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Académie :

Session :

Examen ou Concours ;

Série :

Spécialité/option : Repére de I'épreuve :
NE Epreuve/sous-épreuve
NOM .
RIEN (en majuscule suivi, s'il y a liew, du nom d'épouse)
Prénoms N° du candidat L
Né(e) le : ’ (le ruméro est celui qui figure sur la
L corvocation ou la liste dappe))
DANS Examen ou Concours Série* Si votre composition
Spécialité/option : comporte phusieurs
CE Repeére de l'épreuve : Seuilles, numérotez-les
Epreuve/sous-épreuve . el placez les intercalaires
CADRE (Préciser, 3'il y a lieu, le sujet choisi) dans le bon sens.

* Uniquement 8'il s'agit d'un examen

Note : / Appréciation du correcteur :
20 ’

POMPE PERISTALTIQUE

Documents remis au candi

° Un dossier technique :
Un dossier ressources :
. Un dossier de travail candidat :

Feuilles a rendre par le candidat :

dat :

Feuilles numérotées de
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DT 1/8a DT 8/8
DR1/7aDT 717
DE 1/6 2 6/6
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EPREUVE EP2
PREPARATION D'UNE FABRICATION

POMPE PERISTALTIQUE

Documents de Travail Candidat

Productions attendues :

1 ére
zéme

3Eme

Compétences évaluées :

partie -  Analyse des fiches de montage

partie :  Analyse de 'ensemble.

partie . Analyse des différentes opérations d'usinage

C13 - Situer la phase a réaliser dans le processus de production

de la piéce

C13 - Décoder les spécifications

C13 - Décoder les documents de programmation

(DE 2/6 - 5/6 - 6/6)

(DE 3/6)

(DE 3/6 - 4/6)

C13 - Décoder la gamme de montage (DE 4/6)
C14 - Décoder les documents relatifs aux régles d’hygiéne, (DE 5/6)
de sécurité, d'environnement et spécifiques au poste
Grille d'évaluation (DE 1/1)
€S510N acultatil - code
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qére partie : Analyse des différentes opérations d'usinage.

A r'aide de Ia nomenclature des phases (DT 4/8)

Question 1.1.: Relever le nombre de phases nécessaires pour la réalisation du CORPS.

A I'aide du contrat de phase 400 du CORPS (DT 5/8)
Question 1.2. : Indiquer les opérations réalisées dans cette phase.

Question 1.3. : Repasser en rouge, sur les deux vues, les surfaces usinées
dans cette phase (DE 5/6).

Question 1.4. : Indiquer les repéres de toutes les surfaces usinées dans cette phase
(DE 5/6). (Pour les repéres P et R, indiquer les surfaces associées).

A partir du Document Technique (DT 5/8) et du Document Ressource (DR 2/7)

Question 1.5. : Déterminer la fréquence de rotation a utiliser pour la réalisation
de la poche en finition.

Matiére ? Vitesse de coupe ?

Vitesse d'avance ?

La société réalisatrice du projet décide d'industrialiser Ia fabrication de Ja Pompe Péristaltique.
Celle-ci est amenée & réaliser 500 piéces par mois. Le Bureau des Méthodes préconise l'utilisation
dun montage a éléments modulaires pour la réalisation de la phase 400 du SUPPORT.

Question 1.6. : Sachant que !a liaison appui plan est assurée par I'élément référenceé
2006-006903 (DE 6/6), sur la vue de dessus et la vue isométrique :
- colorier en rouge la ou les surface(s) assurant la liaison appui plan,
- colorier en vert la ou les surface(s) assurant fa liaison linéaire annulaire.

A partir du Document Ressource (DR 2/7)

Question 1.7. : Décoder le symbole technologique suivant.

Ry e

DELCELEMENT. - o |

I NavuRe pE LA SURFACE. |

Question 1.8. : Représenter le symbole décodé précédemment sur le Contrat de Phase
(DE 6/6).

A partir du Document Technique (DT 6/8)

Question 1.9. : Retrouver la ou les références des éléments assurant la
liaison linéaire annulaire.

Lors de la préparation du montage avec les éléments modulaires, l'opérateur constate que
l'élément de Maintien en Position Isostatique référencé sur le Dessin d’Ensemble du

Montage Modulaire (DT 6/8) n'est plus disponible.

Question 1.10. : Cocher la vignette de 'élément adéquat permettant
d'assurer le Maintien en Position Isostatique.
~ Compléter le tableau avec la référence de 'élément choisi.

a) nim04140 b) nim04373 c) nim04530 d) nim04330

~-—H-
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Bride coudée équipée

b) Vérin de bridage & embase
c) Crampon plaqueur
d) Ensemble de bridage & embase

Justifiez votre réponse :

A partir du Document Technique (DT 7/8) et du Document Ressource (DR 3/7)

Question 1.11. : Retrouver les tolérances de la valeur de la cote fabriquée Cf9 ?

Calculez : Sa cote maxi :

Sa cote mini :

Sa cote moyenne :

Liindustrialisation de la Pompe Péristaltigue impose une mise en place stricte des procédés
de contréle permettant de réduire les temps et les codts de contrdle & chaque poste de travail.

Le Bureau des Méthodes envisage donc d’améliorer le principe de vérification de la cote Cf9
effectué par I'opérateur.

A partir du Document Ressource (DR 3/7)

Question 1.12. : Proposer un instrument de contrdie permettant de respecter les
exigences imposées par le Bureau des Méthodes.
Justifier votre réponse.

[ BEP - Métiers de la Production Mécanique Informatisée - [ e
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A partir du Document Technique (DT 4/8) et du Document Ressource {DR 4/7)

Question 1.13. : Expliquer et représenter avec des couleurs sur le schéma, la zone de
tolerance (avec sa cote) et Ia position limite possible de I'axe tolérancé
pour la spécification de Perpendicularité du @5H7.

A partir des bordereaux de programmation %200 et %300 de 1a TETE (DT 7/8 et 8/8)

Le Bureau d'Etude a décidé de modifier la matiére de la TETE.
Celle-ci est dorénavant réalisée en Jaiton (CW 710 R).

Un changement de nuance des plagueftes amovibles devient nécessaire pour la réalisation
de /a piéce. Nous utiliserons pour 'opération d’ébauche une CNMG 120408 - PR 4015
et pour I'opération de fipition une DNMG 110404 - PF 1525.

A partir du Document Ressource (DR 4/7)

Question 1.14. : Décoder la désignation de la nouvelle plaquette amovible permettant
de réaliser le dressage et le profil en ébauche.

C. Plaquette avec un angle de dégagement de 80°

N:

G:

12:
04:
08




A partir du Document Ressource (DR 5/7)

Question 1.15. : Déterminer ia nouvelle vitesse de coupe a utiliser sachant
que la durée de vie de la plaquette amovible décodee
précédemment est désormais de 30 minutes.

A partir du Document Technigue (DT 7/8)

Question 1.16. : Identifier et noter le bloc avec I'ancienne vitesse de coupe (Vc).
Le modifier en prenant en compte la nouvelle vitesse de coupe (Vc).

Question 1.17. : Identifier et noter le bioc concernant I'appel d'outil pour I'opération de
finition du profil.

A partir du Document Technique (DT 6/8) et du Document Ressource (DR 6/7)

Question 1.18. : Vérifier si le rayon de la plaquette (Page Ecran Jauge-outi} de I'outit
de finition est conforme au contrat de phase.

Le rayon est-il compatible avec la nouvelle plaquette ?

Justifier votre réponse :

A partir du Document Technique (DT 8/8 %300)

Question 1.19. : Identifier et noter le bloc concernant le pergage du @5H7.

Justifier I'utilisation de la fonction G -

Aprés la réalisation de fa TETE en Fraisage C.N {DT4/8) l'opérateur constate lors du contréle
que la cote de profondeur des plots de 6 +0. 1 n'est pas respectée.La valeur relevée est de 5.77.

Une correction dynamique sera & apporter a a jauge de l'outil réalisant le profil en finition.

Question 1.20. : Déterminer la valeur & valider permettant d'obtenir une piéce conforme
avec les exigences du Bureau d'Etudes.

A partir du Document Technique (DT 8/8 %300) et du Document Ressource (DR 6/7)

Question 1.21. : Retrouver le correcteur dynamique auguel correspondra cette valeur et
le modifier ci-dessous en tenant compte de la valeur calculée précédemment.

2*™ partie : Analyse des fiches de montage.

A partir du graphe de montage des pidces (DT 8/8)

Question 2.1. : Relever le nombre d’opérations permettant de réaliser 'assemblage du
Sous-Ensemble € ?

Question 2.2. : Nommer tous les composants (S/E et/ou piéces) permettant I'assemblage
du Sous-Ensembie C.

Pour permettre un fonctionnement optimum de la pompe péristaltique, le Bureau d'Etude
envisaqe dutiliser un motoréducteur 12 Volts avec une fréquence de rotation de 75 tr/min et
un couple maxi de 200 mNm.

A partir du Document Ressource (DR 6/7 & 7/7)

Question 2 3. : Proposer un code commande du moteur convenant aux caractéristiques
d'utilisation de la pompe péristaltique.

Question 2.4. : Compléter les cases du tableau du bon de commande du site internet
du fabricant permettant de faire un achat en ligne du moteur choisi précédemment.

N°decomptecliemD D D D DD D D D D

Société : XXXOOXXXXX Service :  XXXXXXXXXX
Nom : JOOXXXXXXX Prénom : XOXOOOOXXX
Adresse : XOOXHXXXXKXX

Code Postal : XXXXXOMXXXX Ville : LXXX XXX
Tel : JOXXXXXXXX E-mail :  XX000XXXXX

Adresse de livraison (si différente) : XXX000MXXX

Total H.T.
TVA
Total TTC

[ BEP - Métiers de la Production Mécanique Informatisée - [ Fowed
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3*™ partie : Analyse de I'ensemble Pompe Péristaitique.

Question 3.1. ;

Le temps d'utilisation journalier de la pompe est de 8 heures 7 jours sur 7.

Le fabricant du TUYAU garanti une durée de vie de 480 heures.

Définir 12 péricdicité de changement du tuyau (mettre une croix dans le tableau
d'entretien et d'intervention).

TUYAU REP.

Justifier votre réponse : j

Suite 8 une usure prématurde du tuyau fors du fonctionnement dans un environnement

paramédical. le Bureau d’Etudes décide d'utiliser un lubrifiant pour en améliorer son efficacité.

A partir du Document Ressource (DR 7/7)

Question 3.2, :

Proposer une catégorie de lubrifiant correspondant a t'utilisation
de ia Pompe Péristaltique.

Question 3.3. :

Indiquer la désignation du lubrifiant et sa référence.

Question 3.4. :

Lutilisation de ce lubrifiant permet une augmentation de durée de
vie du tuyau de 50% lors du fonctionnement.
Redéfinir la périodicité de changement de celui-ci.

CONTRAT DE PHASE Ensemble  Pompe Péristaltique
Pidce CORPS Rep.3
Phase 400 Matidre  EN AW-2017 (Al Cud Mg Si) 1
FRAISAGE CA >
Programme % Norn
Fagor 8055 M Fichier Date
P2 =(16)+(17 on)
P3={18+(19 \24)
Rl = +{20
R2= +(27
R3= +

Listson m pl:\d s:;ﬂm @ Porte-Pisce Temps Total de Coupe 2493 min
Uaison linéaire sur tau Temnps Total improductif 54 min
Lisison p:::nnlh sur (6) Temps de Montage 0 min
Semago sur (5) Temps Total de Phase 3033 min
OPERATIONS OUTILS Ve n Ififz VI 1 1 p
mimin [ t/min mm/dent| mm/min|
410 ) Vider Poche P2 Fraise ébauche série tongue DIN 844L D = 16 100 | 1989 | 0.04 | 358 1
410 ) Ebaucher Poche P2 TITEX D 3367°18
) oche Fraise 2 tallles 2dents HSS DIN 844K D = 12 100 | — | cos | 280 2
415 ) Finir Poche P3 TITEX D 2246%12
420 ) Résliser Rainure R1
430 ) Pointer les 8 trous (22)+(23)+(25) Foret a Pointer 120° d = 10 100 | 3183 | 0.1 | 318 3
TITEX A 111410
440) Percer les 4 trous (22) Foretlong HSS DIN 340 118" d =3,3 25 | 2411 [ 003 | 72 4
441) Percer les 3 trous (23) TIEX A 1513%3.3 ' '
450 ) Percer le trou (25) Foret long MSS DIN 340 118°d =9 a0 (212 a1t | 212 3
TITEX A 1513°8
460 ) Réaliser Rainure R3 Fraise 2 tailles série longue DIN 844L D = 3 25 12653 | po2 | 108 8
TITEX D 234973
470 ) Réaliser Rainure R2 Fraise 2 tallles série longue DIN B44L D = 6 40 121122 | o1 | 108 7
TITEX D 234478
480 ) Réalisor les 3 lamages (24) Fraise 2 tailles série longue DIN 844L D = 8 4 2122 ) oos | 212 7 7
TITEX D 23446
490 ) Tarauder les 4 trous (22) Taraud A refouler, en carbure, entrés C M4 20 1592 | 0.05 80 8
TITEX B 1277*M4
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- Liaisan appui plan sur (1)
- Liaison linéaire annuiaire sur (3) Porte-Piece:
- L'absence d'arientation des 3 trous ne nécessite Montage modulaire
pas de point 6 (ponctuel) Vair fichier informatique DT9
- Serrage sur (3)
Ve | n (fl/fz| Vf
OPERATIONS OUTILS i ot | T 1 D
in | W/min mm/min
~ i~
410) Pointer 3 x TROU (16) Foret a Pointer 120°d = 8 60 | 2387 | 01| 239 3 3 |
TITEX A 1114*8
420) Percer 3 x TROU (16) Foretlong HSS DIN 340 118°d = 5,2 30 {1836 | 01| 184 4 4
$5.2 TITEX A 1513%5,2
T e T T e T T e T e
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