ROESDOS/A

BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR REALISATION
D’OUVRAGES
CHAUDRONNES

Epreuve : U 52
PREPARATION D’UNE PRODUCTION

METALLURGIE

Dossier 52-1

Durée | h

Question notée sur 15 points

Ce dossier contient :

- Plan du réservoir P 320

Ce plan est a conserver pendant toute la durée de I'épreuve.

- Document réponse page 2/5
- Document réponse page 3/5
- Document réponse page 4/5
- Document ressources et réponses : page 5/5

diagramme de Schaeftler
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Academie : . Session:

Seérie* ;

Examen ou Concours

w Specialité/option” . oo Repérede I'épreuve :

‘é Epreuve/sous-épreuve : o - 7
o NOM - 7 7

8 fen majuscules. suivi sl y a hev. du nom J'epouse) B T E — T

g Prénoms : N° du candidat

Né(e) le .

teelu qui hqure s la
o ou fa tste dappal)

" Uniguement s'i sagit d'un examen.

ROESDOS/A Théme de travail : RESERVOIR R 3620 Plan 320

'QUESTION 1 Les aciers inoxydables

Les aciers inoxydables sont classés en 3 grandes familles :
l-aciers inoxydables martensitiques
2-acters inoxydables ferritiques
3- aciers inoxydables austénitiques.

On vous donne la composition de différents aciers. Cocher, s’il v a lieu. le groupe
d’appartenance de chacun d’eux dans le tableau ci-dessous.

Acier Acier | Acier ;
B ?inprx.fmar’tensitiqueﬁ inox.ferntique | inox.austenitique ;
Xx10CrNi 1810 | |
36 NiCrMo 16 B .
X 70 Cr Mo 15 - A B |
X2CrNi 19 11| |
S 3\ K2G | -
34CrMoS 4 ) - ) -
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Examen ou Concours ) Serig” :

Spécialité/option” : __ Repere de l'epreuve :

Epreuve/sous-épreuve :
NOM : -

{en majuscuies, sums’:ﬁa hew, du nom d'épouse} T T T T R L LI T p—— _
frenoms . — N I N° du candidat
Ne(e) le:

DANS CE CADRE

(O e ol ceitn qui g

sonvecaton ou ki

* Uniguement s'il sagit d'un examen

ROESDOS/A

| QUESTION 2: Choix d’aciers

a- Quel acier a-t-on choist pour les brides tournantes ?
Quel acier a-t-on écarté ?
Pourquoi ?

b- Quel acier choisir pour la bride soudée (piguage R F). Allons-nous prendre
le méme acier que pour les brides tournantes ? Sinon lequel 7 Justiticz
votre réponse.

¢- Quel acier prendre pour fabriquer les fourrures ; les pontets de plaque ?
Justifiez votre réponse.

d- Quel acier prendre pour fabriquer les pieds et les platines de pieds ?
Justitiez votre réponse.
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Académie : ~ Session:

Examen ou Concours o Série”:

Spécialité/option” : » oo Reperedelepreuve :
Epreuve/sous-épreuve :
NOM .

(en majuscules. suivi sty a hev, du nom Jdepouse) T T T T e e s e T R ——— S

Préenoms :

DANS CE CADRE

ROESDOS/A
|QUESTION 3: Structure aprés soudage o

T Uniquement s'il sagit d'un examen

Pour la fabrication des pieds en corniéres de 80/80/8, le constructeur
autorise le sous-traitant a fabriquer ces cornic¢res dans des chutes de téles en acier
S 355. Quelle structure allons nous obtenir dans la zone fondue lors du soudage de
ces cornicres avec les fourrures, connaissant les analyses ci-dessous :

...} ¢ c . N | si | M
Fourrures | 0032 186 | 106 | 035 | 18
Cornieres 02 | . 045 | 16
Metal d'apport | 013 | 28 | 18 | 06 | 25

Répartition des vones tondues
Schéma _de _la soudure

St Zone tondue totale....... . .. 100 %
- Zone fondue de la cormiére... 235 %%

S2
/ . . N - Ny 0
/ S3 0 Zone tondue de la fourrure 12 %
//

S

* A 'aide du diagramme de SCHAEFFLER ( page 5/5 ) trouver la composition de la
zone fondue.
*Quels risques comporte cette structure ? Comment y remédier ?
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ROESDOS/B

BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR REALISATION
D’OUVRAGES
CHAUDRONNES

Epreuve : U 52
PREPARATION D’UNE PRODUCTION

ETUDE DE FABRICATION

Dossier 52-2
Durée : | h 30

Question notée sur 20 points

Ce dosster contient :

Texte du sujet page 2/7

- Document ressources : trou de téte rep E page 3/7
fourrure  rep M

- Document ressources des brides et des collets  page 4/7

- Document ressources de ’abaque de pliage page 5/7
- Document réponse page 6/7
- Document réponse page 7/7
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ROE5SDOS/B , , ‘
BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR REALISATION
D’OUVRAGES
CHAUDRONNES

Epreuve : U 52
PREPARATION D’UNE PRODUCTION

ETUDE DE FABRICATION
Dossier 52-2
Durée : 1 h 30
Question notée sur 20 points
Vous €tes préparateur dans une entreprise de chaudronnerie, et I'on vous charge d’¢tudier
la fabrication de 6 RESERVOIRS R 3620 suivant le plan d’ensemble P 320.
Travail demandé :
[- On vous demande d’établir la fiche de débit matiere d’une piece pour chacun des
reperes obtenus a partir de tole (produits plats).

Vous tiendrez compte du jeu de soudage.
On prendra un vé de pliage d’une largeur de 20 mm.

Répondre sur le document réponse feuille 6/7

o
'

On vous demande d’établir le bon de commande matiére des produits plats nécessaires
a la commande de 6 appareils (On ne tiendra pas compte du sens de laminage).

Formats : tole inox 1000 x 2000
1500 x 3000

tole acier 1000 x 2000

Répondre sur le document réponse feuille 7/7
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Document ressources des brides et des collets

ROESDOS/B NF E 29-203
Tableau 8 — Dimensions des brides ISO PN 16
Olmensions
de ‘ Bewlenaoris
o A | By [ Bal B3l CilCriCyafCalColColelGinitilmpl gl Nyl NitNg] RIS
D | K [ L jnombre |diamétre
10{ 90| 601 14 4 M 12 72 188 19| 281 14 4 ;%614 0!l 14]3 — 12135 6 28| 0 0| 318
15; 351 65; ¥4 4 M 12 213 20 24 M 1414116 14 101431 — | 213 61 37 35| 37| 3120
21 W51 751 4 4 M 12 268; 27151 0, 056316 8116112 164 — | 241 38 67 40] 45 44 4}23
253115 85 14 4 M 12 3371 345) 6| 48| 16| 6 B 1612 614 — | 24 38 6y 45] 527 S| 4126
321140} 100§ 18 4 M 16 4241 4351 ) 60 16| 61181 B 1216151 —1 2640 6] 5! 60 60{ 5|26
401 1501 110} 18 4 M 16 483 490 54| o6 16| 16 | 18 18| 12 15{5] — ] 21 42 71 64 70! 681 5|26
50| 165) 125 18 4 M6 603! 615 65| 78| 8| B 18] w114 1615 — | 28145 8| 75{ 85} 80} 529
65| 185} 145) 18 4 M 18 T61F 7751 81 R B8} 82014} 1816] 5] 31(45]10) %0]105] 3| 629
80]200] 60 18 8 M 16 88971 905 941008} 22| 20 |20]2|w|18|6] 7034|550 10]105]18]1101 6132
1001 220 | 180} 18 ] W15 (14311160 NS 15| 22020 ;2|16 8]6] 9 35 12]131]140]130{ 6| 36
125 250 2101 18 8 M6 {1397 | 14151 14531581 24 | 22 [ 2 { 221181 1Bi6l 1151 44| 55! 1211561 168! 158 6 | 40
150 2851 240§ 22 8 M20 | 188311705 1731188 24 1 2 21 24| 18] 8|6 140! 44 | 55| 12} 184{195]184]| 8| 45
20073029 2 12 M2 1219112201 225|238| 26 | 24 |24 [ 26 | 20| 20| 5| 190 44 1 62 | 16 | 2351 247 2% | 8 | 56
250 405] 355 26 12 M24 (213012765 1273|204 | 32 | 26 | 26 {26 | 22 | 24 [8|240! a6 | 70! 6 {292|300] 200{ 10 { 63
300|460 410] 2¢ 12 M24 13239 12275(320 345|322 [ 28 | 28 {28 | 24 | 28 | B|290f 45 78| 16 | 344{355]/348) 10 | 71
30 ;520 470 26 18 M24 135561385 1 %21205] 36 ;30 ;30; 32387355 {8)| 16139]40[{39; 10{80
401 580 | 525| 30 6 M27T (4064 |4110[ 41314481 B | 2 | R | | 28! 381375/ 6385 16]445)455| 448! 10 | 30
450 | 640 | 585 | X0 p.4] MZT | 457014825 467 500 42 4| 36! 361 20| 40 ] 8)425] 68 | 85 ] 16 | 400 507} 516] 12 | 8.0
500 7156501 B3 20 M3 (5080:5835{517 ;5501 42 ! 34| 6| 40|32 44 {84758 73[90 | 16 | 548:550|5541| 12| 80
600 840 770! 36 X M3 {6100 6385{618 {060 48 | 26 | 40 | 44 | — | — (B8!5751 83195 | B 682! 658/660( 12 | B8
{1) Les brides pleines d’exécution couramte 3om livrées :
® face dg joint drassée pour las brides de diemétre nominsl ON 10 4 DN 50,
» face de joint dressée, fa partie centrale hors de appui du jeint rastant brute, pour les brides de diamétre nominei
DN = 65 (diamétre G).
Notes : — Les épaissaurs Cg des collets de types 32 et 34 et I'dpaisseur du retour du collet de type 33 ne doivent jamais

étre inférisures A I'épaisseur de ia paroi da la tuyauterie. Si le type de raccordement est & emboitament, en
fond de gorge, I'épaisseur restante apras usinage doit 8tre au meins égale 3 F'épaisseur de la tuyauterie

Le diamatre extérieur des cellets (d4) est égal au diamétre de la face surélevéde (dy) tel aue donné autab'eau 2.

La cote f; est donnée au tableau 2.

Les cotes S sont préférentielies, toute autre spécification doit étre précisée & la commands.
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L/S 9ded

CALCUL DU DEVELOPPE

v 6 8
ri 1 ],3
F 4 4

455

165'\_01‘0‘

750'\—0,7—0,2
135%~ 4.4

120°~ g 406

105 ~-0849
e~ ~13-1.4
75— -1 -1
&oe— —.6~0.4
45— 0302
30°— +0 40,3
15.4+0.3+4,7

0 — 47+

6 8 10
1 1,316
7 5 4
4 55 7

~0.1~6.1 0,1
—0,30.3 03
—0.5-0.5—0.5
—0,740.7 08
—11=Li-12
161,718
131313
—0,54.8 0.8
060403
—03 0 402
40,1 40.440.7
HAHE+12

& E=6 mm S
T V=50 mm Additionner
[~ ° ) des parties
%: . e s corrections
\ ’/ .\56 pondontes
! . f\\// negatives)
e 180

D=60-:8+120~ 2+ 180 -3¢+ 150435+ 60=551,5

6 8 10 12
13,3146 2
8 7 6
4 55 7 85

-0.1-0.2-0.2-0.2

~0.9-09~0,9 —!
1=l A1 4-15
-1,9-20-21~-2.2
=18 ~1,6~16
—12-10=0 =
—0.3-5,7 053

503 -0 403

LTS

0.7+ 245.5+0,7

+0.7+06 =1 +14

=040 4-0
0,606 ~0,6-0.6

6 8 10 12 14
1 1,316 2 26
16 12 10 8 6
4 557 85N

~0,2-0.2-0,2-0,2%,2
050,544 —0,4—0,4
—0,3-0.7 0,740,707
B P PR
—1,6=16=1,6=17~18
~2,3~13=24~2,5=27
13191 1,819
~1 =l 4-1 =131
12 - -04-06—0.3
—08-0.6-01 H +03

5= +0.2+3.7 413

8 10 12 6 20
1316 2 2633
1715 13 9 8
557 8511 4

~0,3-0.3-0,3~0,2-0,2
—0,6--0.8 0,6 ~0,5-0,5
~0,9—0,00,9~0,9 0.9
=t A=l A-t 41414
-1 -1 =11221-012
-2.8-29 =3 ~3,7-34
R XIS RPS ey
—1,9-1.8-17 1.8 =14
“15=13 =1 0,7 0,4
=1 L 7=0 0401407

—0,5=0.040.3 +1 17

lesiongueurs
drodes et ies
Al corres-

{positives ou

B=60-4e4120~2=1672

TRACAGE MISE EN
C
B L) * e
e e At A ? A
,f -
: t
A=60-% =566 C

Lire lo correction AL & 1'intersection de ic colonne du ¥ choisi et de
g ligne de i'ongle & exécuter.

0 12 16 20 25
1,6 2 2,633 4
27 22 37 13 W
7 8511 1417.9

;0,44.4—134,34,3
[0.8-0,8—0.7 —0,7 0.7
L) 3-1.2-1,2-1,2-1,2
Ly g—12-1.5-19-1.9
3 7-20-27-28-29
L 37-3.8 —4 —4,2—4,8
-3.2-31-31-3.2=3,2
L2 6-25-2,3-21=19
~7 =18l =) =07
Ly i1i=C5 0 40

030 A3 3411 18

2 16 20 25 32
2 2633 4 5
35 26 2V 17 13
8511 1417522

L 6,§—0,5 ~0,4~0,4 ~0.4
—1 —0.9-0.9-9,9-0,9
181,555,518
}-2,3-2,3-1.3-23~2.4
33-3.3-3.0-35-3¢
4,748 =5 =52~58
— 393938 —4
3.2 -3 —28~26-~24
=2.5—-01-17=14~08
L1841 266 ~0,) #0,7

j-1,1 2,3 +0.5+1 2 42,2

PR RS CU E E

+1,8+27

0,140 4+

—G 3G 142 230D e 27 5439

16 20 25 32 40
2633 4 5 65
38 30 24 19 15
N N5 2 »

0,6 =0,5-0,5~0.5-0,5
1,2-11 =11 =11 =1
~19-1.2-18-12-18
~1,8-2.8-28-28-2,9
PR R g PN
5,758 —6 ~5,3-6.8
vy QY By By
-3,8-3.6-3.4-3,1-2,8
~2,9-2,5-2,1~1,5—0.8
2 =13-07 43,1413
), 0208407 433

0.1 0.8 4+15+33453

20 25 32 42 50
33 4 5 65 8
54 42 34 27 n
1417,522 28 35

=0.7~0,7—0.7-0,7 0.6
—1.6=15-15-14-12
—2.5=25-24~2.4-2,4

~5,3 5354 ~5.6-2%,
-7,5=1,1~1.9-8 489
6,3 6.3 -4,3 4344
—5,0 4,9 =4,6-4,2-39
-4 ~35-29-21-113
—~28-21-12 0 412
1,6 0.7 +0.4 42,3 4.7

BUTEE

=60 -% =566
=120-F =114

25 32 40 5C 43
4 5 65 8 10
67 52 42 33 2%
17,522 28 35 45

-0,9—0.9-0.908-08
-1.9-1,9-18-18-17
~31=-31 ~3 =3} -3

~3,7-3,7--37-37 —3,:[::,6 BTy By

68768 -1 =13
—9.6-9.6 =10 =10 —D
7.8=7.9=281,9 8
6,51 =50 =8.3~4 8
SN 43527 =17
36171301418
—2,1—9.940.8+2.5 448

0,4 #0,7 47,1 +4. 2 446, 20~0,7 +0.8 43 451 +7.8
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DANS CE CADRE

Académie :

Session :

Examen ou Concours

Serie* :

Spécialité/option™ :

Repére de I'épreuve :

Epreuve/sous-épreuve :

NOM :

Prénoms :

(an majuscuiles, suwi 'l y 8 ligu, du nom d'épouse)

Né(e) le :

N® du candidat L J

(*e numéro es! celui quifigure sur 8
convocation o i fiste dappel)

ROE5DOS/B
PRODUITS PLATS

* Uniquement s'i sagit d'un examan.

Désignation

Matiére

Epaisseur

Laissez apparaitre tous vos calculs

Débit

L : Longueur

1 : largeur

Virole
rep V
650 ext

X2CrNil18-9
(Z3 CN 18-10)

-
[

Trou de téte
rep B
& 324 ext

bride type 03 sur
collet embouti

type 33

X2CrNi18-9

Platine rep P

S355JR

1

{ Grand Pontet
repT1

X2CrNil8-9

Petit pontet
rep T2

X2CrNilg8-9

Fourrures
rep M

X2CrNi18-9

1
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DANS CE CADRE

Académie :

Session :

Examen ou Concours

Série* :

Spécialité/option* :

Repére de I'épreuve :

Epreuve/sous-épreuve ;

NOM :

Prénoms :

(an majusculgs, suivi sy 8 ieu, du nom d'dpouse)

Né(e) le :

N° du candidat l

(ie nUMEr est coivi qui figure sur ia

convocaton ou ia fiste d'appel)

“ Uniquement s'il sagit d'un examan.

ROE5DOS/B

BON DE COMMANDE MATIERE pour 6 appareils

Trou de téte
rep E
& 324 ext

Désignation |Nombre | Matiére Format | Imbrication — croquis de mise en tole Nombre de tdles
Epaisseur retenu a commander

Virole

rep V

& 650 ext

|
]Platine rep P

Grand Pontet
repT1

Petit pontet
rep T2

Fourrures
rep M
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Extrait de norme : NF E 29-203

5.3.4

Type 01

Type 04
Sur collet type 34

A
Ty
- J=FF
s+l els
= Y
(s‘r_q N (—Ha
{
NATIN
H,
e——L
Type 11 Type 12
R
- [—;‘ R
/ H
T 1<z s +—-das =
Y
2 7
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% .
_ fy
Gl €,
. H2 a Hy

Figure 6

Dimensions des brides et des collets ISO PN 16

Type 02
Sur collet type 32

— - 4

Type 05
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Type 13
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Sur collet type 33
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ROE5DOS/C

BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR REALISATION
D’OUVRAGES
CHAUDRONNES

Epreuve : U 52
PREPARATION D’UNE PRODUCTION

ETUDE DE COUTS

Dossier 52-3

Durée : 1 h 30

Question notée sur 20 points

Ce dossier contient :
- Texte du sujet page 2/8

- Document ressources de I'abaque de temps de découpage plasma CN  page 3/8

- Document ressources de I"abaque de temps de roulage page 4/8
- Document réponse page 5/%
- Document réponse page 6/8
- Document réponse page 7/8
- Document réponse page &/8
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ROESDOS/C
BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR REALISATION
D’OUVRAGES
CHAUDRONNIES

Epreuve : U 52
PREPARATION D'UNE PRODUCTION

ETUDE DE COUTS
Dossier 52-3

Durée : 1 h 30

Question notée sur 20 points

Vous étes préparateur dans une entreprise de chaudronnerie, et on vous charge d’étudier
les cotts de la fabrication de 6 RESERVOIRS R 3620 suivant le plan d’ensemble P 320.
L étude portera seulement sur la virole de diametre 650 mm avec sa pénétration et les

deux fonds. Le travail sera effectué par un seul opérateur pour chacune des phases. i
faut :

1. rechercher le temps de découpage plasma du contour et de la pénétration ;

)

. rechercher le temps de roulage ;
3. rechercher le temps de soudage (1 passe de fond au TIG) ;
4. calculer le colt de la fabrication hors taxes en fonction des taux horaires sutvants :
Colt de la main d’ceuvre hors taxes par heure :
Opérateur plasma  : 90F/H
Opérateur roulage :110F/H
Soudeur TIG - 130F/H

Cout de I’outil de production hors taxes par heure :

plasma CN 480 F/ H

Rouleuse - 60F/H
Poste de soudage TIG : 80F/H
Consommables TIG . 42 F / Métre de soudure

page 2/8



ROESDOS/C
s b W b NS Nfd

Document ressources

BAREME DES TEMPS
MACHINE DE DECOUPAGE AU PLASMA A COMMANDE NUMERIQUE
Caractéristiques techniques
1 Générateur Zipmatic:
GAMMES 1 2
Intensité d'utilisation 35A 60 A
Tension en charge S0V 110V
Tension a vide 250V 250V
Intensité primaire tri 380V 50Hz 13A 255A
Puissance primaire absorbée 6600 W 9000W
Facteur de puissance 0.78 0.55
Facteur de marche 100 % 100 %

2 Baréme des coupes :

La vitesse de coupe donnée en centimétres par minute (cm/mn), dépend de la gamme
choisie, de la matiére et de I'épaisseur.

Vitesse de coupe Tuyére diamétre 1 Tuyére diametre 1.2
Cm/Mn Gamme 1 Gamme 2
Acier doux 900 500300160 |450 300230160100 70 | 50
Acier inoxydable 500 19011401 90 1350260190 140! 80 | 60 | 45
Alliage d'aluminium 1000 | 600 | 400 | 140 | 500 ] 4003001200130 70 | 50

| Epaisseur en mm L 1 115l 21 3] 3] a5 71768 ]10]12]

Temps de 18 | 2125 3 3 13714247155 |65(74
manutention Ch/m°

Nota : 1 min = 1.666 ch

3 Baréme des temps :

Mise en activité de la machine : 50 ch

. . 2 . . , ) O . Sy -
Le temps de manutention est donné en ch/m*® de « piece mampulée », ¢’est a dire qu’il tient
compte de la surface totale déplacée, picces et chutes comprises.

Ce temps integre la mise en place de la tdle et I'évacuation des picces découpées.
Le temps de découpage est fonction de la vitesse de coupe et du périmetre de la piece.
Nettoyage des piéces : 1 ch par piece découpée.

4 Banc de découpage :

Plage maximale de découpage 3000 x 1500
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Document ressources

ROULEUSE '
TEMPS DE ROULAGE
1- Valeur fixe par série
Mise en ceuvre du poste .........cccoocuene. 10 ch
2- Valeurs fixes par piéce
Approvisionnement avec pont roulant .....4 ch sans pont roulant ......... 2¢ch
Evacuation, stockage................cc.coccooe. 5¢h

3- Valeurs variables par piece

Longueur de la circonférence ou de larc

%géb(jm';SOo 1>1000 [>1500 [> 2000 [> 2500 1?3060@ 3500 | > 4000 ';é4500

| < 1000 | < 1500 | <2000 | <2500 | < 3000 | < 3500 | < 4000 | < 4500 | < 5000
3 5.0 9.0 135 117.6 216 1255 {290 [319 (345 [366
4161 10 1165 215 1264 (311 1355 1390 [422 [347
EREA 128 1192 1250 (307 1362 [413 454 la91 "Sio"‘”[
% T80 f14.4’"fvft.’f}”’ 281 345 1408 465 511 552 sx<
788 159 230 1310 38 1450 1513 1564 609 64()
8’9’)173 1260 1338 416 (491 559 615 664 70.4 I

Nota

Les valeurs de ce tableau sont valables pour :

- une gamme d’¢paisseur comprise entre 4 ¢t 12 mm

- une largeur de piece d’un métre : sinon il conviendra de majorer ou de minorer le temps global de
(.5 % par tranche de 50 mm.

Lt Lo \ . 1 2
- un matériau dont la résistance a la rupture est comprise entre 37 et 45 daN/mm

Apphquer un cocfficient de 1.2 si sa résistance est comprise entre 45.5 et 55 dan/mm*
Appliquer un coefficient de 1.6 si sa résistance est comprise entre 55.5 et 75 daN/mm”

Les temps sont donnés pour un opérateur avec pont roulant.
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Academie : Session :
Examen ou Concours B o Sérier:
w Spécialité/option™ : Repeére de I'épreuve :
[+ of . S T T ) o )
2 Epreuve/sous-épreuve :
< Epr N . N o . -
w NOM :
o (‘en majuscules. suivt sl y a hieu wd'u»/mm d‘E’iOOuseTmm T e -
2 Prénoms :
= MR I . e N° du candidat
Né(e)

T Uniguement §'li sagit d'un examen

ROE5DOS/C

Document réponse

Dossier 52-3

~ 1- Etude du temps de découpage plasma en ch

- Débit: longueur = 2015 mm
largeur = 740 mm
- Pénétration : = 1018 mm
- Format : 3 toles = 1500 x 3000 Laissez apparaitre vos calculs

'Longueur totale de découpage

Temps de découpage pour | piece

'I’emp;dé nettoyage pour | plg(ZC‘

!

Temps pour 6 picces

Temps de mise en activité |

Temps de manutention toles

Temps total pour la série




Académie : Session : o

Examen ou Concours - Série* :
w Specialité/option™ : __Reperede l'epreuve :
é Epreuve/sous-épreuve : ) S o
o NOM - -
8 er mauscules, suivi 51y a e, du nom dépouse) o T R —— —
z Prénoms : i S N° du candidat
° Néejle: o T ———

__________________ canvosation ou la iste dappel

* Uniquement s'il sagit d'un examen

ROESDOS/C
Document réponse
Dossier 52-3 L
2- Ltude du temps de roulage en ch

Débit : longueur = 2015 mm
] largeur 740 mm

Poids de la virole : 93 Kg

Nombre de passes : 5

Rm=60 daN/mm’
Approvisionnement avec pont roulant
pour | piece

_ Laissez apparaitre

Temps pour évacuation et stockage
pour | picce

Temps de roulage pour 1 piéce

Temps pour 6 picces

- Mise en ceuvre du poste

P

Temps total pour la série

vos calculs




Académie : Session :

Examen ou Concours  Serie” S

Spécialité/option™ : B Repere de 'épreuve :
Epreuve/sous-épreuve -
NOM :

{en majuscules, suivi s1y & lieu, du nom d'épouse)

Prénoms :

— N° du candidat

DANS CE CADRE

Né(e) le :

* Uniquement s'if sagit d'un examen.

ROE5SDOS/C .
Document réponse

Dossier 52-3

3- Etude du temps de soudage TIGench |

I passe de fond de la longitudinale vitesse théorique 25 cm/min |
I passe de fond des circulaires (fonds et virole) diamétre moyen 642 mm |
vitesse théorique 22 cm/min
I min = 1,666 ch |
Le temps théorique est a multiplier par 4 pour obtenir le temps pratique qui tient compte
du nettoyage, du meulage... de la soudure.

___Laissez apparaitre vos calculs

Temps théorique de soudage d’une ,
longitudinale
Temps théorique de soudage des circulaires |
d’une cuve |

Temp'swthéorique total pour | cuve

‘Temps pratique pour | cuve

Temps total pour la série




Académie : ] Session :

. Serie”:
Specialité/option* : i B o Hepére de I'épreuve :

Examen ou Concours

Epreuve/sous-épreuve :
NOM - -
{en rrm/ussules suvi s y a fieu, du nom d'gépousel i N
Prenoms : I N du candidat
Né(e) le :

w
19
ju]
<
O
Ut
Q
72}
Z
q
Q

WM Qi i st o,

* Umguement s'il sagit d'un examen

ROESDOS/C

Document réponse
Dossier 52-3

| Outil de production ,
Cofits | Procédé | Tempsenh | Cots
Plasma

~ 4-FEtude des cots ) |
~ Main d’ceuvre

| Tempsenh
|

PR

T T T T I
 Procédé
i Plasma

— S s — S [ t

Roulage Rouita'géﬁ

Soudage TIG | ISoudageTIG |

~ Consommables TIG

i
i
e
|
|

Total 3 Total

| Total HT main d’ccuvre et outil de production en Francs
i

Total HT main d’ceuvre et outil de produciion en Euros
1 Euro = 6,55957 F
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ROESDOS/D

BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR REALISATION
D’OUVRAGES
CHAUDRONNES

Epreuve : U 52
PREPARATION D’UNE PRODUCTION

PLANIFICATION D’UNE PRODUCTION

Dossier 52-4
Durée : 1 h

Question notée sur 15 points

Ce dossier contient :

- Texte du sujet : page 2/6
nage 3/6
page 4/6

- Document ressources : calendrier 2001 page 5/6

- Document réponse : page 6/6

page 1/6



ROESDOS/D
BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR REALISATION
D'OUVRAGES
CHAUDRONNES
Epreuve : U 52
PREPARATION DUNE PRODUCTION

PLANIFICATION D’UNE PRODUCTION

Dossier 52-4

Durée : I h

Question notée sur 15 points

Il existe plusieurs méthodes d’ordonnancement, celies-ci sont fonction des objectifs
que se fixe I'entreprise.
Ces méthodes sont soit dépendantes des taches a réaliser (FIFO - LIFO) ou indépendantes
(respect des délais — marge minimale — stock d’en-cours minimum).
Dans notre cas, I"entreprise a choisi de donner la priorité au respect des délais et au stock
d’en-cours mintmum sachant que l¢ colt augmente en fonction de "avancement du produit
dans le processus de fabrication.

Le bureau des méthodes applique la démarche suivante :

Dans un chargement au plus tot, on situe la gamme dans 'ordre chronologique des
opérations de la gamme, en portant sur les demi-droites représentant les postes de charge
des segments dont la longueur est proportionnelle a la durée de I’opération.

Un chargement au plus tot est un chargement ot 'on progresse de la gauche vers la
droite, ¢’est a dire du présent vers le tutur.

Un chargement au plus tard est un chargement ol le placement des opérations s ettectue
en partant de la derniere opération que I'on positionne sur le graphe en fonction de la date
de livraison du produit. Les autres opérations de la gamme sont placées en remontant la
gamme.

La méthode « OPT » (Optimised Production Technology) est basée sur le plein emploi
de la ressource goulet (machine la plus lente qui freine la vitesse de production).

Pour parvenir a une bonne planification « OPT », il convient donc de faire travailler la
ressource goulet des qu’elle est libre.

Un iot de pieces ne peut passer a la phase suivante que lorsque la phase précédente est
terminée
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Commande A délar 14/05
Commande B délai 10/05

Procédure :

- Classer les gammes par ordre d’urgence. Ici B puis A.

- Placer I'opération de la gamme B utilisant la ressource goulet.

- Placer les opérations avant le goulet de la gamme B au plus t6t.
- Placer les opérations apres le goulet de la gamme B au plus tard.
- Placer "opération de la gamme A utilisant la ressource goulet.

- Placer les opérations avant le goulet de la gamme A au plus 1ot

[ci il y a incompatibilité, on a fait glisser la commande A du poste goulet
de maniere a ce que le poste 3 commence a travailler lorsque le poste 2 est terming.

- Placer les opérations apres le goulet de la gamme A au plus tard.

Légende :

|t

S S R S I

Cﬂor‘h’mande A

‘Commande B

[ ]

Ressouree non libre

I Ressources Dates
|

7’0516 2

!
S

—_
[
N

| Poste 3
Goulet
Poste 4

[—

Poste 5

L , .

7 8 9 1005
|
i

14/05




ROESDOS/D

Travail demandé :

5-1 Etablir le planning de Gantt a partir du relevé de temps et en tenant compte
du poste goulet qui est le roulage sur le document réponse 6/6.

5-2 Les 6 cuves (virole et fonds) doivent étre livrées le lundi 28 mai 2001 a 8 heures.
Rechercher la date de début et de fin de fabrication des 6 viroles de diamétre 650 mm
en fonction du calendrier document ressources 5/6.
Horaire de 'entreprise :

- du lundi au vendredi : 7 h de travail par jour

5-3 Rechercher la date de la commande des toles concernant la virole de diamétre
650 mm; un délai de sécurité (temps de livraison et aiéas...) de 10 jours cuvrables
sera pris en compte.
Nota : jours ouvrables : jours de la semaine sauf le samedi, dimanche ct jours fériés

§ Relevé des temps y compris un délat de sécurité pour chaque poste

__ Postedewavail | Tempspour6cuves
Découpage plasma 200 ch

Roulage - 400 ch B "' )
Assemblage fonds ~ 300ch

Soudage TIG ) ””“7()"(')' ch ’

'Soudage Arc ~ h200eh S

page 4/6
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ROESDOS/D

Document ressources

CALENDRIER 2001

-
I
8 JANVIER FEVRIER MARS AVRIL MAI Jun B
. ~
7h46416h 03 7h23Ah16h 46 6h34417h22 5h302a18h20 4h322a19h04 Jh54a19h 44
T v
1L | NOUVEL AN 11J | Ella 114 ! Aubin 11Dl Hugques ) 111 M| FETE DU TRAVAIL] 1V | Justn
2| M| Basile 21V | Présentalion 2V | Charies-le-Bon 2L ! Sandrine 14 2 ’ M § Bons 18] 2,5} Biandine
3| M} Genevieve 318 | Blaise 31 5 | Guenoi¢ 3 i M| Richard 3| J | Phi, Jacques 3| D | PENTECOTE |
4{J | Qdion 4 | D | Veronique 4 | D | Caréme 4 | M| isidore 41V | Syivain 4| L | Cictide 23
51V | Edouard 5 L | Agathe 61 5L | Chve 108 510 1 liene 518 1 Judith 5! M1 gor
615 | Melane 6! M} Gaston 6! M| Colette 61V | Marcetn ) L D _; Pradence 5 6, M Norben
7 | D | Epiphanie 7 | M ! Eugénie T M Feiict 715 1J.-B. delaSale 7 ‘ L ! Gisele e b 70J | Giben
8 | L | Lucien 8 ‘ J 1 Jacqueline 8 1 J | Jean de Dieu 8 1 D | Rameaux 1 8 ] M| ARMISTICE 1945 | & | v | Medard
3! M| Alix gV | Apoiline S 1Y | Francoise 1 9L ] Gautlier 151 9| M, Pacome 191 95 | Dane
10 | M | Gullaume 10| 8 | Amaud 1015 | Vivien 10 { M | Fulbert 10 | J | Sclange 10 | O | Landry ]
11| J | Pauiin 1110 [ N.-D. Lourdes 11| D, Hosine 11 M| Stanisias 111V | Estelle 11 1L | Bamabe 24
12 | V | Tatiana 12| L | Fehx 121 L ! Justing iy12J 4 Jules 121 8 | Achitie 12 4 M Guy
1313 | Yvelie 13 1 M| Beatnce 13 1 M) RBodrigue 133V ida 13 | D | Féte Jeanne d'Arc | 13} M| Antoine de P
141 D | Nina 141 M | Valentin 14 1 M | Mathide 14| S | Maxime 14 | L | Matthias 2545 14| J  Ehsee
15| L | Remi 15 | 4 ( Claude 1151 J 1 Lowse 15 | D | PAQUES i 1151 M Dense {150V ! Cermang
16 | M Marcel 18 | V | Julienne 16 | V | Benédicte 16 { L | Benoit 16| 16 | M | Horcré i6 | S | J-F Regis
17 1 M | Roseline 171 S | Alexis 17| S | Palrce 17 1 M1 Anicet 17 1 J | Pascal 17 | D | Féle des Péres
18 { J ! Prisca 18 | D | Bernagetie 18 | D ! Cynilie 18 | M| Parait 18V | Enc 18! L ! teonce 25
19 | V | Marius 19| L | Gabin 8§ 131 L | Joseph 121%8:J | Emma 191 S | Yves 19 | M i Romuald
20 | S | Sébastien 20 | M| Amee 20 | M | PRINTEMPS 20 4 V | Oaette 20 | B | Bernardin 20 ) M| Silvere
21 | D | Agnes 21 | M| Pierre Damien 21 | M | Clémence 211 S | Anseime 21| L ; Constantn 21! 21} . | £TE
22 L | Vincent 22 1 J | lsabedie 221 ) jlea 22 | D { Alexandre 22 | M| Emie 22 1V | Alban
23 | M| Bamard 23 1V | Lazare 23 | V | Viclorien 23 1 L | Georges | 23 | M| Didier 23 S | Audrey
24 | M| Fr. de Sales 24 | S | Modeste 24 | S | Cath de Suede 24 | M | Figele 17§24 J | ASCENSION 24 | D | Jean-Baptiste
25 | .J | Conv. S. Paul 25 | D | Romeo 25| D | 4" Dim. Caréme > | 25 | M | Marc 25 | V | Sophie 251 L | Prosper 26
26 | V | Paule 26 | L | Nestor 9{ 26 L | Annonciation 73| 26 | J | Alida 26 | S | Bérenger 26 | M| Anthelme
7 1 S | Angele 27 | M| Mardi-Gras 27 | M | Habid 271V | Zna 27 1 D | Féte des Meres 27 } M| Fernand
28| D i Thomas dAguin 28 | M| Cendres 28 1 M| Gontran 28 | S | Vakerie 28 | L | Germain 22128 d | lrenee
28 1 L | Gildas 2904 1 Gwladys 29 | D | Jour du Souvenir | 29 | M | Aymard M 29|V | Pierre, Paul
30 | M| Martine 30 | V | Amédee 30 | L | Roben 31 30 M| Ferdinand 30| S | Martial
31 { M| Maicelle 311 S { Banamin 31| J | Visitation
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Série* :

Repére de I'épreuve :

Session :

Académie :
Examen ou Concours
Spécialité/option* :

ROESDOS/D

PLANNING DE CHARGE DE LA SECONDE QUINZAINE DU MOIS DE MAI
Dossier 52-4 2001

ision = 100
1 division =100 ch Document réponse page 6/6

Zone occupée ou non libre

Un lot de pigces ne peut passer a la phase suivante que lorsque la phase précédente est

terminée.
——
3 Ressources
- wy
= 2} "
§'§ 2 g g
53 o a
is Cisaillage
33
§§
Qg Découpage
e Plasma
®
he!
g Poste
© goulet
3 Roulage
z Assemblage
Soudage
TIG
Soudage
Arc
0
e
[+] ®
sl I8 :
5 ||
g § Date de début de fabrication :
2 §w i
gl 42| o i3 fabrication :
3| =|32] &l i Date de fin de fabrication :
2olis| 3| ig
url Z2i&a i 2} 15

Date de la commande des toles des viroles de & 650 mm :

A A g ce TN NI TN



