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BACCALAUREAT PROFESSIONNEL
PILOTAGE DE SYSTEMES DE PRODUCTION AUTOMATISEE
Session 2011
Epreuve E1 : Epreuve scientifique et technique

Sous épreuve A1 Unité U11 : Etude d’'un systeme de production automatisée

Durée : 4 heures Coefficient : 2

A partir des documents fournis, le candidat est amené & :

DEFINIR des fonctions techniques qui réalisent une FONCTION GLOBALE.
DECODER des documents techniques.

ANALYSER le fonctionnement d’'un systéme.

ANALYSER, CRITIQUER, JUSTIFIER une solution constructive.
DECODER une cinématique en rapport avec le systéme étudié.

DEFINIR un ou des critéres de choix.

UTILISER les lois et les principes de la mécanigue appliquée.

Ce sujet comporte trois dossiers :
» Un Dossier Technigue : DT.1/9 a D.T.9/9
®» Un Dossier Ressource : D.R.1/4 a DR.4/4

» Un Dossier Sujet Réponses :  D.S.R. 1/10 a D.S.R. 10/10

IMPORTANT
Le Dass:er Sujet Réponses complet (D.S.R. 1/10 a D.S.R. 10/10 ) ne portera pas I'identité du

candidat.
Il sera agrafé par les survelllants de salle, dans I’ordre de pagination, a l'intérieur d’une copie

d’examen, sous la bande d’anonymat.

AUCUN DOCUMENT PERSONNEL AUTORISE
CALCULATRICE AUTORISEE
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BACCALAUREAT PROFESSIONNEL

PILOTAGE DE SYSTEMES DE PRODUCTION AUTOMATISEE

SESSION 2011

Epreuve E1 : Epreuve scientifique et technique
Sous épreuve AT Unité U11 : Etude d'un systéme de production automatisée

Durée : 4 heures Cosfficient : 2
DOSSIER
SUJET - REPONSES
Questions | Bareme Questions | Baréme
1 / 11 /
2 / 12 /
3 / 13 /
4 / 14 /
5 / 15 /
6 / 16 /
7 / 17 /
8 / 18 /
9 / 19 /
10 /
Total /
Note 120
Sulot Rémonses LIGNE D'ASSEMBLAGE D'INTERRUPTEURS D.S.R. 1/10
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Présentation du systéme et son fonctionnement

Toute I'étude a pour support le poste 2 du module 1 « Chargement des griffes »

Le poste de chargement des griffes est composé d’une unité de translation horizontale (axe X) et
d’'une unité de translation verticale {(axe Y) et d’'un systéme de préhension des griffes (centreur +

pinces Festo) voir document D.T.6/9.

Le systéme congu pour aller prendre les griffes & 'extrémité du bac vibreur et de les mettre en
place dans les logements du corps de Finterrupteur {voire D.T.8/9 et D.T.9/9).

Problématique 1 :
Le pilote constate un probléme qui revient souvent lors du chargement des griffes. |l s’agit

du positionnement des griffes au dessus de leurs logements.
Afin d'identifier les causes de ce dysfonctionnement, on se propose d'analyser la structure

et le fonctionnement du poste de chargement de griffes.

Dossier ) '
Sujet-Réponses LIGNE D’ASSEMBLAGE D'INTERRUPTEURS D.S.R.2/10
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Premiére patrtie : analyse de la structure

Question 1 : A partir du document D.T. 7/9, compléter sur la perspective ci- /
dessous les reperes des piéces du module de préhension.

Y
A
(-]
v 38b
-_i
| g!
410
4 30a , 27
Dossier

Sujet-Réponses LIGNE D’ASSEMBLAGE D'INTERRUPTEURS D.S.R.3/10




Question 2 : A partir du document D.T. 7/9, compléter les repéres mangquants

des différentes classes d’'équivalence du module de préhension.

E3 :{26a;30a;31a}

E5:{28;45;36b;

E6 ;{27 ;46 ;36a;

37b ;38b ;41b ; 43b }

37a;38a;41a;43a}
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/

Dossier
Sujet-Réponses

LIGNE D'ASSEMBLAGE D'INTERRUPTEURS
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Question 3 : Déterminer dans le tableau ci-dessous les liaisons cinématiques

entre les différentes classes d’équivalence du module de préhension. /
L;?;tsr%n Transg(taigLeS de ml)%ec:::tion Nom de la liaison Axe de [a liaison
Tx | Ty | Tz Rx | Ry | Rz

E1/E5 0 010 0 1 0 PIVOT. Y

E1/E6 | O | O | O} 0O} A 0 PIVOT. Y
Et/E2

E2/E3

E2/E4

Question 4 : A l'aide du document ressource D.R. 2/4, compléter le schéma
cinématique du module de préhension. (Les liaisons des pinces Festo ne sont pas /

représentées).

Came E1

----

E5

i e bt e o ¥

Vérin horizontal

—»
Y
—
X
—»
Z
E2
Dossier LIGNE D'ASSEMBLAGE D'INTERRUPTEURS D.S.R.65/10
Sujet-Réponses -
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Deuxieme partie : Analyse du fonctionnement

La came est fixe par rapport a l'unité de translation horizontaie. Sous I'action du vérin
horizontal, elle va permetire le déplacement du poussoir (19). (voir documents DT 7/9 a 9/9)

Question 5 : A l'aide du dessin de définition ci-dessous de la came déterminer /
la course du poussoir (19).

Course du PoUSSOIF (1) = ..ot e ree e s e e e e s e e e e

18

course du poussoir (19)

L/

30
&

&

16

/[-/,}4_,_/ K

course du vérin horizontal \
ﬂosition du galet (22)

« Porte pince » ferme

Question 6 : A Faide du DT 6/9, expliquer le rdle des butées de fin de course /
sur le déplacement des modules de préhension.
Dossier LIGNE D'ASSEMBLAGE D’INTERRUPTEURS D.S.R.6/10
Sujet-Réponses T
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Question 7 : soit une course du vérin horizontal inférieure & celle indiguée sur

le dessin page précédente, préciser deux dysfonctionnements possibles lors des /

cas 1 et 2 représentés ci dessous?

* CAS 1 * CAS 2
4 + *

course Inférleure vérin

course Inférleure vérin

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

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

Chaque porte pince posséde un réglage suivant I'axe des X comme représenté sur la figure

agrandie ci-dessous. 49

A | Resserrer 52

B | Repositionner vis 51

C | Desserrer 49

D { Dévisser 50

E | Resserrer 49

F | Desserrer 52

G | Visser 50
52 2 Ecrou Hm M5 Contre écrou
51 2 Vis sans téte a bout plat Hc M5-40 | Butée de réglage
50 2 Vis CHc M5-40 Vis de réglage
49 2 Vis CHc MB-30 Vis de blocage
Rep Nb | Désignation Fonction
Question 8 : Compléter |a suite des étapes réalisées par I'opérateur pour /

effectuer le réglage de la position de la griffe c’est-a-dire la position de (45) par
rapport a (28)

Dossier ' .
Sujel-Réponses LIGNE D'ASSEMBLAGE D'INTERRUPTEURS D.SR.7/10
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Problématique 2 :

Le pilote constate quelquefois une baisse de la pression pneumatique alimentant le vérin
vertical. L.a pression peut baisser parfois de 8 a 6bars. On souhaite alors vérifier si le vérin vertical

peut lever la masse de 'unité de translation horizontale malgré ce probléme.

Question 9 : Déterminer la force que doit exercer le vérin vertical sachant
que la masse a lever est de 15kg (P=mxg on prendra g = 9,81 m/s?).

Question 10 : A partir du document DR 3/4, calculer I'effort dynamique en
considérant une charge réelle de 150 N et un taux de charge de 70%.

Question 11 : A partir de 'abaque du document DR 3/4 déterminer le
diametre minimal du vérin sachant que la pression peut baisser & 6 bars, le vérin

travaille en sortie de tige. Tracer en
rouge sur I'abaque ci-contre votre 8 LI LY H
procédure. //// ///)’/ //%
— { I B
IR
s LV LAY A ]
3 HL L / |
@
Diamétre du vérin : .......... B 4 // / / /////j[ // //
9 171 f /
®
= / / / // AV ; ; / //
S | /
§ 2 G)[e: v ’o}b/‘ojfv/QQ,sa c:.jra 'eo,g{::. c.aj
ol SRS T ACRAAL ] 5
T |Sololg[og oplsle g albios,
- New 2 8 BB 88 § 8 8 8
Ll ] o 9 g 8
Efforts dynamiques (en daN)
Question 12 : En vous aidant du document DR 3/4, le vérin utilisé /
actuellement convient-il, justifier votre choix ? (Référence : Isoclair CC-AS @25 — 50)
Dossier LIGNE D’ASSEMBLAGE D’INTERRUPTEURS D.S.R. 8/10
Sujet-Réponses R




Code : 1106-PSP ST A
Problématique 3 :
Actuellement, la ligne produit 1200 interrupteurs a I'heure. On souhaiterait augmenter la

cadence de production en diminuant le temps de cycle sur ce poste.

Le temps de rentrée et de sortie du vérin horizontal a déja été amélioré et ne peut étre
modifié. Le temps d'ouverture et fermeture des pinces est invariable. On ne peut donc qu’agir sur
le vérin vertical.

Le chronogramme ci-dessous représente le temps des différentes étapes du cycle de pose
de griffes. Les repéres situés dans les cases grises correspondent aux étapes décrites sur les
documents DT 8/9 et DT 9/9.

A

Pinces Do
Fsto :
Vérin
vertical [ 1]
Vérin '
horizontal

Cycle de préhension Cycle de dépose et retour

Tr :temps de rentrée du vérin vertical
Ts :temps de sortie du vérin vertical

Ci-dessous la relation qui permet de calculer la vitesse d'un vérin en fonction du débit d'air
et de la surface du piston.

Avec :

Q
Vs — V :vitesse en [m/s]
S Q : débit d'air [m® /s ]
S : surface du piston [m?]

Question 13 : A I'aide du chronogramme, indiquer le temps de rentrée et /
de sortie du vérin vertical pour chague cycle

Dossier ) )
Sujet-Réponses LIGNE D'ASSEMBLAGE D'INTERRUPTEURS D.S.R.9/10




Code : 1108-PSP ST A

Question 14 : On désire réduire le temps de sortie Ts a 0,3s. Calculer la /
nouvelle vitesse du vérin V Ts (m/s) sachant que le course est de 28 mm.

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

Question 15 : D'aprés la relation énoncée dans la problématique, quels sont /
les facteurs qui influent sur Ia vitesss.,

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

Question 16 : Sachant que le diamétre du vérin (825) qui ne peut étre réduit /
a cause de la charge a lever (probiématique 2), calculer sa section.

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

Question 17 : En prenant V = 0.1m/s et en utilisant votre section trouvée a la /
question 16 et en vous aidant de la formule page DSR9/10, calculer le débit Q
d'alimentation du vérin (attention aux unités).

Question 18 : On souhaite augmenter la cadence de production en réduisant le /
temps de rentrée de la tige de vérin de 0,3s a 0,25s et le temps de sortie de la
tige de vérin de 0,4s & 0.35s. Calculer le nouveau temps de cycle en déduire la
nouvelle cadence de production (Nb interrupteurs/heures).

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

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

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

Question 19 : A partir du résultat précédent, calculer le gain de productivité {gain /
exprimeé en %)?-

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

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

Dossier ) ,
Sujet-Réponses LIGNE D'ASSEMBLAGE D'INTERRUPTEURS D.S.R.10/10






