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11- a) compléter le bloc fonctionnel de la chaine d’énergie du sous-systeme tapis

roulant : (2 pts)
Tapis en arrét
\ 1
Source Alimenter .| Distribuer Convertir »| Transmettre _,
d’énergie v AGIR
Reseau Prise secteur Discontacteur Moteur Tambour et
Tripolaire électrique réducteur

11- b) compléter le GRAFCET fonctionnel niveau 1 : (3 pts)

Tapis en mouvement

v
[0

—1— Mise en marche du systéme

Mise en place du carton vide

1 Constitution d’une rangée de 3 produits

—1— Rangée constituée

farde non 2
constituée

Constitution d’une farde de 3 rangées

farde constituée

Carton non 3
plein
|

I —t— Carton plein

Remplissage du carton avec 2 fardes

4 Evacuation du carton avec le transporteur
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11- c) compléter 'actigramme du microcontréleur :

(2 pts)

Enirgie PrograrIme

Signal non traite

Traiter

Signal traité

Microcontrbleur

11- d) expliquer a travers un schéma commenté le principe de fonctionnement du

capteur c1 qui est un interrupteur de position :

Le capteur cl est un interrupteur de position, a sa partie intérieure
sont placés des contacts électriques a établissement ou a rupture de
circuit. La partie mobile de ces contactes est liee mécaniquement
a un dispositif de manceuvre (poussoir, levier, antenne...) qui
provoque [l'établissement ou la rupture du circuit lorsqu’il entre en

contact avec l'objet a détecter.

12- e) compléter le schéma cinématique minimal du tambour-moteur :

(3 pts)
(M

Dispositif de
/ manceuvre

\ Contacts

Tambour

Pignon

arbre 1

Moteur

Roue
dentée 24

T

Pignon

arbre 27

I\l

Roue

dentée 28

électriques

(2 pts)
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12- f) déterminer le diametre du tambour 20 : (3 pts)

On sait que r =Ns/Ne = N2o/N;= 0,05 alors N2p=N; x0.05=1500 x 0.05 = 75 t/mn
Donc Wy = (75.77/30) et Vo0=Ryy. Wy donc Ry0= V20/ Wo>g
R20=(0.969 x 30) / (75x TT) donc Rzp=0.1234m= 123.4 mm.

Le diametre du tambour 20 est Dyg = 246.8 mm.

12- g) dessiner le tambour seul en coupe sans respecter I'échelle des cotes : (3 pts)

13- on donne :

La force développée par le vérin est de F= 1000 N ;

Le diamétre du cylindre du vérin est d=25 mm ;

La vitesse de sortie de la tige V= 0,2 m/s ;

L’huile utilisée a pour masse volumique p=900 Kg/m?;

Pour la viscosité cinématique v= 0,45 stokes;

La pression atmosphérique Pa est négligeable devant celle dans le circuit
hydraulique;

Le rendement de la pompe est n=0,8 ;

La conduite de refoulement Cs4 a pour diamétre d.= 20 mm et

de longueur Lc=3m; z3=24.

13-h) calculer la pression d’alimentation du vérin en bars : (2 pts)

La Pression P=F/S donc P = (1000 x 4)/( TT.d?)
Donc P= 20.4 bars.
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13-i) calculer le débit volumique Q. de la pompe et déduire la vitesse V. de I'huile
dans la conduite 3-4 : (2 pts)

Le débit volumique est Qy= V; . Spiston= 0,2 X (7T.d2)/4 =(0.2 x TT x 252 x 10°%)/4
Donc Q, = 0.98 10”*m?¥/s.

La vitesse V= Qy / Sconduite= Qv.4 /(TT.d. ) = (10.98 10™. 4)/( T7.202.10°)
Donc V¢=0.312m/s

13-j) déterminer le coefficient des pertes de charges A en prenant le nombre de
Reynolds 2= 143 et Vc=0.320m/s : (2 pts)

& =64/ A donc A=64/ & AN. A =64/143=0,447

13-k) calculer les pertes de charges Js4 dans la conduite 3-4 en J/Kg : (3 pts)

J34: (A VC2 . Lc) / 2 dc
AN.  Jgs=(0.447 x 0,3202x 3 ) / 2 x 0.020 = 3.43 J/Kg

13-1) déterminer la pression de la pompe P3 au point 3 : (3 pts)
L’équation de Bernoulli entre 3-4 avec V3=V et Z3=Z4
P3=P4+0J34 AN P3=20.4 10® + 900 x 3.43 = 20.43 bars
21- m) identifier le matériau : (2 pts)

EN-GJL 250 : fonte a graphite lamellaire ;
Résistance minimale a la rupture par extension Rm=250 MPa

21- n) identifier le procédé d’obtention de brut et justifier son choix : (3 pts)
Procédé de brut : moulage en sable
Justification : 1l ya des raisons technologiques et économiques : résistance de
la piece, gain de matiere...
Le correcteur jugera de la pertinence des réponses proposees.

21- 0) établir le dessin du brut capable : (3 pts)
Le correcteur jugera de la pertinence des réponses proposées.

Plan dejoint\l

4
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21- p) compléter le contrat de phase de la phase 20 :

(9 pts)

CONTRAT DE
Phase N° 20 PHASE Phase de tournage
Ensemble : Tambour-Moteur Machine : Tour //
- Brut : Moulé
Elément : Roue dentée 24 Mafiore : EN.GIL 250
Upl Up2
Détail bareme |1 I\
Mise en position & maintien en position............. 1pt 2 )
SUrfaces USINEBS......ovvviiiiiiiiiee e 1pt
Les cotes fabriquées sans calcul........................ Ipt —~
L’ordre chronologique des opérations.................. 1pt
LesS OutilS . ..o 1pt
Les conditions de coupe...........ccvevuiineiniinnnnn.. Ipt
Lamachine...........cooooiiiiiiiiiiiiiie, Ipt
Brut. ..o 0.5pt
Mati€re. .. et 0.5pt - @* rr
Matériel de contrdle...............cocoviiiiiiiiiiiint, Ipt 5
Référentiel de mise en position :
Appui plan (1, 2, 3)/F3;
Centrage court (4, 5)/D2 4 3
Désignation des opérations Vc f a p n \i Lec | Tt Outils
1. Dresser et charioter (F1, D1); a 32 |0,12 124 | 14,9 O. adresser
d’angle
_ - 0,036 _ +05 O. a charioter

2Up3=082 0,072 etUpl=15 coudé
2. Dresser F2 a Up2 =12 *%* 32 10,12 135 | 162

Matériel de contrdle sur le poste

. Calibre a coulisse, Micromeétre.
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21- q) compléter le montage d’'usinage de la phase 30 (taillage) selon la solution
choisie : (6 pts)

Ecrou H

Rondelle fendue

Détail baréme

Mise en position.................. 2pts
Maintien en position............. 2pts
Respect de régles de dessin......2pts

r 2

Support porte piece
i
f
I

Y

22-r) lister 3 causes possibles des dispersions engendrées par le procédé : (3 pts)
- épaisseur de copeau variable sur des pieces brutes

- variations de T° (atmosphére - lubrifiant)

- défauts d'homogénéité de la matiére

- défauts de mise en place des piéces et outils

- déformations machines, pieces, porte-piéces, etc...

22-s) déterminer la moyenne des moyennes des échantillons X et déduire I'écart
type estimé Oy de la population sachant que I'écart type 0=0.0104mm

etoy=0 ni—l : (2 pts)

X = 81,961 + 81,952 + 81,943 + 81,966 + 81,952 + 81,958
6

Y - 491,732 _ 81 955

co=0,0104 ‘{ﬁ =0,0105
29

22- t) Calculer l'indice de capabilité Cp et la capabilité du procédé Cpk et conclure,

IT
sachant que Cp = : 2 pts
q p 618 o (2 pts)
p= 0085 530133
6,18x0,0105
Cpk = Ayax — X _ 81,964 — 81,955 - 029<133

3,090, 3,09 x0,0105
Donc le procédé est non capable et décentré.




