BACCALAUREAT PROFESSIONNEL

Etude et Définition de Produits Industriels

Epreuve E2 - Unité U 2

Etude de produit industriel

SESSION 2019
Durée : 5 heures Coefficient : 5

Compétences sur lesquelles porte I'épreuve :

C11: Décoder un CDCF

C12: Analyser un produit

C 13 : Analyser une piéce

C 14 : Collecter les données

C 22: Etudier et choisir une solution

Ce sujet comporte :

- Dossier de présentation pages: 2/ 34 a 4/34

- Dossier technique pages : 5/34 a 16/ 34

- Dossier ressources pages : 17/34 a 2234

- Dossier travail pages 23/34 a 34 /34
Documents a rendre par le candidat :

-.Dossier travail pages : 23/34 a 34 /34

L’'usage de tout modéle de calculatrice, avec ou sans mode examen, est autorisé
et documents personnels autorisés.
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Avec plus de 2 200 machines a son actif, TECMA pack est devenue, en quelques années, un acteur incontournable en matiére de

conception et construction de machines d'emballages et d'ingénierie de fins de lignes. E‘ mn

pack

De la formeuse de carton au palettiseur, en intégrant les convoyeurs de liaisons, divergeurs, convergeurs, encaisseuses, poseur de couvercle, empileur-élévateur etc. TECMA
pack propose des solutions flexibles, ergonomiques et pérennes — osmoses entre une mécanique fiable et des automatismes de trés haut niveau.

Créée en 1990 par 4 professionnels du secteur, dotés d'expertises métier complémentaires, TECMA pack concoit et fabrique, sur son site de Coulommiers (77) en France, des
machines (standard et sur mesure), en totale adéquation avec les besoins du marché.
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Robot 4 axes

Ligne
rrivée palette

¢

@ ECARTEMENT pour 2 CARTONS Installé a I'extrémité d’'un robot 4 axes, il permet :

® DECALAGE des RANGEES gDEPOSE des BOUTEILLES ® Prise d’un lot de 120 bouteilles,
@ RAPPROCHEMENT des COLONNES © PRISE CARTONS @ GERBAGE £
o @ Ecartement en deux groupes pour deux cartons,

® Décalage des rangées pour plus de stabilite,
@ Rapprochement des colonnes,

® Dépose dans deux cartons,

® Prise des cartons pleins,

@ Gerbage des cartons pleins sur une palette.

S

Ligne
arrivée carton

<D

épart palette
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Préhenseur début de cycle (prise de 120 bouteilles) : phase ® Préhenseur fin de cycle (mise en cartons) : phase @
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Problématique industrielle
L'utilisation habituelle d’'un vérin FESTO PARALLEL GRIPPER DHPS-

35-A-NC pour la préhension d'un produit (120 produits par cycle) pose
des problémes de colt, de maintenance, et d’'encombrement. &

A
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Ejecteur a bouteilles

Phase : ® PRISE 120 BOUTEILLES
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DT 2

Phase : ® DEPOSE des BOUTEILLES
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Phase : ® PRISE CARTONS
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Coupes A-A a E-E sur DT7 a DT9
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|Vérin d'espacement @
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Diagramme temporel des actions

Diagramme spatial des actions
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@ ECARTEMENT pour 2 CARTONS
® DECALAGE des RANGEES
@ RAPPROCHEMENT des COLONNES
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@ PRISE 120 BOUTEILLES
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Actionneurs du préhenseur

Sous pression de 0,6 Mpa, débit de 70m3/h

Espacement cartons

vérin Festo ADN

& piston : 50 mm
Course : 100 mm

@ tige : 12 mm

Course effective : 72 mm

Décalage de rangées

2 vérins Festo ADN

& piston : 50 mm

Course : 60 mm

& tige : 16 mm

Course effective : 44 mm (16 a 60)

Espacement des colonnes

2 vérins ISO

+ 2 vérins ISO

& piston : 40 mm

Course : 250 mm

Jtige : 16 mm

Course effective : 239.25 mm

& piston : 50 mm

Course : 250 mm

¢ tige : 20 mm

Course effective : 239.25 mm

A droite

A gauche

Pince

2 vérins Festo ADNGF-
40-5-P-A

& piston : 40 mm
Course : 5 mm

Ztige : 12 mm

Course effective : 5 mm

Griffe

4 vérins Festo ADN

+ 4 vérins Festo ADN

& piston : 40 mm
Course : 20 mm

Jtige: 12 mm

Course effective : 20 mm

& piston : 40 mm
Course : 60 mm

@ tige : 12 mm

Course effective : 60 mm

Capacité systéeme
32000 bouteilles/heure

P88

DT 11

348

1,6 kg

BAC PRO E.D.P.l.
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Compact cylinders ADNGF, standard port pattern

Technical data

FESTO

DR 1

Pince a serrage paralléle DHPS

Fiche de données techniques

FESTO

DR

2

Dimensions — Basic version Download CAD data ~ www.festo.com
@12 .. 100 Dimensions Téléchargement des données CAO  www.festo.fr
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\EE |all el | | " ae Bs 4 A=
WH BG TG = L
= ZA+ E + = plus stroke length
ME ZB+
1 Raccord d'air pour 3 Rainure pour capteurs 5 Position repos pour - Douille de centrage ZBH
l'ouverture de proximité DHPS-...-A-NO (2 unités fournies)
Raccord d'air pour la Position repos pour Douille de centrage ZBH
2 | fermeture 4 | DHPS-...-A et DHPS-..- | & | (a partir de la taille 10 :
A-NC 4 unités fournies)
Subject to change — 2015/0¢
Internet: www.festo.com/cataloguel.. Taille Bl B2 B3 B4D B5 B6 B7 DI D2 D3 D4 D5 D6 D7
7 BG Bi BA 55 o 57 o E £ g G % % [mm] +0,5 | 0,5 | -0,03 +0,1 H8/h7 H8 | H8/h7
%] %] %] %] 6 10 6 5,5 11 18 8,65 11 7 - - M2 1,5 5 -
[mm] min. H9 +0,1 F9 H9 H8 10 21,8 15,8 7 16 32 15,4 16 7 5 3,2 M3 2 5 3,2
" 2 27 5 108 05 > 16 27,8 17,8 13 25 47 22,65 25 7 7 5,3 M4 3 7 5,3
17 6 M3 - : 3 - = 20 30 17,5 17,5 25 55,6 26,65 25 10 7 5,3 M4 4 7 5,3
— +0.3
16 14 29 M5 1 25 32,4 20,4 22 29 68,2 32,65 29 16 9 6.4 M5 4 9 6.4
20 19.5 9 7 W4 35.5%02 4 12 26 35 56 31 27 33 88 42,25 33 16 9 6.4 M6 5 12 10,3
25 22 9 14 39.5+03
- +0. 1) Tolérance de trou de centrage +0,02 mm Tolérance de filetage +0,1 mm
22 26 28 Mo 17 47 0033 ° 6 Taille D8 D9 EE HI1 H2 H3D H4 H5 H6 H7 Hsb H9
63 21 50 12 M6 22 755405 ©18 6 6 2,5 M3 M3 | 455 2,9 5,8 15 4 5 33 7.5 9,55
o P s w |, weel s ws L O 7 1 1
100 | 215 80 M10 113.5 w04 10 215 20 ’ M M 55 S | 73
20 3,3 M4 M5 101 7 14 23 16 12,5 81 7,5 25
25 5,1 M6 G1/8" 121 8 16 24,5 22,5 15 88,5 17,5 30
) LA ME MM PL RT SF T T2 16 WH ZA 28 35 64 M8 GI8" | 142 8.5 17 29 24 16 1085 | 17,5 32
%) PPS PPS
[mm] +0.2 h8 +0.2 h13 +0.1 +0.2 1.8 +1.4 +0.3 +1.2 +1.3 Taille H10 H11 H12 L1 L2 L3b L4 LS T1 T2 T3 T4 T5
2 5 5 s 72 > [mm] +0,05 -0,05 +0,5 +0,1 -0,2 -0,2 +0,1
35 6 M4 - 35 39 -
16 8 6 7 - 18 4.7 39.7 6 15,8 25,3 7 10 - 1,8 5,5 1,5 3,5 - - 1,2 1,2
10 23 35 7 15,5 1,5 - 7 5 5 1,2 1,2 1,2 1,2
20 8 10 M5 9 21 22 55 5.5 37 42.5 42.5
25 5 26 55 39 445 45.3 16 32,5 38,1 7 22 - - 10 7 6 1,6 1,4 1,4 1,6
2 2 _ 44 _ 20 39,5 50 10 30 - - 12 9 6 1,6 1,4 1,4 1,6
3 5 10 12 M6 10 6 325 6 6.5 50 50.6
40 38 6.1 66| 5111 517 25 47 58,8 16 37 - - 15 11,3 6,5 2,1 1,9 1,9 2,1
50 46.5 7.7 8.2 52.7 53.2 35 53 65,3 16 45 - - 20 13,5 6,5 2,1 1,9 2,4 2,6
12 16 8.2 M8 13 7.5
63 26 56.5 7.5 8 49 56.5 57 — : i
80 . 72 8.9 94 54 62.9 63.4 Caractéristiques techniques générales
2.6 14 20 M10 17 10.5 ] ] ) :
100 10.5 89 9 9.8 67 76 76.8 Taille 6 10 16 20 25 35
Effet de ressort de sécurité — NO, NC NO, NC NO, NC NO, NC NO, NC
Course par mors de pince [mm] 2 3 5 6,5 7,5 12,5
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Vis a téte creuse

HPC

CHC Acier classe 12.9

- Selon ISO 4762 et DIN 912
- Visserie Qualité 12.9

Aci @E

Vis 3 téte bombée HPC

BHC Inox A2

- Selon ISO 7380

- Matiere : inox 302/304-A2
- 6 pans creux

- Conditionnée par lot

inox

r
|

Trou borgne
normal

Trou borgne
réeduit

Trou borgne

- Matlere‘: ?CI?r traité 39-44 HRc Références Filgtﬁge Longueur oo p kg g I';l:r\ﬂft Fril):) It.lni
(trempe a I'huile)
Résist 1 o traction 1220N/mm? BHC4-8/SS/B. M4 8 070 76 220 25 500  2679€
- [xesistance d la traction d mm BHC4-10/SS/B M4 10 070 76 220 25 500  32,12€
- Limite d’élasticité 1100N/mm BHC4-12/SS/B M4 12 070 76 220 25 500  2139¢€
- Résistance au cisaillement 732N/mm? BHC4-16/SS/B M4 16 0,70 7,6 220 25 500 29,77 €
Couplod srago mar. seme w fowmnins owosn [
CHC3 =2 Nm, CHC4 = 4,6 Nm, - M5 80 95 275 30 5 >92 3
= = BHC5-16/SS/B M5 16 080 95 275 30 500  2887€
CHC5 =9 Nm, CHC6 = 15,7 Nm BHC5-20/SS/B M5 20 080 95 275 30 500  5808€ |
BHC6-12/SS/B M6 12 1,00 105 3,30 40 500  57,08€
BHC6-16/SS/B M6 16 1,00 105 3,30 40 500  64,22€ IK,!
BHC6-20/SS/B M6 20 1,00 105 3,30 40 500  7421€
Mémo du dessinateur BHC6-25/SS/B M6 25 1,00 105 3,30 40 500  5256€
BHCS8-16/SS/B M8 16 125 140 440 50 200  3440€
Vis & téte BHC8-20/SS/B M8 20 125 140 440 50 200  5447€
om SR BHC8-25/SS/B M8 25 125 140 440 50 200  64,88€
a
C1 S| S| D BHC8-30/SS/B M8 30 1,25 140 440 50 200  6051€
M1.6 5 17 | 2
M2 6 | 21 | 24
:[ﬁa M2.5 7 | 27 | 29
M3 8 32 | 34
b —y 0 [ 42 3
M5 1 3 | 45
M6 3 3 | 55
oM M8 8 4 | 66
M10 20 [ 105 | 1
M12 22 | 126 | 135 [ TR D
| Prix [ 0% -20% | Surdemande |
A Filetage Longueur Nb vis Prix Uni 2 Filetage Longueur Nb vis Prix Uni
Références " gy L Pas B DK K S parlot Stock lot Références ' gy L Pas B DK K S parlot Stock lot
CHC5-8/B M5 8 08 8 872 5 4 200 v 1534€ CHC8-12B M8 12 125 12 1327 8 6 200 - 3077€
CHC5-10/B M5 10 080 10 872 5 4 200 v 1460€ CHC8-14/B M8 14 125 14 1327 8 6 200 - 2884€ Lonqueur des taraudages
CHC5-12/B M5 12 08 12 872 5 4 200 v 1346€ CHC8-16/B M8 16 125 16 1327 8 6 200 v 2289€
CHC5-16/B M5 16 080 16 872 5 4 200 v 1177€ CHC8-18B M8 18 125 18 1327 8 6 200 - 2884€
CHC5-18/B M5 18 080 18 872 5 4 200 - 1440€ CHC8-20B M8 20 125 20 1327 8 6 200 v 2340€ Longueurs des taraudages
CHC520/B M5 20 080 20 872 5 4 200 v 1440€ CHC8-22B M8 22 125 22 1327 8 6 200 - 12988€
CHC525/B M5 25 080 20 872 5 4 200 v 14326 CHC8-25B M8 25 125 25 1327 8 6 200 v 2569€ o L L
CHC5-30/B M5 30 080 22 872 5 4 200 v 1542€ CHC8-30/B M8 30 125 30 1327 8 6 200 v 2811€ Pour une vis, I'implantation j doit étre au moins égale q
CHC5-35/B M5 35 080 22 872 5 4 100 v 81E CHC8-35/B M8 35 125 35 1327 8 6 100 v 1592€ . ) I
CHC5-40/B M5 40 080 22 872 5 4 100 1% 9,19€ CHC8-40/B M8 40 125 28 1327 8 6 100 v 1741€ aux valeurs suivantes : | D
CHC5-45/B M5 45 080 22 872 5 4 100 - 1079€ CHC8-45/B M8 45 125 28 1327 8 6 100 - 1941€ . . |
CHC5-50/B M5 50 080 22 872 5 4 100 v 1279€ CHC8-50B M8 50 125 28 1327 8 6 100 v 1936€ ® métaux durs: j=d,
CHC5-55/B M5 55 080 22 872 5 4 100 - 1655€ CHC8-55/B M8 55 125 28 1327 8 6 100 - 2314€ ) . &
CHC5-60/B M5 60 080 22 872 5 4 100 - 1898¢€ CHC8-60/B M8 60 125 28 1327 8 6 100 v 2478€ ® métaux tendres: j = 1,5d.
CHC5-70/B M5 70 080 22 872 5 4 100 - 5067€ CHC8-65B M8 65 125 28 1327 8 6 100 - 3312€
CHC6-8/B M6 8 100 8 1022 6 5 200 v 2547€ CHC8-70/B M8 70 125 28 1327 8 6 100 - 3319€ . _ ) L
CHC6-10B M6 10 100 10 1022 6 5 200 v 1988€ CHC8-80/B M8 80 125 28 1327 8 6 100 - 3056€ Pour un goujon (voir § 51.2), I'implantation j doit
CHC6-12/B M6 12 100 12 1022 6 5 200 v 1843€ CHC8-90/B M8 9 125 28 1327 8 6 50 - 2087€ . ] el
CHC6-14/B M6 14 100 14 1022 6 5 200 - 2073€ CHC8-100/B M8 100 125 28 1327 8 6 50 - 2407€ respecter les valeurs suivantes :
CHCB-16/B M6 16 100 16 1022 6 5 200 v 1409€ CHC8-110/B M8 110 125 28 1327 8 6 50 - 5810€ ; .
CHC6-18/8 M6 18 100 18 1022 6 5 200 -  2148€  CHC8-120/8 M8 120 125 28 1327 8 6 50 - 6423€ ® métaux durs: j=1,5d,
CHC6-20B M6 20 1,00 20 1022 6 5 200 v 1460€ CHC8-130/B M8 130 125 28 1327 8 6 50 - 7040€ ) .
CHCB-25/B M6 25 100 25 1022 6 5 200 v 1542€ CHC8-140/B M8 140 125 28 1327 8 6 50 - 8397€ m métaux tendres : j = 2d.
CHCB-30/B M6 30 100 35 1022 6 5 200 v 1627€ CHC8-150/B M8 150 1,25 28 1327 8 6 50 - 9528€
CHCB-35/B M6 35 1,00 24 1022 6 5 100 v 1008€ CHC10-16/B  M10 16 150 16 1627 6 5 100 - 245T€
CHC6-40/B M6 40 100 24 1022 6 5 200 v 2135€ CHC10-18/B  M10 18 150 18 1627 10 8 100 - 7951€ d d S
CHC6-45B M6 45 100 24 1022 6 5 100 - 12126 CHC10-20/B  M10 20 150 20 1627 10 8 100 - 2194€ P q 5 P q
CHCB-50/B M6 50 1,00 24 1022 6 5 100 - 1253€ CHC10-22/B  M10 22 150 22 1627 10 8 100 - T7951€ - : : ; : ;
CHC6-55B M6 55 100 24 1022 6 5 100 - 1603€ CHC10-25/8  M10 25 150 25 1627 10 8 100 - 2346€ U T et T s e e 1) [ S [ o o
CHCB-60/B M6 60 1,00 24 1022 6 5 100 - 1739€ CHC10-30/B  M10 30 150 30 1627 10 8 100 - 2478¢€ ; ; ? : ; :
CHCB-65/B M6 65 1,00 24 1022 6 5 100 - 2033€ CHC10-35/B  M10 35 150 35 1627 10 8 100 - 2708€ R A R il T 136 5
CHCB-70/B M6 70 1,00 24 1022 6 5 100 - 2033€ CHC10-40/B  M10 40 150 40 1627 10 8 100 - 2007€ ; . . : : :
CHC6-80/B M6 80 1,00 24 1022 6 5 100 - 2521€ CHC10-45/8  M10 45 150 32 1627 10 8 100 - 3220€ 2 12 JES E2 @RS (20 [+ 6
CHC6-90/B M6 9 1,00 24 1022 6 5 100 - 4052€ CHC10-50/B  M10 50 150 32 1627 10 8 100 - 3058€ ; i ; ; ; : [
CHC6-100/B M6 100 100 24 1022 6 5 100 - 482€ CHC10-55/B  M10 55 150 32 1627 10 8 100 - 3872€ 4 J+25 j+6  J+25720 j+10 j+25 j+7.5 '
CHC6-110/B M6 110 100 24 1022 6 5 100 - B521€ CHC10-60/B  M10 60 150 32 1627 10 8 100 - MT1E BR 43 ite iTs BB T s Gjaes
6 j+4 j+10 j+35 30 j+14 j+30 j+10
o [SiE s e A T R = B e e (e
Goujon .
s
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Vis téte hexagonale entiérement filetée . N 7\ \/ Rondelle simple DIN 125 HPC m m
er PEREEEm CT )/ 5
SHW Inox A2
4 - Selon DIN 125 _
- T° d'utilisation : jusqu’a +430°C )
- Matieres : inox A2 303/304 Pour vis
- Conditionnées par lot oM
Accessoires —
- Visserie acier et inox b . R
Options ~— inox ]
= ) @D N L
) M3 | M4 | M5 | M6 M8 M 10 M 12 M 14 Existe en inox 316 (A4)
s 55 7 8 10 13 17/16* 19/18* 22/21* N
. Prix Uni
e 6,01 7,66 8,79 11,05 14,38 18,90 /17,77* 21,10/ 20,03* 24,49 23,35 Références  OM ) breh
SHW-2/B M2 5 0,3 2000 9,78 €
2 2,8 3,5 4 5,3 6,4 75 8,8 SHW-2.5/B  M2,5 6 05 2000 16,35€
SHW-3/B M3 7 0,5 1000 2,58 €
SHW-4/B M4 9 0,8 1000 520 €
SHW-5/B M5 10 1,0 1000 7,16 €
SHW-6/B M6 12 1,6 1000 16,98 €
SHW-8/B M8 16 1,6 500 11,55€
SHW-10/B M10 20 2,0 500 28,43 €
PY PY PY SHW-12/B M12 24 2,5 200 2417 €
SHW-14/B M14 28 3,0 200 29,14 €
PY PY PY PY SHW-16/B M16 30 3,0 200 29,79 €
SHW-20/B M20 37 3,0 200 40,80 €
PY 'Y 'Y ® Y ° SHW-22/B M22 39 4,0 100 24,08 €
SHW-24/B M24 44 4,0 100 42,97 €
° ° ) ° Y ) SHW-27/B M27 50 4,0 100 50,93 €
SHW-30/B M30 56 4,0 50 31,34 €
[ [ ] [ ] [ ] [ ]
° ° ° ° ° ° °
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
[ [ ] [ ] [ ] [ ] [ [ ] [ ]
° ° ° °
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
[ [ ] [ ] [ ] [ ] [ [ ] [ ]
° ° ° ° ° ° ° ° : .
° ° R ° ° ° ° ° Rondelle Grower section rectanqulaire WZ DIN 127B I I I e r &)
) . - -
® o ® ® o ® WZ Inox A2
° ° ° ° ° ° °
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] ’
° ° ° ° °
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
[ ] [ ] [ [ ]
° ° ° ° ° ° s
[ ] [ ]
[ ] [ ] [ [ ] [ ]
° ° ° ° °
° ° ° ° d 2,1 26 3,1 4.1 5,1 6,1 7.1 8,1 10,2 12,2 14,2 16,2 18,2
° ° ° ° d, 44 5,1 6,2 7.6 9,2 11,8 12,8 14,8 18,1 21,1 24,1 27,4 29,4
° ° ° 05 0,6 0,8 0,9 12 16 16 2 22 2,5 3 35 35
° ° ° 09 1 1,3 15 18 2,5 25 3, 35 4 45 5 5
[ ] [ ] [ ]
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Coussinet a collerette [REEIE HPC

www.hpceurope.com

METC Bronze fritté auto-lubrifiant

- Palier bronze

- Matiere : bronze BP 25 (FU-E10-62)

- Charge statique maxi : 20N/mm?

- Charge dynamique maxi : 10N/mm?

- Vitesse linéaire maxi : 6m/s

- T° d'utilisation de : -5°C a +90°C

- Huile d’imprégnation : T100

- Défaut de coaxialité entre A et D :
@A<20mm : tolérance 50um
20<@A<35mm : tolérance 70um
@A>35mm : tolérance 100um

Brzfs™

Roulement a billes

www.hpceurope.com

Szz Avec plaques de protection

- Roulement a billes a contact radial

- Simple rangée de billes

- Avec 2 plaques de protection (joint ZZ)

- Tolérance P6/ABEC3

- Matiere : inox AISI 440C

- Charges statiques et dynamiques :
environ 70% des charges statiques et dynamiques
des roulements aciers équivalents

- Température maxi. d'utilisation : +80°C

[ eecs HPC EEENTD

- Tolérance de longueur L<10mm :
tolérance +0,7mm L>10mm : tolérance 1% DA
(F8) (s8)
4|
L ‘ oDl _,
(1s13) o
DA @D
T f0F 25t B0 00 2S00 T+ 10v 25+ 50 100 2005007 L
| Priy -20% -30% -40% -50% -60% Sur demande | Priy -20% -30% -40% -50% -60% Sur demende 0
" OA @D oD1 M Prix Uni ” OA  OD @1 M Prix Uni
Réferences  (Fg) (sg) - (s13) (is14) Stock g References  (Fg) (sg) - (s13) (s14) Stk ot —
METC3-6-4 3 6 4 9 1,5 v 085€ METC12-15-12 12 15 12 18 15 v 126€ LE J
METC3-6-6 3 6 6 9 15 v 097€ METC12-15-16 12 15 16 18 15 v 137€
METC3-6-10 3 6 10 9 15 v 102€ METC12-1520 12 15 20 18 15 v 143€
METC4-8-4 4 8 4 12 20 v 102€ METC12-17-12 12 17 12 2 25 v 160€
METC4-8-8 4 8 8 12 20 v 109€ METC12-17-16 12 17 16 22 25 v 195€
METC4-8-12 4 8 12 12 20 v 1€ METC12-17-20 12 17 20 22 25 v  230€ | =
METC6-10-6 6 10 6 14 2,0 v 109€ METC12-17-25 12 17 25 22 25 v 270€ 1 107 1o%-20% Sur cemende
METC6-10-10 6 10 10 14 20 v 119€ METC12-18-8 12 18 8 24 30 v 155€
METC6-10-16 6 10 16 14 20 v 1.26€ METC12-18-12 12 18 12 24 30 v 195€ ” Prix Un
METC8-12-8 8 12 8 16 20 v 119€ METC12-1820 12 18 20 24 30 v 276€ Références @A 0D E  Stock "3%'5
METC8-12-12 8 12 12 16 20 v 1.26€ METC14-18-14 14 18 14 22 20 v 155€ S6822Z 2 5 23 v 1788€
METC8-12-16 8 12 16 16 20 v 1326 METC14-18-18 14 18 18 22 20 v 195€ S68327 3 7 30 v 1338€
METC9-14-6 9 14 6 19 25 - srdemance METC14-1822 14 18 22 22 20 v 219€ S68477 4 9 40 v 1338€
METC9-14-10 9 14 10 19 25 - surdemance METC14-20-14 14 20 14 26 30 v 242€ 568527 5 11 50 v 1267€
METC9-14-14 9 14 14 19 25 v 149€ METC14-20-18 14 20 18 26 30 v 288€ 368677 6 13 50 v 1267€
METC10-13-10 10 13 10 16 15 v 114€ METC14-2022 14 20 22 26 30 v 335€ 368727 7 14 50 v 1343€
METC10-13-16 10 13 16 16 15 v 1,26€ METC14-2028 14 20 18 26 30 v 404€ Seetzz 8 % 50 v 1543€
METC10-13-20 10 13 20 16 15 4 132€ METC15-19-16 15 19 16 23 2,0 v 1,71€ 560827 8 2 70 v 2743€
METC10-15-10 10 15 10 20 25 v 132€ METC15-1920 15 19 20 23 20 v 206€ ) 24a€
METC10-15-16 10 15 16 20 25 v 166€ METC15-19-25 15 19 25 23 20 < srdemende 568977 9 17 60 - :
METC10-1520 10 15 20 20 25 v 195€ METC15-21-16 15 21 16 27 30 v , $68002Z 10 19 50 v 2098€
METC10-16-8 10 16 8 22 30 v 143€ METC15-2120 15 21 20 27 30 - sdemane $680122 12 21 5,0 v 4107€
METC10-16-10 10 16 10 22 30 v 160€ METC15-2125 15 21 25 27 30 v , $68022Z 15 24 50 v 5204€
METC10-16-16 10 16 16 22 3,0 v 2,12€ METC15-21-32 15 21 30 27 3,0 v 4,66 € S68032Z 17 26 50 - 56,98 €
$68042Z 20 32 70 v 6156€
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Vie somulée HPC E @ m D R 9 Formulaire restreint D R 1 O

www-hpceurope.com Volume d'un cylindre
HSS Acier traité Classe 12.9

Cylindre V_or.r2.n

- Visserie Qualité 12.9
- Fonction de centrage et de serrage

- Matiére : acier traité 33-38 HRc rayon.r V t.d?
(trempe & I'huile) h diametre : d =——_h
- Résistance a la traction 1220N/mm? hauteur : h 4

- Résistance au cisaillement 624N/mm*
- Allongement minimal 8%

- T° d'utilisation : -50°C a +300°C

- Vendu par multiple, nous contacter

B*‘ AF

=} fom @ Débit dans un circuit fluidique

On appelle « débit » (symbole de grandeur : Qy) la quantité de fluide mise en mouvement en fonction du temps.

aSL oM Force de Traction (kN Couple de o Filetage Prix Uni .
s Bt Soiee il ecos PGPS L P B 6K os M sk PR volume de fluide Qv en litre par seconde (I/s)
s 5 2405 | 3638 T 10:90 | 1314 HSS5-10 M5 10 080 975 1022 24 @6 990 45 3 v 266€ Q“ = Volume en litre (1I=1dm3)
13 M$O ég;g g?gg gg% %%%36 e — HSS5-12 M5 12 080 975 1022 24 @6 90 45 3 v  266€ temps
16 M12 | 10052 | 145:55 | 49.80 | 120.62 |11 Prx-0h-16%20% e 55t Swchranse] 100016 M5 16 080 975 1022 24 @6 Loy 45 3 v 276€ Temps en seconde (s)
HSS5-20 M5 20 080 975 1022 24 @6 00 45 3 v 276€
0,010 . 7Lt . 7 . . . .
B S o o on e 2 o e e Dans le systéme métrique, le débit est exprimé en litres par seconde (I/s), mais il est d'usage de le traduire
HSS540 M5 40 080 975 1022 24 @6 00 45 3 v  288€ en litres par minute (I/min).
HSS6-12 M6 12 1,00 11,25 1327 33 @8 93 55 4 v 29€
HSS6-16 M6 16 100 1125 1327 33 @8 905 55 4 v 300€
HSS6-20 M6 20 1,00 11,25 1327 33 @8 0% 55 4 v  310€ Le débit
HSS6-25 M6 25 1,00 1125 13,27 33 @8 0% 55 4 v 310€
HSS6-30 M6 30 1,00 11,25 1327 33 @8 5% 55 4 v 324€ conduite
HSS6-40 M6 40 1,00 11,25 1327 33 @8 333 55 4 v 336€
HSS6-50 M6 50 1,00 1125 13,27 33 @8 0% 55 4 v 345€
HSS8-16 M8 16 125 1325 1627 42 @10 305 70 5 v  35€
HSS8-20 VE] 20 125 1325 1627 42 @10 0% 70 5 v 352€
HSS8-25 M8 25 1,25 1325 16,27 42 @10 302 70 5 v 365€
HSS8-30 M8 30 1,25 1325 1627 42 @10 353 70 5 v 446€
HSS8-40 M8 40 1,25 1325 1627 42 @10 333 70 5 v 472€
HSS8-50 M8 50 1,25 1325 16,27 42 @10 302 70 5 v 477€
HSS8-60 M8 60 1,25 13,25 16,27 42 @10 353 70 5 v 477€
HSS8-70 VE] 70 125 13,25 1627 42 @10 0% 70 5 v 524 €
HSS8-80 M8 80 1,25 1325 16,27 42 @10 302 70 5 v 352€
HSS10-16  M10 16 150 164 1827 49 @12 90 80 6 v  55€
HSS1020 M10 20 150 164 1827 49 @12 2%° 80 6 v  564€ Vm © Vitesse moyenne du fluide
HSS10-25 M10 25 1,50 164 1827 49 @12 02 80 6 v  605€ S : Section de passage
HSS10-30  M10 30 1,50 164 1827 49 @12 335 80 6 v 612€
HSS10-40  M10 40 1,50 16,4 1827 49 @12 35 80 6 v 6,02€
HSS10-50  M10 50 1,50 164 18,27 49 @12 0% 80 6 v 6,65 € . . , . . L.
HSS1060 M0 60 1,50 164 1827 48 @12 %% 80 6 v  s18€ Il existe plusieurs fagons d'exprimer un volume dans le systéme métrique, par exemple :
HSS10-70  M10 70 1,50 164 1827 49 @12 Eg%g 80 6 v  869€ ° le millimétre cube (mm3)1
HSS10-80 M10 80 1,50 164 1827 49 @12 5% 80 6 -  1122€ P 3
HSS10-90  M10 9 1,50 164 1827 49 @12 (%5 80 6 -  1287€ ° le Ce‘ntlmetre cube (cm )’
HSS10-100 M10 100 1,50 164 1827 49 @12 %%° 80 6 -  1530€ ° le métre cube (m3);
HSS12-30  M12 30 1,75 184 24,33 66 @16 035100 8 v  1049€ ° ou le litre (|)
HSS12-40  M12 40 1,75 184 2433 66 @16 505 100 8 v  1133€ . s P g L 3 .
HSS1250 Mi2 50 175 184 2433 66 016 908 100 8 v 1179 En hydraulique, les unités de mesure les plus fréquemment utilisées sont le centimétre cube (cm?) et le litre (1).
HSS12:60 M12 60 175 184 2433 66 @16 555100 8 v 1403€ La correspondance entre les deux est la suivante : 11 =1 000 cm?,
HSS12-70  M12 70 1,75 184 24,33 66 @16 3¢ 100 8 - 14,58 €
HSS12-80  M12 80 1,75 184 24,33 66 @16 oo 100 8 - 1582€
HSS12-90  M12 90 1,75 184 24,33 66 @16 %% 100 8 - 727€
HSS12-100 M12 120 1,75 184 2433 66 @16 oo 100 8 -  2919€
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DANS CE CADRE

NE RIEN ECRIRE

Académie : Session :
Examen : Série :
Spécialité/option : Repeére de I'épreuve :
Epreuve/sous épreuve :

NOM :

(en majuscule, suivi s'il y a lieu, du nom d’épouse)

Prénoms : N° du candidat

Ne(e) Ie : (le numéro est celui qui figure sur la convocation ou liste d’appel)

Note :

Il est interdit aux candidats de signer leur composition ou d'y mettre un signe quelconque pouvant indiquer sa provenance.

DOSSIER
DE
TRAVAIL

Le candidat répond directement sur ce dossier de
travail. Celui-ci sera rendu dans son integralité aux
surveillants a la fin de I'épreuve.

NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

Lecture du sujet

(Temps conseillé)

(25 minutes)

A — ANALYSE DE L'ENSEMBLE "PREHENSEUR" ..............cccvovitiiiieecceccceenan (15 minutes)

Question 1 — Compléter le tableau des liaisons.

B — INTERPRETATION DU CAHIER DES CHARGES ..........c.cccocviiiceeeeeeeeee, (50 minutes)

Question 2 — Calculer les cotes X et Y d'espacement minimal des produits.
Question 3 — Rechercher le nombre de bouteilles transportées a chaque cycle.
Question 4 — Calculer le nombre de cycles nécessaire par heure.
Question 5 — Calculer en seconde le temps capable pour un cycle.
Question 6 — Calculer en seconde les temps t1 et t2.

Question 7 — Calculer la course maximale.

Question 8 — Extraire les dimensions.

Question 9 — Rechercher la course par mors.

Question 10 — Rappeler I'épaisseur d'une méchoire.

Question 11 — Rechercher la hauteur de téte de la vis.

Question 12 — En déduire la dimension X'.

Question 13 — En déduire si la pince est compatible.

C — DEFINITION D'UNE SOLUTION POUR LE PINCEMENT ...........c.cocoooviuevererrnae. (30 minutes)

Question 14 — Proposer une ou deux solutions permettant le pincement.

Question 15 — Tracer les nouvelles positions des points.

Question 16 — Conclure et justifier la solution.

Question 17 — Expliquer pourquoi un écartement ne peut satisfaire la problématique.

D — MISE EN PLACE DE LA NOUVELLE SOLUTION ........cccoiiiiiiiiieee e (3 heures)

Question 18 — Mettre en place la liaison L1.

Question 19 — Mettre en place la liaison L2.

Question 20 — Définir le géométral de la piece.

Question 21 — Mettre en place la liaison L3.

Question 22 — Noter dans la nomenclature, les éléments de la liaison L4.
Question 23 — Mettre en place la liaison L5.

Question 24 — Définir le géométral de la piéce "guidage”.

Question 25 — Mettre en place les cotes fonctionnelles de la piéce "guidage".
Question 26 — Compléter la nomenclature.
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NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

A - ANALYSE DE L'ENSEMBLE « PREHENSEUR »

Consulter les documents DT4 a DT9.

Représentation schématique du "préhenseur" en configuration initiale Fig. 1 ci-dessous. Attention, les Z
effecteurs (sous-ensemble de saisie des bouteilles) ne sont pas représentés.

Vérin de décalage ®

\ S.E. H3 S.E. A
) r\ Vérin d'écartement @
S.E.D ' | SEC
Vérins d'espacement ®
S E. H4 Vérin de décalage ®
S.E. T4
S.E. T3 ~
S.E. G3
Question 1 — Dans la configuration de la figure 1, ompléter le tableau des liaisons cinématiques.
Verins d'espacement & SE. H1 ' Mouvement de | Mouvement de Désianation de la
S E. G4 - Phase Actionneur | SE/SE Translation Rotation liai gnatic f
S.E. T2 SE. G1 Tx [Ty |7z |Rx |Ry |Rz iaison cinématique
y4 Vérins de prise ® i o Veri
S.E. H2 SE T1 : i A/B
y { .E. ECARTEMENT d'écartement
L. A/C
S.E. G2 0 Vérins de
DECALAGE décal
écalage B/D
X
H1/A
® Vérins H2/A
Fig. 1 SCHEMA simplifié (sans S.E. PO a P9) RAPPROCHEMENT | d'espacement | H3/B
H4 /B
@, ®, @, ® représentent les phases du cycle de fonctionnement données page 3/34 G1/H1
® Vérins de G2/ H2
PRISE CARTONS prise G3/H3
G4 /H4
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NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

B - INTERPRETATION DU CAHIER DES CHARGES POUR LE PINCEMENT DES BOUTEILLES

Entre la ligne d'arrivée des produits et la ligne d'arrivée des cartons (voir DT 10) les produits passent de
I'espacement 120 mm (Fig. 2) a un espacement X (Fig. 3).

120 mm

X mm

Fig. 2

000000000000,
000000000000,
000000000000,
000000000000,
000000000000,
®

00000000000,
00000000000,
00000000000,

OOOOO®

Question 2 — En vous basant sur les dimensions d'une bouteille, calculer les cotes X et Y d'espacement
minimal des produits. Indiquer le calcul, le résultat et l'unité si autre que le mm. Laisser les tracés, si
nécessaire.

Fig 4
Situation non définitive

NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

Question 3 — Rechercher le nombre de bouteilles transportées a chaque cycle.
Sachant que le client désire un cycle de 32000 bouteilles / heure minimum. (Voir DT 10) :

Question 4 — Calculer le nombre de cycles nécessaire par heure.

Question 5 — Calculer en seconde le temps capable pour un cycle.

Question 6 — Calculer en seconde les temps t et t,.
En considérant les temps d'ouverture de pince t; et de fermeture de pince t, égaux. En prenant un temps de
13,56 s pour un cycle et a partir de DT 10.

t1 = t2.=

Question 7 — Calculer le débit minimal nécessaire pour une sortie de tige des 20 vérins dans le temps calculé
et justifier le bon choix du vérin.

Pour des raisons d'homogénéité des systémes, on désire utiliser 20 vérins Festo ADNGF-40 -5-P-A-X de

I piston : 40 mm, Jtige : 12 mm et course de 5 mm a une pression de 0,6Mpa et un débit estimé de 10m3/h
Document ressource DR10

Calcul de Y :

Calcul de X :

Volume pour 20 vérins :

Débit nécessaire pour 20 vérins :

Comparer le débit nécessaire et le début estimé, conclure :

BAC PRO E.D.P.l. Code : 1909-EDP EPI SUJET Session 2019
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NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

Consulter les documents DR2 et DR3
Habituellement, I'entreprise utilise des vérins FESTO PARALLEL GRIPPER DHPS-35 (taille 35 mm) pour la Question 8 — En vous basant sur les dimensions du vérin, extraire les dimensions suivantes :
préhension d'un produit.

On vous demande de rechercher la dimension X' (pince ouverte).
Ba = Bz =

Question 9 — Rechercher la course par mors :

X Course par mors =

Fig. 5 Fig. 6 : pince fermée Fig. 7 : pince ouverte
¥ Question 10 — Rappeler I'épaisseur d'une machoire :

Epaisseur d'une machoire =

oo
oo

Question 11 — Rechercher la hauteur de téte de la vis CHC :

Vis CHC

Hauteur de téte =

Question 12 — En déduire la dimension X' :

Machoire X' =

Question 13 — En déduire si l'utilisation de la pince (de par son encombrement) est compatible avec la
position initiale des bouteilles Fig. 8 ci-contre. Justifier.

Profils vérin FESTO GRIPPER

Fig. 8
Situation initiale DT10
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NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

C - DEFINITION D'UNE SOLUTION POUR LE PINCEMENT SOIULION 2 % ettt ettt ettt ettt et e e te e te e teeheese et e sesaeeaeeseens et e eteeReeReeReea s et e eReeReeReeReeseene et e eneereeneeneentenenne e
Le bureau d'études a décidé d'espacer les bouteilles de 88mm dans les deux directions et d'utiliser un vérin Yo [V (T o TG TSR
Festo ADNGF-40-5-P-A-X d'une course de 5 mm pour pincer et libérer un ensemble de 6 bouteilles. Solution 2 Solution 3
Question 14 — Proposer ci-contre une a deux solutions permettant le pincement de 6 bouteilles avec un
actionneur (dessins ou schémas).
Solution 1 —
Encombrement et possibilités C , :} C , :}
: : : : :
i
/; | -
R R
|
e - - @ 40 - @ 40
— &4 : /3} — — d /i} —— ! | ! |
B L | ) I— i i ! | ! |
i \\('r’?'- Vérin Festo i | i |
| 340 | . \‘;40 ’\(/ : v : '}
! ' i 7 \ ! m’I\ I ! m’I\ |
| | ; i i : i i : i
| gl L] | L] |
| | \ j | | ‘ i i : ‘ i
= | A | | e |
5 5 M asa= ) ~ ; =i . ; f=i .
! ! , 7~~~ 1._.-">g=— Zone de liaison du : :
[ [ / \i systéme de préhension ! ! ! !
i i ; | | | |
100 ; . ; .
: : S~ T Zone de préhension | | | |
i i des bouteilles i | i |
| | . .
/ i i i |
! ! = - — < i | i |
! ! ) ke N Q : :
| | 5 _\= —1 5 | | | |
i i s5 7777771585 gl e g I
| | 5 E §E S| E S| E
28 / \ (28 £ E &i E
i i w & w € ® : | ® @ : ' @©
El e E! e
ci IS ci IS
O ) O )
el I E el I E
o : O O: )
51 |5 5l |5
€ i € € i €
o. e} o. e
c | c cl | c
W L - L
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Pour les deux variantes de la solution 1 ci-contre :

Question 15 — Tracer pour une course de 5 mm, A', B', C', D', E', F' les nouvelles positions des points A, B, |

C,D,EetF.
Mesurer et noter les distances B'C' pour les deux solutions :

Cas ou A et D sont excentrés, mesure de B'C’, solution 1A :

Cas ou A et D sont centrés, mesure de B'C', solution 1B :

Question 16 — Conclure en donnant et en justifiant la solution permettant le meilleur

dégagement du col de bouteille.

Question 17 — Expliquer pourquoi un écartement plus important des points A et D ne pourrait I

satisfaire la problématique.

Encombrement maximum
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D - MISE EN PLACE DE LA NOUVELLE SOLUTION

Le bureau d'études a décidé d'implanter un systéme a galets désaxés suivant le schéma de la solution 1A de la

question précédente.

Le montage sera identique sur tous les chariots.
On vous demande de patrticiper a la conception du systeme de préhension.

Platine

Rep 1 Coulisse

Flanc Rep 3

Amortisseur
d'éjecteur

Ejecteur

Fig 9 : Chariot a I'état initial

— Coulisse

| 1Platine

C L.1 : Encastrement

2 Vérin Festo
ADNGF

( L.2 : Encastrement

— 4 Piéce en bout

------- N

3 Flanc

C L.3 : Encastrement ) <|

L.5 : Pivot
|

( L.4 : Encastrement )

| S Piéce pivot

( L.6 : Encastrement

| 6 Guidage

(' L7:Linéaire rect. )

i 7 Galet

[ 8 Machoire

Fig 10 : Synopsis de I'assemblage

00 Eeeer ]

Y
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Question 18 — Mettre en place ci-dessous la liaison L1.

Noter dans la nomenclature page 34/34, le nombre, la désignation normalisée, la référence catalogue des vis
installées en Rep 09.

Liaison L1, Liaison encastrement entre la "platine” et le "vérin" Festo ADNGF-40-5-P-A réalisée par deux vis a
téte cylindrique a six pans creux, les taraudages seront réalisés dans la platine Rep 1. (voir DR1 et DR3).

Zone de travail A
Dessin 1- A-A - ECH 1:1/ ‘ -

r i
: . /I
i T IJ—AI S
S G | S ! -!---
- K- BN
e —_— ’.’/ . ' = — —_ e
! \
oD i Wi
\ ||_‘. / |,I
Y4 ' I
!\\& | @///!
S~
— RPN | R \"‘~—i-—"/
T an I S
|\| \ i b T
Tige vérin\Vérin Rep 2 Platine Rep 1 }e

Question 19 — Mettre en place, page suivante, la liaison L2.

Noter dans la nomenclature page 34/34, le nombre, la désignation normalisée, la référence catalogue des vis
installées en Rep 10.

Liaison L2, Liaison encastrement entre la tige du "vérin" Festo ADNGF-40-5-P-A et la "piece en bout" réalisée
par deux vis a téte cylindrique a six pans creux (voir DR1 et DR3). Ci-dessous I'ébauche de la piece en bout.

Vérin Rep 2
z Tige vérin
X
V' Piéce en bout Rep 4

BAC PRO E.D.P.l.

| Code : 1909-

EDPEPI |

| Session 2019 |

Epreuve E2 U2 : Etude de produit industriel Page 29/34




NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

La fixation s'effectuera sur le diameéetre D4 (DR1). Question 21 — Mettre en place ci-dessous la liaison L3.
Dessin 2 - B-B - ECH 1:1 Noter dans la nomenclature page 34/34, le nombre, la désignation normalisée, la référence catalogue des
Piece en bout ' B pieces installées de Rep 11 a Rep 15.
. - - ; < Liaison L3, Liaison encastrement entre la bague intérieure d'un des deux "galets" (roulements a une rangée
Rep 4 Tige vérin Vérin Rep 2 Platine Rep 1 {9 40 , g 9 9
P / g / ' P /. P \ de billes S608ZZ2) et la "piece en bout" réalisée par une vis a téte hexagonale avec rondelle plate et rondelle

% Grower (voir DR5, DR6, DR8) espacée par une entretoise suivant le schéma ci-dessous.
e
o % Schéma de montage d'un galet 10
\ Piéce en bout Rep 4
§ Y \ Galet
7 /
k S - —|—
k Vis a téte hexagonale

AN ]

\ : l : :
\Zone de travail \Zone de travail | B N ~~Rondelle Grower

_|_ N

L \Rondelle plate

Entretoise
Question 20 — Définir sur le géométral de la piece Rep 4 Piéce en bout ci-dessous, les usinages impliqués par
la liaison L2 ainsi que la cotation issue des documents du constructeur DR1 et DR3.
Dessin 3 Piéce en bout Rep 4 ECH 1:1 B Dessin 4 - C-C - ECH 1:1
Piece en bout Rep 4 Tige vérin  Vérin Rep 2

Zone de travail

Zone de travail
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Question 22 — Noter dans la nomenclature page 34/34, le nombre, la désignation normalisée, la référence
catalogue des vis installées en Rep 16 dans la liaison L4.

Liaison L4, Liaison encastrement entre les pieces "piéce pivot" et "méachoire”, assurée par 4 vis a téte bombée
BHC 6-12/SS/B suivant le dessin ci-dessous.

Platine Rep 1

Flanc Rep 3
Piéce pivot Rep 5

Vis a téte bombée
Rep 16

Machoire Rep 8

Question 23 — Mettre en place sur le dessin 5 (ECH 2:1) ci-contre la liaison LS.

Noter dans la nomenclature page 34/34, le nombre, la désignation normalisée, la référence catalogue des
éléments installées en Rep 18.

Liaison L5, Liaison pivot entre les pieces "flanc” et "piéces pivot", assurée par 4 coussinets a collerette
METC 10-13-16 (DRY7) et 4 vis épaulées a déterminer (DR9).

NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE
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Flanc Rep 3

Zone de travail

Piece pivot Rep 5

Machoire Rep 8
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% 14— — ’Ill
Liaisons L6, & Dessin 6 - ECH 2:1 i Vérin Rep 2
Liaison encastrement entre les pieces "quidage" et "piece pivot". ! /
Liaisons L7, ] :
Liaison linéaire rectiligne entre les piéces "quidage" et "galet". \\\Vérin Rep 2 !

]

/Tige vérin

Piéce en bout

/Rep4

S Piéce en bout

G—G ;‘ U i J u\/Tige vérin F—F [

Rep 4 |
20 N o B
< 21
19
N Guidage Rep6 |
|_Liaison L3 [ |
L3 réalisée
< précédemment
...... — e —_—
e
& _Machoire Rep 8 q ! LN
s\ et
\ AN § ©
L Piece pivot Rep 5 ~ == ‘/i S
! i 2
{ positions haute et basse : : : %
' ' - )
Piéce pivot Rep 5 : Galet Y ! 2D G ! S
; |
AN i
< !
: Machoire Rep 8
s ;T : d B ;
| | i
| | !
s ! . ' T - I
1 —— — — v 1 v 4 14— v
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Question 24 — Définir ci-dessous (échelle au choix) le géométral de la piece Rep6 "guidage" définie sur le
dessin page 32/34.

Question 25 — Mettre en place ci-dessus les cotes fonctionnelles non tolérancées relatives aux liaisons L6 et
L7 de la piéce "guidage".
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construction des différentes liaisons (nombre, désignation, référence).

Question 26 — Compléter la nomenclature (pour un chariot) ci-dessous avec les éléments installés lors de la

21 4 |Vis a téte hexagonale, M06-30
20 | 4 |Rondelle Grower 6 WZ 6
19 | 4 |Rondelle plate 6 SHW 6B
18
17 | 4 |Coussinet a collerette METC 10-13-16
16
15
14
13
12
11
10
09
08 | 2 [Machoire X105CrMo17 Inox 440C
07 | 2 |Galet 608 RSL
06 | 2 |Guidage EN AW 6061
05 | 2 |Piéce pivot EN AW 6061
04 | 1 |[Piéce en bout EN AW 6061
03 | 2 [Flanc EN AW 6061
02 | 1 |Vérin Festo ADNGF-40 -5-P-A-X
01 | 1 [Platine EN AW 6061A
Rep| Nb |Désignation Matiére Observations
o1 ECH X:X
00 PINCE BOUTEILLES

MISES A JOUR C
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