BACCALAUREAT PROFESSIONNEL

Etude et Définition de Produits Industriels

Epreuve E2 - Unité U 2

Etude de produit industriel

SESSION 2020

Durée : 5 heures

Coefficient : 5

Compétences sur lesquelles porte I'épreuve :

C 11 : Décoder un CDCF

C 12 : 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 :

- Dossier technique pages :
- Dossier travail pages :

Documents a rendre par le candidat :

- Dossier travail pages :

2/25 a 4/25
5/25 a 15/25
16/25 a 25/25

16/25 a 25/25

L’'usage de la calculatrice avec mode d’examen actif est autorisé.
L’'usage de la calculatrice sans mémoire, « type college » est autorisé.
Documents personnels autorisés.
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TERRATECK est une société de conception, fabrication et distribution de matériel adapté a la
production Iégumiére. Elle est implantée a LESTREM dans le Pas de Calais et est spécialisée dans le
matériel de maraichage pour la production en culture biologique diversifiée.

La récolteuse de jeunes pousses Terrateck T.RJP.120 a été congue par cette entreprise pour la récolte
quotidienne des cultures de salade a couper, mesclun, pourpier, épinard, plantes aromatiques...

Tapis roulant

Rabatteur
Motoréducteurs

Lamier

Destinée a la culture biologique, le T.RJP.120 est équipé de 5 motoréducteurs électriques : deux au
niveau des roues arriére, pour assurer le déplacement de la machine ; un au niveau du lamier pour
animer le mouvement de coupe ; un autre assure la rotation du rabatteur et un dernier le déplacement
du tapis roulant.

L’avant de la machine est équipé d’un lamier qui tranche les végétaux. D’'une largeur de 120 cm, il
permet une coupe nette et précise de la végétation. Il est constitué d’'une lame fixe et d’'une lame animée
d’'un mouvement de translation alternatif.

Lamier

Les végétaux coupés sont ensuite pousseés sur un tapis roulant par un rabatteur animé d’'un mouvement
de rotation.

Le tapis roulant achemine les végétaux vers le haut de la machine ou le maraicher peut les conditionner
dans des caissettes ou des bacs de stockage.

Le maraicher accompagne et guide le T.RJP.120 en marchant sur la planche de culture récoltée.
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Un réglage manuel de la hauteur de planche (roues avant), de la hauteur de coupe (rouleau central) et CARACTERISTIQUES DU T.RJP.120 :
de la position du rabatteur permet d’adapter la machine au terrain et a la végétation (Page 6/25).

Longueur: 2 m

Largeur de coupe : 1,20 m

Largeur de voie : 1,50 m

> Hauteur de travail : 1,15 m
_ : “‘ Energie : Electrique 12 Volts
o \ Autonomie : 6 heures de récolte

Garantie : 1 an
Référence : T.RJP.120
Une planche de 60 métres peut étre récoltée et mise en caissettes en 12 minutes.

\ i e, o ; Récolte : En caissettes ou en bacs de stockage
H m &y gm ENRL : Poids : 165 kg
i i, Q 4 :.Il' :: ) | .

PROBLEMATIQUE :

Les maraichers utilisateurs du T.RJP.120 ont fait part a I'entreprise de difficultés pour régler la hauteur
de planche. La solution actuelle s’avere peu pratique et peu ergonomique.

Dans sa démarche d’amélioration de produits, le bureau d’études est chargé de modifier le dispositif de
Un pupitre de commande pilote la vitesse de rotation des roues, la vitesse de rotation du rabatteur et la réglage de hauteur de planche existant.
vitesse d’avance du tapis.

Les roues arriere sont débrayables individuellement par poignées et cables de commande afin de
faciliter les manceuvres.
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CULTURE SUR PLANCHE : DEFINITIONS

La planche est une bute de terre réalisée pour préserver la zone de culture
des tassements (roues, piétinements...).

Elle permet I'’évacuation naturelle des excédents de pluie, la rationalisation
de la production maraicheére...

HAUTEUR DE
VEGETATION

ZONE A RECOLTER

HAUTEUR
DE PLANCHE

—

—

LARGEUR

DE PLANCHE

HAUTEUR
DE COUPE

ZONE RECOLTEE

PLANCHE
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CULTURE SUR PLANCHE : MISE EN OEUVRE DE LA RECOLTEUSE T.RJP.120

PLANCHE DE CULTURE :
ZONE RECOLTEE

SUPPORT POUR BACS DE STOCKAGE : ;
DETAIL A (VUE DE PROFIL)
TAPIS DE RAMASSAGE
/ i

SENS DE DEPLACEMENT DU TAPIS

SENS DE DEPLACEMENT
DE LA RECOLTEUSE

PLANCHE DE CULTURE :
ZONE A RECOLTER

JEUNE POUSSE

BAC PRO E.D.P.I. |Code : 2006 — EDP EPI 1 SUJET Session 2020 Epreuve E2 U2 : Etude de produit industriel Page 7/25




, /
MOTOREDUCTEUR 7
MOTOREDUCTEUR

BIELLE/ MANIVELLE ROUE AVANT

RECOLTEUSE PROPULSEE PAR DEUX MOTOREDUCTEURS
DEBRAYABLES AU NIVEAU DES ROUES ARRIERE

A L'AVANT : COUPE DES VEGETAUX PAR UN LAMIER EQUIPE
D'UN MOTOREDUCTEUR

GUIDAGE DES VEGETAUX VERS LE TAPIS DE RAMASSAGE PAR
LE RABATTEUR MOTORISE

CONVOYAGE DES VEGETAUX VERS LES BACS DE STOCKAGE
PAR LE TAPIS MOTORISE

RABATTEUR

TAPIS

SUPPORT POUR BACS

4-\ DE STOCKAGE

LAME SUPERIEURE MOBILE
LAME INFERIEURE FIXE

,‘ ¥
" "MOTOREDUCTEUR

ROUE ARRIERE

MOTOREDUCTEUR DEBRAYABLE
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T.RJP.120 : DESCRIPTION 2/2

VUE DU T.RJP.120 SANS TAPIS

MOTOREDUCTEUR
ROUE

MOTOREDUCTEUR
RABATTEUR

MOTOREDUCTEUR
LAMIER

BIELLE/MANIVELLE

ROUE AVANT

RABATTEUR

ROULEAU

LAME SUPERIEURE MOBILE

VUE DE L'AVANT DU T.RJP.120 AVEC TAPIS

REGLAGE HAUTEUR

RABATTEUR

RABATTEUR

| .i4|
ECROU '

MANUEL M

Y

EcROU P

LAME INFERIEURE FIXE

ROUE AVANT

e
I el
II\

REGLAGE
HAUTEUR DE
PLANCHE

ECROU
MANUEL

MOTOREDUCTEUR
RABATTEUR

MOTOREDUCTEUR
LAMIER

TAPIS

ROULEAU CENTRAL

REGLAGE ROULEAU
CENTRAL

REGLAGE HORIZONTAL RABATTEUR
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ANALYSE FONCTIONNELLE : ENONCE DU BESOIN ET DIAGRAMME DES INTERACTEURS (EXTRAIT)

A qui rend-il service ?

Sur quoi agit-il ?

MARAICHER
(cultivateur)

TERRATECH
T.RJP. 120

Dans quel but ?

ENERGIE

RECOLTER LES JEUNES POUSSES ELECTRIQUE

FC1
FP1
— — e

TERRATECH
T.RJP. 120

MARAICHER
(cultivateur)

FONCTIONS DE SERVICE

FP1 : RECOLTER LES JEUNES POUSSES

FC1: REGLER LA HAUTEUR DE COUPE

FC2 : REGLER LA HAUTEUR DE PLANCHE

FC3 : REGLER LA HAUTEUR DU RABATTEUR

FC4 : REGLER LE DEGAGEMENT HORIZONTAL DU RABATTEUR

FC2
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DOCUMENTATION TECHNIQUE

ERFW+I | Manivelles

Technopolymére

V
RoHS _30,

MATIERE
Technopolymére & base de polyamide (PA) renforcé de fibre de verre,
couleur grise-noire, finition mate.

EXECUTION STANDARD

Douille en laiton, trou borgne cylindrique et demi-trou transversal pour
le goupillage sur l'arbre.

Poignée libre .741+x (voir page 408) en technopolymere.

Les creux pratigués dans la surface cylindrique permettent d'avoir une
prise efficace et ergonomique, mais limitée au bout des doigts, compte
tenu des petites dimensions de la poignée.

SRP

- Immobilisation d’une piéce
par rapport a une autre

- Contraintes réparties
uniformément

- Absorbe les chocs et les
vibrations

- Cisaillement cf. page technigue

inox

- Matieres :
Inox 304 (IS0 A2)

- Conditionnées par boite | L

@D expansé
Rétérences © Nom.©@ Mini.@ Maxi. c

Chanfrein © percage Qté par
Mini. Maxi. boite

Prix Uni.
Pa!' hoite

SRP156B 15 170 180 6 140 050 150 160 100 + 936€
SAP158B 15 170 180 8 140 050 150 160 100 + 999€
SAP1510/8 15 170 180 10 140 050 150 160 100 + 1018€
ooon SRP15-14B 15 170 180 14 1,40 050 1,50 1,60 100 + 1085€
ELESA Original design ERGOS TYLE® SRP15-20/B_ 1,5 1,70 180 20 140 050 150 160 100« 1203 €
"SRP25/B 20 230 240 5 1,90 070 200 210 100
SRP2-8/B 20 230 240 8 190 0,70 200 210 100 é%g
SRP2-10/B 20 230 240 10 1,90 070 200 210 100 + 1085€
SAP2-12B 20 230 240 12 190 070 200 210 100 + 10,18€
B R N SRP2-14/B 20 230 240 14 1,90 070 200 210 100 + 1157/ €
SRP2-16/8 20 230 240 16 1,90 070 200 210 100 + 1225€
r SRP2-18/B 20 230 240 18 1,90 070 200 210 100 + 1250€
' 1 SRP2-20/B 20 230 240 20 1,90 070 200 210 100 + 1293 €
"SRP2-24/B 20 230 240 24 1,90 0,70 200 210 100 v 1
| o SRP2:30/B 20 230 240 230 190 070 200 210 100 v 1,
| , SRP258B 25 280 290 8 240 070 250 260 100 11, ﬁ'
| s, [ SRP2510/B 25 280 290 10 240 0,70 250 260 100 + 11,93 €
] ; SRP25-16/B 25 280 290 16 240 0,70 250 260 100 v 1293 €
I _ | [ - SRP2520/B 25 280 278 20 240 0,70 249 260 100 1388 €
| &4 1 < - o SRP2530B 25 280 278 30 240 0,70 249 260 100 + 1582€
5“ one - | = SRAP3-8/ 30 330 330 8 290 090 300 310 100 +« 1085€
< ‘ ; ’ _B"'[JD.‘E 30 330 330 10 290 090 300 310 100 v 1225 €
dol | RP3-12B 30 330 3,30 12 290 0,90 3m_'—'La1o 100 v
—— SAP3- 30 330 3,30 14 290 090 300 310 100 v 1 ._2_
. SAP3-16/8 30 330 330 16 290 0,90 3,00 3,10 100 v 1246
A 7 I SRP3-1 30 330 330 18290 090 300 310 100 +« 1436€
al — ooooow—w——éa - = SAP320/8 30 330 330 20290 0,90 300 310 100 +« 1487 €
1 \| ! SRP3-24B 30 330 330 24290 080 300310 100 +« 1710€
f SAP330/B 30 330 330 30 290 090 300 310 100 + 17,10€
L _§=='-¢ 30 330 330 40 290 090 300 310 100 +
- - P41 40 440 460 10 390 1,10 400 412 100 v
SAP4- 40 440 460 12 390 1,10 400 4,12 100
SRPA-1 40 440 460 16 390 110 400 412 100 + 17,10 €
SAPA-20/B 40 440 460 20 390 1,10 4,00 412 100 + 1845€
S=;£L-24IEI 40 440 460 24 390 110 400 412 100 « 1986 €
HP4
T S L = IENLEE R L
232411-C1 ERFW.44 N-6+-C1 44 6 52 155 1 15 19 20 13 7 21 38 3 18 _g”tl-ﬂ% 40 440 460 30 390 110 400 412 100 + 2466 €
232431-C1  ERFW.63 N-8+1-C1 s i 19440 48 35390 L0 W4z X
232451-C1  ERFW.78 N-10+-C1 78 10 905 23 16 25 295 23 20 9 30 71 4 43 SRPA-2 40 440 460 45390 110 400 412 50 v 1666 €
SAP4B0B 40 440 460 50 390 1,10 400 412 50 + 1805€
SAP5-10/B 50 540 560 10 485 1,30 500 512 50 10,06 €
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Circlip externe|[»]l\'F:v4

CXS

- Anneau élastique interdisant
le déplacement axial d'un arbre
- Mise en place par déformation élastique
a 'aide d’'une pince spéciale (non vendue)
- Matiére :
Inox A2
- Résiste a la corrosion
- T°d’utilisation :
de -20°C a +200°C
(+#300°C occasionnel)
- Conditionnés par lot

Radial

@Gorge

< Largeur__| .
du circlip

Inxjos” ii=DIN

Segment d’arrét pour arbre

inox

=~

@ Arbre

. L Largeur

de la gorge éj

Dégagement

indAcD N

- Selon DIN 125
- Matieres :

Acier zingué

Inox A2 303/304 (T° d’utilisation jusqu’a + 430°C)
- Conditionnées par lot

Accessoires

- Visserie acier et inox

-

- Existe en inox 316 (A4) 4l

oD

Rondelle simple ][ NFE]

Acier ou inox A2

SHW

— _f |
P%Mws
_4

Exemple d’application Pour vis de
Réferences filetage OM
ﬁuchi.f lF2,*'B M2 5 0,3 200 310 €
L.du Ldela ODdégage- Qté Prix Uni. - : - N

: o Stock* WM-2.5/B M2,5 6 0,5 200 - 233 €
Références @ Arbre circlip © gorge gorge ment par lot par lot WM-3/B V3 7 0.5 500 - 548 €
CX-4S/B 4 0,40 380 050 860 v 2003 € WM-4/B M4 9 0.8 500 v 580 €
CX-55/B 5 0,60 4,80 0.70 10,30 200 v 25,88 € WM-5/B M5 10 1.0 100 - 233 €
CX-65/B () 0,70 5,70 0.80 11,70 200 i 25.65 € WM-6/B M6 12 1.6 100 - 275 €
CX-75/B 7 0.80 6,70 0.90 13,50 200 v 29,31 € WM-8/B M8 16 1.6 100 v 3,30 €
CX-8S/B 8 0.80 760 090  14.70 200 v 33.75 € "'w“m“13‘i§ mlg gg gg }gg v ;-g? g
L L — — ———
: ' : : : WM-16/B M16 30 3,0 100 - 1397 €

CX-125/B 12 1,00 11,50 1,10 19,00 100 v 2292 € : '
2 = 2 2 : WM-20/B M20 37 3,0 100 - 1579 €

CX-14S/B___ 14 1,00 1340 1,0 21,40 100 v 3241 € inox A2 ’ '
CX-155/B___ 15 100 1430 1,10 2260 100 v 34,46 € SHW-2/B V2 5 03 5000 v 1053 €
CX-165/B 16 1,00 15,20 1,10 23,80 100 v 37,79 € SHW-2.5/B M2,5 6 0,5 2000 v 17,60 €
CX-175/B 17 1,00 16,20 1,10 25,00 100 v 45,09 € SHW-3/B M3 7 0,5 1000 v 276 €
CX-185/B 18 1,20 17,00 1,30 26,20 100 v 60,78 € g:mgg mg 15:) ?g lggg :j ggg g

CX-205/B 20 1,20 19,00 1,30 28,40 100 v 68,65 € a ; :
CX-22S/B 22 120  21.00 130 30,80 50 v 40,49 € SHW-6/8 M6 12 1.6 1000 L4 18.27 €
CX-24S/B___ 24 1,20 2290 _ 1,30 _ 3320 50 v 43,88 € St M8 19 16 2oL v N
: : : : : SHW-10/B M10 20 2.0 500 v 30,59 €
CX255/B 25 1,20 2390 1,30 3420 50 v 4548 € SHW.12B M2 54 55 500 " 2601 &
CX-265/B 26 1,20 24,90 1,30 35,50 50 v 56,11 € SHW-14/B Mi4 28 2:5 200 v 3137 €
CX-305/B 30 1,50 28,60 1,60 40,60 50 v 79,71 € SHW-16/B M16 30 3,0 200 v 32,07 €
CX-355/B 35 1,50 33.00 1,60 47 .00 25 v 67,06 € SHW-20/B M20 37 3,0 200 v 4393 €

*Dans la limite du disponible - Dimensions en mm “‘Dans la limite du disponible - Dimensions en mm
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Ecrou six pans m o{Inx|Aci[DIN BUTEE A BILLES SIMPLE EFFET SKF

SHNA Acier classe 6181 ou inox A2

d4
SHN \ d \
rq
- Selon DIN 934 ra ,
- Alésage chanfreiné a 120°+10° T 0 H
- Chanfrein extérieur 30° ry - ] 7 - l
- A pas standard -
- Matiéres : | |
Acier zingué classe 6|8| ' Dy '
Inox A2 303/304 (T° d’utilisation maxi + 430°C) - D -
- Conditionnés par lot ]
- Existe en inox A4/316
- Ecrou filetage fin SHN-F, N-F
- — Dimensions Charges de base Limite de  Vitesses de base Désignations
. principales fatigue
C ' dynamique statique Vitesse de Vitesse Roulement Contreplague
référence limite
U d D H H,C Cy P,
e — | | mim kM kM r’'min
L AlF 3 & 35 0.806 0.72  0.027 26000 36000 -~ BAS3
~Surplats 4 10 4 0.761 072  0.027 22000 30000 - BA4
Taraudage AF ; Bl line 5 12 4 0.852 0.965 0.036 20000 28000 - BAS
Références _ OM Surplats _ C Qté par lot 125 O 1S B amoamm W e - A
Acter classe 6181 ; 19 7 3-19 3.3 u-143 12000 17000 = z:
SHNA-3/B M3 0,50 55 6,01 2.4 500 527 € ' ' '
SHNA-4/B M4 0,70 7.0 766 32 500 292 € § o207 312 38 0143 12000 16000 - BAS
SHNA-5/B M5 0,30 3,0 5,79 4,0 500 2‘99 £ 10 26 1 127 18.6 0.695 8000 11000 = 51200
SHNA-6/B M6 1,00 10,0 11,05 5.0 500 6.45 € 10 24 9 8.71 122 045 9500 13000 =~ 51100
SHNA-8/B M8 125 13.0 1438 6.5 200 R 551 € 12 28 11 13.3 208  0.765 8000 11000 = 51201
SHNA-10/B M10 1,50 17,0 18,90 8.0 100 - 6,10 € 12 26 9 10.4 166 062 9000 13000 =~ 51101
SHNA-12/B M12 1,75 190 21,10 10,0 50 - 4,48 € 12 28 114 13 133 208 0.765 8000 11000  ~ 53201 U204
SHNA-16/B M16 2,00 24,0 26,75 13,0 25 - 448 € 16 32 12 15.9 25 0.915 7000 10000 = 51202
SHNA-20/B M20 2,50 300 3295 16,0 25 - 8,52 € 16 28 9 10.6 183 067 8500 12000 =~ 51102
Inox A2 16 32 133 15 159 25 0.915 7000 10000 = 53202 U202
I T A prE T p T e
SHN-25[B _ M25 045 50 545 20 500 v 11,59 € e s o s
SHN-3/B M3 0,50 5.5 6,01 2.4 1000 v 13,36 € a8 40 14' 21'2 s 14 6000 2000 - 1204
SHN-4/B M4 0,70 7.0 7,66 3.2 500 [ 10,79 € ' ' '
SHN'SI’B M5 0,80 8,0 B]?g 470 500 v 14‘73 € 20 35 10 15.1 29 1.08 TE00 10000 = 51104
SHN-6/B M6 1,00 10,0 11.05 5.0 200 v 9.14 € 20 40 147 17 1.2 375 1.4 5600 8000 = 53204 U 204
SHN-8/B M8 1,25 13,0 14,38 6.5 100 v 10,34 € 25 60 24 423 & 245 600 s000 = 51405
SHN-10/B M10 1,50 17,0 18,90 8.0 100 v 15,71 € 25 52 18 34.5 60 2.24 4500 6300 = 51305
SHN-12/B Mi2 1,75 19,0 21.10 10,0 100 v 2557 € 25 47 15 26.5 50 1.86 5300 7500 ~ 51205
SHN-14/B Mi14 2.00 22,0 2449 11,0 50 5 15,44 € 25 42 11 18.2 39 1.43 8300 9000 ~ 51105
SHN-16/B M16 2,00 24,0 26,75 13,0 50 v 3765 € 26 47 167 19 265 50 1.86 5000 7000 ~ 53205 U 205
SHN-20/B M20 2.50 30,0 32,95 16,0 50 v 46,55 € a0 70 28 70.2 122 45 3000 4300 = 51406
SHN-24/B M24 3,00 36,0 3955 19,0 25 - 55,28 € 30 60 21 168 BEE 24 3800 5200 - 51308

*Dans la limite du disponible - Dimensions en mm
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Téte plate - ouvert - type « TP «

Matigra | Acier 2ingué bichromatsd
Acier inoxydable (A5 303,
Adurnlmdunn,

avec cannelures d’'ancrage
UNE SECURITE
EN PLUS

fif conlque, manfage raplda

Lors du serlissage, les cannelures
ancrent I"écrou SERBLOC dans son support, lui permettant de résister 4 des couples de
sermage élevés. 5a tenue on rolation est supérieure au couple maxi de serrage d'une vis en acier de classe 6.8, T

LU'écrou SERBLOC cannelé & serfir en aveugle se pose dans la lole, le plastique, le bois *
et gutres matérioux agglomérés, tels Isorels stratiliés ou similaires. i +

f'u":ﬂ?ﬂﬂ:’m. du suppert ne permet pas un faraudage résistant, § - D S ] | RS

- la pose en aveugle est nécessaire, la foce arriére du support n'élant pas accessible (Tube - Profilé creux), "B
- une fixation démontable est souhaitable, T i
- le serlissoge d'une ou plusieurs piéces avec l'ossemblage par vissage sur d'aulres pléces est nécessaire, ! R
- la pose d'un taraudage sur des piéces peintes, polies, émaillées est délicate. ndicatif

De plus, le SERBLOC a taraudage BORGHE opporte une éfanchéité au fluide et a I'humidita.

|
- Préparation du suppaort. I‘L_I Epcriszour o sorfir '

Le logement cylindrique « P« peul &fre réalisé por poingonnage ou pergage, Pour les 1éles Inaisées, prévair un Irgisurage - F - T e ()
permeftan! au SERBLOC de dépasser de 0,1 mm de la face du support. Il est imporiant de respecter la cotation - P shandard non fminchive
mentionnée sur nos tableaux.

I
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A
I
“
A

m il .
ffffff(ffffffffffffffffr

=
=
e
= 3P 15 ATPI5X 054 1.5 B.é
:E_:.= 3 TR 25 TP 28X L5025 5 0.8 a1 7 2.4 43
E.—E 3TP 35 JTPAS X 254835 1004
= 4TP 15 4TP 16 X 054 1.5 10,5
4 4TP 30 A4TP 30 X 1.5a3 & 0.2 &l 8 1.3 &2
oulll de pose 4 TP 40 ATPAD X 3 a4 123
T - Wigser I'Ferou SERELOC 2 - infrecluire I'Ferau SERBLOC 3 - Actionner led peigndes au 4 - L'Ferou SERBLOC ainsl 5 - U'Fevou SERBLOC wsl
sur ho Hige diofée de Moulil dons e frou de perpoge o gochefte de Moufll de pose  fixé ofire foufe sdourifd. prdi @ recovolr une wis de 5TP 18 5TP 15 X 054 1.5 1.7
] eanlre 'snsiime préva & cal afal dans e Uad Irachon o prodill sur o Les cannslures anl pdrdind  Nxalion, Un laraidage A 57TF 30 ETPI0X 15433 7 1.0 71 g 13.2 8.7
de l'oppareil. support. partie farqudée de MEarou dans e supporf 4 sertir et résistant est ainsl réolisé = Iy : ’ ’ !
SERBLOC, provoquant, ani ancré Mecrou SERBLOC, dons des pidces minces 5TP 45 5TP A5 X 3 ddh 14,7
ﬁﬂi::ml audunaﬁ_: Vi, ﬂ:mrm figa fiatida ou proflld creu.
burle ’ o IR 20 STP 20 X 1 42 14.5
SERRLOG sur som suppert. 6 &P 35 &6TP 35 X 2 aas g 15| o1l n |16 | B
& TP 50 &TP 50 X 35asb8 17,5
Les écrous SERBLOC peuvent étre livrés en : ACIER cadmié bichramalé ou
outres protections sur demande - LAITON - allioge d'ALUMINIUM - ACIER BTP 25 BIP25 X 1 a 25 15,3
IHOXYDABLE. & &TF 40 BTP A0 X 25a4 11 1.5 | 111 14 17.8 8.8
BTP 55 BTFPES X 4 485 15,3
Pour chagque ufilisafion, il est important de déterminer avec précision :
- le diaméire de la vis qui sera ulilisée, IDTP 25 10TF25 X 1 a2s 19,8
= la matiére et finition du SERBLOC, 10 10TF 40 10 TP A0 X 2504 13 L5 [ 131 14 [ 213 11.8
- le type de la téte : téte plate standard « TP «, large « TPL » - Iraisée « TF - - SERFIM « § -, 10 TP 55 10TE 55 % 4 4585 228
- 3a destination, 3'll doit étre cuvert ou borgne = B » pour des ralsons d'étanchélté et de comosion,
= I'épaisseur & serfir ou du suppoit = 5« armine la rétérence du SERBLOC mentiennde sur chacun de nos lableaux et 12 TP 30 12 TP 30 X 1663 2.5
correspond ala plage de sertissage qui se situe anfre I'ipulmur minimum gue le SERBLOC ast capable de sertir convana- 12 12 TP 4% 12 TR 45 X 3 ads T a0 141 70 o8 d | 154
bismenk.. r . . 12 7P 60 12 TP 60 X 4546 27.9
g . IV, S
e ] L R
Sarfin | e —
o
S Sous réserve de modificotions

| BAC PRO E.D.P.l | Code : 2006 — EDP EPI 1 | SUJET Session 2020 Epreuve E2 U2 : Etude de produit industriel Page 15/25




Académie : Session :
I&J Examen : Série :
2 Spécialité/option : Repére de I'épreuve :
8 Epreuve/sous épreuve :
o NOM :
2 (en majuscule, suivi s'il y a lieu, du nom d’épouse)
< Prénoms : N° du candidat
Ne(e) le : (le numéro est celui qui figure sur la convocation ou liste d’appel)
L
x
[
o .
9 Note :
Z
w
o
w
Z

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

Lecture du sujet (20 minutes)

A — ETUDE DE LA FONCTION PRINCIPALE « FP1 : RECOLTER LES JEUNES POUSSES »

A-1 FONCTIONS TECHNIQUES FT1.1.3 ET FT1.1.1 (15 min)
A-2 FONCTION TECHNIQUE FT1.5 (20 min)
A-3 FONCTIONS CONTRAINTES FC3 ET FC4 (45 min)
A-4 FONCTION CONTRAINTE FCA1 (20 min)

B — ETUDE DE LA FONCTION CONTRAINTE FC2 « REGLER LA HAUTEUR DE PLANCHE »

B-1 RECHERCHE DE SOLUTIONS (10 min)

B-2 SOLUTION RETENUE PAR LE BUREAU D’ETUDES : TYPE ROUE « JOCKEY» (2 h 50 min)

NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

DOSSIER
DE
TRAVAIL

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

BAC PRO E.D.P.I. Code : 2006 — EDP EPI 1 SUJET Session 2020
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NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

A — ETUDE DE LA FONCTION PRINCIPALE « FP1 : RECOLTER LES JEUNES POUSSES ». Question 3 — Sur la vue suivante, reporter la largeur de coupe. (Voir dossier de présentation pages
2/25 a 4/25) :

A-1 FONCTIONS TECHNIQUES FT1.1.3 ET FT1.1.1 /\/\/
T~

Question 1 — Sur la figure ci-dessous, colorier en rouge les éléments assurant la fonction technique
« FT1.1.3 : TRANCHER LES JEUNES POUSSES ».

Question 2 — De méme, colorier en bleu sur cette figure, les éléments assurant la fonction technique . . . .
« FT1.1.1 : TRANSFORMER L’ENERGIE ELECTRIQUE EN ENERGIE MECANIQUE ».

Ol

MWW W WY [T W W W L

LARGEURDE COUPE = ...........cccee,

— e

A-2 FONCTION TECHNIQUE FT1.5

La fonction technique « FT1.5: DONNER L’AVANCE DE COUPE » est assurée par les deux
motoréducteurs qui animent les roues arriere. L’avance de coupe est équivalente a I'avance du
T.RJP.120 sur la planche de culture.

En vous aidant du dossier de présentation :

Question 4 — Reporter ci-dessous le temps optimal nécessaire, en minutes, au T.RJP.120 pour assurer
la coupe d’'une planche de 60 m :

Temps=............... minutes
Question 5 — En déduire I'avance de coupe optimale du T.RJP.120 en m/s :
Avance decoupe = ...........cceuenn.n. m/s

Question 6 — Justifier I'intérét d’avoir des roues arriére débrayables :
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NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

Question 8 — Sur la figure suivante, colorier I'écrou qui assure le maintien en position de « FC4 :
REGLER LE DEGAGEMENT HORIZONTAL DU RABATTEUR ». Entourer sur le schéma cinématique
la liaison correspondant a ce réglage. Compléter le tableau de mobilités par des 0 ou 1. Préciser le
nom de la liaison :

A-3 FONCTIONS CONTRAINTES FC3 ET FC4

Phase de réglage : tous les écrous manuels sont desserrés.

Question 7 — Sur la figure ci-dessous, colorier I'écrou qui assure le maintien en position de « FC3 :
REGLER LA HAUTEUR DU RABATTEUR ». Entourer sur le schéma cinématique la liaison
correspondant a ce réglage. Compléter le tableau de mobilités par des 0 ou 1. Préciser le nom de la
liaison :

FC 4 : REGLER LE DEGAGEMENT
HORIZONTAL DU RABATTEUR

FC 3 : REGLER LA HAUTEUR DU

RABATTEUR
ROTATIONS TRANSLATIONS ROTATIONS TRANSLATIONS
Rx | ...... T | ...... Rx | ...... ™ | ......
Ry | ..... Ty | ... Ry | ..... Ty | ...
Rz | ...... Tz | ...... Rz | ...... Tz | ......
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NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

Question 9 — Expliquer, en quelques lignes, pourquoi le rabatteur doit étre réglable verticalement et

horizontalement :

Question 10 — Développer, ci-dessous, la partie du diagramme FAST relative a FC3 ET FC4 (page
11/25) :

FONCTIONS DE SERVICE FONCTIONS TECHNIQUES SOLUTIONS
TECHNOLOGIQUES
FC3 REGLER LAHAUTEURDU | | | £y g AJUSTER LA HAUTEUR DU FT4.1.1 | MODIFIER LA HAUTEUR DU
RABATTEUR RABATTEUR RABATTEUR

FT4.1.2 |VERROUILLER LA POSITION

NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

A-4 FONCTION CONTRAINTE FC1

Question 11 — Le réglage de la hauteur de coupe se fait par le positionnement en hauteur du rouleau
central (voir page 9/25). Sur la figure suivante, a I’échelle 1:5, le rouleau est en position « hauteur de
coupe mini », h = 0. Tracer le diamétre extérieur du rouleau en position « hauteur de coupe maxi » :

|
=

Réglage rouleau central

Position "Maxi"
Réglage rouleau central
Position "Mini"

ror | MOUBIESEITIE e | AMITERIATOSTON | rrsas
RABATTEUR
FT5.1.2
Pour le tracé, certaines piéces ont été cachées volontairement.
Question 12 — Mesurer la hauteur de coupe maxi obtenue et mettre en place sa cotation sur la figure
précédente :
Hauteurmaxi= .............cooiiiiiininn. .. mm
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NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

B - ETUDE DE LA FONCTION CONTRAINTE FC2 « REGLER LA HAUTEUR DE PLANCHE »

B-1 RECHERCHE DE SOLUTIONS

Zone de I’étude :

REGLAGE HAUTEUR DU
RABATTEUR :

GLISSIERE VERROUILLABLE PAR
ECROU MANUEL

SUPPORT DE ROUE

BRAS

REGLAGE HAUTEUR DE PLANCHE :
GLISSIERE VERROUILLABLE PAR
ECROU MANUEL

REGLAGE HORIZONTAL
DU RABATTEUR :
GLISSIERE VERROUILLABLE
PAR ECROU MANUEL

NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

Problématique :

Pendant la récolte, il faut impérativement que le rouleau central soit en appui sur le haut de la planche
pour respecter la hauteur de coupe. Les roues avant doivent étre relevées pour ne pas toucher le
bas de la planche. Le dégagement ainsi obtenu évite que les roues avant soulévent la machine et
faussent la hauteur de coupe.

Rouleau central (en contact
avec le haut de la planche)

==

Haut de la planche

Dégagement de la roue PLANCHE

y
A

Bas de la planche
Dans la version actuelle, le réglage de la hauteur de planche se fait en desserrant deux écrous manuels.
Les glissieres sont libérées, ce qui permet a I'utilisateur d’ajuster la hauteur des deux supports de roue.
Ce réglage est difficile et peut nécessiter deux personnes.

Suite aux remarques des maraichers utilisateurs du T.RJP.120, le bureau d’études est chargé
d’améliorer le dispositif de réglage existant, pour un codt minimum.

La solution retenue par le bureau d’études est basée sur le principe de la « roue jockey » qui équipe
certaines remorques (Voir page 21/25).

Question 13 — Proposer deux autres solutions afin d’améliorer le dispositif de réglage. (Ce dispositif
pourra étre motorisé ou manuel) :
Solution 1 : Réglage de type « roue jockey ».

SOIULION 2 o o

SOIULION B o o
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NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

B-2 SOLUTION RETENUE PAR LE BUREAU D’ETUDES : TYPE « ROUE JOCKEY »

Les contraintes imposées pour cette nouvelle étude sont les suivantes :

- S’adapter facilement aux modéles déja vendus afin d’avoir des modifications
mineures.

- Codt réduit.

z - Limiter le nombre de piéces supplémentaires pour la nouvelle conception.

}

avec butée a billes

Pour cela, le bureau d’études s’oriente vers une conception sur le principe de
la « roue jockey » d’une remorque ou d’'une caravane.

Question 14 — Identifier, sur le schéma cinématique suivant, les liaisons décrivant le principe de
fonctionnement d’une « roue jockey » :

Manivelle —//E F
AN LIAISON .......oooviiiiieeeann.

Tige filetée {fl
RN

NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

La solution retenue sera réalisée en intégrant ce réglage vertical de chaque cété de la machine.

Application au T.RJP.120 : Description globale de la conception

Axe de la tige filetée
(M10 — acier zingué)

¢

; Liaison encastrement Manivelle/Piece
| o intermédiaire

! ! Liaison pivot Tige filetée/Support de roue
et équerre support

; Platine a percer pour passage de tige
filetée

LIAISON ..., ! i

|
- - ~ I @
R : Liaison hélicoidale Tige filetée/Bras
\ ]
@
©
BRAS
ﬂ
SUPPORT DE ROUE
SOL
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NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

Pour définir la nouvelle solution, on se place dans le plan de coupe A-A défini ci-dessous : Question 15 — Liaison pivot Tige filetée/Support de roue.
COUPE A-A L’esquisse, a main levée ci-dessous, décrit la liaison pivot Tige filetée/Support de roue. Cette liaison
pivot est construite a partir d'une butée a billes 51102 (voir page 14/25). Une piece intermédiaire en
A ‘ acier permet d’adapter la tige filetée a la butée a billes. La tige filetée est maintenue en position par un

5 % (TN contre écrou.
s -r EMPLAGEMENT DE LA Wi PIECE INTERMEDIAIRE

! MANIVELLE \ / (Partie supérieure)
E |

AXE DE GOUPILL

S : PREVOIR ANNEAU
> ELASTIQUE

EQUERRE SUPPORT

<\
-
/
WE iy
oI
— L€
i
i

-

N ) (
I
e =

O
£ e
./
gy

/\ BUTEE ABILLES —
] ﬁ \ CONTRE ECROU
| L) >

| 1 .
‘ z "/ /. ..
{ v TIGE FILETEE — |
|
|
I

A"i ~_

PIECE INTERMEDIAIRE
(Partie inférieure)

o
L’'objectif des questions suivantes est de décrire la conception sur le document page 24/25 en L f
complétant les vues de détail A, B et C a I’échelle 2:1.

e Q15.1 - Sur le document page 24/25, vue de détail A, représenter a I'échelle 2:1 la partie
inférieure de la piece intermédiaire :

- Centrage et épaulement sur la bague inférieure de la butée a billes.
- Taraudage pour accueillir la tige filetée (implantation normalisée).
- Anneau élastique assurant le maintien en position (documentation page 13/25).

Implanter le contre écrou hexagonal (documentation page 14/25) sur la tige filetée.

e Q15.2 - Noter les références des éléments choisis :

- Anneau €lastique ... ...
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NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

Question 16 — Liaison encastrement Manivelle/Piece intermédiaire.

e Q16.1 - En exploitant le document constructeur page 12/25, donner les références de la

manivelle et de la goupille choisies :

M ANV I o e

GOUPIIIE = e

e Q16.2 - Sur la vue de détail A du document page 24/25, définir a I'échelle 2:1 la liaison
encastrement Manivelle/Piéce intermédiaire :

Définir la partie supérieure de la piéce intermédiaire
Mettre en place la goupille

Question 17 — Equerre support en t6le pliée d’épaisseur 4 mm.

e Q17.1 - Sur lavue de détail A, représenter a I'échelle 2:1 I'équerre support :

Centrage et épaulement sur la bague supérieure de la butée a billes : donné
Liaison compléte avec le support de roue : les formes de I'équerre
empécheront sa rotation sur le support de roue. La mise en position et

le maintien en position seront assurés par un boulon composé d'une

vis a col carré (ci-contre) partiellement représentée, d’une rondelle et
d’'un écrou a choisir dans la documentation constructeur. (Voir pages
13/25 et 14/25)

Une seule piéce réalisée par découpage et pliage.

e Q17.2 - Noter les références des éléments choisis :

RONACIIE & oo

Question 18 — Passage de la tige filetée dans le support de glissiere.

Sur la vue de détail B du document page 24/25, définir a I'échelle 2:1, le passage de la tige

filetée dans le support de glissiére. Coter le percage réalisé.

NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

Question 19 — Liaison hélicoidale Tige filetée/Bras.
- A aide de la documentation constructeur (page 15/25), implanter un écrou a sertir 10TP25

dans le bras de glissiere. Compléter la vue de détail C, a I'échelle 2:1, sur le document
page 24/25. Coter le percage réalisé.

Question 20 — Sur le document page 25/25, représenter la piéce intermédiaire et I'équerre support :

- La représentation de I'équerre support mettra en évidence les formes qui empéchent sa
rotation autour du support de roue.

- Mettre en place les cotes nominales nécessaires a la modélisation des pieces.

- Tous types de représentations autoriseés.
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NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

COUPE A-A (ECHELLE 1 : 4)

Manivelle

Tige filetée—

Support de glissiere B

~Support de roue

é/

NE PAS
COMPLETER
CETTE VUE

=

N (M e | DR | R | R

NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

Manivelle

_ Piéce_ _
intermeédiaire

Equerre
support

Eas
-

Tige filetée\Hl

Bras de glissiere

 DETAILC
ECHELLE 2 : 1

Tige filetée

 DETAILA
ECHELLE 2 : 1

025

Support de roue

Vis a col carré
l M8 45/25

/

Support de glissiere

 DETAILB
ECHELLE 2 : 1

Tige filetée
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Piéce intermédiaire Equerre support
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