PRINCIPE
Le principe des pompes péristaltiques s'inspire de |'observation du fonctionnement de |'intestin du
corps humain ; notre intestin est pourw de muscles périphériques qui permettent de déplacer la
matiére par une succession de contractions et décontractions.

Présentation du mécanisme

PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT

La pampe se compose d'un biti (Corps) sur lequel est fixé un moteur dont ['axe
{a) entrdhe en rotation la Téte porte galets. Les galets sont en contact avec un tube
déformable. L'écrasement de ce tube entre un galet et le bdti provoque derriére [a zone
écrasée une dépression dans le tube qui se remplit aussitdt de fiuide. La quantité de
fluide emprisonnée dans le tube entre deux galets est alors pulsée vers la sortie de la

pompe.

FONCTIONNEMENT EN 3 PHASES
Phase T : ASPIRATION
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d* aspirer le produit.
Phase II : TRANSFERT

Le volume de produit compris entre deux galets est transféré & I'intérieur du tube, du c8té aspiration au c6té refoulement de la pompe.

Phase III : REFOULEMEN

Sous la pression du second galet, le produit est refoulé dans la candlisation.

APPLICATIONS

Industrie agro-alimentaire et paramédicale
- BISCUITERIES, PATISSERIES (Injection d'arémes)
- COSMETIQUES ET PRCDULTS PHARMACEUTIQUES (Transfert et dosage de dentifrice, de c~&me de soins, de fotions)

L'Industrie des Matériaux, la Papeterie et la Chimie
- FONDERIE & TRAITEMENT DE SURFACE (Dosage de résines, de catalyseur ; Transfert de bain ; Transfe:t d'acide chromique)
- CHIMIE, PETROCHIMIE (prise d'échantillons ; manipulations en laboratoire)

L'Environnement
- STATION DE TRAITEMENT DEAU RESIDUAIRE URBAINE
- PRODUCTION D'EAU POTAR: =

e R e e o
| Entretien et Maintenance

AVANTAGES

Entretien
La seule piece d* usure étant le tube, |" entretien de la pompe |
se limite & un graissage périodique et & son remplacement si

- Auto-amorgage
- Fanctionnement & sec
- Prérision volumétrique

BEP DES METIERS DE LA PRODUCTION MECANIQUE INFORMATISEE

Session 2005

SUJET

- Réversibilité
- Construciisn -ans é‘anchéité

- Auctine partie métallique en contact avec le fluide
- Respect de la nature du produit

- Mettoyage ranide ¢+ f-icile

- Ertretiin facile et pe onérmix

nécessaire (opération rapide qui s' effect = sans démonter lo
pompe)

Maintenance
La Maintenance en atelier de la pompe cemprend
+ Le démontage et le d*grairsage des pomp=-
- L'expertize des piéces,
Le contréle dimensicnre:! sur marbt » des pidzes mécaria, vs
ainsi que le contréle de la motorisation.

/\-—l Présentation
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EP3 : Mise en ceuvre d'une fabrication et assemblage

Durée : 12 heures Coefficient : 10

L’ETUDE EST CONSTITUEE DES DOSSIERS SUIVANTS :

< DOSSIER TECHNIQUE : DT1/11 a DT 11/11
< EPREUVE TOURNAGE: Eto1/5 a Eto 5/5

+ EPREUVE FRAISAGE: Efr1/3 a Efr3/3

* EPREUVE ASSEMBLAGE: Eas1/6 a Eas6/6

@ FICHE D’EVALUATION: FICHE 1 /7 et FICHE 7/7

AUCUN DOCUMENT AUTORISE

Note aux surveijllants : L’ensemble du dossier technique est laissé au candidat pour la durée
totale de 'épreuve,

LES DOCJMENTS A RENDRE SERONT AGRAFES A LA FIN DE
L’EPREUVE DANS UNE COPIE DOUBLE D’EXAMEN ANONYMEE.
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EP3 : Mise en ceuvre d’une fabrication et assemblage

Sous-Epreuve A : Tournage CN

Sous-Epreuve Al : Tournage Support Ph300
Sous-Epreuve A2 : Pergage Support Ph400

Travail demandé A1 et A2

Tableau de maintenance A1
Carnet de bord

Fiche outils A1 et A2
Fiche correcteurs dynamiques A1

Fiche de controle A1

Durée conseillée : 4 heures

Dto2,3/5

Dto3/5

Dto4/5
Dto4/5

Dto5/5
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EP3 : Mise en ceuvre d’une fabrication et assemblage EP3 : Mise en ceuvre d’une fabrication et assemblage

Compétences évaluées Travail & réaliser par le candidat.

, L, Principe de « la premie iece bonne »
C14 - Décoder les documents de sécurité hcipe premiere piece

C21 - Choisir et mettre en oeuvre les mesures de prévention

€22 - Organiser et équiper le poste de travail

€23 - Mettre en oeuvre la machine-outil assistée ou @ CN de tournage
€25 - Contréler le produit (cotes géométriques et dimensionnelles)

Sous épreuve Al : Réalisation de la PH300

& En présence de |'examinateur

€26 - Assurer la disponibilité du poste de production 1 - Citer les équipements obligatoires au poste de travail
C31 - Renseigner les documents de suivi 2 - Vérifier les niveaux des différents fluides (lubrifiant,...).
SOUS EPREUVE A1 (support ph 300) 3 - Rechercher dans le dossier machine la fréquence d'entretien du graissage (niveau ou cartouche),

rechercher le matériel ou/et l'outillage nécessaire pour effectuer le changement de cartouche.
Compliéter le tableau de maintenance préventive Dto 3, noter sur le carnet de bord, en

On donne prévision, la date concernant la prochaine intervention de graissage.
Poste de travail comprenant 4 - Mise sous tension et Prise d'Origine Machine.
- Toura (N 5 - Transférer le programme d'usinage dans la machine (PC> MOCN).
Le porte-outil, le porte-plaquette un jeu de diverses plaquettes. 6 - Monter les 3 mors doux sur le mandrin.

Matériel de contrdle et mesure (jauge de profondeur numérique, plaquettes visotactiles, ...).
Dossier machine et documents de maintenance du constructeur.

Dossier technique (DT1, DT2, DT6, DT7 et DT8).

Programme & télécharger (sur disquette ou sur PC).

Fiches pour consigner les résultats (Dto3, Dto4, Dto5).

7 - Installer la piéce.
8 - Mesurer et introduire le DECALAGE en Z (jauge de profondeur numérique).

9 - Monter les outils dans les porte-outils.

2 pieces préparées (la PH200 et les opérations 320 & 340 de la phase 300 sont réalisées). 10 - Mesurer, sur la colonne de mesure, les jauges outils : T2 D2 et T5 D15. Completer Dto 4
11 - Monter les outils/porte-outils sur la tourelle de la machine.
SOUS EPREUVE A2 (support ph 400) 12 - Introduire les jauges outils dans la machine.

i3 - Introduire les correcteurs dynamiques de l'outil T5 (R +0.5 et L +0.5). Voir Dto 4

On donne 14 - Tester le programme.

P 15- Simuler graphiquement le programme.
- Machine-outil réglée

Sur le poste de préparation :
- Des forets, des pinces, des porte-outils,

- Le matériel modulaire (plaque, €léments), 17 - Usiner la piéce en respectant les régles de sécurité.

-L O?tlll,age, nécessa‘ire, L o 18 - Contréler la piéce (cotes du Contrat de phase DTB). Voir Dto 4
- Le fichier informatique nécessaire a la réalisation du montage (DT1 et DT9). 19 - Agir sur les correcteurs dynamiques. Compléter Dto 4

16 -1..’1\.\ Demander la vérification de I'examinateur
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20 -\ En présence du surveillant d'épreuve, appeler la lighe de programme de I'opération d'alésage
et usiner (RNS).

21 - Déterminer les moyens de contréle. Compléter Dto 5
22 - Contréler la piéce (cotes du Dessin de définition DT6). Compléter Dto 5

23 - Usiner une 2°™ piece si la 1*® n'est pas validée.
24 - Nettoyer et ranger le poste de travail.

Sous épreuve A2 Réalisation de la PH400

Usiner sur machine réglée la phase de percage Ph400 (Voir DT8).

1 - Monter l'outil dans son porte-outil et réaliser les Jjauges sur le banc de mesure. Compléter Dto 4
2 - Rédliser le montage modulaire & l'aide du fichier ressource informatique DT9 (voir DT1).

3 - Installer la piéce.

4 - Instdller et fixer le porte-piéce sur la table de la machine.

5 - Monter l'outil et introduire les jauges de l'outil T4 dans la machine.

6 -£1\ Demander Ila vérification de I'examinateur.

7 - Lancer l'usinage.

8 - S'assurer que les trois trous débouchant sont réalisss.

9 - Démonter et ranger les éléments modulaires.

Seule la partie préparation sera évaluée dans cette sous épreuve A2

I
T8z =
ziaflS=lels|s
~ — —_ s .
Nature du contrdle ou de f : = e hy e Matériel ou outillage
l'entretien 3 (| B g. % 3 “ “ nécessaire
S EIR IR
= IE .'(: o~ ™
Nettoyage de la machine X
Purger la cuve du réseau X
prneumatique
Vidange de la centrale de X
lubrification
Vérification de la vitre en X
polycarbonate
Vérification de la tension d'alim. X
380V 10%
Vérification de la pression du X
réseau pneumatique 7 Bars maxi
Vérification de 'état général de
la machine
Vérification de la tension et de
l'usure de la courroie de la broche
Vérification de la tension et de X
lusure des courroies d'axe
Mise & niveau de 'huile de la M
|i_tourelle VDI

’—ﬁ

n

]
|

8 g 8
Indicateurs 5 tE 5 z
Date Nature ndica 8|l 38 |4
Heure physiques £ 5 £ 3 £ w g
8. s2= S:
ERf EyE || 93
12/1/2003 Complément fluide de Débit insuffisant x
16h45
coupe
28/06/2004 Changement des Cartouches vides X
10h cartouches de graisse
11/02/2005 Touche « départ cycle » Pas de réponse X x
16h sans effet
Prévision :
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Ensemble :

N correcteur - D2
Désignation de l'outil :

Outil & contourner dextérieur
T MAX PDIN_1616H11

VALEURS
Jauge X :

Jauge 7 :

Rayon (R)

Secteur (C) :

Programme :

FICHE ||

= ERRERRSERE ¥ G\D oo

OUTIL
Pompe péristaltique : Support
Machine : session 2005 Phase 300 Nom :

& 400

N° Outil : 2

o Aaupe B

N° Outil * 5

N° correcteur : D15

Désignation de l'outil :

Outil & aléser T-MAX P 516R-PCLN_ 09

VALEURS
Jauge X :

Jauge Z .

Rayon (R) :

Secteur (C) :

L ]

N° Outil : 4

N’ correcteur : D4
Désignation de l'outil
Foret D=5.2

VALEURS
Jauge L :

Jauge R _

BEP - Métiers de la Production Mécanique Informatisée -

3ppel coduge

[
=
3 &
[-Y [77]
=
T o
L]
g
-9
n
]
=
S
o
&g
N M
z >
o
k0
O g
W
2 a
x
(o]
0
o
-
m
T
o
' 9
u
<]
=
a4
7
[+4
P i
m w
v o

] i
(=] (-1
+ +
N x
a (=]
it ”
o H
+ S
o v

A
= [~}

EP3 : Mise en ceuvre d’une fabrication et assemblage Dtod /5§




104

FICHE de CONTROLE it ;
SISttt s

Ensemble : Elément :
POMPE
PERISTALTIQUE
SUPPORT
Etat de la fabrication Phase N° 300 Nombre total de phase nécessaire & la réalisation

Type de Contrile ”_i_ﬂ Dimensionnel |f4i; l Speécification Ilﬂ:f de surface
- Moyens de mesurage ou de contréle -
[ Mesure directe ;

f Mesure par comparaison

rCalibres de contrile ]I Systéme de vérification assisté par ordinateur
- Instruments -
I Pied d coulisse I Alésometre I Micrometre extérieur §§¥ Jauge micrométriqu
I%Ene de mesure l-lhl quge de Erofondeur-l-l MMT i
I Tampon lisse Immre_l v ' Bague filetée
I - Auxiliires de contrdle -
Marbre jl Cales efalonjl Cylindre étalon ]
Equerre —ll Rapporteur d'angle I

- Dimensions -
Cote Intervalle Cote Cote || Cote| Mesure'{l Instrument(s) || Validation
de moyenne || Maxi || mini Oui Il Non
tolérance

Mesure indirecte

L

+0.1

64 ,
65 o'
12:02
6:0.1
¥35:0.3
055103
©¥80:0.3

- Etat de surface -

- Instrument -

LPioqueﬂes visotactiles | I Rugosimé‘rre
I Valeur relevée J l Validation l :

I - Validation piéce -
I Série J

Phase suivante | Parachévement - Contréle final
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