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BACCALAURéAT PROFESSIONNEL

étude et Définition de Produits Industriels

épreuve E2 - Unité : U 2

étude de produit industriel

   Durée : 5 heures






 
   Coefficient : 5
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Compétences et connaissances technologiques associées sur lesquelles porte l'épreuve :

C 11 :
Décoder un CDCF

C 12 :
Analyser un produit

C 13 :
Analyser une pièce 

C 14 :
Collecter les données

C 22 :
étudier et choisir une solution

S 1 :
Analyse fonctionnelle et structurelle

S 2 :
La compétitivité des produits industriels

S 3 :
représentation d'un produit technique

S 4 :
Comportement des systèmes mécaniques – Vérification 

et dimensionnement
S 5 :
Solutions constructives – Procédés – Matériaux

S 6 :
Ergonomie – Sécurité

Ce sujet comporte 30 pages:

-  Dossier Présentation : 
Pages    1  à   7.

-  Dossier Technique : 
Pages    8  à 12.

-  Dossier Travail : 

Pages  13  à 21.

-  Dossier Ressources : 
Pages  22  à 30

Documents à rendre par le candidat:

-  Dossier Travail :

Pages  13  à 21.

Ces documents ne porteront pas l'identité du candidat, ils seront agrafés à une copie d'examen par le surveillant
Calculatrice et documents personnels autorisés.
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DOSSIER PRESENTATION

Ce dossier contient 7 pages 





De la page 2 à la page 7

MACHINE A BOUCHONNER

Les véhicules automobiles sont équipés de faisceaux de fils électriques destinés à relier les différents appareils, capteurs et actionneurs du véhicule entre eux.

La société VALEO est connue pour les multiples équipements automobiles qu’elle fabrique:

(Phares / Essuie-glaces / Appareils de Tableau de Bord / Boutons de commande / etc.…)

Elle est moins connue pour les faisceaux électriques des véhicules dont elle intègre la fabrication depuis quelques années .

Clients:  Citroën/Peugeot,  Fiat, Volkswagen/Seat, Renault.
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Un faisceau électrique est monté selon la gamme suivante :

Phase 1 : Dénudage et sertissage des fils sur les connections.

Phase 2 : Réalisation des épissures. 

Phase 3 : Isolation des épissures.

Phase 4 : Encliquetage des fils dans les alvéoles des connecteurs

Phase 5 : Bouchonnage  des connecteurs. Il s’agit de réaliser l’étanchéité entre l’arrière des connecteurs et les fils. Cette opération  est effectuée sur les faisceaux du compartiment moteur des véhicules.
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Phase 6 : Faisceau terminé. Prêt à être contrôlé.
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On s’intéresse à la phase 5 de « bouchonnage » des connecteurs.

L’étanchéité est obtenue par l’application d’une colle mono-composant thermo-fusible appelée « Hot-Melt ».

La colle est fondue à 220°, injectée dans un moule qui définit la forme du bouchonnage autour des fils et du connecteur. Le refroidissement de la colle donnera sa forme définitive et rigide au bouchonnage.

Cette opération est effectuée sur une machine semi-automatique appelée « EBDP » pour « Ensemble à Bouchonner Double Poutre ».

Chaque poutre est  équipée de 4 moules à bouchonner placés à des positions fixes définies par des capteurs magnétiques.







Pour faire face à l’augmentation de la demande de production, il faut augmenter la productivité des 70 machines existantes.

La solution choisie est une re-conception des moules et de la machine afin de pouvoir gérer 10 moules par poutre au lieu de 4.

De plus chaque moule doit pouvoir être placé n’importe où le long de la poutre selon les besoins.

Une enquête en atelier montre la mauvaise répétitivité des capteurs de positions magnétiques des moules (voir sur Document 24/30 et 25/30).

Pour toutes ces raisons, il est décidé de remplacer les capteurs magnétiques par un codeur incrémental qui donnera la position de la tête d’injection plus précise et modifiable à tout instant. (voir sur Doc. 7/30).

L’objectif est de réaliser le montage mécanique du codeur.


Schéma  structurel de la machine  « EBDP ».

















Schéma  actuel du système de positionnement de la tête d’injection pour gérer 4 moules en position fixe.

























Modification envisagée du système de positionnement de la tête d’injection pour gérer 10 moules en positions variables.
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Vue d’un moule ouvert
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Tête d’injection





4 moules à des positions fixes définies par les capteurs magnétiques





Capteurs magnétiques définissants la  position des moules





Vérin à câble





Vérin intégré de maintien en position





Accouplement élastique (Caoutchouc)





Tête d’injection
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Positions des 4 moules





Rail de guidage de la tête A
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Capteurs magnétiques supprimés





Vue d’une poutre équipée de quatre moules
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Codeur incrémental définissant numériquement les positions des 10 moules
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Montage du faisceau volet sur le hayon arrière





Montage du faisceau airbag sur le châssis








