Ces éléments de correction n’ont gqu’une valeur
indicative. Iis ne peuvent en aucun cas engager la
responsabilité des autorités académiques, chaque jury
est seuverain.
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Session 2008 | Cods(s) sxaments) |
0606

PLSTA

REAT PROFESSIONNEL PLASTURGIE

11 Etude d'un procédé de production continue ou discontinue BIS
| Durée : 4 heures |Feuillet:  4/8

8- Calculer ie nombre de sacs ewters de 25 Kg nécessaires par matiére & commander
aux fournisseurs.

| Acrvicnitrile butadiéne styréne | 28.83 Kg 2 sacs >
Poly ypropyiéne | 148.96 Kg 8 sacs
Polystyréne | 84.42 Kg 4 sacs

8- Calculer la guantiié de matiére en kg nécessaire de PVC pour réaliser la commande

de 10000 ensembles mouche bébé sachant que la ioncueu. de tube est de 250 mm
pour un ensembie et la masse au métre de tube est égale 8 16 g

Métrage de tube = 10000 x 0.25 = 2500 m s

Quantité de PVYC = 2500 x 16 = 40000 g =40 kg

GESTION DE LA PRODUCTION

10- Caiculer la durée de production pour fabriguer une série de 10000 ensembles mouche

=

bébé en complétant le tableau ci-dessous (arrondir 2 'heure supérieure} 3 l'aide des
données de production sur le document resscurces page 3/19 :
Opérations v Calculs Temps de production
en heures
Injection embout buccai 1 ] _— 10 h
injection corps 4 12 h

injection bouchon de ' £
i~ 2N '3
raccorg 3 o f

injection embout nasal 6 | 16 h
- Extrusion tube 2 10000 x 0.25 = 2500 m 2m / min 21 h

« donc 1250 min /60 =20.83 h )
Assemblage mouche bébé 10000 x 36 = 360000 s 100 h
i Thermoformage blister 1000C /2 x 12 =958000s 27 h
Conditionnement 10000 x 12=120000 s 34 h
Soudage HF du 10000 x 15 = 150000 42 h

conditionnement

11- Etablir le diagramme de gantt ci-aprés et déterminer la date de démarrage au plus tard
de ia fabrication des différentes opérations de I'ensemble mouche bébé Zen en vous
dant des données de production document ressources page 3/19 et sachant que

‘expédition se fera le jeudi 30/03 a 13h, gue la thermoformeuse est en maintenance

jusgu’'au mardi 21/03 & 8h00, 'assemblage commence une fois 'extrusion de tube

terminée et puis que 'on ne travaille pas par lots.

if faudra commencer les fabrication au plus tard le vendredi 10/ 03. e/

]

e

—

L
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Corrigé  BACCALAUREAT PROFESSIONNEL PLASTURGIE

Epreuve : E1.A1-U11 Etude d'un procédé de production continue ou discontinue

académies Session 2006 | Code(s) examen(s) | |

0606

PLST A

BIS

Fe

T

uillet :

./ 4.5

e =
3 ~ = 10, . o e
® 8% 595/2 |23 |5« |22 |£% 3 |GE
g 5§812568|5 58 3 o S g5 S g8
& LA LIS LT T I S B
5 £ |E w E |F 3 |48
Lundi 06/03 Equipe 1
Equipe 2
Mardi 07/03 Equipe 1
Equipe 2
Mercredi 08/03 | Fauipe
) Equipe 2
Jeudi 09/03 Equipe 1
Equipe 2
Vend 10/03 Equipe 1
Equipe 2
Lundi 13/03 Equipe 1
Equipe 2
Mardi 14/03 Equipe 1
Equipe 2
Mercredi 15/03 | Eauipe 1
Equipe 2
Jeudi 16/03 Equipe 1
' Equipe 2
Vendredi 17/03 | Eauipe 1
Equipe 2
Lundi 20/03 Equipe 1
Equipe 2
Mardi 21/03 Equipe 1t
Equipe 2
Mercredi 22/03 | Eauipe 1
. Equipe 2
Jeudi 23/03 Equipe 1
Equipe 2
Vend 24/03 Equipe 1
Equipe 2
Lundi 27/03 Equipe 1
Equipe 2 !
Mardi 28/03 Equipe 1 i
Equipe 2
Mercredi 20/03 | Eaupe |
Equipe 2
Jeudi 30/03 Equipe 1
: Equipe 2

43
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SUIVI DE LA QUALITE

12-Au lancement de la production de l'embout buccal 1 on releve 50 mesures
consécutives du diamétre @ 4.5 + 0.1 dans le tableau ci-dessous.

453 | 451 45 | 447 | 448 | 448 | 45 45 | 451 | 447
4.45 4.51 4.5 4.52 4.54 4.52 4.5 4.5 452 4.49
4.51 4.48 4.44 4.45 4.51 4.5 4.52 4.51 453 4.54
4.5 452 4.5 4.49 4.5 452 4 .51 4.47 453 4.46
4.48 4.5 4.5 4.48 4.49 4.47 4.5 4.48 4.52 4.49
Déterminer 'étendue R de cet échantillon.

R = Maxi- Mini =4.54 -4.44=0.1 _ . /15
X =4.498
o = 0.0227

13- Calculer la capabilité de cette machine Cm :

Cm= i . —X- 7 .13
60 =1.46 . Cmki="—"==1.439
30
Crmis = 2% = 1.407
3o
14- Prenez-vous la décision de lancer cette production ? Justifier votre réponse. .12

QuicarCm > 1.33 et Cmki Cmks > 1.33

15- Compléter la carte de contréle ci-aprés et tracer les limites de contréle. /11

16- D’aprés le relevé de la carte de controle et le journal de bord quelle remarque pouvez-
vous faire ?
Un point de la moyenne sort de la limite de contréle inférieure a 12h00
il y a eu un Changement de iot de matiére de I'équipe 1 '

/2

17-Sur Fensemble des relevés effectué, l'écart type estimé est égal a 0.0204 et la
moyenne des moyennes a 4.502.
Calculer la capabilité procédé Cp et Cpks Cpki.

cp=L1 =183 Cpks = 57X = 1.601 /3
60 3o
C pki = AT _ 166
18- Le procéde est-il sous contrdle ? Justifier la réponse. 12
Oui car le Cp et Cpk sont supérieurs a 1.33
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[Corrigé  BACCALAUREAT PROFESSIONNEL PLASTURGIE

Code(s) examen(s)
0606

; : PLSTA
Epreuve : E1.A1-U11 Etude d'un procédé de production continue ou discontinue BIS
| Coefficient : 3 | Durée : 4 heures | Feuillst:  7/8_
CARTE DE CGNTR{}LE Valeur contrélée {avec PLT.):4.5+0.1

Neom, Prénom : R Hume

Date : 04/03/06

Moyen de mesure :

Pied a coulisse

Rachipe : Billion Désignation piéce : embout buccal 1 |Fréquence de prélévement : 5 pidces/2 h
4,62
4,60 TS [
4,58 —
><4»5“,.__ P P I G " ey =g =gy Peygyoeegy Py pgpesey geoggps prosgrees e ) B 12
% 4,54
Z 432 /9\ n//? & —_
Lq 4]59 bww«m e —/-— --Ys— e *ﬂ Gom  ws -‘/-;;\E%»E s X -
Py N e Y 3 —
g 4,48 % Y 7
SRR v ‘Z/
) 4’44 T SRR R s RS  Saanm | SEE GO BAR O EEMExa B s R SmsEewm DSk ¥= R E  REERSE  WNE SRS
» 5 LCI
4,42 -
i
4,40 T
4,38
=
E 02 - g R S S AR S R AN SR g R - T
Z 0,1
r -
E 6,66 P - rd v
Ng 0,02 e g R g
g
Equipe !1 (1 |1 12 J2 12 12 J1 i1 |1 1 12 |2 2 12
Heure |8 [10h |12h {14h {16h |18h |20h |6h |8 |10h |12h |14h {16h |18k |20h
X, 45 1449 |4.48 451 | 449 448 [455 | 453 1451 453 |4.49 [445 |45 [452 |45
X, 449 1448 |45 [452 [446 | 451 | 454 | 452 |452 [453 |44 442 1451 1448 [452
X, 452 |451 14511451 1445 |45 |45 |45 |45 1455 (441 443 |452 446 | 448
X, 451 |45 [452|45 1449 446 [451 |449 [452 145 [438 {448 [453 |45 | 447
X, 451 |45 (44945 145 1446 [452 (449 453 [45 1443 1449 (45 [45 [444
Y 22.53 | 22.48 | 22.5 | 2254 | 22.39 | 22.41 | 22.62 | 22.53 | 22.58 | 22.61 | 22.11 | 22.27 | 22.56 | 22.46 | 22.41
Y 4.506 | 4496 1 4.5 | 4.508 | 4.478 | 4.482 | 4.524 | 4506 | 4.516 | 4.522 | 4.422 | 4.454 | 4.512 | 4.492 | 4.4%2
=] 0.03 |0.03 10.04002 |0.05 [005 1005 {004 [003 {005 [0.11 |C.07 |GO3 | 006 | 008
Calcul des limites n 4z D; D,
MOYENNE : 4.498 ETENDUE : 0.1 Z 1,380 3,267
= R e 3 1,023 - 2,574
Limite supérienre de contrdle (L.S.C)  Limite supérieure de contrdle (L.5.C(R)) 4 0.729 —— 2282
LS.C(X)=X+A,%R LS.C(R)=D<R 5 0,577 2,114
Limite inférioure de contrble (LLC)  Limite inférieure de contrdle (L LO(R) 6 0,483 - 2,004
e 3 [21re e CoT & A il S1re C i3 . L
— 7 0,419 0,076 1,924
LLCA)=X- AR LLO(ER)= DR 8 0,373 0,136 1,864
ES.CiX)=4.5557 | LS.C(R)=02114
LIC(X)=4.4403 |LIC(R)=0
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| Coefficient : 3

[Durée : 4 heures [Feuillet:  8/8

MAINTENANCE

19- En fonction du schéma du circuit hydraulique (document ressource page 17/19) et de
Fextrait du catalogue de norme (document ressource pages 18 et 19/19), compléter les
désignations et précisez les fonctions des repéres manquants du tableau ci-dessous.

Repeéres Désignations Fonctions Opérations de
maintenance
1 Filtre huile Filtrer les impuretés avant la pompe Changer le filtre
2 Pompe hydraulique Générer I'énergie sous forme de pression
3 Moteur électrique Actionne la pompe ~ Graisser les
roulements
Q Clapet non retour sans | Ferme le circuit dans un sens mais pas 76
ressort dans l'autre
25 Moteur hydraulique Transforme I'énergie hydraulique en
energie mécanique de rotation vis
26 Refroidisseur Permet de refroidir 'huile
OUTILLAGE
20- L’entrepﬁse Pueriplast utilise des outillages d'injection a tiroir. A quoi sert un tiroir ? /2
Le tiroir permet le démoulage d’une conire-dépouiile sur la piéce injectée.
21- Citer un autre systeme de moulage ayant la méme fonction que fe moule a tiroir. /2
Le moule a coquille ou a cale montante ou a dévissage
22-Le secteur extrusion PVC souple utilise un outillage (filiere). De quel type de téte
d’'extrusion s’agit-il ? Indiquer le nom des différents éléments sur le dessin ci-dessous.
Téte d’extrusion droite 1 Tamis porte filtre 1
{
Filiére
14
Poingeon
Résistance électrique
23- Sur l'outiliage (filiere) ci-dessus quel est la fonction du trou 1 au milieu du poingon? | . /3

Le trou au milieu du poingon permet d’avoir de Fair {pression atmosphérigue)
a Yintérieur du tube et de ie plaquer au conformateur (pression de vide)

... /18






