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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 1/7 a DT 7/7
o CONTRAP@IEOS : Folio DC 1/14
e MISE EN SITUATION E22 : Folio DC 2/14
e LES DOCUMENTS REPONSES : Folio DC 3/14 a DC 11/14
e ANNEXE DOCUMENTS RESSOURCES : Folio DC 12/14 a DC 14/14

Limite de I’étude: I'étude se limite aux sous-ensembles SE/6 et SE/8.

La calculatrice est autorisée. Le matériel autorisé comprend toutes les calculatrices de poche
y compris les calculatrices programmables, alphanumériques ou a écran graphique a
condition que leur fonctionnement soit autonome et qu’il ne soit pas fait usage d'imprimante.

Les feuilles DR 3/14 a DR 11/14 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.
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SOUS EPREUVE E22 : Elaboration d’un processus de fabrication

CONTRAT ECRIT

ON DONNE : Sur feuille ON DEMANDE : ON EXIGE : Baréme
Conditions ressources
Question 1 : A l'aide des documents techniques DT 2/7 & DT 7/7 et du DR 14/14, établir | Les étapes définies dans le planning de phases
le planning des phases du sous ensemble chaise moteur SE/6. Il faudra tenir compte sont cohérentes et permettent la réalisation des
Folio DR 3/14 | des données du document d'occupation des machines pour la rédaction du planning des | différents éléments. /10Pts
phases. Privilégier la FAO et les machines a commandes numeériques pour les
fabrications en série.
Question 2 : A l'aide du document technique DT 5/7 et du document DR 12/14, Le tableau de coordonnées permettant
déterminer le procédé de découpe permettant d’optimiser le colt total de la fabrication I'élaboration du programme est compléte.
Folio DR 4/14 | des 25 platines moteur Rep.6.9. Le temps et le colt du découpage d'une platine 5Pt
. by . S
Folio DR 5/14 sont détermineés.
Temps a £ 0,01 min.
Le dossier technique Colta+1€.
DT1/7 au DT7/7. ) Question 3 : Al'aide des documents DT 7/8, DR 6/14 et DR 12/14, déterminer les outils | Les outils et les paramétres d’'usinage sont
Folio DR 6/14 | hecessaires au découpage la platine moteur Rep.6.9 sur poingonneuse-grignoteuse a déterminés. /10Pts
commande numeérique.
UID ?orglr:{a&/e:zlcdfrlt _ Question 4 : A l'aide des documents DT 5/7 et DR 7/14, modifier les lignes du La modification du programme permet le
olio : Folio DR 7/14 | programme de découpe afin de respecter le nouveau diamétre de poinconnage des poingconnage des platines en respectant les 10Pts
. . : trous de fixation du moteur sur la platine moteur Rep.6.9. contraintes dimensionnelles.
Mise en situation
Folio DR 2/14. Question 5 : A l'aide du document technique DT 7/7, compléter les données permettant | Les réponses données permettent d'obtenir le
Folio DR 8/14 | d'obtenir le développement de la trémie Rep.8.2 sur le DR 8/14. développement de la trémie Rep.8.2. /6pts
Les documents
réponses Question 6 : L’entreprise de chaudronnerie vient de recevoir une commande urgente de | Imbrication optimisée.
Folio DR 3/14 a Folio DR 9/14 | 56 trémies Rep.8.2, afin de réhabiliter plusieurs installations déja en service. Déterminer Ldpts
DR 11/14. le débit le plus économique possible en tenant compte du stock du magasin de I'atelier. " P
Question 7 : A l'aide du document DT 3/7 et du fichier «Corps sabot Rep.6.3» contenu e ﬁ%@wﬁhﬁ
Les documents dans le dossier «fichier informatique pour le candidat» et d’'un logiciel de D PC)gIﬁm
ressources de découpe, déterminer le développement du corps sabot Rep.6.3 en vue d?sR
Folio DR 12/14 a fabrication. Le tableau de coordonnées permettant
DR 14/14. Folio DR 10/14 I'élaboration du programme est compléte. /15Pts
Un développement correctement coté qui permet
la réalisation de I'élément.
Question 8 : A l'aide des documents DT 3/7 et DR 13/14, compléter le contrat de phase | Le contrat de phase de pliage est complété et
Folio DR 11/14 | de pliage du corps sabot Rep.6.3. permet le pliage en respectant les cotes de [20Pts
définition du plan.
/100Pts
TOTAL
[20Pts

Folio DC 1/14
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UNITE DE FABRICATION DE PARFUM

Mise en situation E22 :

Une entreprise de chaudronnerie industrielle doit réaliser pour un de ses clients la maintenance périodique des mélangeurs d’'une unité
de fabrication de parfum. Pour cela, elle doit modifier I'installation existante, plus particulierement le support de chaise moteur pour des

guestions de résistance et de sécurité. La commande totale est de 25 unites.

Zone d’étude : MELANGEUR

Partie Elaboration d’un processus de fabrication : SOUS-ENSEMBLE SUPPORT CHAISE MOTEUR SE/6

Sous-ensemble chaise
moteur modifié.

pROPOSITION DE CORRIGE

Folio DC 2/14
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Question 1 : A l'aide des documents techniques DT 2/7 a DT 7/7 et du DR 14/14, établir le
planning des phases du sous ensemble chaise moteur SE/6. Il faudra tenir compte des données CORRIGE
du document d'occupation des machines pour la rédaction du planning des phases. Privilégier la PROPOSITION DE

FAO et les machines a commandes numériques pour les fabrications en série.

PLANNING DES PHASES
Sous Ensemble SE/6
PREPARATION DEBIT USINAGE CONFORMATION ASSEMBLAGE FINITION
3]
pa 7 ©
b} <) [ = Pt
b L Q = [0) ) =z 2 )] O o S
o > = o 2 s @© @ | = | o =
| 3 < - 3 z 28|98 5| 9 Slg |5|8 g
Q. = < IS 0 S|l 5|82 > = | w2 2
L o) O] c | = @ O @ & s | 2 o | S| o0| o = Clw | ol Qs 0|2 >
L ) S| = o | 2| o o2 c | Q| 2 |o|lFH|® ol o s (8 = o
o < 4 5| E| & = o S| @ © @© O c = ! 0 o o | W] kK o RS et
L S Qe8| c|E|2 Slo|lT || 22|88 olo|l=| 8% |lo|low|loleyYd 8|S o
&) vl 3| E| S| E Ll c| 5 ol o|lc| Sl o ° rlole|lel ol S| o c | ol ol ol 21218 Q
2l S|8|e|s|8|2|l5|eld3|lelgl2le|T 2|2 8|glEl228SG|5|EEIEIETYE|2|8(5]¢S
5 = | ® 21 S| 5 = = o) = g S L5 |E
S8 3| S|&|5|8|2|8|z|S|5|8|5|c|e|2|2|8|5|E|3|3|s|8|3|2|3|3R83|a|5|2]|5
FlOolxlafw|ldlolw |l-|lOlun|la|lL|la|lw || O O |oa |ujuwuljleljlo|ld|l<|o|n|n|n|nao X a|luolo
6.1 1 |Téle de fermeture 114 2 3 5
6.2 2 |Flasque 1 14| 2 3 5
6.3 1 |Corps sabot 114 2 3 5 6
6.4 1 |Bras 2 1 3
6.5 1 |Traverse 2 1 3
6.6 1 |Tube latéral droit 2 1 3
6.7 1 |Tube latéral gauche 2 1 3
6.8 2 | Tube vertical 2 1 3
6.9 1 |Platine moteur 114 2 3 5
8.1 1 | U de fixation 1 14| 2 3 5 6
8.2 1 |[Trémie 1 14| 2 3 5 7 6/8
8.3 1 |Bord de protection 2 1 3 5 4/6
10 4 | Patte de fixation 3 26| 1 4 7 5/8
NOTA :
- Vous disposez d’un logiciel de FAO pour la mise en ceuvre de I'imbrication et la programmation des machines de découpe a commande numérique.
- Vous disposez d’un logiciel de FAO pour la mise en ceuvre et la programmation des presse-plieuses a commande numérique. /10Pts

Folio DC 3/14
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Question 2 : A l'aide du document technique DT 5/7 et du document DR 12/14, déterminer le 2-1 Longueur totale de découpe pour une platine :
procédé de découpe permettant d’optimiser le colt total de la fabrication des 25 platines moteur
Rep.6.9. Longueurs Détails de calculs Résultats
Déterminer le périmétre total de la découpe d’une série de 25 platines moteur Rep.6.9. AB 84.2
Hypothese de travail = ne pas tenir compte des trous @ 9 mm pour le calcul du périmétre de
découpe BC (Trx5x117.6)/180 10.26
CD (rx100x46.1)/180 80.46
DE 35
EF 56
FG 35
GH (Trx147.5x100)/180 257.43
|
— | - - - |A_ - SN - - - HI 35
|
1J 56
JK 35
KL (Trx100x46.1)/180 80.46
LM (Trx5x117.6)/180 10.26
MN 84.2
RR_IGE NA 39X 122.52
PROPOSITION DE CO LONGUEUR TOTALE DE DECOUPE POUR UNE PLATINE 98179 mm
2-2 Longueur totale de découpe pour la série (En cm): /8Pts
L= 981.79x25 = 2454,48 cm

Folio DC 4/14
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2-3 ETUDE DU DECOUPAGE PLASMA. 2-4 ETUDE DU POINCONNAGE.
Hypothése de travail : Pour le calcul, vous prendrez une longueur totale de coupe de 980 Hypotheses de travail : la longueur de poingonnage est de 980 cm pour un élément
cm pour un élément Rep.6.9. Rep.6.9.

On consideére que la vitesse d’avance d’'une poingonneuse a CN est de 75 Cm/minutes.
e Gaz utilisé, a I'aide du document DR 12/14.

e Déterminer le temps de grignotage total la série de 25 platines moteur Rep.6.9.
Mélange gazeux : Argon+oxygene

T = (980x25)/75 = 326.6 min
e Déterminer la Vitesse de Coupe plasma, a 'aide de 'abaque DR 5/14.

Vitesse de coupe plasma : .160 cm/min e Calculer le prix de revient du grignotage pour la série de 25 platines moteur Rep.6.9.

e Durée totale d’exécution d’un Rep.6.9. P =...(326.6x52)/60 = .283.05 €

Durée totale : .980/160 = 6.125 min

e Calculez le coit total horaire d'utilisation du banc de découpe plasma pour la série. 2-5 Choix du procede, justifier votre réponse.

C=. .. 6.125x25 = 153.125
Choix : Découpage plasma
......... (153.125x72)/60 = 183.75 €.

Abague de découpage plasma Justification : Colt de fabrication moins important.......................
Gamme Tuyére Epaisseur Acier S 235 Acier inox [Alliages Légers
Vitesses en cm / min
%) mm

5/10éme 1500 1000 1000 N DE CORRIGE

10/10 éme 900 500 1000 ROPOSITIO

15/10 éme 500 190 600 P

1 1 20/10 eme 300 140 400

3 mm 160 90 140
4 mm 90 70 80
5 mm 55 40 60

[7Pts Folio DC 5/14




Problématigue: Une panne du banc de découpage plasma nous impose de realiser les

platines moteur Rep.6.9 a I'aide d’une poingonneuse grignoteuse a commande numérique.

Question 3 : A l'aide des documents DT 7/8, DR 6/14 et DR 12/14, déterminer les outils
nécessaires au découpage la platine moteur Rep.6.9 sur poingconneuse-grignoteuse a
commande numeérique.

On donne:

Indexation possible des outils sur la tourelle.
La liste des outillages disponibles.

Un tableau des jeux de matrices en fonction des matériaux et des épaisseurs.

Indexation possible des outils sur poste

TOURELLES ET OUTILS
Les postes T5, T16 et T17 sont équipés de l'auto-index (Al).

POSTES A (9 postes) T2a T4, T6aT8 et T13aT15

mm de diamétre.

POSTES B (5 postes) T9 4 T11 et T18 & T19
mm de diamétre.

POSTES D (2 postes) (T1 & T12)

diamétre.

diametre.
POSTE C (1 poste avec auto-index) (T17)

de diameétre.

Poste de 1/2", pour poingon compris entre 1.6 et 12.7

Poste 11/4", pour poingon compris entre 12.8 et 31.7

Poste 31/2", pour poingon compris entre 50.9 et 88.9 de

POSTES B (2 postes avec auto-index) (T5 & T16)

Poste pour poingon compris entre 12.8 et 31.7 mm de

Poste 2", pour poingon compris entre 31.8 et 50.8 mm
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Choix des jeux des matrices en fonction des épaisseurs et des matériaux

Nota : Postes 1 et 6
pour les outils
spéciaux seulement,
les postes 3,4, 7,et 8
sont utilisés pour un
autre programme de
poinconnage.

Liste des outils disponibles

Matiére | Forme  |Code |Poingon (mm) Matrice (mm)

HWS ROND 4 4.2

H5S 5 HS

H55 6.1 6.55

HWS 6.2 6.5 6.65
HSS 7% |ro 9 9.3

HWS 10 10.2 10.45
H5S 12 12.2

H5S 15 15.2 15.3 15.45
H5S 20 20.2

HWS 22.2 22.5 22.65

HS5 30 H5 HS

HWS | OBLONG o8 8Bx 16 |B.25x16.25

HWS  |RECTANGLE e 5 x 30 5.2x30.2 | 5.3x30.3

HWS | 6 x 15 6.2x15.2 | 6.3x15.3 | 6.45x15.45
HWS 7 5 x 50 5.2x50.2 | 5.3x50.3 | 5.45x50.45
HWS | CARRE Bx8B B.2xB.2 8.3x8.3 | B.45xB.45
HWS sQ | 15x15 [15.2x15.2 | 15.3x15.3 |15.45x15.45
HWS 20 x 20 | 20.2x20.2 | 20.3x20.3 |20.45x20.45
HWS 30 x 30 | 30.2x30.2 | 30.3x30.3 |30.45x30.45

SPECIAL | SP Pas d'outil en stock.
Nota : les matrices carrées sont en affitages donc indisponibles.

Epaisseur du matériau Acier Aluminium Acier inoxydable
0.8mmal.2mm 0.15a 0.2 mm 0.15a 0.2 mm 0.15a 0.3 mm
1.5mma2mm 0.2 a0.3mm 0.2 a0.3mm 0.3a 0.4 mm
2mma3mm 0.3a0.4 mm 0.3a0.4 mm 0.4a0.6 mm
3.1.0n demande de compléter le tableau ci-dessous :

Repérage Poingon Matrice Tl(:IL:rde(lale

DeAaB 30x5 5.3x30.3 T10

DeBacC @15 15.3 T9

DeCabD 215 15.3 T9

DeDakE 50x5 5.3x50.3 T17

DeEaF 30x5 5.3x30.3 T10

DeFaG 50x5 5.3x50.3 T17

DeGaH 15 15.3 T9

DeHal 50x5 5.3x50.3 T17

Delal 30x5 5.3x30.3 T10

DeJak 50x5 5.3x50.3 T17

DeKal @15 15.3 T9

DeLaM @15 15.3 T9

DeMaN 30x5 5.3x30.3 T10

DeNaA @15 15.3 T9

4 Trous a9 9.3 T2

TION DE CORRIG
PROPOST]
/10Pts Folio DC 6/14




Problématigue: Une nouvelle commande de platine moteur Rep.6.9 vient d’arriver en
urgence a I'atelier. Il est demandé de modifier le diamétre des trous de fixation du moteur
et cette production sera faite sur une autre poingonneuse grignoteuse a commande
numeérique équipées d’outils et ceci pour des questions de rapidité.

Données : trous de fixation du moteur @ 10mm.

Question 4 : A l'aide des documents DT 5/7 et DR 7/14, modifier les lignes du programme de
découpe afin de respecter le nouveau diametre de poinconnage des trous de fixation du moteur
sur la platine moteur Rep.6.9.

Programme avec trous @ 9 mm : Programme a modifier avec trous @ 10 mm :

1509-TCl 22

Drawing Mame Flatine mateur

lssue I

Time SatDec 13 15:02:04 2014
Material ACIER

Sheet Size 500 x 500 mm
Thickness

Clamp Positions 13 125.000 mm 2) 375.000 mm
Utilization 8.3%
Run Time 52 secs = 0.87 mins = 0 hours 0 mins 52 secs

Number of Sheets 1

EXTRA NOTES Mombre de tdles requis: 1
GELI ilisation tole: 8.3 %

G92X600.Y600. G92X600.Y600. TION DE CORRI Temps d'usinage pour la tdle ; 52 secs = 0,87 mins = 0 heures 0 mins 52
secs

G90X69.93Y155.13T5 G90X69.93Y155.13T5 PROPOSI Parts List N

X193.67 X193.67

Y278.87 Y278.87 Part Part Hame Num Off

X69.93 X69.93 1 platine moteur ' I

G72X131.8Y217. G72X131.8Y217.

(G681104.5.J106.26K147.48P0.Q2.1T5 Parts =

G72X131.8Y217. G681105J106.26K147.48P0.Q2.1T7 Part 1 N

(G681104.5.J286.26K46.32P0.Q2.1 Part Name platine moteur

G72X216.12Y173.25 G72X131.8Y217. File Path

(G6819.5.J-27.42K117.42P0.Q2.78

G72X216.12Y260.75 (G681105.J286.26K46.32P0.Q2.1

(G6819.5.J-90.K117.42P0.Q2.78 Num Off 1

G72X131.8Y217. G72X216.12Y173.25 Créa 13/12/2014 14:55:29

(G681104.5.J27.42K46.32P0.Q2.1 Modifis 13122014 15:01-46

G72X131.8Y217.
G68134.25J90.K180.P0.Q2.1
X100.8Y106.T4

G68I110J-27.42K117.42P0.Q2.78

G72X216.12Y260.75

Y101.
X162.8 G68110.J-90.K117.42P0.Q2.78
Y106.
Y328. G72X131.8Y217. TOURELLES
Y333. G681105.J27.42K46.32P0.Q2.1 ET OULTIS
X100.8 G72X131.8Y217. R
Y328. G68133.75J90.K180.P0.Q2.1 -
X118.8Y351.T2 X100.8Y106.T4
X144.8 Y101.
G72X131.8Y255.75 X162.8
G66184.33J0.P-30.Q-6. Y106.
G72X216.12Y178.25 Y328.
G66184.33J180.P-30.Q-6. Y333.
X144.8Y83. X100.8
X118.8 Y328.
G50 X118.8Y351.T2
X144.8

G72X131.8Y255.75
G66184.33J0.P-30.Q-6.
G72X216.12Y178.25
G66184.33J180.P-30.Q-6.
X144.8Y83.

X118.8

G50

Taille De Fichier 13435
Bounding Box 262 x 180 3283746

Tools List A
Tool Desc Size RADS  Angle DielCL EHL Tool No
2 BE 30xé 30.000 % 6.000 mm - - 0 . 000 - 230.08
g BE 30x6 230.000 x &.000 mm - 50,000 0. 000 - 230.06
5 rond 9 .000 x %.000 mm = = 0. 000 = ]
7 RO 1 10.000 % 10,000 mm - - - 10
Tools A
Grignotage circulaire
C P \ t )
L rayon (1) e >
= rayon (4 o
J = angle invtial (+,-) K;’
K= angle & grignoter (+,) A
P = damétre du poingon (+,0,)
Q » pas de grignotage
P diamétre de P outil (+,0-)
10Pts .
Folio DC 7/14
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Question 5 : A l'aide du document technique DT 7/7, compléter les données permettant d'obtenir

5-2 Inscrire sur le document ci-dessous, dans les cases blanches, les données permettant
le développement de la trémie Rep.8.2 sur le DR 8/14.

d'obtenir le développé de la trémie Rep.8.2.

Hypothése de travail : la conception de la trémie Rep.8.2 a été modifiée pour des problemes de

L’édition du document doit permettre de travailler a I'atelier. Il doit étre conforme au plan DT 7/7
capacité d’outils lors du pliage de celle-ci.

afin de réaliser la trémie Rep.8.2.
e Les cotes renseignées sur le logiciel sont en extérieures.

200

P 100ext

PROPOSITION e

5-1 Indiquer le repére du le menu d'un logiciel de tracage ci-dessous afin d'exécuter le H
développement de la trémie Rep.8.2.

nFichier Edition Affichage ©utils Fenétre Mot de passe 7 ]
Dlelw| S| = DD mnW

=le] ol El Ziet«l
Kit de départ |  Classiques] | Classiques2 | Clacsiques3 | Ganes | Ewpet | Fawois | Evemples |
p— — I H 200
OB @3] @3] [O]= o ——
., . (5E
wo 9 vial I8 - or

001/ Rectanale_Cercle centré 011/ Rectanale_Cercle déporté

012/ Rectangle_Cercle incling 004/ Cylindre drait |m - |

Contact 7 (Intéieurdintérieur pemmanent’) |
= (@ O
— o C i
W& W wva el
0054 Cylindre obliq-ue 013/ Cercle identigue incling 0024 Céne drait 089/ Cone déporté
/6Pts

Repere ) 001

menu: |ttt M

Folio DC 8/14
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Question 6 : L'entreprise de chaudronnerie vient de recevoir une commande urgente de 56 Pour chaque format de tole faire I'étude d’imbrication comme ci-dessous :
trémies Rep.8.2, afin de réhabiliter plusieurs installations déja en service. Déterminer le débit le

plus économique possible en tenant compte du stock du magasin de I'atelier.

Imbrication a Imbrication b

On donne :

e La valeur du flan capable (Rect/opt) sur DR12/14 pour la fabrication d’une trémie Rep.8.2. ' !
e Utiliser les grands formats de toles disponibles au magasin en priorité.
e Le magasin de votre atelier dispose en stock de téles format :

» 6 tbles de 1000 x 2000 x 3.

» 3 tbles de 1500 x 3000 x 3.

4-1 Imbrications : [ '

Imbrication a (2000 X 1000 X 3)

Nombre de débit par tole = 4-2 Etablir le bon de sortie magasin.

2000/289 = 6 et 1000/568 = 1 soit 6 éléments par tole

Imbrication
L Désignation Nombre de téles
Imbrication b (2000 X 1000 X 3) a b
Nombre de débit par tole = 3000x1500x3 2
2000/568 = 3 et 1000/289 = 3 soit 9 éléments par tdle o 2000x1000x3 1
Imbrication a (3000 X 1500 X 3) 4-3 A l'aide du DR 12/14, déterminer le codt total des toles a commander en ne tenant pas

compte des chutes et moyens de découpe.

Nombre de débit par tole =
3000/289 = 10 et 1500/568 = 2 soit 20 éléments par téle [

Hypothése de travail : pour honorer la commande, I'entreprise utilisera 4 formats de téle de
2500 x 1250 x 3 pour réaliser les 56 trémies Rep.8.2.

Colt total pour les 4 formats de tble :

Imbrication b (3000 X 1500 X 3)

C=...C=1,25x25x4x 25,96 = 285€56
Nombre de débit par tole =

3000/568 =5 et 1500/289 =5 soit 25 éléments par tdle

/14Pts Folio DC 9/14
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Question 7 : A l'aide du document DT 3/7 et du fichier «Corps sabot Rep.6.3» contenu dans le dossier «fichier informatique pour le candidat» et d’un logiciel de DAO ou FAO de découpe, déterminer le
développement du corps sabot Rep.6.3 en vue de sa fabrication.

6-1 Déterminer le développement du corps sabot Rep.6.3.
On vous demande de prendre en compte les criteres suivant :

;<05 pROPOSITION DE CORRIGE

6-2 : Sauvegarder la mise en plan corps sabot Rep.6.3 dans le répertoire «Réponse E22», nom de fichier " Corps sabot Rep.6.3 n° du candidat".

6-3 : Imprimer une vue cotée de ce développé (longueur, largeur, plis par retournement, etc..) sur format A3 & I'échelle 1:1. Joindre I'imprimé avec les autres documents réponses.

AGRAFER VOTRE IMPRESSION SUR LE FOLIO DR 10/14 Cotes a indiquer sur votre
document a imprimer

—

/15Pts Folio DC 10/14




Question 8 : A l'aide des documents DT 3/7 et DR 13/14, compléter le contrat de phase de pliage

du corps sabot Rep.6.3.

8-1) Déterminer les différents parametres nécessaires pour réaliser les plis du corps sabot

Rep.6.3.

Pli n°4
N

Pli n°1

Pli n°

Ordre de pliage :
Pli n°1/A,
Pli n°2/B,
Pli n°3/B,
Pli n°4/A.

Pliage par retournement.

Plin°3
e Matiére: S235
e Epaisseur a plier: 2 mm

e Longueur du 1*" et 2éme pli: 66 mm

e Longueur du 3éme et4éme pli: 66 mm

e Angle de pliage 1° et 2éme pli; 135°

e Angle de pliage 3éme et 4°™® pli; 135°

e Ouverture du vé: Vé de 16

e Rayon intérieur: Ri =2.6mm

e Bord minimum de pliage: 11 mm

e Effort de pliage pour le 1°' et 2eme pli:

0.036 x 17 = 0.612 KN

o Effort de pliage pour le 3éme et 4eme pli:

e Calcul de la cote machine 1 (CM 1)

0.036 x 17 =0.612 KN

25+(33x1.414)-1.2-0.6 = 69.86mm

e Calcul de la cote machine 2 (CM 2) 25-

(1.2/2) = 25-0.6 = 24.4 mm
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8-2) A l'aide du document technique DT 3/7 et du document DR 13/14 et en vous aidant des
résultats obtenus de la question 8-1, compléter le contrat de phase du corps sabot Rep.6.3.
Représenter la tble avant et apres pliage.

CONTRAT DE PHASE

Ensemble : Mélangeur de parfum

Sous ensemble :

chaise moteur SE/6

Elément : Corps sabot

Schéma:

Pli n°4
p

/10Pts

PROPOSITION DE CORRIGE

Repere : 6.3
Matiére : S235 Plin"3—~" ~w_ B
Nombre : 1 Nota : CC = cote de controle /10Pts
S/phase Opération Croquis Outillage Controle
100 « Pliage » Vé =16 CC1=25+1

110 « Plisn°l et 2 »

120 « Plisn°3 et 4 »

111 « choix outils »

112 « réglages
machine »

113 « contréle des
« plis

121 « choix outils »

122 « réglages
machine »

123 « contrble des
« plis

Plis n°1 et 2: Retournement

0
)
-
.
A

>

Cm2 = 24.4mm

Longueur a plier =

66 mm

Effort de pliage
=0.612 KN

Vé =16

Longueur a plier =

66 mm
Effort de pliage
=0.612KN

Angle de pliage =
135°

CC2=58+1

Angle de pliage =
135°

CC3=1710/+1
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DOCUMENTS RESSOURCE

Documents d'information du découpage PLASMA
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Colt d’usinage avec la poinconneuse grignoteuse CN

Colt horaire du poinconnage HT

Acier

52€/h

PF wB.0.718 | Programme 00030014 Machine HPC_IS0
T | 2000 % 1000 X 3 | Technologa | PLASKACPRA00_30A
WITET e Boiar - 5235 -3 Cianlits 1
P Ti— 1 } 1 .
RO | PROfirst
| ) : Dupde o exdcution : )
| Temps de coupe | o114 | Marguage L0000 | AttaguelSorie | Q0002
[LLEREARIK] Tamps de oyele da lancameant 0 Ch S Tatal Q00

| Taug de chubs e compléts | 838% _ Langiier uililisés 200 e | Haiiteir wbilisse | 5T mim

Taux de chube zone uflisée of | 280% Surface pidéces @12 m? | Surfisce chule conservée | rebul | DO0m® [1.9m?
| racupsratian chute | . Polds peicag 2.9 kg | Folds chuta congende | rebut | D g | 442 kg
| Bord gauche | Beed drait L1 |10 | Périmtre de coupe 1452 mm | Mb d*amargig es 11
| Bord Bes | Bord Rt 14 14 eur de Mamuags | 0 mm L Ireepiecs | 10

B 1 | Etat déplié -

T |, | transformation G

f-" L | Cecit

- T 2ROMEEA | 2 Olkg

|
Pidce N° | Hom Client | Description | RectOpt | Placées | Poidsnet | Durée Coupe |
Elal dépli -
1 ransfomation 289 x 568 228 Qo015
e
Poids tolal piece O F;:2,8 Kg
Gaz a utilisé pour le banc de découpage C.N PLASMA
Matiere Gaz
Acier Argon + Oxygene

Acier inoxydable

Argon + Azote

Aluminium et alliage non ferreux

Argon + Azote

Tarification du découpage plasma

Colt horaire du découpage HT

Torche Acier

72€ /h

(main d'ceuvre, consommable,
énergie, gaz, amortissement)

Torche Inox

86€/h

(main d'ceuvre, consommable, énergie,
amortissement) Aluminium & alliage

non ferreux

66€/h

Masses et tarifs des tdles

PROPOSITION DE CORRIGE

Masse de la FEUILLE en KG
Tarif des tbles
EPATSSEUR en mm .
FORMAT |Surface Choix | A Prix au m?
15| 2 | 25 3 4 5 6 8 9 10 12 14 15 - palsseur

1 3.64
2000x 800 16 |[18,84|2512|3140| - - - - - - = —
2000%1000 2 [23,55(31,40 39,25 | 47,10 | 62,80 | 78,50 | 94,20 | 125,60 | 141,30 | 157,00 | 188,40 | 219,80 | 235,50 —
2100x 1100 | 2,31 [27,20 36,27 | 45,37 | 54,40 | 72,53 | 90,67 | 108,80 | 145,07 - - e
22001200 | 2,64 (31,00|41,45|51,81 | 62,17 | 82,90 | 103,62 | 124,34 | 165,79 = - - Q 25 21.56
2500x1250 | 3,12 |36,74| 48,98 | 61,23 | 73,48 | 97,97 | 122,46 | 146,95 | 19594 | 220,43 | 242,02 | 293,90 367,38 3 2596
3000x1000 3 |35,34| 47,10 | 58,88 | 70,65 | 94,20 | 117,75 | 141,30 | 184,40 - 235,50 | 282,60 4 34 54
3000%1100 3,3 38,86 51,81 | 64,76 | 72,72 | 103,62 | 129,53 | 155,43 | 207,24 - 5 4323
3000%1200 3,6 |43,00| 56,52 | 70,65 | 84,78 | 113,04 | 141,30 | 169,56 | 226,08 = - = _ & 51 51
3000X1300 3,0 (4592 61,23 | 76,54 | 91,85 | 122,46 | 153,08 | 183,69 | 244,92 - - .::. P 5008
3000%1400 4,2 - | 6594|8243 | 98,91 | 131,88 | 164,85 | 197,82 | 263,76 = -
3000%1500 | 4,5 |[52,99| 70,65 | 88,31 | 10598 | 141,30 | 176,63 | 211,95 | 282,50 | 317,93 | 353,25 | 423,90 | 494,55 | 529,88 0 e
4000%1000 4 - - | 94,20 | 125,60 | 157,00 | 188,40 | 251,20 - = - 12 103.62
4000X1100 | 4,4 - - | 103,62 | 138,16 | 172,70 | 207,24 | 276,32 | - O 14 121.00
4000%1200 4,8 - - | 113,04 | 150,72 | 188,40 | 226,08 | 301,44 = = = 15 129280
4000%1300 5,2 - - - | 12246 163,28 | 204,10 | 244,92 | 326,56 - 0 16 128,60
4000 % 1400 | 5,6 = = - | 131,88 175,84 | 219,80 | 263,76 | 351,68 = - - 0) 70 172.70
4000X1500 6 - - | 141,30 188,40 | 235,50 | 282,60 | 376,80 - 471,00 | 565,20 e 25 215,60
4000x1600 6,4 - - - | 150,72 | 200,96 | 251,20 | 301,44 | 401,92 - 502,40 | 602,88 ™~ 25060
4000%1800 7,2 - - | 169,56 | 226,08 | 282,60 | 339,12 | 452,16 - 565,20 | 678,24 —
4000%2000 8 = = - | 188,40 | 251,20 | 314,00 | 376,80 | 502,40 = 628,00 | 753,60 | 879,20 | 942,0 i s
5000%1500 7.5 - - - | 176,63 | 235,50 | 294,38 | 333,25 | 471,00 588,75 | 706,50 O =0 43230
5000X1600 8 = = - | 188,40 251,20 | 314,00 | 376,80 | 502,40 = 628,00 | 753,60 | - 60 518.10
5000%1800 9 - - - | 211,95| 282,60 | 353,25 | 423,90 | 565,20 - 706,50 | 847,80 | -
5000%2000 10 - - - | 235550 314,00 | 392,50 | 471,00 | 628,00 - | 785,00 | 942,00 | -
6000x1500 9 - - | 211,05| 282,60 | 353,25 | 423,00 | 565,20 706,50 | 847,80 | -
6000%1600 9,6 = = - | 226,08| 301,44 | 376,80 | 452,16 | 602,88 - | 753,60 | 904,32 | -
6000x1800 | 10,8 | - - - | 254,34 339,12 | 423,90 | 508,68 | 678,24 847,80 |1017,36 | -
6000%2000 12 = = - | 282,60| 376,80 | 471,00 | 565,20 | 753,60 | 847,80 | 942,00 |1130,40 | - 1413
8000%2000 16 - - - 628,00 | 753,60 |1005,00 1256,0 |1507,20 | -

Folio DC 12/14




1509-TCI 22

DOCUMENTS RESSOURCE PLIAGE

1
ANNEXE A : LE PLIAGE SUR PRESSE PLIEUSE C.N. ou TRADITIONNELLE ABAQUE DE PLIAGE EN L'AIR
CALCULATEUR DE PLIAGE o/
EP. IV | =1 F b l165°] 150° | 1352 | 120° | 105° | 90° | 75° | 60° | 45° | 30° | 15° | o° § | 8 [10]12] 16]20] 25 | 32| 40] 50 ] 63 | 80 [ 100]125] 160]200]250] 520]400[500]630] Ve(v)
Kn/m | mini 4 15351 7 |85 11 ] 14 8122 128 | 35 |45 [ 55 ) 71 [ B9 | 113 ({140)175)276] 280350 (450 bord mini (b)
" " y N Ny y B X N B 1A N S N 5 2 1 (13|16 2 12633 3165 8 101311620 263341 53|65 83 100 Ri
6 | 1 11 4 |-02] 04 ] 06]-00]-13]-10]-16]-12]-00]-051-02 |02 e
 [E 5 [ 8 [55 [0 04 [ 06 [09 [-1a[ 2 [-16] L1 [ -07 |03 |02 06 TIERE
10| 1.6 7 7 Jo2lo0al-06]-00f-1a]21]-16]-11]-05] 0 [+05] +1 1 1181716
2] 2 6 | 85 [02] 0406 -1 [-15|22|-16] -1 | -03|-03]|+09 |-16 1216 121001 8|56
: : : = - - : - ——— . - 1,3 17 |15 [13] 2 | 8
6 1 1 6 1| 4 102105] 08 11116123110 -151-12]08] 05701 > TABEAE - BERET
L B3 12 55 (0205 [07 [T |16 [ 23 [ 19 | 14 | 1 |06 01 [+03 25 5|26 [21] 17| 3
| e | w0 7 Joz2foal-07|-11] 16| 2a]-19]-14]-08]-03]+02]+08 = LEEN L A
—— —— . e D S - 4 51| 4 [34] 27 21
2 2 S | 85 02| 04|07 |-11]-17|25-19-13] 06 0 |-07]-13 . e R TR
6| 26 | © 11 020407 |-12]-18 127119 -11] 0305|1321 7 75 |60 |48 33 | 30
s ] 13| 17 | 55 |03] 06 00 -14] =2 | 28] 24| -19 | -15] -1 | 05| 01 g 107) 85 |68 33 45 |
: . : 10 134105 85| 67 | 33
I ) I 7 |03 06|00 |-14| 2 | 20| 24| -18|-13 |07 -02]-04 - SEAE RS
2 2 13 | 85 03|06 |00|-14|21] 3 |24]-17] -1 04|03 =1 15 150 120[ 98] 75
6| 26 | 9 11T 03] 05001421 32]24-15]-07]-01] +1 |+13 20 219|170 [A3SI108] 85 |
25 265 (2101170 130 105
0] 33 | 8 4 |-02]05]00|-14] 2234 ] 24]-14] 0407|1727 0 00l 220 1901 501130 —
0| 16 | 22 | 7 loal08|-13]-19] 271371321261 2 [-14]-00]-023 40 130 320 [270] 215
- Ay i o . - - L i L i e o -ﬂ — -le} 34“ j_‘I} HN}fm
N EHE 2 | 85 |04 08 |-12|-18| 273831 25]-18]-11]04]-03 = 35|42
Il 26| 17 | L 10307 121927 @ [ 31|23 [-14|-05-03]-12
0] 33 | 13 | 14 0307 1210283232 21| 1 | 0 |-11]=22
5| 4 11 | 1751031 07] 12 |-19| 20| 45321 -19-07 | 06] 18] 3.1
2| 2 35 | 85 105] -1 |-161 23133 47| 4 | 32| 25-18] -1.1| -04
61 26 1 26 | 11 051091523133 | 38|39 = | 2111210306
<
S I200 33 | 21 | 14 (04| 00|15 23] 34| 5 |39 28|-1.7]-06]05]-16
35| 4 17 | 175 00400 |15 ] 23| 35| 52| 39| 26| -14 |01 |+12| 25 GE
32| 5 13 | 22 104] 00 ] 15| 24 36| 56| 4 | 24 -08 | -07] 2339 ON DE CO
61 26 | 38 | 1L 106] -121-10] 281 4 | 574738 201 2 |-L1]-01 PROPOSIT
L [P0 [T oS [as [ a8 4 [ 58 [ 47 |36 | 25 [ 13 [ 02 [+09
> I35 4 24 | 175 |05 11|18 | 28| 21| 6 | 47] 34| 21107 06| +1.0
32| 5 10 | 22 105 -11]-18 | 28|42 63|47 ] 3.1 -15]-01] 17|33
0] 65 | 15 | 28 05| 7 |18 29] 45| 68 48| 28] 08 |-13| 33|53
0] 33 | 54 | 12 107 -16] 2513715375163 521 4 | 28]-16] 04
N B 12 | 17507 1525373377 ] 63 49| 35| 21|07 |07
32| 5 34 | 22 107 15| 24| 37| 54] 79 63| 46 | 20 | -12 | =04 | =2.1
0] 65 1 27 | 8 0714243756 82 %3] a2 21 0 2122
50| 3 21 | 35 106] 12| 24| 33 58] 89 | 64| 30 | 13 |~12] 3.7 |+62
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DOCUMENTS RESSOURCE PLANNING DE PHASE

EXEMPLE DE PLANNING DE PHASE

PLANNING DES PHASES

Sous Enzemble AVALOIR SE/2

FINITION

2[0u 410D
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Jd2[N2W /U 24NADG ]

J211DqDY J2552UpaY

ASSEMBLAGE

INUTTIT2[2

2oup 51524 Jod abopnog

9yw-9Tw 2bopnog

91 2bopnog

33 2bopnog

2bpssIA - 260ULOINOg

J21U104 1245020y

26D 2A1y

CONFORMATION
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N2 2snai|d- 25524

a||2542A1UN 25N21Y

2bbpno2-2bou jur)

USINAGE

abopnoup |-26D)3)1

2bosinJ 4

N2 2bouuosuiog
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2bD35. 2

DEBIT

2bp12g
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PLANNING D’OCCUPATION ET DE MAINTENANCE DES MACHINES

PROPOSITION DE CORRIGE

PARC MACHINE
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