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Iis sont utilisés obligatoirement avec des symboles complémentaires.
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	CONTRAT ECRIT U22

	ON DONNE
	Sur feuille :
	ON DEMANDE :
	ON EXIGE :
	NOTE :

	Dans un temps de 2 heures.

Un dossier technique :

Folio   1/5 DT   à   5/5 DT

· Mise en situation.            

· Dessin d’ensemble.

· Dessins de définition.

Un dossier ressource :

· Annexe 1         folio  6/6 DR

· Annexe 2         folio  6/6 DR
	FOLIO 2/6 DR
	Question n°1

-A l’aide des documents 3/5 DT et 7/7 DR, déterminer les dimensions et le nombre des éléments en profilé UPN 160  et UAP 150 du bâti  rep. A
	Aucune erreur n’est admise sur la longueur et le nombre des éléments.
	/ 8 pts

	
	FOLIO 2/6 DR
	Question n°2

- A l’aide des documents 3/5 DT et 7/7 DR, calculer la masse totale d’un ensemble « bâti » rep. A

	Masse totale du bâti avec

une tolérance de ± 0.5 kg.
	/ 4 pts

	
	FOLIO 2/6 DR
	Question n°3

- A l’aide des documents 3/5 DT, effectuer l’imbrication économique des éléments en UPN160 et indiquer la quantité de matière à sortir du magasin pour fabriquer un ensemble « bâti » rep. A

	La représentation des imbrications est exploitable par un opérateur pour faire les débits. Aucune erreur n’est admise sur le nombre de barres à sortir du magasin.
	/ 8 pts

	
	FOLIO 3/6 DR
	Question n°5

- A l’aide des documents 4/5 DT, et en vue d’établir un devis , déterminer le coût du métal d’apport et le temps total du soudage de dix « pieds support » de la cuve de l’évaporateur  rep. B

	La précision de vos résultats :

Longueur totale des cordons : ±1 cm.

Masse de métal déposé : ±0.5kg

Temps total du soudage : ± 0.020 hc

 
	/ 10 pts

	
	FOLIO 4/6 DR
	Question n°6

- A l’aide des documents 4/5 DT, compléter le tableau de coordonnées absolues et rédiger le programme MOCN (en incrémental) pour découper les deux goussets rep. 2 suivant le croquis représenté. Compléter les trajectoires d’usinage.


	Aucune erreur n’est admise sur les données du  tableau de coordonnées absolues et sur l’écriture des blocs N65, N70, N75 et N80 du programme.

Les trajectoires d’usinage indiquées sur le croquis correspondent au programme complété.
	/ 10 pts

	
	FOLIO 5/6 DR
	Question n°7

- A l’aide des documents 5/5 DT, réaliser l’étude de faisabilité du pliage de la grille du filtre  rep. D

	Le graphe est correct et valide la solution retenue pour l’ordre des plis. Aucune erreur n’est admise sur le tableau des « IT ».
	/ 10 pts

	
	
	
	Total
	/ 50 pts

	
	
	
	Total
	/ 20 pts


Question 1 :
/ 8 pts

En vous aidant du document 3/5 DT, ainsi que du document ressource 7/7 DR  : Déterminer les dimensions et le nombre d’éléments  UPN 160 (NF A 45-202)  et UAP 150  (NF A 45-255) d’un bâti , et compléter le tableau ci-dessous.

Calculs :


--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

	PROFIL
	Longueur
	Nombre

	UAP 150 NF A 45-255
	
	

	UAP 150 NF A 45-255
	
	

	UPN 160 NF A 45-202
	
	

	UPN 160 NF A 45-202
	
	


Question 2 :
/ 4 pts
En vous aidant du document ressource folio 7/7 DR, calculer la masse totale d’un ensemble « Bâti » sachant que la masse des éléments autres que ceux en profilé UPN et UAP est de 70 kg.

Calculs :


-----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

	Masse totale d’un ensemble « Bâti » =


Question 3 :
/ 8 pts
Effectuer le mise en barre (imbrication) économique des éléments UPN 160 afin de déterminer le nombre de barres de 6 m à sortir du magasin pour réaliser un ensemble « Bâti ». 

Remarque : Prendre en compte une épaisseur de coupe de 4 mm pour effectuer les imbrications et faire un croquis coté par imbrication, en indiquant le nombre pour chacune .
Croquis

	Nombre total de barres UPN 160 (6 m) à sortir

du magasin pour fabriquer un ensemble « bâti »          =                    
	


Question 5 :
/ 10 pts

5.1/ En vous aidant du document folio 4/5 DT calculer la longueur des cordons nécessaires au soudage de dix « pieds supports » de cuve . Ne pas tenir compte des « passages d’angle ». 

Calculs :


-------------------------------------------------------------------------------------------

-------------------------------------------------------------------------------------------------

	Longueur totale des soudures pour dix « pieds supports »              =                              / 2 pts


5.2/ Calculer la masse totale du métal déposé pour souder les dix « pieds supports » (masse volumique de l’acier = 7.85 kg/dm3)

Considérer  toutes les soudures comme étant des soudures d’angle.

Calculs :


--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

	Masse totale du métal déposé pour dix « pieds supports »        =                                    / 2 pts


5.3/ Le prix d’une bobine de 25 kg de métal d’apport  (X2NiCrMo17-12-2) est de 150 € TTC.

Calculer le coût du métal d’apport pour souder les dix « pieds supports ».

Calculs :


---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

	Coût du métal d’apport pour souder dix « pieds supports »      =                                    / 2 pts


5.4/ On donne la vitesse de soudage imposée au soudeur :  30 cm/min

Calculer le temps total du soudage en « cH » pour les dix « pieds supports », sachant que :

· Le temps de préparation du poste d’assemblage 




= 0.25

· Le temps de MIP et MAP des  4 éléments sur le montage par support

= 0.085

· Le temps du pointage des éléments par support




= 0.10

· Le temps du parachèvement par support





= 0.085

Remarque : 1/100 heure = 0.6 min ou 1 min = 0.0166 cH

Calculs :


-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

	Temps total du soudage des dix « pieds supports » =                                          cH       / 4 pts


 Question 6 :
/ 10 pts
	
	X
	Y

	A
	20
	-140

	B
	90
	-140

	C
	313
	-50

	D
	313
	-15

	E
	25
	-15

	F
	25
	-225

	G
	
	

	H
	
	

	I
	
	

	J
	
	


  En vous aidant  du document folio  4/5 DT et de l’exemple ci-dessous compléter le tableau de coordonnées absolues , les trajectoires d’usinage et le programme ISO ( en programmation incrémentale)  pour découper les deux goussets rep. 2 sur une M.O.C.N. de coupage plasma.


	Algorithme
	N° de bloc
	Programme

	Début de programme
	N5
	%

	N° du programme
	N10
	P507

	Programme en mm
	N15
	G71

	Programmation incrémentale
	N20
	G91

	Déplacement linéaire (VR) en A
	N25
	X15 Y-140

	Début de coupe
	N30
	M04

	Correction de saignée à droite
	N35
	G42

	Déplacement linéaire en B
	N40
	X75 Y0

	Déplacement linéaire en C
	N45
	X223 Y90

	Déplacement linéaire en D
	N50
	X0 Y35

	Déplacement linéaire en E
	N55
	X-288 Y0

	Déplacement linéaire en F
	N60
	X0 Y-210

	
	N65
	

	
	N70
	

	
	N75
	

	
	N80
	

	Arrêt de coupe
	N85
	M03

	Fin de programme
	N90
	M30


Question 7 :
/ 10 pts

En vous aidant du document folio 5/5  DT pour information.

La « grille en tôle perforée » du filtre rep. D  sera réalisée sur des  machines dont les IT (intervalles de tolérance) sont les suivant :

IT de cisaillage : 0.6

IT de pliage : 0.4

Compléter le graphe de pliage et déterminer un ordre de pliage qui convient aux tolérances fixées par le bureau d’étude (B.E.), compléter le tableau des « IT », indiquer l’ordre des plis.

Profil de la pièce « grille en tôle perforée» du filtre rep.  D

7.1Graphe de pliage     …../ 4 pts

7.2 Tableau des « IT »    …../ 4 pts
	Rep.
	IT machine
	IT Bureau d’étude
	IT Bureau des méthodes

	0 – 3
	
	
	

	0 – 1
	
	
	

	1 – 2
	
	
	

	2 – 3
	
	
	


7.3 Ordre des plis     …../ 2 pts
	
	En appui sur :
	Plier :

	1er pli
	
	

	2ème pli
	
	


Annexe 1

	UAP         Norme de référence         dimensions : NF A 45-255
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	Profils
	Dimensions
	Masse

par

mètre
	Aire

de la

section
	Position

du centre

de gravité

	
	h
	b
	a
	e
	r
	h1
	P
	A
	d1
	d2=vy

	
	h
	b
	tw
	tf
	r
	d
	P
	A
	d1
	d2=vz

	
	mm
	mm
	mm
	mm
	mm
	mm
	kg/m
	cm²
	cm
	cm

	UAP 80
	80
	45
	5.0
	8.0
	8.0
	48
	8.38
	10.67
	1.60
	2.89

	UAP 100
	100
	50
	5.5
	8.5
	8.5
	66
	10.50
	13.38
	1.70
	3.30

	UAP 130
	130
	55
	6.0
	9.5
	9.5
	92
	13.74
	17.50
	1.77
	3.73

	UAP 150
	150
	65
	7.0
	10.3
	10.3
	109
	17.93
	22.84
	2.05
	4.45

	UAP 175
	175
	70
	7.5
	10.8
	10.8
	132
	21.24
	27.06
	2.12
	4.88


	UPN         Norme de référence         dimensions : NF A 45-202
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	Profils
	Dimensions
	Masse

par

mètre
	Aire

de la

section
	Position

du centre

de gravité

	
	h
	b
	a
	e
	r
	r1
	h1
	P
	A
	d1
	d2=vy

	
	h
	b
	tw
	tf
	r
	r1
	d
	P
	A
	d1
	d2=vz

	
	mm
	mm
	mm
	mm
	mm
	mm
	mm
	kg/m
	cm²
	cm
	cm

	UPN 80
	80
	45
	6.0
	8.0
	8.0
	4.00
	47
	8.7
	11.0
	1.45
	3.05

	UPN 100
	100
	50
	6.0
	8.5
	8.5
	4.50
	64
	10.6
	13.5
	1.55
	3.45

	UPN 120
	120
	55
	7.0
	9.0
	9.0
	4.50
	82
	13.3
	17.0
	1.61
	3.89

	UPN 140
	140
	60
	7.0
	10.0
	10.0
	5.00
	98
	16.0
	20.4
	1.76
	4.24

	UPN 160
	160
	65
	7.5
	10.5
	10.5
	5.50
	116
	18.9
	24.0
	1.84
	4.66

	UPN 180
	180
	70
	8.0
	11.0
	11.0
	6.00
	133
	21.9
	27.9
	1.92
	5.08


Annexe2

SYMBOLES DE MISE ET MAINTIEN EN POSITION





Coordonnées absolues des points d’usinage.





0





3





Inclinaison des ailes :


   h  ( 300 : 8%


   h  > 300 : 5%
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