SESSION 2000 PMESPMO

BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR

PRODUCTIQUE MECANIQUE

E5 : DEFINITION DES PROCESSUS

Sous-épreuve : U.52 - Préparation d’'un mode opératoire de
contréle Mise en place d'un suivi statistique de production

Durée : 1 heure 30 Coefficient : 1,5

Aucune documentation autorisée

Contenu du dossier:

- texte du sujet : doc C1, et doc D1
- les documents réponses RC1, RC2, RC3, RD1 et RD2

Cette sous-épreuve a pour objectif de valider les compétences :

- C25-1 : Elaborer un avant-projet de fabrication
- C25-3 : Etablir un mode opératoire d'usinage (contrat de phase)
- C25-5 : Choisir les outils et les paramétres de coupe

Vous utiliserez les documents contenus dans le dossier technique (fourni en début d'épreuve).

CALCULATRICE AUTORISEE

Sont autorisées toutes les calculatrices de poche, y compris les calculatrices programmables,
alphanuménques ou a écran graphique a condition que leur fonctionnement soit autonome et qu'il ne soit pas
fait usage d'imprimantes.

Le candidat n'utilise qu'une seule machine sur la table. Toutefois, si celle-ci vient & connaitre une défaillance,
if peut la remplacer par une autre.

Afin de prévenir les risques de fraude, sont interdits les échanges de machines entre les candidats, la
consultation des notices fournies par les constructeurs ainsi que les échanges d'informations par
l'intermédiaire des fonctions de transmission des calculatrices.

Tous les documents réponses (feuilles de copies et feuilles réponses du sujet) seront placés
dans cette chemise de présentation et rendus a la fin de la sous-épreuve.
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Etablir un mode opératoire de contrdle

Texte du sujet
La cotation du couvercle intermédiaire de boite d’essieu (document DT4) comporte des
spécifications.
Dans le cadre de la mise sous suivi statistique du procédé, il est choisi d'automatiser la mesure des
spécifications par l'utilisation d'une machine 3 mesurer tridimensionnelle 3 axes robotisée.

La mise en ocuvre de ce moyen de mesure nécessite donc d'interpréter les spécifications avant de
rédiger le programme demandé¢ par la MMT.

Question .1 - Interprétation de la spécification: ¢ 254 {8 @
Documents nécessaires : Doc DT4

Travail demandé (document réponse Doc RC1 ) :

Interpréter la spécification énoncée ci dessus, réaliser un schéma explicatif.

Question .2 - Interprétation de la spécification *d}

¢0,4® G | H| B

Documents nécessaires : Doc DT4
Travail demandé (document réponse Doc RC2 ) :

1 - Lecture de la spécification :
Donner, sur RC1, les différentes informations qui sont fournies & la lecture de la spécification :
- type de spécification
- nom de la spécification

2 - Définition de la zone d'écart toléré :
Définir littéralement, sur RC2, la zone de tolérance pour cette spécification et I’illustrer par un schéma
au maximum de maticre.

Question .3 - Interprétation et mesure de la spécification

//| o2 |a

Documents nécessaires : Doc DT4, DTS5 et DT17
Travail demandé (documents réponse Doc RC3 et Doc RC4) :

1 - Lecture de la spécification :
Donner, sur RC3, les différentes informations qui sont fournies 2 la lecture de la spécification :
- type de specification

- nom de la spécification

2 - Définition de la zone d'écart toléré :
Définir littéralement, sur RC3, la zone de tolérance pour cette spécification et illustrer par un schéma.

Doc C1
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Exploiter un suivi statistique du procédé
Texte du sujet
La normalité de la production sur des lots antérieurs ayant été prouvée, on se propose de mettre sous
surveillance cette production en complétant et en analysant la carte de controle N° 8 du diamétre @ 254
f8(E) de la surface 5 sur le couvercle intermédiaire de boite d’essicu.
Donnée métrologique : intervalle de tolérance @ 254 3 ®= (-56 , -137 um) selon norme ISO 286-2.
Donnée pratique : pour permettre une meilleure lisibilité de la carte de contréle, il a été soustrait 250 mm
a chaque mesure, ainsi une valeur de 3,872 représente réellement un diameétre mesurant 253,872 mm.
Question D-1 {(documents réponses Doc RD1 ¢t RD2)
Document nécessaire : DT 18
Compléter la carte de controle (NF X 06-031) N° 8 dudoc RD2 en:
- calculant la moyenne et I’étendue des échantillons 13 a 17
- portant ces valeurs sur le graphe adéquat
- calculant les limites de contréle et les limites de surveillance des deux graphiques (détailler
les calculs sur le Doc RD1)
- tragant ces limites sur leur graphe respectif ( les limites dont la valeur est trés proche de
zé€ro ne seront pas tracées)
Question D-2
Documents nécessaires DT 19 et DT 20
Il s’agit d’analyser et d’exploiter la carte de controle N° 8
2-1 Commenter sur le Doc. RD1 la carte de contréle N° 8

2-2 Rechercher une cause : possible a la tendance observée.
2-3 Indiquer une procédure possible d’action préventive.

DOC D1



PMESPMO

Question .1 Interprétation de la spécification: ¢ 2548 @

Interpréter la spécification énoncée ci dessus, faire un schéma explicatif.

1.1-

1.2 - Schéma

Doc RC1



Question .2 - Interprétation de la spécification

2.1 - Lecture de la spécification :

- Type de spécification :

- nom de la spécification_

PMESPMO

2. 2 - Définition de la zone de tolérance :

Définir littéralement, la zone de tolérance pour cette spécification et I’illustrer par un schéma au

maximum de matiére.

Réels Modéles
Elément(s) tolérancé(s) Elément(s) de référence(s) Référence spécifiée Zone de tolérance
Nature Nature Type, nature Type, nature
géométrique géométrique géométrique, critére géométrique, Contrainte(s)
d association contrainte(s)

Doc RC2




Question .3 - Interprétation et mesure de la spécification

3. 1 - Lecture de la spécification :

- Type de spécification :

T oo
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- Nom de la spécification. .

3. 2 - Définition de la zone de tolérance :

Réels Modeles
Elément(s) tolérancé(s) Elément(s) de référence(s) Référence spécifiée Zone de tolérance
Nature Nature Type, nature Type, nature
géométrique géométrique géométrique, critére géométrique, Contrainte(s)
d ‘association contrainte(s)

Doc RC3
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D1 Calculs des limites de controle et des limites de surveillance suivant NF X 06-031

LCS X =
LCIX =
LSS X=
LSIX =

LCSR=
LCI R=
LSSR =
LSIR =

nnonon

D2 Analyse de la carte de contrdle N° 8

2-1 Commentaires :

2-2 Cause aléatoire possible :

2-3 Action préventive :

Doc RD1



Académie . Sessilon : 2000
Examen ou concours ; Série
Spéclalité; option Repére de I'dpreuve .
Epreuve, sous-épreuve :
NOM :
(en majuscules, suvi 1y a beu, du nom d'épouse) N° du candidat
Prénoms :
Né(e) le : (I8 numéro est cel qui figure sur ta convocation ou la liste d'appel)
CARTE DE CONTROLE MOYENNE ET ETENDUE N°8 PERIODE DU 17/11/98
AU 19/11/98
désignation de la pléce Caracteristique Spécifications Fréquence de controle:
Couvercle intermédiaire Diamétre . & 254 18 3 pléces toutes les 2 heures
JOURNAL DE BORD
Date Heure Evénements
17-nov |7 réglage
9 4 21 |Rien & signaler
18-nov {7 Changement d'outil

9 413 }Rien 4 signaler

LCS =

LCl =

LSS =

LSl =
[Echant 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17
Date 17 17 17 17 17 17 17 17 18 18 18 18 18 18 18 18 19
Heure 7 9 11 i3 15 17 19 21 7 9 11 13 15 17 19 21 7
Visa JV JV JV JV MA MA MA MA Jv JV JV JV MA MA MA MA JV
X1 3,872| 3,869| 3,936| 3.934| 3867] 3921| 3,875| 3,872| 3,886{ 3902]| 3912| 3.911| 3,889] 3,923| 3,925| 3,868| 3,872
X2 3,865| 3,895 3,872 3,878| 3.941] 3,883] 3,934! 3.887| 3.905| 3931 3,027| 3923| 3942| 3937| 3,938( 3881 3941
X3 3877| 3,924| 3,897] 3,924l 3912] 3.81] 3,942| 3,911] 3,897| 3,881| 3,031| 3,938| 3,943] 3,942 3,943| 3,894] 3,873

Somme 11,614111,688111,705]11,73611,720{11,714{11,751{11,670|11,688|11,714]11,770111,772{11,774({ 11,802/ 11,806
moyenne 3.871| 3,808| 3,002] 3012} 3,007| 3,005| 3,917| 3,800| 3,808 3,905| 3,823( 3,924| 3,025| 3,934} 3,935
étendue 0,012{ 0,055{ 0,084| 0,058| 0,074| 0,038} 0,067] 0,038| 0,018 0,050| 0,018] 0,027| 0,054 0,018; 0,018

[
' carte de la mecyenne
3,960
3,940
p———
3,920
2900 b\”\«/‘ \ //
3,880
g
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. 3,840
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0,150
0,100
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