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BACCALAUREAT PROFESSIONNEL

Maintenance des Equipements Industriels
E"preuve “\EI- Epreuve Scientifique et Technique

Sous-épreiive El Nunité11): Analyse et exploitation de données techniques

Durée : 4 heures
Coefficient : 3

Cette sous —épreuve a pour support un bien ou un sous-systéme industriel pluritechnologique et son
environnement, caractérisés par une problématique de mainienance.

Elle permet de vérifier que le candidat a acquis tout ou partie des compétences suivantes :
. Analyser le fonctionnement et l’organisation d’un systéme.
. Analyser les solutions mécaniques réalisant les fonctions opératives .

Les supports retenus sont liés & la spécificité maintenance des équipements industriels

Ce sujet comporte : 21. pages

o Dossier Présentation (DP).............cccccoviiiiniiniiinninins feuilles 1/2 a 2/2
o Dossier Technique (DT) feuilles 1/9 a 9/9
o Dossier Questions Réponses (DQR) (a rendre par le candidat) feuilles 1/10 a 10/10

Le Dossier Questions Réponses (DQR) est a rendre impérativement, méme s'il n’a pas été
complété par le candidat. 1l ne portera pas l'identité du candidat. Il sera agrafé a une
copie d'examen par le surveillant.

Matériel autorisé :
o Aide-mémoire du dessinateur
e Matériel de dessin technique
e Calculatrice scientifique de poche a fonctionnement autonome, sans imprimante et sans aucun

moyen de transmission, & l'exclusion de tout autre élément matériel ou documentaire.
(circulaire n°® 99-186 du 16 novembre 1999 ; B.O.E.N. n°42)
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Epreuve E1-E11 DOSSIER QUESTIONS-REPONSES DQR 1/10

' Problématique:

L’opérateur informe le service maintenance que le pousseur d’introduction s’est arrété
pendant la phase de poussée des cartons.

En consultant I'historique des pannes, I'agent de maintenance constate qu’il existe
plusieurs causes possibles. Il décide de vérifier les paramétres fonctionnels des sous
systémes qui composent le pousseur d’introduction.

Extrait de I'historique des pannes

Le pousseurd’introduction s’arréte et le moto-réducteur fonctionne

cadse Effet v Vérifications

Vérifier I'état d'usure de la
crémaillére et des pignons,
vérifier 'absence de dur et

Déclenchement du limiteur
1 Blocage(du'mecanisme qui assure la translation | de couple. La transmission

horizo d r de puissance n'est plus .
rizontale.du pousseu pui p de bruit dans |e
assurée .
fonctionnement.
Lat ission de Contrdler I'état des
: 4 ; ’ - a transmission de garnitures de friction
; 2 E:J:l(lagchement intempestif du limiteur de puissance nest plus
pie. assurée Régler I'effort de tarage des
rondelles Belleville
Les cartons sont mal Contr6ler la vitesse d’arrivée
orientés sur la table du des cartons lors de la

pousseur. Déclenchement | collision avec la butée.

3 | Dysfonctionnement de I'aiguilleur du limiteur de couple car - _
‘ les cartons ne peuvent Contréler 'amortissement
s'imbriquer. de la butée de pivotement.

Avant de resoudre la problématique il est demandé aux candidats d'analyser le pousseur :

Q1 Analyse fonctionnelle du module A42 DT 2/9 a2 4/9 ...[10
Q1.1 Citer la matiére d'ceuvre d'entrée (MOE)
iz Clterlamatleredoeuvredesortle(MOS)
Qs Clterlafonctlondupousseur
Q14 ClterlafonctlondeIalgu:lleur
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Epreuve E1-E11 DOSSIER QUESTIONS-REPONSES DQR 10/10 Epreuve E1-E11 DOSSIER QUESTIONS-REPONSES DR 3/10
Q5.12 Compléter le diagramme FAST du support de vérin mécano-soudé ‘ rificati s issi
. A Q3 Vérification des paramétres de la transmission DT 4/9 et 8/9
T || o —
constructives fonctionnelles or:ne:rse;}uence de rotation du pignon 102: n102= 204 tr/min.

e . Z102= 19 dents, m102 = 2 ; Z108 = 40, m108 = 2 ; Z106 = 38, m106 =2 .
...................................... - Puissance fournie par le moto réducteur Pe = 11kW

i Zones a compléter i
: ; - Rendement global de la trafismission : 1} = 0.8
Maintenir en Lier le vérin i :
position le support au : i 3.4 Calculer la frequehcédefotation du pignon 106.
vérin | i i Rappels: ns/ne=ZelZs
amortisseur ! e T
su-r 'e bétf de - e e i e ——— s e e e i m e - _.I .................................................................................................................................
I"aiguilleur LIeLlfa_support Liaison compléte St e mON R
a,u. atl de démontable par 2 Cylindri ues g 10 .................................................................................................................................
| algu'”eur VIS 0 8 q .................................................................................................................................
Q5.13 Compléter le dessin de définiti
Cotatlon de la partle mOdlflee on du Support de Venn mecano SOUde modlfle et falre Ia |h106 Nt iirenrtnasoannoanscansonns J
@3.2+Calculer la vitesse linéaire du pousseur.
A Pour traiter la suite du questionnaire, on prendra n106 = 100 tr/min.
‘ Rappels: v=oxR avec o= xxn/30 et R=(Zxm)2
—— AA N e
T, m/s,
Q3.3 Calculer la puissance transmise par le pignon 106. Rappel : n=Ps/Pe

............................................................................................................................

A Echelle 1 : 1
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DR 9/10

Epreuve E1-E11 DOSSIER QUESTIONS-REPONSES Epreuve E1-E11 DOSSIER QUESTIONS-REPONSES

DQR 4/10

Q5.9 Calculer le travail W effectué par le ressort de 'amortisseur sachant que la course

d’amortissement f est égale a 0,025m (prendre F = 125 N).
Rappel : pour un ressort W =%z F x f

Q3.5 Déterminer graphiguement le poids maxi des cartons que la force P—E peut déplacer '

A partir du céne de frottement, placer sur la fi ]

A par : : gure ci-dessous la force R roul

équilibre strict. (La force est placée sur le céne de frottement) sauxfearions en
—p :

Déterminer graphiquement le poids maxi T i
Données : P xi des cartons P que la force Fp peut déplacer.
- Lintensite de [a force de poussce ”F; Hl est de 2200 N. ' e iiiiearreaees |

= Coefficient de frottement entre les cartons et le
: S 1o :
- Poids d'un carton = 80 N. uleaux: 9'6

.......................................................................................................................................................

.......................................................................................................................................................

Q5.10 Calculer le travail Wit effectué par le ressort de I'amortisseur en une heure sachant que
la cadence horaire est de 1500.cartons.

.......................................................................................................................................................

.......................................................................................................................................................

.'? d; We= e ..
p
> Q5.11 Afin de.rédiger le bon de commande, entourer la ligne correspondant au modele
_ déterminé&par le calcul.
e e I
P , _ Modele Course Capacité maxi Masse a amortir
\/ En mm En joules/heure En kg
Fo MC 75 M-1 10 400 123
Echelle : 1mm représente 44 N > SC 300 M-1 20 1500 2412
MC 4525 M-0 25 1750 7a27
MC 4525 M-1 25 2500 7a27
MC 4525 M-2 25 17000 20a90
MC 4550 M-1 40 50000 20290

Afin d’assurer le maintien en position du vérin amortisseur, on vous demande de modifier le
support de vérin mécano-soude.

Trou @ 12

P

Est remplacé par

Q3.6 : [
Lors de la phase de poussée, 9 cartons maximum sont déplacés vers I'ascenseur. En

| (Entourer la bonne réponse) '
[ ow | NON ] ' e

Justifier votre réponse :
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Epreuve E1-E11 DOSSIER QUESTIONS-REPONSES DQR 6/10 Epreuve E1-E11 DOSSIER QUESTIONS-REPONSES DQR 7/10

Arificati N iy ' Q5.1 En vous aidant du diagramme des vitesses (DQR 6/10)., préciser le numéro qui
Qs | Vérification des paramétres de l'aiguilleur DT 5/9 a8 correspond & chaque phase
i
’ numéro

Lorsqu'un carton arrive dans l'aiguilleur, il est freiné puis arrété par un systéme de régulation
mécanique. Quand le carton suivant arrive, il pousse le carton qui le précéde sur le convoyeur
d’accelération et prend sa place. Le but de cette accélération est de permettre au carton de
percuter avec une vitesse suffisante la butée de pivotement. Si 'amortissement du carton n'est

phase freinage accélération arrét collision amortissement

Q5.2 En vous aidant du diagramme des vitesses, indiquer la vitesse du carton lors de la

X . A , ! collision.

pas suffisant, ce dernier rebondit sur la butée et n'effectue pas correctement la rotation de 90°.

Les cartons étant mal orientés sur la table du pousseur, ils ne peuvent donc s'imbriquer IV' j

correctement lors de la poussée. Le systéme se met en sécurité grace au déclenchement du . R S S

limiteur de couple. _ . . . . : e
5 b 1 ; . P ' sses, déterminer le temps mis a partir de I'arrét

En effectuant le contréle de l'aiguilleur, 'agent de maintenance constate une détérioration Qs.3 Eq \gousl alqtant Jy dgi%ﬁ;?grlwel greésd\gt; ha,se 3 P P

prononcée de I'amortisseur de chocs. Il décide de remplacer le tampon en élastomére par un pour afteindre |a vitesse P '

vérin amortisseur '

Tampon en élastomeére

Vérin amortisseur h‘.= ]

Q514 Calculer I'accélération du carton. Rappel v=axt
Est remplacé par
a=........... N

Q5.5 Calculer la force FA du carton qui s’applique sur la butée. Rappel Fao=m x a et m = 8kg

Afin de choisir le vérin amortisseur, on vous demande de déterminer ses caractéristigues, lF AS ]
Il Pour déterminer I'effort admissible par 'amortisseur, il faut isoler la butée de pivotement.
V m/s Diagramme des vitesses des cartons
| ' Axe de I'articulation
3.6 4

Amortisseur simplifié

[

1.1 , Tem;;s ens
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Epreuve E1-E11 DOSSIER PRESENTATION DP 12

Présentation de Pentreprise et du produit :

La chaine de production qui nous intéresse se trouve dans une brasserie traditionnelle de la région Nord Pas de
Calais.

Cette en_treprise, qui emploie une trentaine de personnes, a su évoluer vers les technologies nouvelles et
Iautomatisation de la chaine de conditionnement Iui permettant aujourd’hui de brasser 35 000 hectolitres de biere
par an (1 hectolitre = 100 litres). :

Les différentes fonctions de la chaine de conditionnement :

La chafne de conditionnement permet 'emballage de Ia totalité des productions : Les bouteilles & bouchon mécanique

de 25, 33 et 65 cl, les bouteilles de 75 ¢l avec bouchon en liege, les mini fats de 5 |, les magnums de 1.5 let 2 |, les
boites de 50 ¢ .

La configuration qui nous préoccupe aujourd’hui, est celle permettant le conditionnement des bouteilles de 75

centilitres avec bouchon en liége. L'ensemble des taches réalisées est totalement automatisé, les illustrations ci-
dessous permettent d’en décrire la chronologie.
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Epreuve E1-E11 DOSSIER PRESENTATION DP 2/2

Les caractéristiques d’une palette :

- Par obligation de transport, les palettes
sont au format européen.

- Chacune d'entre elles comporte 5 couches

appelées strates. geme

strate : impaire
- Pour la production qui nous_ intéresse,
chaque strate comprend 21 caftons de six

4eme
bouteilles de 75 centilitres.

strate : paire

- Pour accroitre la stahilité\deyia palette, les
strates sont empilées-de™facon a ce que la
strate du dessus soit{positionnée avec une
orientation d’'un demi tour (180°) par rapport &
ta précédente, :

3°™ strate : impaire

2°™ strate : paire

- La 1% 18, 3™ et la 5°™ strate déposées

ere
sur le\plateau sont appelées strates impaires. 1

strate : impaire

Le dépileur prend les

Dépiler : Inspecter :

Les bouteilles sont

Soutirer :
Remplissage des

- La™2®™ et la 4°™ strate déposées sur le
plateau sont appelées strates paires.

.~ } Plateau

bouteilles vides sur inspectées puis bouteilles.
une palette et les :\_'> lavées. ll—J>

dépose sur un

convoyeur.
Etiqueter : Museleter : Boucher:
Collage des étiquettes et Pose d'un muselet Pose d'un bouchon

des collerettes. metallique. en liege.

=

Palettiser :
Constitution de palettes de 105.cartdns. )

Encaisser:

Les bouteilles sont
emballées par lot de
8 dans des cartons

Notre étude portera sur la chaine de
palettisation.

La sécurité sur la chaine de palettisation :

La prévention des différents risques d’accidents est une des préoccupations essentielles de entreprise, 'accés aux
différents postes est réglementé. La présence de grilles aux endroits sensibles constitue une protection par
éloignement.

=
7
7

ey

A
:\m\

Ay

L’ouverture permettant la sortie des palettes pleines est protégée par une barriére immatérielle qui donne ['alerte et
arréte la chaine en cas d'intrusion inopinée. Le faisceau se coupe automatiquement lors du passage d'une palette,
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Epreuve E1-E11 DOSSIER QUESTIONS-REPONSES DQR 2/10
Q2 Analyse structurelle du pousseur d’introduction DT 4/9 et 8/9 .../ 30

Q2.1 Déterminer la nature des mouvements du pousseur par rapport au bati
Q2.2 Citer le repére des moto-réducteurs qui assurent les deplacements

horizontal et vertical du pousseur

| Horizontal [Rep:.ccevrernenn | Vertical [Rep:...ueun...... ]
Q2.3 Citer le nom du dispositif qui assure la transformation du mouvement de

translation horizontale du pousseur.
Q24  Citer le nom du dispositif qui assure Ia transformation du mouverment de

translation verticale du pousseur.

Q2.5 Compléter les repéres sur le schéma cinématique ci-dessous de la transmission de
puissance du pousseur.

Moto-reducteur

Q2.6 E

Moto-

s
2

tablir le graphe de transmission de puissance entre le moto-réducteur et la crémaillére.

(Ecrire le repére des organes qui constituent la transmission)

Crémaillére

réducteur =% = =—> — — - - - - 101
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Epreuve E1-E11 DOSSIER QUESTIONS-REPONSES DQR 8/10 Epreuve E1-E11 DOSSIER QUESTIONS-REPONSES DQR 5/10
On isole 'ensemble de la butée l Q4 | verification des paramétres du limiteur de couple DT 9/9 135
Q5.6 Bilan des actions. Compléter le tableau ci-dessous. °
— —— — Q4.1 Citer la fonction du limiteur de couple.
Actions Pt d’application Direction Sens Intensité
= A — .—.——.’ 100N .................‘................‘........:..;..................’:.-.;...-...............................
FA carton/butée Q4.2 Citer le repére de lg piéce qui n'est plus entrainée en rotation lorsque le
limiteur est en mode\déclenché.

FB amorti/butée Q4.3 Citer I'élémeht qui permet le réglage du limiteur de couple,
FC axe/butée g Q4.4 Citer |afanetion de la rondelle frein.
fQof(.:zSTracer les directions des actions sur la figure ci-dessous, puis trace y qu Q4.5 Citdr | fonction des rondelies « Belleville s

i Q4.6 Indiquer fordre de démontage des pidces du fimiteur pour effectuer o contréle

ainsi que la mesure de I'épaisseur des garnitures de friction.

B !

Fy

Q4.7  Calculer I'effort presseur N assuré par les rondelles Belleville. "

: Données : Couple de tarage C= 52.5 Nm ; Coefficient de frottement f= 0.35 ;

rayon moyen Rmoy = 0.1 m. Rappel C=2xN x fx Rmoy
Echelle des forces : 1 mm correspond a 2 N FA carton/butée , |N =|
> Q4.8 Afin d'effectuer le réglage du limiteur de couple, déterminer sur le graphique
ci-dessous la fléche obtenue sous I'effet de I'effort presseur N.
A EffortN ——— 3 rondelles Believille en paralléle
1140
1 2 rondelles Belleville en paraliéle
-] %\ 1 rondelle Belleville '
487 Fléche =
} 1 . 2l:25 32 > Fléche fen mm
! Q4.9 Apres la mise en position manuelle de I'écrou & encoches, déterminer le nombre de

Q5.8 Déterminer graphiquement I'action de Pamortisseur sur la butée, tours a effectuer pour assurer le réglage. Le pas de I'écrou est égal a 1.5 mm.

FB=

Nombredetours=.........osind






