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Session 2012 

E2. EPREUVE TECHNIQUE

SOUS EPREUVE E22 :                                                                                

Elaboration d’un processus de fabrication
Durée : 3 heures – Coefficient : 3
Documents remis au candidat : 

DOSSIER TECHNIQUE             : DT01/05 à DT05/05
· CONTRAT ECRIT
: DR01/10 et DR02/10                     

· DocumentS REPONSE
: DR03/10 à DR10/10
Limite de l’étude : L’étude porte sur l’ensemble «potence de manutention». Le système de rotation, le treuil ainsi que la frette de protection sont exclus de l’étude. 
Les documents DR01/10 à DR10/10 ainsi que les impressions demandées devront être encartés dans une copie anonymée.
NOTA : Dès la distribution du sujet, assurez vous que l’exemplaire qui vous à été remis est conforme à la liste ci-dessus ; s’il est incomplet, demandez un nouvel exemplaire au responsable de la salle.
	SOUS EPREUVE E22 : Elaboration d’un processus de fabrication

	CONTRAT ECRIT 

	ON DONNE : Conditions ressources
	Documents
	ON DEMANDE :
	ON EXIGE :
	NOTE

	Le dossier technique (DT01/05 à DT05/05).

Le fichier pièce «Treuil.STEP» de la platine de treuil repère 4.

Le fichier «Treuil.dxf» du développement à l’échelle 1 de la platine de treuil repère 4.
Les documents réponses (DR01/10 à DR10/10).

Un poste informatique (relié à une imprimante) avec les logiciels suivants:

· DAO 3D

· DAO 2D

· FAO découpe

· FAO pliage 
	Documents DR03/10 et DR04/10

	Question n°1 : A l’aide des documents DT02/05 et DT04/05, déterminer le procédé le plus économique pour réaliser 15 potences.

· 1.1 : Calculer la longueur de coupe pour un voile de reprise repère 3 et en déduire la longueur totale de coupe pour la fabrication de 15 potences.

· 1.2 : Calculer le temps de découpe pour l’ensemble des voiles de reprises repère 3.

· 1.3 : Calculer le prix de revient pour le débit de l’ensemble des voiles de reprise repère 3.

· 1.4 : Choisir le procédé le plus économique.
	· Une tolérance à ±3mm.

· Une tolérance à ±1minute.

· Une tolérance à ±1 €.

· Une réponse juste.

	· /2pts

· /1pt

· /0,5pt

· /0,5pt

	
	Document DR05/10
	Question n°2 : A l’aide des documents DT02/05 et DT05/05, réaliser le développement de la platine de treuil repère 4.

· 2.1 : Avec le fichier pièce «Treuil.STEP» et le logiciel de DAO, réaliser la mise à plat du repère puis rechercher ses dimensions.

· 2.2 : Sauvegarder le fichier avec la platine de treuil mise à plat. Imprimer une vue cotée de ce développé. 

· 2.3 : Contrôler par calcul la longueur développée.


	· Des réponses justes.

· Un fichier correctement sauvegardé. Un croquis correctement coté et imprimé.

· Une tolérance de à ±0,5mm.


	· /0,5pt

· /1pt

· /1pt



	
	Document DR06/10
	Question n°3 : A l’aide des documents DT02/05 et DT05/05, du fichier «Treuil.dxf», et du logiciel de FAO découpe.

· 3.1 : Elaborer le programme de poinçonnage grignotage CN du repère 4.

· 3.2 : Réaliser une simulation de poinçonnage grignotage.
· 3.3 : Sauvegarder le programme et imprimer la fiche de phase atelier.

	· Les paramètres de programmation sont justes.

· Le programme simulé est réalisable.

· Un programme correctement sauvegardé. La fiche de phase atelier est correctement imprimée.


	· /2,5pts

· /1pt

· /0,5pt

	
	Documents DR06/10 et DR07/10
	Question n°4 : A l’aide des documents DT02/05 et DT05/05, en vue de la fabrication de 15 potences.

· Compléter la fiche de phase de pliage des platines de treuil repère 4.


	· Les paramètres de fabrication sont correctement déterminés.


	· /3pts




	DR01/10


	
	Document DR08/10
	Question n°5 : A l’aide des documents DT02/05 et DT03/05.

· Calculer la longueur développée de la potence repère 1.


	· Une tolérance de à ±0,5mm.


	· /1,5pts



	
	Document DR08/10
	Question n°6 : En vue de la réalisation de 15 potences.

· Compléter le bon de commande matière pour le tube diamètre 60,3X3,2mm.


	· Un bon de commande correctement rempli.

· Commander le minimum de matière.
	· /0,5pt

· /0,5pt

	
	Documents DR09/10
	Question n°7 : A l’aide des documents DT02/05, DT03/05 et DT04/05.

· Compléter le planning des phases de fabrication pour les repères 1, 2, et 3.


	· Une chronologie des phases et un choix des procédés cohérents.


	· /2pts



	
	Documents DR10/10
	Question n°8 : A l’aide des documents DT02/05 et DT03/05,

· Compléter le râteau de montage de l’ensemble  «potence de manutention» (repère 1 à repère 7).


	· Un ordre de montage judicieux.


	· /2pts



	NOTE TOTALE
	/20pts




	DR02/10


Etude du sous-ensemble «Support de treuil», repères 3 et 4
Question n°1 :
/4pts
A l’aide des documents DT02/05 et DT04/05, déterminer le procédé le plus économique pour réaliser 15 potences.
Vous devez choisir le moyen de débit des voiles de reprise repère 3 en comparant le prix de revient d’un débit réalisé au plasma à celui d’un débit réalisé en poinçonnage grignotage à commande numérique.
· 1.1 : Calculer la longueur de découpe pour un voile de reprise repère 3 : Compléter le tableau ci-dessous.
	Longueurs
	Détails des calculs
	Résultats (en millimètres)

	1 à 2 : Périmètre du trou
	P = Ø X ∏ = 63,3 X ∏ = 198,9
	198,9mm

	3 à 4 : Partie droite
	Lecture directe sur le plan
	160mm

	4 à 5 : Partie droite
	Lecture directe sur le plan
	133mm

	5 à 6 : Partie courbe
	L = [ ( ( R X 2 ) X ∏ ) / 360 ] X 157
   = [ ( ( 45,15 X 2 ) X ∏ ) / 360 ] X 157

   = 123,7
	123,7mm

	6 à 7 : Partie droite
	Sin 52° = (168 – 20) / (6 à 7) soit 

(6 à 7) = (168 – 20) / (sin 52°) = 187,8
	187,8mm

	7 à 3 : Partie droite
	Lecture directe sur le plan
	20mm

	Longueur totale pour 1 pièce
	L = 198,9 + 160 + 133 + 123,7 + 187,8 + 20 = 
	823,4mm


[image: image4.emf]
         Déduire la longueur totale (en centimètres) de découpe des voiles de reprise repère 3 pour la fabrication de 15 potences :

Il y a 2 voiles de reprise par potence.

	DR03/10



Donc pour 15 potences, il y a 15 X 2 = 30 voiles de reprise.


Longueur totale de découpe = 30 X 823,4mm = 24 702mm soit 2 470,2cm
· 1.2 : Avec l’aide du tableau ci-après, calculer le temps de découpe plasma pour l’ensemble des voiles de reprise repère 3. Pour le calcul, vous prendrez une longueur totale de coupe de 2470cm. (Les temps d’amorçage et de déplacement de la torche sans découpe ne sont pas à prendre en compte).
	Gamme


	Tuyère
	Epaisseur

(mm)
	Acier S 235
	Acier inox
	Alliages Légers

	
	
	
	Vitesses en cm / min

	 
	 
	10/10 ème
	400
	500
	600

	 
	 
	15/10 ème
	340
	380
	300

	1
	1
	20/10 ème
	250
	200
	280

	 
	 
	3 mm
	140
	130
	150

	 
	 
	4 mm
	80
	100
	110

	 
	 
	5 mm
	50
	80
	90


	Temps = 2470 / 140 = 17,64min


Le temps de préparation du banc de découpe plasma (recherche programme, manutention tôle, etc…) est estimé à 30 minutes. Calculer le temps total nécessaire au débit de tous les voiles de reprise repère 3 :
Temps total = 17,64 + 30 = 47,64 minutes
· 1.3 : Le taux horaire (main d’œuvre + machine) d’utilisation du banc de découpe plasma est de 55€ de l’heure. Calculer le prix de revient pour l’ensemble des voiles de reprises repère 3. Pour le calcul, vous prendrez un temps total de 48 minutes.

Prix = ( 55 / 60 ) X 48 = 44€
· 1.4 : Le prix de revient pour le débit de tous les voiles de reprise repère 3 en poinçonnage grignotage à commande numérique a été calculé à 65€. Choisissez le procédé de débit le plus économique entre la découpe plasma et le poinçonnage grignotage à commande numérique.
Pour le débit de tous les voiles de reprise repère 3, le procédé le plus économique sera la découpe plasma.
	DR04/10


Question n°2 :
/2,5pts
A l’aide des documents DT02/05 et DT05/05, réaliser le développement de la platine de treuil repère 4.
- 2.1 : Avec le fichier pièce «Treuil.STEP» contenu dans le dossier «fichiers informatiques pour le candidat» et le logiciel de DAO, réaliser la mise à plat du repère 4, et rechercher ses dimensions (longueur développée et largeur de la pièce). Il faudra paramétrer un rayon intérieur de pliage de 3,24mm et un facteur k de 0,33.
Longueur développée de la pièce = 210,73mm

Largeur de la pièce = 120mm
- 2.2 : Sauvegarder le fichier (dans le répertoire «Réponse E22 n° du candidat») avec la platine de treuil mise à plat. Imprimer une vue cotée de ce développé (longueur, largeur, et position des trous). Joindre l’impression aux autres documents réponses.
- 2.3 : Avec l’aide du tableau «correcteur de longueur développée» ci-après, contrôler par calcul la valeur de la longueur développée donnée par le logiciel de DAO. Le vé maximum de votre atelier est un vé de 20mm. Vous utiliserez donc ce vé de 20mm pour calculer la longueur développée.
[image: image5.jpg]



	Détail des calculs :

· ∆l 105° = -4mm
· ∆l 90° = -5,8mm
· Longueur développée = 23 + 165,3 + 32,3 – 5,8 – 4 = 210,8mm
 


	DR05/10


Question n°3 :
/4pts
A l’aide des documents DT02/05 et DT05/05, du fichier «Treuil.dxf» contenu dans le dossier «fichiers informatiques pour le candidat» et du logiciel de FAO découpe.
- 3.1 : Elaborer le programme de poinçonnage grignotage CN du repère 4. Les indications suivantes sont à respecter :

- Quantité de platines nécessaire pour la fabrication de 15 potences.

- Machine utilisée : Poinçonneuse grignoteuse à commande numérique.

- Flan de tôle disponible : 1200 X 600 X épaisseur 3mm (quantité 1).
- Outillages disponibles : 
- Qté 1 Rond diamètre 12mm et Qté 1 matrice diamètre 12,6mm.





- Qté 1 Rond diamètre 14mm et Qté 1 matrice diamètre 14,6mm.





- Qté 1 Carré de 10mm et  Qté 1 matrice carrée de 10,6mm.





- Qté 1 Carré de 20mm et Qté 1 matrice carrée de 20,6mm.





- Qté 2 Rectangles 30 X 6mm et Qté 2matrices rectangles 30,6 X 6,6mm.
- 3.2 : Réaliser une simulation du programme élaboré. Faire contrôler la simulation par le surveillant de la salle.
- 3.3 : Sauvegarder le programme dans le répertoire «Réponse E22 n° du candidat». Imprimer la fiche de phase atelier. Joindre l’imprimé avec les autres documents réponses.
Question n°4 :
/3pts
A l’aide des documents DT02/05 et DT05/05, en vue de la réalisation de 15 potences.

- Compléter la fiche de phase de pliage des platines de treuil repère 4. Pour aide, il est autorisé d’utiliser le logiciel de FAO pliage, avec le fichier pièce «Treuil.STEP» contenu dans le dossier «fichiers informatiques pour le candidat».

	Sur le document DR07/10, on vous demande de renseigner les informations suivantes :

· Repère, quantité, matière, dimensions de débit et épaisseur.

· Pour chaque pli, dessiner le croquis de mise en position de la tôle avec la valeur de la cote machine (voir exemple pour le pli n°1).

· Pour chaque pli, indiquer la longueur à plier ainsi que l’effort nécessaire (à calculer avec l’aide de l’abaque ci-contre). Vé utilisé = 20mm

· Pour chaque opération, indiquer les différents réglages ainsi que les contrôles géométriques et dimensionnels à effectuer.

 


	DR06/10


Etude de l’élément «Potence», repère 1

Question n°5 :
/1,5pts
A l’aide des documents DT02/05 et DT03/05, 
- Calculer la longueur développée de la potence repère 1. Vous disposez sur votre parc machines d’une cintreuse de tube par poussée de marque MINGORI (série gaz capacité maximum diamètre 60,3mm).


	- Rayon de cintrage = 220mm 
- Longueur partie droite (AB) = 1500 – 220 = 1280mm
- Longueur partie cintrée (BC)  = ( 220 X 2 X ∏ ) / 4 = 345,5mm
- Longueur partie droite (CD) = 1200 – 220 – 220 = 760mm
- Longueur partie cintrée (DE)  = ( 220 X 2 X ∏ ) / 4 = 345,5mm
- Longueur partie droite (EF) = 500 – 220 = 280mm
- Longueur développée totale = (345,5X2) + 1280 + 760 + 280 = 3011mm




Question n°6 :
/1pt

En vue de la réalisation de 15 potences.
- Complétez le bon de commande matière (poste 1) ci-dessous pour le tube diamètre 60,3X3,2mm. (Hypothèse de travail : Longueur développée de la potence repère 1 = 3011mm). Votre fournisseur vous propose des barres de 6 mètres ou des barres de 12 mètres.

	Détail des calculs :

· 6000 / 3011 = 1 pièce par barre soit 15 barres à commander (total de 15 X 6 = 90 mètres)

· 12000 / 3011 = 3 pièces par barre soit 5 barres à commander (total de 5 X 12 = 60 mètres) 



	BON DE COMMANDE MATIERE

	Poste
	Section
	Dimensions / Longueur
	Matière
	Quantité

	1
	Tube diamètre 60,3 X 3,2mm (cintrable)
	12 mètres
	Acier S235
	5

	2
	
	
	
	

	3
	
	
	
	

	4
	
	
	
	


	DR08/10


Etude de l’ensemble «Potence de manutention»

F => KdaN/m
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