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Ces éléments de correction n’ont qu’une valeur
indicative. Ils ne peuvent en aucun cas engager la
responsabilité des autorités académiques, chaque jury
est souverain.
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Questions concernant le probléeme

Question 1 = :
a résoudre par I’ajusteur
D’apreés le DT 3/14, pour les questions 1.1) et 1.2) Tige de -
; ' ' SORTIE (L ENTREE guidage
y | , ] vern | e— CE1
1.1) Identifier la raison responsable de I'écrasement des boites de conserve et la destruction = l
partielle du systéme de groupage. ' Tige de T
) vérin T
£ agent 3e production. introduit ot pousse manuellement Liop de Boiles de conserie /5 . ———Pelle
G | POSITION @ miEIEE 3 !
1.2) Les dégats sont répertoriés sur le tableau suivant. |l est demandé a I'ajusteur de faire oll e ‘g g -
linventaire et de reporter sur le tableau les actlons a effectuer (,_trons proposmons =R
I peuvent étre retenues en etat rem|§§ : Palette BAti
Pieces concemees L Wiy
Montant Rep 34 (coté gauche) &n dat 77}7
Plague de poussée Rep 5 Remive en dlat
Vérin {Rep 3 + Rep 23} @\Mlﬂmw.nlaafa
pidee = 12,13,14, 1 8
Guide Rep29 (coté gauche ) R BATI CE1={3,6, 1, 2 7, 8 9 10 11 12 3y 14; 5 17
—— ; /10
Douille a billes Rep27 (coté gauche) @ymﬂmmg e fajw,m 19 20 28 29, 31 32 33 34} _ 5
3 Vis Rep 22 (coté gauche) Changement de fa pisce o PELLE CE 2 = {23, 16, 4, 5,16, 21, 22, 24, 25 26 27, 30 }
| 2.2) Compléter le tableau des mobilités des sous—ensembles.
Question 2 Questions concernant le quidage du systéeme de |
groupage des boites | Contact entre C.E. | Translation | Rotation Nom de la liaison cinématique
l TX|TY | TZ|RX|RY | RZ
Exemple 1]10/{0]| 1] 0| O |Liaison pivot glissant
A partir de la perspective isométrique DT 5/14, DT 6/14 et de la nomenclature. DT 7/14. Vérin/Tige de verin
2.1) Compléter les classes d’équivalence (piéces sans mouvement relatif entre- i i
elles). | CE 2/CE. 1 1100|000 Liaison glissiére /5
- Tige de
o entRe e Question 3 CONC E CHOIX DU NOUVEAU VERIN
SORTIE <—| Verin : r NTREE &+ ONCERNANT L
l I A partir du descriptif DT 1/14, de la perspectlve lsometnque DT 5/14 et dela
= i P
% | nomenclature DT 7/14. sk o
;7}7 | Le vérin hydraulique etalt un vérin Rexroth CL1 MF3 /40/22/650 ayant les
) «€ i caractéristiques suivantes: |
POSITION @ Tige de = |
verin % % % % | =@ Ancien vérin : vérin hydraulique
m|| of| @ o référence | @ alésage | QDtige | Course | Pression| Forceen. | Forceen
sortie de tige | sortie de tige
Palette Bati @40mm | @22 mm | 650 mm | 50bar | 628DaN | 438 DaN
! 14 5
— | DR 1/16 l DR 2/16



L’ajusteur doit vérifier les caractéristiques du nouveau vérin pneumatique en sachant
qu'il travaille «en rentrée de tige » et qu'une force de 90 DaN est suffisante pour
pousser les 4 rangées de boites. Voir le schéma ci-dessous.

SORTIE ENTRE
T vein | =
| 1 Tige 1
L de
T F Bras
< ‘poussoir
2 2 & &
5|l B3l Bl| 3"
@ al| o o
Palette Bati

Il faut donc calculer la force de tirage exercée par le verln pneumathue Iorsque 'on
souhaite grouper un lot de 4 rangees de bontes sur Ia palette«i'*’ i

Nouveau vérin - vérin pneumathue E
référence | @ alésage | @ tige | Course | Pression |
@50mm | @20mm | 650 mm | 8 bar

S2 S3

3.1) Calcﬁler‘l’aire de S1 (section de 'alésage).
S1=(nxD?/4 =(3,14x25)/4

..—»
3.4) Calculer la force de tirage F du vérin pneumatique.

F=PxS =8x16,48

S —cm2

S1=19,625 cm?

/6

3.2) Calculer I'aire S2 (section de la tlge)

$2=(nxD?)/4 =, 14x4)/4

82 3, 14 cm?

/16

3.3) Calculer I'aire S3 du vérin (Qui sera l'aire active lors du groupage de boites).

S3=51-52=19,635-3,14

S2 =16,485 cm?

/6

/18
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F = 131,84 daN 6
3. 5) Ce vérin pneumatique est-il conforme au cahier des charges évoque a la
question 3 (force nécessaire pour tirer 4 rangées de boites) ?
Entqurer»la bonne réponse. ,
oul NON 3
Question 4 COLNCERNANT LA FIXATION DE LA BRIDE DE VERIN REP2
SUR LA PLAQUE DE FIXATION DU VERlN REP 6
A partir des perspectlves isométriques DT5/14, DT 6/14 et de Ia nomenclature DT7/14
4.1) Indiquer le repére, le nombre et la désignation des vis de fixation de la bride
de vérin repére 2 sur la plague de support repéere 6.
Répondre dans I'encadré ci-dessous.
Repére — Rep 13
Nombre — 6
Désignation — __Vis a téte cylindrique a 6 pans creux ISO 4762 M8 x 30 - 8.8 /6
4.2) Donner la signification de la désignation des vis suivantes. Répondre dans
encadré ci-dessous.
M — Filetage métrique
8 — Diamétre nominal de la vis
30 — Longueur sous téte /4
8.8 — Classe de qualité ou matiére .
Question 5 CONCERNANT LA FIXATION DU VERlN REP 3 SUR SA
BRIDE REP 2. ;
A partir de la perspective isométrique DT 5/14, DT 6/14 et die la norhenclature DT 7/14
Calculer la section des vis de fixation du vérin sur sa bride.
Le document DT 6/14 montre que la liaison encastrement entre le vérin repere 3 et la
bride de vérin repére 2 est assurée par 4 vis repére 1.
La résultante de I'effort pressant entre le repére 3 et le repére 2 due a l'effort de serrage
des 4 vis repére 1 est de 1600N. La contrainte d’extension autorisee pour chaque vis
est fixée a 50 MPa.
/19
DR 4/16
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l 5.1) Calculer la section minimale d’une vis Rep 1. Répondre ci-dessous. 6.3)  De quel matériau s'agit-I. Répondre chdessous.

[Réponse:| aciernonallié | P

Calcul de I'effort axial pour une vis : F = 400daN
— 6.4) Décoder et donner linterprétation de : 4x P 9I9HI3

o (MPa) = F (N)/ S (mm?)

S =400/50 = 8 mm? /6
e "4 percages diametre 9 a la tolérance H13
o 14
5.2) Choisir d'apres vo_tre:calculfét,.é{l’:a;i;de‘;d'ixv tableat ci-dess
pour les vis rep 1, Répondre dans I'encadré ci-dessous.” 6.5) L'ajustement du vérin rep3 et de la bride de vérin rep2 est <& 45H8/e8
Indiquer et calculer la cote nominale, I'écart supérieur, lintervalle de tolérance, la
cote maxi, la cote mini. Cq_mpléter*le tgb’lgéu ci;t_j;essog:s’ (unite : le millimétre ).
— . | [ ARBRE | ALESAGE]
Diamétre nominal | M3 | M4 M5 M6 M8 | M10 | mm | Cote nominale (mm) | @45e8 | @45HS
Section de Ia ige | 7,06 | 12,56 | 19,62 | 28,26 | 50,24 | 78,5 | mm? Ecart supérieur (mm) | 0050 | 0%
Tl Section dumoyeu | 447 7,75 | 12,7 [ 17,9 | 329 | 523 | mm’ Ecart inférieur (mm) | -0.075 0 o 6
J:l, .T. (mm) 0.025 0.039
: - Cote Maxi (mm) & 44.95 | @45.039
Réponse : M5 /3 Cote mini (mm) 344925 D45
_ 6.6) Décoder et donner l'interprétation de la spécification géométrique suivante.
~ Répondre dans 'encadré ci-dessous.
! Question 6 CONCERNANT LA BRIDE DE FIXATION DU VERIN REP 2 P 03 (A
A partir, des tableaux « ressources de construction » du DT12/14
: v g e g , T rface tolérancée @ doit étre comprise O— /6
o 6.1) Décoder l'indication suivante : » Tolérances générales 1SO.2768 — mK « Ié?t?: dzﬁx plans paralleles CI“StalftS de% 3
inscrite dans le cartouche du DT11/14. Répondre ci-dessous. mm et paralléles au plan au reférence A. F
L'utilisation des tolérances générales permet de tolérancer une piéce %2
tout en évitant d’inscrire un nombre important de spécificatons. | | W |-
. 6.2) Donner le symbole de la matiére constituant la bride rep 2. Répondre ci- — e & T o
€ssous. - v g
ol Question 7 Question concernant le démontage
Réponse C 45 du systéme de groupage des boite?
Suite a l'incident de production décrit dans DT 3/14, et a l'aide des
perspectives isométriques DT 5 et 6/14 et de la nomenclature DT 7/14, ainsi que des
schémas du DT 3/14 (pour le repérage du coté gauche et du coté droit) le
mécanicien-ajusteur procéde au démontage du sous-systéme de groupage.
116 ' e
DR 5/16 DR 6/16
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22,23, 24, 25, 26, 27, 29, 30, 33 seront déposées. La gamme de démontage DT9/14
incompléte: complétez celle-ci en informant les étapes ci-dessous. (étape 3. voir DT 12/14)

ﬁ_—'ﬂ
L'objectif est de déposer toutes les piéces susceptibles d’étre endommagées, afin
de les remettre en état ou les remplacées. Les piéces Rep 1, 2, 3, 4, 5, 13, 16, 19, 20,

21,
est

ETAPE OPERATIONS OUTILLAGES UTILISES

ETAPE 1 Consigner le palettiseur

Cadenas, VAT, protection individuelle

ETAPE 3 Déposer 'écrou Rep 4 Clé plate de 24mm

ETAPE 6 Déposer la pelle = (Rep 5, 16, 22, 24, 25,
26, 27, 30 ) en la glissant le long des

guides Rep 29

Manuellement

/5

ETAPE 10

Extraire les anneaux elasthues Rep 30 Pince a anneaux e'asf'ques pour

alesaqe

disposition, toutes les piéces devant étre changees ou'l __novees et notam entle vérin
pneumatique qui sera installé (ses caractéristiques sont mentionnées & Ia questlon 3).

Questions concernant le filetage de la tige du nouveau vérin

Le nouveau vérin Rep3+Rep23 n'est pas fourni avec G"hécvr"&)u en bout de tige.
Le mecanicien ajusteur se renseigne sur le filetage en bout de tige afin de commander
au magasin un écrou adapté. Le filetage est un filetage métrique.

Question 8

8.1) quelles sont les trois caractéristiques principales d’un
filetage (a un seul filet a droite) ? (Ne répondre que par des mots techniques)

Forme normalisée du filet @ nominal du filetage | Pas du filetage

8.2) ATlaide d'un simple réglet, comment I'ajusteur procédera pour connaitre
précisément le pas du filetage en bout de tige de vérin ?

1°)...Repérer 10 espacements de sommets consécuitifs.

2°)...Mesurer au réglet, la longueur\ de ces 'V‘IO”espa‘icemgn'f.s. 3
3°)...Diviser par 10 cette longueur.

8.3) Sur le croquis du filetage de la tige du vérin (& I’échelle 2 :1), relever les
caractéristiques du filetage (se référer au DT 12/14 pour les dimensions normalisées)

Hﬂ

E&WN UL

{
WN FILETAGE M 16 X 1,5

L'ajusteur a procédé au demontage complet de lensemble de grou age Ila, asa

/3

/5

/4

/17
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A l'aide du document ressources DT12/14 | trouver la

Question 9 _ _ , | _
dimension de la clé pouvant manceuvrer 'écrou de la question

précédente.

Clé plate de 24 mm

/3
Question concernant le quide Rep 29
Les guides Rep 29 sont en acier 100 Cr 6, trempés et rectifiés, de dlametre 25h6 ;
lis ont une tolérance de cylindricité de 0,03mm. L'ajusteur contréle le: gunde coté gauche,
qui peut avoir subi des dommages durant l'incident de production; Les contrdles
dimensionnels et géométriques sont bons mais 'ajusteur remarque des traces de coups
laissées par la douille a billes lors de l'incident. L’ajusteur se doit de supprlmer les parties
saillantes de ces coups, sans abimer le guide par ailleurs.
Question 10 Quel outil utilisera I'ajusteur ?
Pierre a huile A
Questions concernant la plaque de poussée Rep 5
Le mécanicien ajusteur choisit de restaurer la plaque de poussée Rep 5 qui n'a subi que des
dégats assez légers. Elle est pliée en son centre (voir schémas du DT3 /14).
Question 11 Sur quelle machine et comment procedera I'ajusteur pour rendre la
planéité a la plague de poussée Rep 5 7
Machine utilisée : Presse hydraulique Accessoires utilisés : 2 plaques planes 2
tion 12 Aprés remise en état sur la machine citée précédemment et un
Question contréle visuel de planéité qui s'avére bon, I'ajusteur procede a un
contréle des 2 cotes 150 (voir DT 10/14 ) qui auraient pu étre
modifiées lors de lincident. Il reléve a 'alésométre d’intérieur les
cotes des deux pergages @30H13 et l'alésage @28H8. Puis il reléve
“au calibre a coulisse les deux cotes du schema suivant (121 02 et
120.97). : x
Cote lue 230,06 Cote lue 228,02 Cote lue @30,04
Cote lue 121,02 Cote lue 120,97 5
A : B 8

DR 8/16 |




| "ajusteur calcule les deux cotes d’entraxe A et B et vérifie si elles sont

encore compatibles avec la spécification de tolérance dimensionnelle du

dessin DT10/14

A= 15,03 + 121,02 + 14,01

B= 14,01 + 120,97 + 15,02

Question 13

A= 150,06

B = 150,00

Les critéres dimensionnels de la plaque de poussee sont
respectés, I ajusteur pourra remonter celle-ci mais observe la plaque et voit, a
Pendroit du pli 0 a lincident (sur la surface de I'alésage @28H8) une marque. Il
essaie de monter la bague épaulée Rep 21 qui ne rentre pas librement
(contrairement aux spécifications de montage : ajustement avec jeu). L'alésage @28H8 est
légérement abimé (ce défaut n'a pas été remarqué au controle a 'alésométre de la question
précédente ). Quel moyen technique (manuel) utilisera I'ajusteur pour supprimer ce
défaut ? (plusieurs réponses sont possibles)

Alesoir a mains , grattoir triangulaire ou en feuille de sauge,
lime extra-douce demi-ronde

La douille a billes (coté gauche ; voir DT 3/14) a subi des dégradations durant

Question concernant la douille a billes Rep27

Fincident. Il est impératif de la changer. Le mécanicien ajusteur relevera les
caractéristiques dimensionnelles de la douiile, s'informera sur sa dlsponlblhte en magasin

et dans tous les cas, commandera une nouvelle dounlle etla remontera sur le palettlseur

Question 14

14 . 1) Sur ce croqws a Iechelle 1: 1 relever Ies trois: cotes

d’encombrement de la douille Rep 27.

12d=25mm

(diametre
intérieur)

@D =40 mm
(diametre
intérieur)

B=58 mm

(largeur)

14

14

3

/11
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14 . 2) L’ ajusteur commande une douille a billes, remplit cette partie de bon de ,
commande en s’aidant des documents DT13/14. La douille est une douille fermée.

MARQUE ‘ REFERENCE ‘ MODELE

l PRIX (hors taxe)

KB 2558 PP 101,40 €

INA 635533

14 . 3) L ajusteur posséde maintenant une nouvelle dounle abilles. llva la remonter
dans la boite a douille Rep 26. Alaide du document DT 13/14 (dans la partie : -

« ajustement des douilies »), il se renselgne sur le type d’ a]ustement entre Ia ou1IIe etla
boite a douille. L'ajustement sera un ajuistement : - (parrer les trois réponses fausses): 7.

/ , P

-avegd ince glissant |- | ser
ipaportant

7~

L’ajusteur monte maintenant la nouvelie douille a billes Rep 27

Question 15 dans la boite a douille Rep 26. Aura-t-il besoin d’outillage ?
”

)u( NON

Question concernant la bride de vérin Rep 2

La bride Rep 2 d’origine est inadaptée au nouveau verin Rep3. L'ajusteur
devra réaliser une nouvelle bride ( dessin de définition DT11 /14) en suivant la
gamme de fabrication incompléte des pages suivantes.

Compléter la gamme de fabrication des pages suivantes en
informant chaque rectangle gras blanchi des colonnes

Question 16

« PHASES », « SCHEMAS » et « OUTILLAGE ».

En début de gamme de fabrication, I'ajusteur aura a sa disposition
une piéce de diamétre 130 et d'épaisseur 15, les deux chanfreins
0,5 a 45° exécutes.

2

/3

10

DR10/16
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Question 17 A la phase 40, opération ¢ (pergage au diamétre 40), I'ajusteur
remarque que la fréquence de rotation du foret est absente. Il
complétera ce manque en calculant cette fréquence de rotation N.
Conditions de coupe : V¢ = 15m/min
1000 x Vc 1000 x 15
N (trrmin ™) = 120 min"
Nx D 3,14 x 40 /4
Formule littérale Formule chiffrée Réponse avec unité
Questlons concernant les automatlsmes
Il est décidé de Changer toute la technologle du systeme de groupage pour en.limiter | force.
Ce systéme passe d’une technologie hydraullque aune technolog_le pneumatique. L'ajusteur
est chargé du cablage, avec 'aide des schémas ci-dessous. :
. Donner la désignation la plus complete pOSSlble des composants
Question 18 pneumatiques suivants. S
Schéma de cablage hydrauliqus (ancien wérin) Sohéma de cablage pneumatique (nouveau vérin)
e 5 1 - )
~f = =
é
[ ] [va]
FO— —()—I
[1v2]
<X e ™ ,
Aly B ;
AL
H P
1A4 — bis - .
Vérin pneumatique double effet
V1 — bis Distributeur pneumatique 5/2 double pllotage
electro-pneumathue et avec forgage manuel /5
1V2 - bis Réducteur de débit unldlrectlonnel
ou clapet freineur pneumathue

Toute la partie organique étant en état et remontée par I'ajusteur, le pilote en
compagnie de l'ajusteur procéde a la mise en service du palettiseur. Bien que les
actionneurs paraissent a I'état initial, 'automate programmable ne reconnait pas cet
état. En observant les diodes électroluminescentes (témoin de I'activité ou non des
capteurs) sur l'automate programmable et a 'aide du document DT14/14, l'ajusteur
fait le point sur I'état initial. Il observera uniquement les diodes concernant les zone /9
d’intervention des questions précédentes (fonctions : A1= former des rangées de
boites et A2= grouper les rangées de boites).

. DR 15/16 |

Question 19

A I’aide du tableau de constatations ci-dessous, I’ajusteur trouve le capteur en
cause dans le fait que le systéme n’est pas considéré a 1’état initial par
’automate programmable.

Capteur (désigné par sa fonction)

Etat constatée de la D.E.L. par ]

Numéro de D.E.L. sur I’automate
' I’ajusteur

Pelle a 1état initial (vérin sorti) N°2 Eteinte

Pelle en position intermédiaire N°4 Eteinte

Pelle en fin de poussée (vérin rentré)

N°3 Eteinte

Présence d’une rangée de boite N°1 Eteinte

Capteur en cause

(désigné par sa fonction) :

/4

Captéd’k « pellea _I etat‘"‘lmtla

Question 20

Le capteur défaillant a la question précédente n’apas subi de dégradations
lors de I’incident de production (écrasement ou choc) mais il a pu subir un
autre phénoméne mécanique provoquant la non-détection. L’ajusteur trouve

ce phénomene afin d’y remédier.

Cause possible de non-fonctionnement du capteur:
subi une variation de sa position ( orientation ou déplacement )

durant 'incident de production

La position du capteur a 3

Question 21

qu’un incident de la sorte ne se reproduise plus. En s’inspirant de la page de garde du dossier

Le palettiseur est maintenant fonctionnel, le pilote reprend la production.
L’ajusteur fait son rapport d’intervention. En fin de ce rapport 11 propose
une amélioration technique sur le palettiseur, afin :

technique (en bas de la page) €t du DT3 /14 (Probléeme & résoudre pour le mécanicien ajusteur) ‘J’ajusteur /4

propose une solution en ajoutant un sous—ensemble dont 1’act1onneur sera un Verm pneumathue
Décrivez bri¢vement cette amélioration . o :

Un arrét mécanique automatisé entre la fonction « former
des rangées de boite » et la fonction « grouper des
rangées de boites », avec actionneur pneumatique,
interdirait 'engorgement de boites lorsque le détecteur

« présence d’une rangée de boites » est actif.

/11
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