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Présentation

1- L activité de I’entreprise.

L'usine BACARDI MARTINI & Beaucaire dans le Gard est spécialisée dans le
conditionnement d’apénitifs notamment les Get27, Get31 et Pastis distribués dans e

monde entier.

2- L’étude proposée (Voir documents DT 1¢t DT 2).

Elle portera sur la chaine d’embouteillage du Get27 et plus particulierement

sur la dépalettisation des bouteilles vides en vue de leur remplissage.

3- Synoptique de la chaine d’embouteillage du GET 27 ( Voirdoc DT 1)

Nettoyage p| Remplissage || Capsulage

pi Artivée Dépalettisation > .
palette bouteilles
Fiscalisation Etiquetage o |Encartonage . Palettisation Evacuation |
w g des cartons palettes

4 -Le produit.

intercalaires

r1
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5 - Intervention du service de maintenanee (Voir Doc DT 2 et DT 3)

Le service de maintenance a été solticite afin d’augmenter la cadence de dépalettisation et
passer d’un traitement de 8 600 a 10 000 bouteilles par heure.

Pour y parvenir, il a ét¢ envisagé d’associer différentes phases afin de réaliser certaines
d’entre elles en temps masqué.

Cette association de phases a nécessit€ ’ajout d’un chassis (2) au chariot (3). Le chéssis (2)
porte un motoréducteur MRS, une centrale d’air comprimé (C.P.) et un cadre (1) équipé de 5 ventouses
(V). L’ensemble de ces modifications entraine une augmentation du poids de la partie mobile en
translation sutvant (Q,§) de 1000N.,

La saisie des intercalaires par ventouses impose le respect d'une tolérance de parallélisme
entre le plan tangent aux ventouses du préhenseur et le plan des intercalaires.

6 - Pour valider les modifications envisagées, il est nécessaire de :

A - Vérifier certaines caractéristiques des galets participant au guidage en translation suivant
(O,¥) de {3+2+1+galets} par rapport au chissis (0) (Voir DT 3 - DT 4)

B - Déterminer certaines caractéristiques du motoréducteur MR 5 assurant la translation suivant
(0.¥) de (1) par rapport a {2+3} (Voir DT 3)

C - Déterminer et choisir le profil tubulaire permettant de respecter le critére de parallélisme
(VoirDT3-DT5-DT6)

Phase 1 : Descente du préhenseur  coussins jusqu’au contact avec la couche supérieure de
bouteilles, saisie des goulots de bouteilles de la couche supéricure par gonflage des coussins et retour du
préhenseur en position haute.

Phase 2 : Translation de I'ensemble {3+2+1} suivant (O,¥) avec pour effet de placer le
préhenseur de bouteilles au-dessus de la table d’évacuation et le cadre (1) au-dessus de la palette.
L’actionneur de ce déplacement est le motoréducteur MR4 agissant par | intermédiaire d’un systéme
pignon et crémaillére.

P2
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Phase 3 : Pendant que le préhenseur descend, dépose la couche de bouteilles et revient en
position haute, le cadre (1) descend jusqu’a !'intercalaire 1, le saisit par aspiration et revient en position
haute.

Phase 4 - L°ensemble mobile {3+2+1} revient dans la position qu’il occupait au début de la
phase 1, Pintercalaire 1 est libéré par la machine pour qu’un opérateur puisse s°en saisir et le cycle peut
se reproduire jusqu’a évacuation de I'intercalaire 6.

P3
MIE4MEM
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SCHEMA D'IMPLANTATION

( en vue de dessus )

Formeuse = 3
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Encartoneus [ Etiqueteuse
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.
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MODIFICATIONS ENVISAGEES
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FORMULAIRE DE DYNAMIQUE

Moment d’inertie d’un tube cylindrique mince par rapport 4 son axe de révolution :

I,=MR?

FORMULAIRE DES CONTRAINTES EN FLEXION PLANE SIMPLE

Op=Cejy » Tp=Tesgs OxMAX <O On prendra o, =300 MPa

Module de Young E = 2.10°MPa

Coefficient de sécurité s =3
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profils creux
rectangulaires

PROFILS CREUX POUR CONSTRUCTION RECTANGULAIRE 50 * 25 4 180 * 80

Module Module
Di j Epai Moment Moment de flexion de flexion
'm,ef‘s'ons paisseur quadratique | quadratique . ) N e e
extérieures e o wy' Ixx lyy Disponibilité
mm mm A 4 v v
cm cm 3 3
cm cm
50 x25 2,7 11,58 3. 4,62 2,97 =
60 x 30 27 20,63 6,73 6,88 4,48 **
70 x 35 32 38,73 12,61 11,07 7,21 *
80 x 40 32 59,03 18,40 14,76 9,70 =
90 x 50 3,2 91,46 36,01 20,33 14,40 **
100 x 50 3,2 118,72 39,52 23,74 15,81 -
120 x 60 3,2 209,19 70,22 34,86 23,41 -
140 x 40 3,2 246,97 32,43 35,28 16,22 **
140 x 80 3.2 366,77 153,46 52,40 e
150 x 50 3,2 330,36 57,07 44,05 **
150 x 100 3,2 502,79 268,70 67,04 **
160 x 90 3,2 547,26 22413 68,42 49,81 *
180 x 80 3.2 679,18 181,23 75,45 47,81 **
MIE4AMEM DT 6
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Questionnaire

Contenu du dossier :

- Questionnaire Q1 - Q2 - Q3

BAREME
Questions Baréme
sur 40
Question A s
Question B 20
Question C 14

MIE4MEM

A — Préparation des calculs visant & vérifier _certaines
caractéristiques des éléments de guidage de I’ensemble
{3+2+1+galets} par rapport a (0). (Voir Doc DT 3 - DT 4)

Problé¢me posé :

La masse syl due 2u changement de structure de la machine est ¢valuce a 100 kg.
Il est donc nécessaire de calculer les nouvelles charges supportées par les galets de guidage de
I’ensemble {3+2+1+galets} = {S} par rapport a (0).

Hypotheéses :
= On se situe au début de la phase 2, lorsque la translation de {8} par rapport & () est sur le point de se
produire. { Voir Doc. P 2, Phase 2).

= On considére que tous les galets de guidage sont sur le point de rouler sans glisser au niveau des
contacten A, B, C,; D et E.

= L'ensemble des résistances passives au niveau de chaque galet conduisent 8 modéliser l'action des
rails sur chacun d’eux respectivement en A, B, C, D et E par un glisseur dont I’axe est incliné d’un

angle 3 par rapport a la normale de comtact. (Voir DT 4).

= Les frottements sont considérés comme négligeables au niveau des contacts entre dentures en H et
I"angle de pression est de 20°. (Voir DT 3).

QUESTION A :

Lire les énoncés et répondre sur DR 1.

Qt

MIEAMEM



B - Calculs préalables a la détermination de¢ ¢ertaines
caractéristiques du motoréducteur MRS assurant la
translation_suivant ( Q.72 ) de (1) par rapport a {2+3}.

(Yoir DT3)

Probléme posé :

L’ampiitude maximale de la course du cadre (1) par rapport a {2+3} est de T 800 mm.

Le groupe motoréducteur de levage doit assurer pour le cadre (1), en montée comme en descente, une
phase d’accélération, une phase de vitesse constante et une décélération. La masse du cadre étant de

70 kg, il conviendra de calculer en dynamique l'effort nécessaire 4 la mise en mouvement du cadre dans
la phase la plus contraignante. Un calcul préalable appliquant les lois de la cinématique permettra de
déterminer la vitesse du cadre (1) par rapport a {2+3} en fonction des contraintes temporelles imposées
par le cahier des charpges et précisées ci-apres.

Résultats d’évaluations préalables concernant chacune des phases du cycle :

La durée maximale d’un cycle {descente + montée) est de 8 s, réparties en :

#* 3,5 pour la descente

#* 1 s pour la prise de l'intercalaire

#* 3,5 s pour la montée
On considére, en premiére approximation, que les accélérations et décélérations seront constantes et que
la durée des phases d’accélération et décélération seront égales, en mentée comme en descente.
On limite 4 T m/s* la norme des vecteurs accélération pour rendre acceptable I'incidence des effets
dynamiques sur les charges.
On donne :

= la masse totale en mouvement ; m1 = 70 kg, intercalaire compris. L’incidence de la masse des
sangles sera négligée.

= le diameétre moyen d'enrouiement de Ia sangle sur le rouleau : 160 mm.

= L’ensemble {cadre (1) + sangles + intercalaire} admet ( O,XZ ) comme plan de symétrie.

QUESTIONS B -

Lire les énoncés et répondre sur DR 2 et DR 3
Les questions sont indépendantes

Q2

MIE4MEM

C — Calculs relatifs au bras (2) supportant le systéme de saisie des
intercalaires (Voir DT3-DT 5-DT 6)

Probléme posé :

La saisie d’un intercalaire par les ventouses nécessite de respecter une tolérance de parallélisme entre le
plan tangent ventouses et le plan de Pintercalaire.

Le respect de cette tolérance de parallélisme impose une fléche maximale de 3 mm en bout du bras
support (2).

Modélisation proposée :

La rigidité du béti (3) est telle que sa déformation est négligeable. La liaison de (2) sur (3) étant
également trés rigide, on peut considérer que la poutre (2) est encastrée dans le béti (3).

L’extrémité libre de la poutre (2) étant particllement rigidifiée par la plateforme support de mécanisme,
on propose pour cette poutre la modélisation suivante :

Zone
Zone déformable rigide
-

F2

Données :

Glisseur F2: {Unités : Newton et N.m)

[
K| 0 [ (R)

o 0
-700 0
K 0 0] (Ry)

QUESTIONC :

Détermination du profil et solutions technologiques proposées
Lire les énoncés et répondre sur DR 4 et DR 5

Q3
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QOUESTIONS A
Brevet de Technicien Supérieur

MAINTENANCE INDUSTRIELLE PREPARATION DES CALCULS VISANT A VERIFIER CERTAINES

Session 1999 CARACTERISTIQUES  DES ELEMENTS DE GUIDAGE DE

L’ENSEMBLE {3+2+1+galets} = {S} PAR RAPPORT A (0).

Al Isvler 'ensemble { 312+1+ galets § - [ 8 } . écrire les composantes des torseurs d actions
mécaniques extérieures dans R ( 0, X V.7 ) en fonction de f¢ norme des résultantes et des paramétres
SOUS-EPREUVE donnés sur les documents DT 3 et DT 4. Préciser le point de réduction de chaque torseur,

Modélisation des éléments de mécanismes

Calcul des grandeurs caractéristiques
(UNITEU 41)

Documents réponses

Contenu du dossier :

- Documents réponses DR 1 -DR2-DR3-DR4-DR S

Ces documents-réponses sont a rendre en otalité (méme vierges) dans une feuille de copie

double servant de chemise et identifiée : A2 - Déterminer le numbre d inconnues statigues

MODELISATION DES ELEMENTS DE MECANISMES

CALCUL DES GRANDEURS CARACTERISTIQUES - Peu{-on résc;fldre le prob{éme ?
- Justifier la réponse donnée.

Document DR 1

MIE4AMEM MIEAMEM




QUESTIONS B

DETERMINATION DE CERTAINES CARACTERISTIQUES DU
GROUPE MRS ASSURANT LA TRANSLATION DE (1) SUIVANT
(02).

Bl — Adaptation du mouvement de (1} par rapport 4 {243} aux contraintes
temporelles du cahier des charges.

Bla - Tracer ['allure du graphe représentatif des vitesses de (1) par rapport & { 3+2} en fonction du
temps au cours d’un cycle descente + attente + montée .

A

Vims

t{s)

B1b - svatuation de la vitesse moyenne de déplacement de (1) par rapport g f3+2}.

En négligeant provisoirement I’incidence des phases d’accélération et de décélération du mobile (1),
déterminer la vitesse moyenne de sa translation par rapport & {3+2} en supposant qu’elle soit identique
en montée et en descente.

Durée effective de translation relative :

Espace parcouru :

V may-

Bl C - Calcul de la norme v du vecteur vitesse de (1) par rapport a f3+2} durani les paliers & vitesse

consiante des phases 1 et 3.
N.B. : L 'étude sera conduite pour la montée, mais elle serait analogue pour la descente.

On décide d'imposer pour la phase de montée un graphe des vitesses du type suivant :

VoA

v

:

0 1 2 3 t

"MIE4AMEM

On rappelle que [ 'aire comprise entre ['axe des temps et la courbe des vitesses entre 0 el 1) représente la
distance parcourue par le mobile dans cet intervalle de temps. Il en est de méme de t; & tret de tra ts.

On rappelle également que la norme du vecteur accélération a été fixde da = | m/s*de 0 tyer de 1y
s

Exprimer dy fdistance parcourue par le mobile entre t = 0 et t = t}) en fonction de v (vitesse en palier)
et U (durée de cette phase d’accélération) :

d1=

En déduire ds, distance parcourue par le mobile entre t; el t3:

d3=

Exprimer d; (distance parcourue par le mobile au cours du palier 4 vitesse constante) en fonction de v,
detetdet :

d2=

Calculer v en exprimant que dy+dy+ds = 1,8 m, que v =a t; et que (15-13) = t, avect; = 3,55 -

MIE4AMEM
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B2b = Fitude de la mise en mouvement d’un tambour d'enroulement de sangle (Voir DT 3)

Bz — Calcul de certaines caractéristiques du motoréducteur MR 5. Chague tambour d'enrowlement est assimilable & un tube mince de 100 mm de diamétre ef de masse
B2a - 4 partir de la modélisation proposée ci-dessous et en supposant que les lensions soient s !cg Les liaisons d'un ro‘uleg'u avec son SUPpOF SOt SUPPUSEES parfuites: 5 .
Calculer le moment de 'action qu'il faut exercer sur chaque tambour par rapport & son axe de rotation

identiques dans les deux sangles, déterminer la force de tension dans chacune d'elles durant la phase
d'accélération en montée. Appliquer le principe fondamental de la dvnamigue a [ 'ensemble {cadre (1) ~

intercalaire + portions de sangles).
Ondonne|| gl = 10 m/s®, m1=70kget!|al| =1 mss”.

durant la phase d’accélération, en montée de lu charge. Prendre @’ = 20 rad/s et [Tl =390 N.

e (TRl =

i Sangle | Sangie -
| A i !
. [¢] (1 I B2c¢ - Puissance du moreur de MR 5.
- 4 Tube P 1 = . "y s .
b4 y —b# Q s | En prenant /M ]/ =20 Nom, calculer la puissance qu'il fout fournir & chaque tambour en fin de
[ = I -— | v Pt phase d'accélération, lorsque la vitesse de translation de la charge atreint la valeur de 0,65 m/s.(Valeur
Modéle de calcul majorée par rapport au résuliat de Blc).

rPT =

Fn déduire la puissance que doit développer le moteur du motoréducteur MR 5 st le rendement
global de la chaine de transmission de puissance du moteur aux lambours est de 0,5.

T =
Document DR 3
MIE4AMEM 203 MIE4MEM 3/3




QUESTIONS C

DETERMINER ET CHOISIR LES PROFILES NECESSAIRES A LA
FABRICATION DU BRAS (2).

C 1 =Le bras 2 est modélisé comme suit :

y2 A

L = 1500 mm

I= 1100 mm

Fz

- Déterminer les équations de [ effort tranchant Ty2 et du moment de flexion Mfz2 dans la zone
déformable de la poutre.

- Construire les diagrammes correspondants

- Déterminer la valeur et la position de Tv2 max et Mfz2 max

[ Equation de Ty, :

I Equation de Mfz, :

MIE4AMEM

ITy; max =

| Mfz; max =

MIE4MEM
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C4 La saisie correcte des intercalaires nécessite que la fléche a Uextrémité L du bras (2) reste

CZ = A partir des valeurs suivantes :
inférieure ¢ 3 mm.
Effort tranchant : |Ty2 | max=700N A partir des données el relations disponibles sur les documents techniques DT 5 et DT 6_monirer que la
fleche est supérieure_au maximum requis.

Moment de flexion : |Mfz2 | max=77x10° N.mm

Ln prenant comme contrainte limite d 'élasticité du matériau a I 'extension o, = 300 Mpa, déterminer ig

valewr minimale admissible pour le module de flexion 16,22 (Voir formulaire DT 5)
A4

C5 La fleche calculée dépasse les critéres de déformation retenus. Proposer, sous forme de

craquis, le principe de deux solutions permettant de diminuer la fléche, sans changer de profilé.

Ic,z2
2

C3 Choisir le profilé tubulaire satisfaisant a cette condition dans document technigue. DT 6.

Dimensions du profilé

Document DR 5

MIE4AMEM MIE4MEM
k
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PRESENTATION

1- L’activité de ’entreprise.

L’usine BACARDI MARTINI & Beaucaire dans le Gard est spécialisée dans le
conditionnement d’apéritifs notamment les Get27, Get31 et Pastis distribués dans le

monde entier.

2- L’étude proposée (Voir document DT 1et DT 2).

Elle portera sur la chaine d’embouteillage du Get27 et plus particuliérement
sur la dépalettisation des bouteilles vides en vue de leur remplissage.

3- Synoptique de la chaine d’embouteillage du GET 27 ( Voir doc DT 2).

—p| Arrivée Dépalettisation Nettoyage Remplissage |_,| Capsulage
palette bouteilles
| Fiscalisation |y Etiquetage Encartonage N Palettisation |, Evacuation |
des cartons palettes

4 -Le produit.

intercalaires

MIE4AFS

P1

5- 1.¢ dépalettiseur «LITA»

A-Fonction

Ly

Pl Bouteilles sur fable d'évacuation .

e e DEPALETTISER ‘ B

/= T = LES BOUTFILLES Intercalaires évacués manuellement .
O GET 27 Palettes vides empilées

MIE4AFS

?Dépa&enisew‘ LTA

B-Caractéristiques

-Dimensions des palettes 1,2 x lm.

-Nb de bouteilles par couche: 13 x 11 = 143.

-Nb de couches: 6.

-Cadence: 8 600 bouteilles/heure environ. )

-Capacité :  Temps requis : 15 heures/jour, 6 jours/semaine.

Energies utilisées :  Electrique — 380 V triphasé.
Pneumatique — 6 bar.

-Automates : Siemens.
-Pncumatique : Joucomatic.

P2



6- Cvele initial de dépalettisation (voir doc DT 1, DT 2, Q 3)

Ll Chariot(en posifion inifiale

el - Centreur et préhenseur
en position infliale haute
- Palefte pleine en attente
- Compteur 2 zéro
Ci Dey
AMENER PALETTE PLENE
2 EVACUER PALETTE VIDE 1 s e R
Palette vide Evacuée Palette en position
3 EMPLER PALETTE VIDE
Paiette vide empiée
=
DESCENDRE LE CENTREUR Temps: 5
POLR LA %ere COUCHE o 3%
Centreur descendu p1c=1 + p2c=2 + pic=3 + phe=k + pSc=S + pee=6
5 DESCENDRE LE PREHENSELR [ Temps: 58
Préhenseur descendu
£ GONFLER COUSSINS DU PREHENSEUR ’ Temps: 5s
Coussins gonflés
7 REMONTER LE PREHENSEUR Temps: 5s
Préhenseir en position inifisle haute
AVANCER CHARIOTCD AU DESSUS
8 [“TTABLE IPEVACUATON DES BOUTELLES| 1eMPs: 65
Chariol(T)avancé
9 DESCENDRE LE PREHENSELR Temps: Ss
Préhensewr descendu
ARRETER LA TABLE T Temgs: 2
1o LE DEPALETTISELR s £5
4 Table of dégalettisaur arretés
4 A
SUITE SURDOCP 4

MIE4AFS

P3

C<6 ]

1 RETIRER MANUELLEMENT L'NTERCALARE ET
REMETTRE EN MARCHE LE DEPALETTISELR

Dépaletfiseur en marche

7 PUSER LA ‘re COUCHE DE BOUTELLES
ET DEGONFLER LES COLSSNS

Couche posée et coussins dégonflés

3 REMONTER LE PREHENSELR

Préhenseur en position inlfiale haute

1% REMETTRE EN MARCHE LA TABLE
D'EVACUATION OES BOUTELLES

Table en mouvement

B RECULER LE CHARDTQD

Chariot(@) en position nifiale

T DESCENDRE LE CENTRELR POLR
LA 2eme COUCHE
C=6
17 REMONTER (E CENTRELR

Cenireur en position infiale haute

MIE4AFS

Temps: s

Temps: 5s

Temps: 5s

Temps: 15

Temps: &s

Temps: Gs

P4
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7- Intervention du service de maintenance

Le service de maintenance a été sollicité afin d’augmenter :

la cadence de dépalettisation.

Ia sécurité, dans le but de supprimer I’intervention manuelle de I’opérateur, ce

qui nécessite "arrét de 1a machine.

Pour atteindre ces deux objectifs, il a eté envisageé d’associer différentes étapes, afin de
réaliser certaines d’entre elles en temps masqué et d’automatiser en partie I"extraction
des intercalaires s€parant chaque couche de bouteilles.

Ps
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Session 1999

SOUS-EPREUVE
Analyse fonctionnelle et structurelle
Représentation des mécanismes
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VieF (or 0T 2

WZE] L i
“md”l !HI CHRIT () [F TRAGERT
e L iy mngosmmmm
S il lli"
=
G
T
‘M’W\ ! A { (PYTRELR E BUTELLS [
TEDE QKT | | ,]" ] W o m

DEPOSE D LA

COUCHE DE BUTEILLES

z
"ot__g

PALETTE PLENE EN
ATTENTE

SENS DE DEPLACEMENT DE LA PALETTE

Echelle £30

DEPALETTISEUR “LITA"
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SCHEMA DIMPLANTATION

Formeuse 7 h
SAVOYE <

Encartonneuse 6/
SAVOYE

ALUXIEMBLA
Bandes fiscales

r
Capsuleuse (O 9
ZALKN O o
L
Tireuse 60 becs |
Fermeuse |f A\
SAVOYE | WA

Souffleuse

« Bouteilles de GET 27

Ehiquateuse
KRONES

{ en vue de dessus )

Evacuation palettes

D l:l Palettiseur
D_ cartons

ARRIVEE PALETTE PLENE

Zone de [‘6tude

DT 2

MIE4AFS

45x45 L
45x45
60x60 L
60x60

Y

=

45

@l

45x45 L 3N

2

60x60 L

5
N

60x60

LE20xL=...mm LE1xL=...mm
[3842506 959 /5600 | [-/- [38a2982404/.. |
80 mm s L < 5600 mm
LE1xL=...mm
e 3842980520/...
N2 - 3842990517 /...
M12/M12  [3842990518/...
LE20xL=...mm M16/ - 3842990521/...
-f- 3842509 175 / 5600 D17/ - 3842990648 /...
e ~ |3842 507 787 7 2700 D17/D17 (3842990644 /...
30 mm < L < 5600 mm
LEi1xL=...mm
- 3842992443/...
M2/ - 3842992444 /...
[LE2oxL=...mm | [mi2/m12_ [as42992445/...
[3842511872/5600 | [D17/D17 [3842997447/...
5O mm £ L £ 5600 mm
LEixL=...mm
e 3842990350/ ...
M12/ - 3842990351/...
M12/M12  [3842990353/...
Mi6/ - 3842990352/ ...
[LE20xl=...mm | [M12/M16  [3842990354/...
13842509185 /5600 | (D17/D17  [3842990357/...
5C men £ L5 65600 mm
DT 4
MIE4AFS
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SCHEMA CINEMATIGUE DU DEPALETTISEU ® *LITA*
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Schraube
Vis

Vite
Tornillo
Parafuso

Die Zentraischrauben sind das kosten-
glnstigste Element zur Verbindung von
Profilen. Bei den selbstformenden
Schrauben A, B und D entfillt die
Profilendenbearbeitung. Wegen des
breiten Schraubenkopfes sind keine zu-
sétzlichen Unterlegscheiben erforder-
lich.

Steff: verzinkter Schraubenstahl
Festigkeitsklasse 8.8.

Les vis cenirales : c'est I'élément le plus
€conomique pour raccorder des
profilés. Avec les vis autotaraudeuses
A, B et D, les extrémités des profilés ne
demandent aucun usinage. En raison
de la largeur de la téte de la vis, aucune
rondelie supplémentaire n'est
nécessaire.

Matériau : acier galvanisé pour
boulonnerie, classe de résistance 8.8.

Le viti centrali sono gli elementi piu
economici per if collegamento dei
profilati. Con le viti autofilettanti A, B e
D si evita la favorazione dell'estremita
del profilato. La larghezza della testa
della vite rende superfluo l'inserimento
di rondelle.

Materiale: acciaio per viti zincato,
classe di resistenza 8.8.

Los tornillos centrales son los
elementos mas econdmices para la
unién de perfiles. Con los tornillos
autorrescantes A, By D no es
necesario mecanizar los extremos de
los perfiles. Debido a fa amplia cabeza
del tornillo, no se necesitan arandelas
adicionales.

Material: acero para tormilles cincado,
clase de resistencia 8.8.

Os parafusos centrais sio o elemento
mais econémico para a unido dos per-
fis. Nos parafusos automoldéveis A, B e
D ¢ suprimida a maquinagem das
extremidades dos perfis. Devido 4
cabaga de parafuso larga nio sao
precisas arruelas suplementares.
Material: ago zincado de hélice, classe
de resisténcia 8.8.

A
S6
SW8
S
2
o,
M12

8
BE . |
512
5
| 4
| 0
1 /4m E
=)
[=1
£
&
LE10 LE 700
A |Sei6 3842 517 750
B [Sex25 3842 502 199
[+ M12x30 {3 842 146 869
D |S12:30 |3842519317 [3842515 259
DTS
MIE4AFS

Hammerschrauben-Befestigungssatz

Jeu de fixation de vis a téte rectangulaire
Viti con testa a martelio-set di elementi di
fissaggio

Juego de fijacion de tornillos cabeza de
martillo

Jogo de fixacdo de parafusos cabeca martelo

Hammerschraube mit Bundmutter zur
Befestigung van Platten, Winkeln oder
Spannpratzen. Die Riffelung der
Hammerschraube bricht die Eloxal-
schicht des Profils auf und stellt damit
die elektrische Leitfahigkeit sicher.
Stoff; verzinkter Stahl Festigkeits-
klasse 8.8.

Vis & téte rectangulaire avec écrou de
butée pour la fixation de plaques,
d'équerres et de mors de serrage. Le
striage de la vis a téte rectangulaire
rompt le revétement anodisé du profilé
et assure de cefte manigre la
conductibilité électrique,

Matériau : acier galvanisé, classe de
résistance 8.8.

Viti con testa a martello con dado a
colletto per il fissaggio di piastre, angoli

o staffe. L'incavo della vite con testa a L LE10 LE 100

martello apre Io strato di ossidazione MB8x20 (20 [3842146880 |3 842518 386

anodica del pmﬁ»la_io ed assicura in tal M8x25 |25 3842146882 |3 842618 388

modo la conduttivita elettrica

Materiale: acciaio zincato, classe di M8x30 |30 (3842146884 |3842518390

resistenza 8.8. MBx40 |40 3842 146 886 |3 842518 392
. . MBx50 {50 3842146888 |3842518 394

Tornillo cabeza de martillo con tusrca

con collar para la fijacién de placas, MBx60 |60 |3842 146890 |3 842 518 396

escuadras o garras de apriete, El
estriado del tornillo cabeza de martillo
abre rompiendo la capa anodizada del
perfil y asegura asf la conductividad
eléctrica.

Material: acero cincado, clase de
resistancia 8.8.

Parafuso cabega martelo com porca de
colar para a fixagao de chapas,
esquadros ou garras de fixagdo. O
estriado do parafuso cabega martelo
rompe a cobertura anodizada do perfil e
garante assim a condutibilidade
eléctrica.
Material: ago zincado, classe de

i ia 8.8,

DT 6
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SIAM®° RINGSPANN°

Rondelles d'assemblage

Description
Les rondelles étoile RINGSPANN ont pour but
de provoquer Pentrainement par serrage radial
d'une surface cylindrique extérieure contre une
surface cylindrique intérieure.
Ces rondelles sont des anneaux & cone plat en
acier & ressort spécial trempé qui présentent al-
ternativement des fentes radiales sur la diame-
tre extérieur ou intérieur.
Si des forces s'exercent en direction des fléches
sur le cone, elles provoquent une augmentation
du diamétre extérieur et une diminution du dia-
meétre intérieur. Les forces axiales se transfor-
ment en forces radiates 5 a 10 fois plus impor-
tantes, qui agissent de fagon réguliére sur les
surfaces de contact cylindriques, extérieures et
intérieures. Le but est de provoquer sur les deux
pigces une pression de contact suffisante pour
assurer 'entrainement.

g i et
» durée de vie 5000 assemblages voire bien da-
vantage pour les grandes dimensions.
+ position angulaire ou
axiale de l'assemblage
ajustable au montage.
» fixation sans jeu.
«la fixation peut &tre réali-
sée sur de arbres étirés ou
bruts de tournage.
« simplification des usina-
ges, notamment sur des
arbres longs. F
* montage trés simplifié.

Caractéristiques des rondelles d’'assemblage
standard type étoile RINGSPANN

Les rondelles étoile sont fabriquées uniquement
pour des diametres d'arbres standard ont de ce
fait un codit tres faible

Désignation : A& 30 SS 52 : rondelle pour diaméire darbre 30
mm. Le damétre exteneur (logement) est 52 mm.

Antre indicatif le prix unitare d'une rondelle A & SS 18 est d'en-
viron 17 FH.T. au 01101/ 95. ceiui dune rondelie A 30 5§ 52
dienviron 28 F.H T

Calcul d'implantation des rondelles d'assemblage type étoile.

= Nombre de rondelles a utitiser : N
Calculer n' le nombre de rondelies théorique :
n'z
avec
Mt : Couple a transmettre
M : Couple nominal transmis par une rondelle
1 rl Is Re > 300 N/ mm?
- Sin'< 16 alors le nombre de rondelles est :
N=n'
- Sin' > 16 alors adopter un nombre de rondelle
N=16+2.(n'-16)
Eviter toutefois d'adopter N > 25.
* Force de serrage E :
Dans les deux cas, la force axiale de serrage de
rempilage des N rondelles est : E=N . A
Avec A : effort axial de serrage d'une rondelle.

Exemples d'utilisation

Matériaux pour k

Is Re < 300 N/ mm?

Calculer : n=k.n'

Pour les matériaux tendres, on augmente lo nombre de rondel-

les pour diminuer la pression da contact. Utiliser pour cela bes

coefficents k suvants :

& iy 776 | 230 ] 190 | 170

{1 112 |15 | 18 | 225 |

- Si n< 16 alors le nombre de rondelles estN=n

- 8i n > 16 alors adopter un nombre de rondelie
N=16+2.(n-16)

Eviter toutefois d'adopter N » 25,

Dans ces deux cas, la force de serrage E est la

méme que celle calculée précédemment puis-

que le couple & transmettre est inchangé.

Remarque :

Lefiort axial transmissible par cet assemblage est égal a :

FA=2.Mt/d Avecd:diamete da larre

Consulter SIAM pour i i

tes

D[d]s| M| A G a M A
mm [mm{mm| Am | N mm| mm | Nm N

3los[ 007 o[ 52| 28| 2100 2580
al0s|0tef1a0|| 52| 20] 2500] 2000
sfos|o2ef2t0 || 52| a2 { 2850/ 3300]
6105)| 034 180 || 52| 35 ] 3350} 3750

18| 7/ 05]| 052|250 62| 38 | 4050} 3600]
8|os|o072[aw0|| 62| 40| 4s50] 4000
9i06)|09s|arn || 62| 42| 5100 4450
10| 06| 1,26 | 430 62 [ 451 6000} 5200

22 [njos|1salsoo|) 70| 48| ss00} 5000

27 |12}06q 1.95|se0 || 20| S50 [ 7500 5500

27 [13} 069 2,40 530 70| 55  83.00) 7000

27 | 14| 06 280 | 680 [ | 80| 60 | 112,00 | 6800

27 | 151069 330] 770 [ | 90| 65 | 131,00 6700

37 [16} 09| 510 (1030 [| 90| 70 | 154,00} 8000

37 |17 09| 5901150 100 75 176,00 } 7800

37 | 18| 09| 6801270 [ {100 | 80 | 205,00 | 9300,

37 |20 | 0.9 | 870 |1540 10 85 | 230,00 [ 9000

42 [22]09| 9501400 | | 10 | 90 | 260.00 | 10860

42 |24 1091220 1760 [ ] 120 | 100 | 325.00 | 11900]

42 |25} 0.9 13,50 {1900 L%

Toutes ces rondellas ont une
épaisseur s = 1,15 mm.
Rondelles pour tubes en pouces et rondelies sur mesure : Con-
sulter lg calalogue SIAM RINGSPANN.

Exemple : Mt = 240 N.m - Arbre & 25 mm
Choix de rondelles : A 25 SS 42
o= 240NM/135NM o A= 18
0’ 16 = L'entrainement nécessite :
N'=16+2.{18+16) = 20 rondlelies
Avec un effort de serrage
€220 300N =38 000N
Si fun des matéaux en contact avec les rondelles présente
une fimite elastique de 270 N / mm par exemple. le calcul con-
auit &
n=12.(240/135) =n=22
Il laudrait donc un empilage de :
=164+2.(22 - 16) = 28 rondefles
Ce cas étant 4 éviter, on préférera utiiser 2 empilages de 11
fondefles, avee pour chacun e ces empilages un sertage
E=38000N/2=19000N
I conviendra ensuite de vérilier que 18s conlraintes engendrées
sur Farbre et dans e moyeu ne sont pas trap élevées.

Fixation en bout d'arbre

Engager les rondelles une par une cans la pice femeile en
présentant a base du cane dans (alésage. S'aider pour cela
d'un outl prenant appul sur le tiaméire exiérieur oe la rondelle.
Larbre se monte ensue avec jeu. Eftectuer un serrage
unifiorme avac un couple assurant Fefion axiat souhaite.

Fixation sur arbre traversant

symétnques est particulierement longitudinal
intéressan puisque le serrage sef-
feclue sans déplacement

La position de réglage Ge Ia roue
creuse par apport 4 a vis es1ainsi 4o
conserve

s artrsrtres sl

AN

NI,
g =

Fixation en bout d'ar-
(e montage avec deux emplages bre sans déplacement

Pour ce type de montage,
avec glissement des rondel-
les. augmenter la force E de

Verrouillage axiat ou radial

Pour ces deux maonlages, I'emploi d'une rondelie éioile
augmente (dun facteur 4 4 7) lefficacitd du mantien
en position par vis - bouton moleté.

Oprés CODOTEC Rie des chapelles 74410 St Jorioz
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Aciers speciaux, non alliés, de type C

lls sont destinés aux traitements thermiques (trempe, cémentation...), cas de piéces petites ou

moyennes.

a) Désignation

Lettre C suivie du pourcentage de carbone multiplié par 100 plus au besoin des indications

complémentaires (E = teneur en souffre, C = pour formage, S = pour ressort, etc.)

Exemple : GC 35 E (0,35 % de carbone. G = acier moulé, E = teneur maxi en souffre).

b) Principales nuances normalisées

Elles sont indiquées dans le tableau page 162. Les caractéristiques mécaniques varient selon les
traitements et suivant les dimensions. Les valeurs indiquées sont des minimums et des maximums.
Aciers a faible teneur en carbone (< 0,3 %) : ils sont réservés & la cémentation et aux

traitements de surface (catégorie des aciers * doux ”).

Aciers a teneur moyenne en carbone (0,3 a 0,5 %) : ils sont utilisés pour les trempes et
les revenus, dans le cas dapplications exigeant une plus grande résistance et une certaine

tenue & l'usure (catégorie des aciers * mi-dur 7).
Applications : piéces moulées et forgées, arbres, axes, engrenages, visserie...

2. Désignations des aciers au carbone.

Aciers au carbone
nuances (N/?\;n?i (mﬁﬁni» A% K
normalisées | oy upy | outps | (max) | (dasicm?)
aciers d'usage général
$185 (A 33) 290 185 8418 8
§235(F 24) 340 235 152426 6
§275 (E 28} 410 275 12422 [
$ 355 {E 36) 490 355 12a22 5
de construction mécanique
£ 295 (A 50) 470 295 102420 5
€335 (A 60) 570 335 6216 5
. E 360 (A 70) 670 360 3an 5
pour cémentation
C22(XC18) |4102980[255a4 600} 8415 l
traitements thermiques - forgeage
£ 25{XC 25) 1460 2690|2852 370| 18421
C 35 (XC 38) 15704 830[335 2 490| 16420
C 40 (XC 42) |620 a 880{355 2 520] 14418
C 45 (XC 48) {660 2 930[375 2 580| 13418
€50 {XC 50) [ 700 2 980|395 4 600| 12417
c40 pour trempe superficieile
(XC42TS) dureté de fa couche trempée - 55 HR,
3. Exemple d'objets utilisant des aciers au carbone. (Entre the dési

D'aprés Guide des sciences ef technologies industrielles AFNOR NATHAN
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Classes de qualité des vis et des écrous, éléments de calcul

MANCHONS « TRANTORQUE »*

1 (6 fentes) Manchon 2
r:;:;qtlgtaeu: len trois segments
I“‘""‘"‘l""!""l”l“l”l lefulu]u]:] 3 éwo n
classes de résistance| 3.6 46 38 56 58 6.8 88 109 129 148 j -
limite dastiue | yeq | 549 | 320 | 300 | 400 | 480 | 640 | 900 | 1080 | 1260 38a8 Manchons de blocage < . 2
R, N/mm2 ou MPa Les manchons de biocage permettent une liaison compléte par n =
p:'m,c/e dRMOLIE | 535 | 400 | 420 | s00 | 520 | 600 | 800 | 1040 | 1220 | 1400 adhérence entre Ln arbre et un moyeu. lis ofirent actamment 2
i Nm? ou WiPa comme avantages 50 e
: 2
% » » H » 10 8 1 ° N ’ m de ne pas affaibir Iarbre (d inférieur de 25 % env.), e
= de permetlre des positions angulaires et axiales quel- 3
@ Ro=Rox & Enimm?)  R= 100 § (en Nimm?) is CHe congues.
Rg = Sx ¥ (daNimm?) 38a81 Manchons «Trantorgue »
Lors du serrage de Pécrou 3, il se produit une translation
14. Principales propriétés des vis et des goujons. relative entre les manchons 1 et 2. I en résulte =
is (H, CHC...) et écrous. Plus le matériau ' d
v (, ! ) et écrou - r ] r ] On obtient ainsi une liaison compléte efficace entre f'arbre et Tolérance sur d et d=12 | d=1§
est résistant, plus la classe est élevée. £ F e moye D identiques +0.038 | +0076
a) Cas des vis l ;\ F Couple] Force | Pression sur [Couph (Coupie| Force | Pression sur |Couple
La classe est symbolisée par deux nombres. ¢ | o {2z a| B | max|asae|moyeu ancekemgd ¢ | 0 [ L1 | L2 | A | 8 | max axisle|meyen o
Le premier est le centiéme de la résistance [ ] Nw| kN {MPa|MPajNm M| kN (M| MPa K
inimale & | t traction (R) di 7 5 |5 |19 | 95| 18 3|1 | 313 | & |wi| W[5 |z [ws| e |w |45 0| 15| MW
minimale a ‘a ruptiire par raction (R,) du " - % |6 [ [ 95| 6 | o | 3% | 8| w |3 [eos[r [ [0 u [eo]uin|n|a
matériau en N/mm?. Le second représente F= effort de tension de la vis 8 |18 |z |n | 56| 3|ns| |2 | 5| |4 |e [nsje 6| us|m|[sn| 9} 8| W
10 fois le rapport entre la limite élastique (R ) 0 |25 |25 28| 18] s |0 | ¢ || w| w45 (e [ns]e | [ uws|ne| ] of 7|m
minimale et la résistance a la rupture R . 12 |ns s (s | 9| s[as[ o] w | wiw |5 [7n [es[s |65 % j1s0) 6} 9] 7
Exemple : vis de classe 8-8 ~ 55| |28 {19 | 32 B |18 | 12| 24 | 4 |13 | 55 [ a5 ] 9% [s4 | % {16 jveso| & | 8 | 7 |4 =
R, (mini) = 100 x 8 = 800 N/mm? b ¢~ \ 0 3% |% |18 | 2| 8 |27 | 15| % | 2 [1% |60 |8 | %85| : 1‘;,: ::;: :: : : = E
Re (mini) = Rr x Y/10 = 800 x 8/10 b ) couple g 25 | us n,.s . n5| W | nlaw | 2|2 nlm | 65| [ | &8s A g
= 640 N/mm? - de serrage ¥ € g Températures admissibles : - 30° C # +200°C + Manchon Trantorque, d = —, Prodhomme
Remarque : le produit é:les deux nombres § =
est égal & Re en daN/mm”. Efforts exercés sur les vis et les boulons. T 38482 Manchons « Ringblock » v
= e ] Ces manchons, comme les précédents, sont fondés sur le 'g
s ’ /4. ;. Flietage métrique  pas gros B 3 principe e Semage par bagues coniques contrariges. z
d Spq &1 mm? D, Dy=d, d pas fins .g
(mm) section résistante (mm}) {mm) (mm) g
1 s 0729 0838 0693 J
7 oo oz o oem ] MANCHONS « RING BLOCK »* Série 1300.1/2
e 0383 1075 1205 1082 0z hy
16 127 1221 133 an 02
.8 170 1421 1573 13n 02 E " - Série 1060
2 207 1567 1740 1’509 025 ] o — Voir aussi Rondalle
22 248 1713 1.908 1648 035 - Sans rondefie AT Ringspann G.T.24-6
25 339 2013 2208 1948 035 s ans 1o f
3 503 2,459 2675 2387 035 @ d'appui
@5 678 85 3110 2764 035 2 H R
4 878 3212 3545 3141 05 — =
“5) 13 3668 4013 3580 05 E h
5 12 4134 4480 4019 05 " i
8 20,1 4918 5350 43 075 3| ]
@ 289 5918 6350 5773 075 @ - 242 ) s
[} %6 6647 7188 6466 1-(075) -] o 5 F=——n 2
4
Calcul des charges supportées par les vis et boulons g ]
Charge de traction {F) supportée par la partie filetée de la tige {formule approchée). A Trou taraudé < < 2 =
a pour demontage ° ]
& —H-—T1T1 9 -——r rd
& e g 8
a )
R, : limite élastique du matériau Avec rondelle | vis hs T
S, : section résistante de la tige filetée d'appui H u ———
0?5 : taux de charge de 90 % (marge de sécurité de 10 %)
Exemple : boulon qualité 10-9, diamétre d = 16, pas {gros) de 2 mm. I
S =157 mm?etR. = 900 N/mm? pasig Tolérances de coaxiaiité T 0,02 30,05 Contrage |
] mm e, = mm Ca+180°C
F o= 0,9.900.157 = 127 170 N (proche de «13 tonnes »)
{F) s’obtient par serrage au montage ; le couple de serrage C est exercé sur la téte du boulon par
une clé dynamométrique ou une visseuse rotative étalonnée. DT 9 DT 10
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Questionnaire
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Contenu du dossier :

Q1aQ10
BAREME
QUESTIONS BAREME
Question A 3
Question B -1 2
Question B -2 8
Questien B — 3 [
Question B - 4 13
Questicn 8 - 5 10
Total : 40 points

INTERVENTION DU SERVICE DE MAINTENANCE

A~ AGGMENTATION DE LA CADENCE DE DEPALETTISATION

Prabléme posé - passer de § 600 bouteilles par heurs environ a 10 (300
bouteiltes par heure.

Solatlow : vécupeter le temps passé par | opératenr soit 15 s, pour arréter la machine,
enlever un intercalaire, remettre en marche la maching.

QUESTION A : Venilication de la possibililé & augmenter la cadence,

+ Répoendre sur Document Réponse DR |

B - AMELIORATION DE LA SECURITE

Probléme posé : supprimer I'intervention manuetle de I'opérateur

Solutions :

I AUTOMATISATION DE L' ENLEVEMENT DES INTERCALAIRES

La strueture de la machine modifiée {voir doc. () 3) fait apparaitre la
possibilité d’associer la tiche d’extraction d”un intercalaire 2 celle de dépose
d'une coushe de bouteilles sur a2 table d'évacuation, la premidre clant réaliste en
temps masgueé par rapport a la seconde (voir doc. G 4.

MIE4AFS 01



1-1 Modification du cyele de dépalettisation (voir doe. 03 et @ 4) STRUCTURE OE LA MACHINE MODIFIEE

Zone de |'8tude ( Partie agjoutée 3 la machine piliale

—
Phase 1 : Par une translation soivant (0,¥) et dans le sens négatif de cet axe, !
— . . ) L . " ) !
le chariot @ améns le préhenseur au-dessus de [a table d"¢vacuation des Ensemble @ +® +® solidares en translation Ty / ¢ N

boutzilles ¢t Te cadre & muni de ventouses, au dessus de la palette. -

Chariot (3)en position inifiale @ 1& @ \n
]

[
Phase 2 pendant que le préhenseur descend. poese la couche de boureilles ¢t _ }r ¢ 5 :
revient en position initiale haule, I cadre @ descend, atlcint un intercalaire, . Il :
le saisit par aspiration et revient en position initiale haute. o o B \ IF:L_LI /
MR%&
% HEE' B Ventouses,

Phase 3 : Par unc transtation suivant (C).¥) et dans le sens positif de cet axe, y I
le chariot @ ameéne le préhenseur ay-dessus de la paletie et 'intercalaire Xe :
hors de 1a zone de travail. Pasition nitiale haute
Libéré par ¢ cadre a ventouses, 'intercalaire est alars vacueé manuellement

Cre pa AL, Coreune au prehenseyr

par I cpérateur, sans arrét de la machine et sans danger
Te eyele de traitement d’une palene est terming quand le 6™ imercalaire est
Svacug,

au cenlreur et au cadre(D)

Chassis fixe g

QUESTION B 1: Determination du temps masqué

» Répondre sur Document Répouse DR 1

Contour intercalaire

Il

lo

MIE4AFS 02 MIE4AFS Q3



1-2 Modification du GRAFCET de dépalettisation

AVANCER CHARIOT(D AU DESSUS Temps: 6
ABLE ('EVACUATION DES BOUTELLES

hariotJavancé

Cadre (Dremonté en position inftiale hte

9 DESCENDRE LE PREHENSELR Temps: Ss
Préhenseur descendu

10 ARRETER LA TABLE Temps:
Table arretée

- PR S R [
Couche pos2e et coussing dégonfiés

12 REMONTER {E PREHENSEUR lTeﬁps: 5s

Préhenseur remonté en position initiale haute

%

7

18

9

(<6l

MIE4AFS

=1

Table en mouvement

REMETTRE EN MARCHE

LA TABLE YEVACUATION Tenps: s

RECULER LE CHAROTED Temps: 65

Chariot(en posttion inifiale

LACHER LNTERCALARE J Temps: 15

Intercalaire laché

DESCENDRE LE CENTRELR

SIR LA 2eme COUCHE Temps: s

Q4

MIE4AFS

2 REALISATION DE LA SAISIE DES INTERCALAIRES
(Voir doc. @ 3, zone de I"étude)

Le choix d’un cadre O muni de ventouses pneumatiques étant arrété pour réaliser la
saisie des intercalaires, il convient d’animer ce cadre d’un mouvement de translation Tz
par rapport au support @.

QUESTION B 2 . - Donner sous forme schématique le principe de 4 solutions
permettant de réaliser la translation Tz de @ par rapport a @.

- Pour chaque solution on précisera le type d’actionneur choisi.

AAttemion a la possibilité de passage du dispositif en présence de la palette pleine.
&5 Répondre sur Document Réponse DR 1

3 SOLUTION RETENUE PAR LE SERVICE DE MAINTENANCE POUR
REALISER LA TRANSLATION Tz DE O PAR RAPPORT A Q,

450

<_Tey . e;—@

Description — 2 rouieaux cylindriques en liaison pivot d’axe Ay et By par rapport
au chéssis @

- 2 sangles textiles souples liées 2 M s’enroulant ¢t se déroulant sur les
rouleaux, éliminent toute nécessité de guidage en translation Tz.

- I’entrainement des 2 rouleaux est réalisé par un motoréducteur (MR 5)
solidaire de @, (voir doc. Q 6).

Q5



QUESTION B 3 : - Donner sous forme schématique le principe de 3 solutions

technologiques permettant de réaliser 'entrainement des 2 - conception en vue d’une réalisation « unitaire » (4 piéces)
rouleaux. permettant la liaison sangle / cadre  zone H (voir doc. Q 6 et DR 3)

- Décrire chaque solution et indiquer le sens de rotation des
rouleaux.

» Contraintes constructives a respecter :
& Répondre sur Document Réponse DR 2 1. construction en éléments mécano-soudés
liaison démontable par rapport au cadre @ et au tube
positionnement par rapport au profilé du cadre @
réduction des masses
rigidité

SRS

4 REALISATION DE LA LIAISON DES 2 SANGLES AVEC LE CADRE @

@ QUESTION B 4 — 1: Représenter une solution  I"échelle 1 : 1, aux instruments
MR5 et au crayon :
« en vue de face coupée suivant A—A
_Q e ¢nvue de dessus
(@ * en vue de gauche.

_ 5 Dessiner sur Document Réponse DR 3

— — QUESTION B 4 — 2 . Représenter le dessin de définition des formes de la piéce
Tube TL@ /b d’adaptation seule (vues au choix).
oY %“ Xe X — — Indiquer sans les chifffer. les tolérances géométriques et les
X Y cotes nécessaires a la définition des surfaces fonctionnelles
usinées apres soudage.
Cadre @ saul #5 Dessiner sur Document Répense DR 4

5 RECHERCHE D'UNE MODIFICATION DE LA LIAISON ENTRE L4 ROUE
A CHAINE (2) ET L’ARBRE (1) DU MOTOREDUCTEUR MR 5

- Réalisation du cadre ©

Afin de réduire le poids du mécanisme en mouvement, le cadre est réalisé¢ en

profilé aluminium de 45 X 45 mm a rainures en t€ de 10 mm d’ouverture.

Les profilés sont assemblés directement par vis centrales. Xeo

(Voir documents DT 4, DT 5, DT 6). Y

Q6
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Le dessin ci dessous donne les solutions technologiques réalisant la liaison
encastrement entre :

- D’arbre de sortie @ du motoréducteur MR 5.

- larouea chaine @ 5-1 Alerté a plusicurs reprises par le service de production pour des dysfonctionnements
du systéme de transmission précité, le service de maintenance a entrepris une AMDEC
zelative a la liaison de la roue 4 chalne (2) avec I"arbre de sortie (1). Les résultats de cette
étude figurent dans le tableau ci-dessous

Cm ANALYSE DES MODES DE DEFAILLANCE, AmepEC
<16 DE LEURS EFFETS ET DE LEUR CRITICITE achine
Systéme : Relevage intercalaire. Phase de fonctionnement : Date analyse : Page: 1
Sous-systéme : arbre sortie MR. 10/10/08
ELEMENT EFFET DETECTION| TI CRITICITE ACTION
F G N C {CORRECTIVE|
Arbre 1
+ marche retard
Roue 2 dégradée dans
jusqua ecye | 2h| 2 | 4 | 2] 18
4 amét jusqu'a
5 6 machine | non présence
chariot
amét Ie chariot
du n'atteint
] démarrages | mouvernent pas 2h 2 4 3 24
Z S‘ clavetie etaméts sa position
. s répétitfs
Vibration
X G) Y cycle conduite marche
des répétiti | saccadse | dégradee
dents altemé du du 1h 2 3 2 12
milieu chariot chariot
Echelle=11 ambian
+ ou - agressil

Tl= Temps d'intervention

F = Indice de fréquence C=FxGxN
G = Indice de gravité

N = Indice de probabilité de non détection

Q9
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ETUDE DE MODIFICATIONS

L’entreprisc a adopté comme seuil de criticité admissible

C<16
{strictement)

QUESTION B 5-1 : Recherche de solutions technologiques

£ Répondre sur Document Réponse DR 5

(le candidat aura la possibilité¢ d’exploiter le dossier technique)

5 -2 DECISION DU SERVICE DE MAINTENANCE

La liaison de la roue a chaine (2) par rapport & Parbre (1) sera réalisée a I’aide de
rondelles d’assemblage SIAM RINGSPANN
{Voir doc. DT 7)

QUESTION B 5 — 2 : - calcul des rondelles a utiliser (voir DT 7 et DT 8)

- vérification de la résistance de la vis (voir DT 9).

# Répondre sur Document Réponse DR 5

MIE4AFS Q10

Brevet de Technicien Supéreur
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SOUS-EPREUVE
Analyse fonctionnelle et structurelle
Représentation des mécanismes
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Documents réponses

Contenu du dossier .

DR1aDR§

Ces documents-réponses sont 4 rendre en lotalité (méme vierges) dans une fauills de
copie double servant de chemise ef Kentifiée :

ANAL YSE FONCTIONNELLE ET STRUCTURELLE
REPRESENTATION DES MECANISMES
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QUESTION A (307)

- Déterminer le nombrg de palettes 4 traiter par heure pour unc cadence 4 environ
8 600 bouteilles  hevre.

Durée d’un cyele pour une palette - ...

- Déterminer ke nombre de palettes & traiter pac heure pour atteindre une cadence de
- Nombre de palettes’/haure | .
SDurée duevele T

- Temps & gagner par palette ...

- Temps & gagner par couche de bouteilles 1.

Conclusion quant & fa possibifité d"augmenter la cadence. Justifier la
réponse donnée.

QUESTIONB 1 (2 p)

- Déterminer lc temps mis par le préhenseur pour

+ descendre jusqu’a la table dévacuation
« poser la couche de boutzilles
# remonter et ateindre sa position initiale haute. t1

- En déduire Je temps dont on dispose pour gue le cadre @ -

+ descende vers |'intercalaire lc plus bas
 saisisse ] 'intercalaire par aspiration
* le remonte el alteigne 52 position initiale haute.

Valeur du temps masqué disponible :

MIE4AFS D‘Q ,{(a)

QUESTION B2 (Gprg

Amorces de solutions suggérées :

Solution 1 ; 2 vérins ou 1 vérin + antirotation
Solution 2 : Motoréducteur actionnant un couple pignon + crémaillére
Solution 3 : Motoréducteur actionnant des chaines ou cables

SOIULION 4 1 ..ot rm e et

Document Réponse DR 1( y
MIE4AFS




QUESTION B3 (6¢7 )

Description;  Trains d’engrenages

Description: Courroie crantée ou chaine

Description:

MIE4AFS

Document Réponse DR 2 \‘&\ Qés&\

e

e/
QUESTIONBS-1

1 Relever dans le tableau 5 - 1 et indiquer ci dessous Jes défaillances sur
lesquelles on doit agir :

QUESTIONB S -2

Données : Couple & transmettre sur 'arbre de sortie du motoréducteur : Mt = 24 N.m,

Matériaux des piéces en présence ; C 40

CONCLURE : ceeurvarecenncevreraninasinansnssinon

& <«

e

Document Réponse DR 5
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ZONE H

A-A

Original A3

Echelle= 11 Document Réponse DR 3
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