (étapes 1 a 8 du graphe de montage)

INSTRUCTIONS ILLUSTRATIONS MOYENS
POSITIONNER le volet a 0° avec l'outilage — 98A27808003.
POSITIONNER le carénage mobile repére 0 a l'aide
de l'outillage de montage carénage — 96100D54530076.

MONTER l'axe ext . repére 6. (voir détail 1)
MONTER la bague repére 7.

SERRER I'écrou repere 8 entre 1,5 et 1,8 daN.m.

MONTER l'axe ext. repére 6 avec la bague repere 7.

(voir détail 2)
MONTER la bague repére 7.

SERRER I'écrou repeére 8 entre 1,5 et 1,8 daN.m.

Suite
a écrire
sur document

réponse
DRA1
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OPERATION : Montage du carénage G au volet (étapes 15 a 21 du graphe de montage)

INSTRUCTIONS ILLUSTRATIONS MOYENS
RANGER Tl'outillage de montage carénage sur le poste 96100D54530076.
De travail.
POSITIONNER le volet a 10° avec l'outillage 98A27808003.

POSITIONNER la bielle repere 20 a la main sous le volet.
MONTER l'axe ext. repére 6.

MONTER la bague repére 7.

SERRER I'écrou repere 8 entre 1,5 et 1,8 daN.m.
MONTER la vis repére 9.

SERRER I'écrou repere 10 entre 0,5 et 0,8 daN.m.
METTRE les lunettes de protection.

MONTER la goupille repére 11.

PLAGE DE REGLAGE

SETTING RANGE
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TABLEAUX DES COUPLES DE SERRAGE DES VIS ET ECROUS STANDARDS

Pour information: NAS1726-7C
Code @
2
59 2
w g © 0o
wl w | = ] r) i) w >
glgls|e|8| 22 |g8|82|5 (8ls]elglgl2l=2]s(2(8]g 5|8 2|8 |8
D =1 w g ~ =2 G [ o o | o < o™ o — o - = o &~ (=} b=4 ~ W ~ =]
iy P o w < <C [ w | o — — Irs) o Wy -~ o e =1 ~ w <<
g13|8|a S| 28 (221383 (22|12 |2|3|2]s5]2|2|alalz(8]l 2|2 |3
Izl |2| =2 |22 | <<= (z]|z]z([z]=z|=2]=2|=|a0|2| 212 |2 = = <
= = = 5 & = g Eg < =
Eg &
=
ASNA2026
ASNAZ027
ENG114 B7 B7
ENG1T15
NAS1131 to 1138
NAS to 1158
NAS1302 to 1312
NAS1101 B2( B8 [B1| B1 [B1 B3 B2|B4| B2 |B1| B1|B8] B8 |BI|BI1]|B1] BB B3 B8
(NAS1100)
NAS1102
NASGE02 to 6612
NSAS191 Ba B3 Ba B3 B8 BS B2
11521250
Ba B3 Ba Ba| Bs B8 BS B2
NSAE042 B2 B1 |B1 B2 | B4 B1| B
NAS1307 B2| Ba|B1] B1 |[B1 B3 B2| 64| B2 |B1] B1 gg |ei|B1]B1] BB B3 B2
NAST
NAS BA Ba BA B8 B B8 B&
B1 B2 B3 B4
Torque m.daN Torque m.daN Torque m.daN Torque m.daN
. Tighten by .. Tighten by ] . Tighten by . Tighten by
Tighten by th t Tighten by th t Tighten by th t Tighten by th t
lghten by the nu the screw 'ghten by the nu the screw fghien by the nu the screw fghien by the nu the screw
D|2r;;jee}er D\an::iter Min Nom | Max Nom Min | Nem | Max Nom Min | Nom | Max Nom Min | Nom | Max Mean
6-32 3.5 0,13 0.15 0,17 0,16
8-32 416 0,22 0,23 0.28 0,26
3 4.82 037" | 0,42 | 0,48 0,50 0281032] 037 0,38 0131015 017 0,18 0.2810,32] 037 0.38
3A 5.6 037" | 042" | 048 0,50 0281032]| 037 0,38 0131015 017 0,18 02810,32] 037 0,38
4 6,35 0,82 0,94 1.06 0,08 0631 0,72 | 0,82 0 86 028 ] 0,32 037 0,38 0431 0,721 082 0,86
5 792 1,38 1.58 179 1,66 1,06 ] 1,22 1,35 1,46 063 [ 072] 082 086 1381 1568]) 1.79 1.90
5] 9 52 269 3.04 322 323 1,79 [ 2,01 | 224 241 106 1,22] 138 1.46 1.79]1 2,01 224 241
7 11,1 3.87 438 | 464 4 64 2241254 | 269 305 138158 179 1.90 2691304 322 3,65
g 12,7 557 6,32 £ 69 6 68 322 ] 3,65 3,87 4 38 179 201 ] 224 2.41 3871438 464 5.26
] 14,3 5,69 7.35 802 803 3,687 ] 4,38 | 464 526 322) 365 387 4.38 557 ] 6,32 ] 6.69 7.58
10 15,9 9.63 110,56 11.5 11,56 464 | 6,26 ] 557 631 464 | 5,26 | 557 6,31 5,601 7,68 8,02 .10
12 19 05 13,687 | 13,08 | 16,64 16,64 2,021 9,09 | 963 10,91 669 | 7,58 | 602 9.10 9,63 110,871 11.50 13.04
0,28 - 0,32 - 0,37 m.dal anly for screw ASNAZ00TV, ASNA2016Y, ASNAZ000V, ABS0714V
B6 B8
Torque m.daN Torque m.daN
Tighten by the nut :B:ghten by Tighten by the screw
= — : S22 ] | Diameter | Diameter Min | Nom | Max
iameter | Diameter ) .
code o Min | Nom | Max Nom Min | Nom| Max Nom code mm
6-32 35 0131 015 | 017 0,18 g_gg 43,156 gég g,;g g,;g
8-32 4,16 0221 023 | 028 0,276 3 4,82 0’37* 0’42* 0,48*
3 4,82 037 | 042 | 048 0,504 0,28]0,32] 037 0,38 : : = :
4 635 | 082 | 094 | 106 | 1128 |o4e|055] 063 | 066 4 635 ) 082 094 | 106
5 7.92 106 | 1,22 | 1.38 146 5 792 | 138 158 ] 1.79
8 9,52 179 | 201 ] 224 2.41 6 952 ] 269 ] 295 | 322
7 11,1 289 205] 322 3.54 7 11,1 3,87 | 425 | 4,64
8 12.7 3,87 ]425] 464 510 8 12,7 5,57 6,13 | 6,69
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DANS CE CADRE

NE RIEN INSCRIRE

Académie : Session

Examen ou concours :

Série :

Specialité/option™ :

Repéere de I'épreuve

Epreuve /sous-épreuve :

NOM :

18N MaUSCUBE, SUNT S0 ) 3 ieL,

Prénoms :

dunom depouse)

Né(e) le :

*Uniguement 57 s'agit dun ex

MN°® du candidat

DRA1/3

OPERATION : Montage du carénage G a l'arriere du méat

(Etapes 9 a 14 du graphe de montage)

ILLUSTRATIONS

DETAL X

DETAIL 1

DETAIL 2

INSTRUCTIONS
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OPERATION : Montage des tresses (étapes 22 a 27 du graphe de montage)

NE RIEN INSCRIRE

DANS CE CADRE
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Académie : Session :

Examen ou concours : Série :

Specialité/option™ : Repeére de I'epreuve :

Epreuve /sous-épreuve :
NOM : _

8N MBUSCLWeSs, SuVi 57 y a weu, du nom depouse)

Prénoms :
Ne(e) le :

*Uniguement 5T s'agit dun examen

N°® du candidat

DANS CE CADRE

Fiche d’'Evaluation Rapide du Temps pour 'opération de montage du carenage au volet,
L [Qte | Ts
& TEMPS DE PREPARATION (Ts)
% Mise en route et consultation d'un dossier 0,80 x Nbre 1 0,80
% Amenager zone de travail 1,10 x Nbre 1] 0,00
— Metioyer et ranger les outils 0,60 x Nbre 1 0,60
5 Finalisation du dossier et validation informatique 0,70 x Nbre 1 0,70
o Décongélation produit dinterposition 2.00 ¥ Nbre 0 0,00
% Préparation du vernis de métallisation 1,50 x Nbre 1 1,50
[Total Ts = 3,60
TEMPS UNITAIRE {Tu) Opération de montage du carénage Gauche au volet [ Qte | Tu
Mise en position de piéces
A la main 0,60 x Nbre
Avec outillage 0,80 x Nbre
Avec pont 4,30 x Nbre
Emmanchement d'une hague
Seme 1,20 % Nbre
Glissant 0,10 x Nbre
Assemblage par vis (mise en position et serrage)
Auto freing 0,50 x Nbre
Plaguetie frein 0,60 x Nbre
Fil frein 1,20 x Nbre
Assemblage par vis + &crou (mise en position et serage)
Auto freing 0,60 x Nbre
Goupille 0,90 x Nbre
Assemblage par écrou sur pigce filetée (mise en posifion, semage et freinage)
Plaguetie frein 0,90 x Nbre
Fil frein 1,40 % Nbre
Goupille 1,00 x Nbre
Circlips 1,20 x Nbre
Métallisation sur pigce
Brossage en poussant 0,06 x Nbre
Brossage en firant 0,08 x Nbre
Protection adhésive 3 sortir & la main 0,03 x Nhre
Pose vemis sur t8te de vis 0,07 x Nbre
Pose vemis sur écrou 0,08 x Nbre
pOSe Vermis sur pigce 1,20 x Surf.
Pose produit dinterpasition
Surface au rouleau 0,60 x Surf.
Cordon au pistolet 1,50 x Long.
Enrobage tétes de fixations 0,05 x Nbre
Mouvement de volet
De10° 0,40 x Nhre
De 207 0,60 x Nhre
DOe 307 0,80 x Nbre
Rangement outillage
Sur poste de travail 0,25 x Nbre
Au pied du poste de travail 0,60 x Nhre
Au magasin | 1,60 % Nbre
[Total Tu =
DRA3/3 .. . .
Unite: Surf. endm®, Long.enmetre et de Temps en dht. T100 (Ts+Tu) =




