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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 14 :
Collecter les données 

C 21 :
organiser son travail

C 31 :
définir une solution, un projet en exploitant des outils informatiques

C 41 :
Communiquer dans le cadre d'une revue de projet 

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 

- 23 documents repérés de 1/23 à 23/23
Le dossier technique de 2/23 à 6/23
Le dossier travail de 7/23 à 23/23
-  1 Compact Disc (CD) contenant les fichiers des maquettes virtuelles et du sujet.
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Documents à rendre par le candidat ( y compris ceux non exploités par le candidat ) :

· 1 CD ou  1 ZIP contenant l’ensemble des fichiers sauvegardés (Maquette).

· La fiche de suivi complétée et signée (document 23/23).

Ces documents ne porteront pas l'identité du candidat, ils seront agrafés à une copie d'examen par le surveillant
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BACCALAURéAT PROFESSIONNEL

étude et Définition de Produits Industriels

épreuve E3 - Unité : U 34

Réalisation d'un projet en CAO

DOSSIER

TECHNIQUE
Unité d’assemblage de vaporisateur

PRESENTATION DE L’ETUDE  
Le produit fabriqué
L’étude du sous système dont on vous confie l’adaptation sert à réaliser l’assemblage de 2 éléments constitutifs du système de pompage d’un vaporisateur de flacon vendu en grande surface. C’est un sous système d’une machine automatique qui permet l’assemblage complet du vaporisateur.
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L’unité de fabrication
L’unité de fabrication du vaporisateur se compose d’un bâti, d’un tourniquet porte-pièces, de plusieurs postes d’alimentation ou d’assemblage et d’un poste d’évacuation. Au fur et à mesure que les pièces du vaporisateur sont assemblées, le tourniquet pivote autour de l’axe du bâti, ainsi les différents porte-pièces, qui le composent, se positionnent devant les différents postes d’alimentation ou d’assemblage. Chaque unité d’assemblage travaille simultanément sur 2 vaporisateurs. 
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Le poste d’assemblage  de la frette  (modèle actuel pour les pompes VP2 et les bague V2)
L’encastrement de la frette sur la pompe est réalisé par un ajustement serré. L’assemblage de ces 2 éléments est réalisé par un dispositif de presse constitué d’un vérin pneumatique, d’un nez d’emmanchement et d’un dispositif de réglage de position, le tout étant monté sur un bâti. Pour réaliser les 2 vaporisateurs demandés, le dispositif de presse est doublé. Chaque dispositif fonctionne de manière autonome et indépendamment l’un de l’autre.

Le poste d’assemblage de la frette est ensuite intégré sur le bâti de l’unité d’assemblage du vaporisateur. L’axe de chaque nez d’emmanchement est aligné avec l’axe de chaque porte-pièces du tourniquet.
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La problématique
L’unité d’assemblage actuelle est réalisée pour des pompes modèle VP3 et des bagues stiligouttes modèle V2. Elle donne entière satisfaction à l’entreprise. Cette dernière, dans le cadre du développement de son activité, nous demande de réaliser une nouvelle unité en partant de celle existante, de l’adapter au nouveau produit et de corriger les défauts constatés sur la première (voir la modification du cahier des charges). On vous confie la tache de modéliser le nouveau poste d’assemblage de la frette.

La modification du cahier des charges fonctionnelles
Votre conception doit correspondre au nouveau cahier des charges fonctionnelles défini en relation avec le client.

	Caractéristiques
	Poste d’emmanchement existant
	Poste d’emmanchement étudié

	Renforcement de la structure
	· Après des tests effectués sur la version existante, il apparaît un défaut dans l’emmanchement dû à une déformation de la potence lorsque la poussée des vérins est maximale.



	Effort d’emmanchement
	· L’effort d’emmanchement est de 25 DaN 
	· L’effort d’emmanchement est de 50 daN car la pompe étant plus grande, l’effort nécessaire à son assemblage augmente également.



	Nez d’emmanchement
	· Prévoir le changement fréquent des nez (remplacement du nez en fonction des stilligoutte V2 ou pompe VP3). 
	· Il n’y a plus à prévoir le changement des nez car les dimensions des diamètres des stiligoutte V5 ou pompe VP4 sont standardisées

	Course des vérins
	· La course doit être réglable (en fonction des dispositifs stiligoutte V2 ou pompe VP3).

· Précision + ou – 0,01 mm
	· La course doit être réglable (en fonction des dispositifs stiligoutte V5 ou pompe VP4).

· Précision + ou – 0,01 mm

· Le capteur devra être protégé car des problèmes sont apparus sur l’ancienne version obligeant leur remplacement fréquent.
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TRAVAIL

Unité d’assemblage de vaporisateur

POSTE D’ASSEMBLAGE DE LA FRETTE

Structure de l’épreuve
· 8 h 00’ pour l’élaboration du projet.

· 1 h 20’ pour la préparation des documents en vue de la présentation du projet.

· 0 h 40’ pour la présentation du projet.
Travail demandé et barème 

Elaboration du projet

Tache 1 : Préparation de la maquette





Non évalué

Tache 2 : Renforcement du bâti






/ 14 

· Remplacement de la potence d’emmanchement



· Modélisation et remplacement de la plaque vérin potence 50 
 



· Modélisation implantation du renfort





· Implantation des éléments de mise et de maintien en position



Tache 3 : Modification du nez d’emmanchement



/ 14 

· Modélisation et implantation du support nez emmanchement 50 


· Modification et implantation du nez emmanchement insert







· Implantation des éléments de mise et de maintien en position




Tache 4 : Remplacement des vérins





/ 12 

· Modification de la plaque vérin potence 50 




· Modélisation du vérin ADVU-50-80.





· Implantation des 2 vérins 





· Implantation des éléments de mise et de maintien en position




Tache 5 : Implantation des capteurs de position




/ 20 

· Modélisation et implantation de la butée mobile 50   


· Implantation du contre écrou_hex_ep_fine_m_12_4





· Modélisation de la butée basse  






· Modélisation du levier de détection






· Création et implantation des butées fin de course







total :

/ 60 

Présentation du projet

· Présentation générale du système

. 



· Présentation du fonctionnement du système





· Exposé de la problématique





· Présentation des solutions techniques proposées






· Argumentation et justification des solutions techniques retenues

 

· Présentation de la démarche adoptée pour la modification de la maquette

· Pertinence des choix effectués lors de la modélisation d’une pièce



 

· Clarté de l'expression 




 

· Précision de la terminologie employée 





· Maîtrise du projet






· Réalisation de documents de présentation




 
total :


/ 20 

FICHE DE PROCEDURE

MISE EN ŒUVRE DU SYSTEME

Matériel et Logiciel

DEBUT DE SESSION
· Mettre sous tension les périphériques et micro ordinateur.

· Copier le dossier U34-2010 du CD vers l’espace qui vous a été attribué sur le disque dur

· Renommer ce dossier U34-2010  en U34-2010-XXXX (XXXX : n° du candidat).
SESSION DE TRAVAIL
· Sauvegarder le travail dans le dossier U34-2010-XXXX.

      (Le candidat est responsable de la sauvegarde régulière de son travail.)
· Réaliser le travail demandé dans les documents suivants

FIN DE SESSION
· Vérifier la présence des fichiers du travail produit dans U34-2010-XXXX.

· Appeler le surveillant correcteur pour :

· 
Enregistrer le contenu de U34-2010-XXXX sur un support externe,

· 
Vérifier et certifier le transfert correct sur le support externe,

·  Compléter éventuellement et signer la « fiche de suivi ».

· Rendre les documents suivants

- 1 CD ou  1 ZIP contenant l’ensemble des fichiers sauvegardés (Maquette).

- La fiche de suivi complétée et signée (document 23/23).

TRAVAIL A REALISER

Tache 1 :  Préparation de la maquette 

Ouvrir la maquette Poste d’assemblage . SLDASM  puis, supprimer les 2 Vérins (Vérin emmanchement D . SLDASM  et  Vérin emmanchement G . SLDASM).

Tache 2 :  Renforcement du bâti.

Lors du test réalisé sur le premier modèle, il apparaît que la potence fléchit sous l’action des efforts d’emmanchement nécessaires à l’assemblage des nouvelles pièces. La solution retenue pour renforcer la potence est de réaliser une reprise des efforts par l’avant grâce à un renfort (poteau cylindrique) fixé sur le bâti de l’unité d’assemblage. D’autre part, la potence d’emmanchement a été modifiée par le fournisseur, il convient donc de la remplacer dans le bâti du poste d’emmanchement. 
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2.1)  Modification dans l’assemblage « Bâti . SLDASM »
2.1.1) Remplacer la Potence emmanchement 25 . SLDPRT  par la Potence emmanchement 50 . SLDPRT. (Fonction  « Remplacer … »  de SolidWorks)
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2.1.2) Enlever les 2 Vis CHc M6x25 . SLDPRT  fixant l’Equerre de renfort . SLDPRT  sur la Plaque vérin potence . SLDPRT.  Elles seront remplacées par des vis plus longues (Voir le paragraphe 2.1.5). 
2.1.3) Modéliser la Plaque vérin potence 50 . SLDPRT  en respectant le croquis ci-dessous. 
                 [image: image6.png]Toutes les arétes sont chanfreinées
de Tmm & 45°





2.1.4) Remplacer Plaque vérin potence 25 . SLDPRT  par la Plaque vérin potence 50 . SLDPRT  
2.1.5) La liaison encastrement entre l’Equerre  renfort . SLDPRT et la Plaque vérin potence 50 . SLDPRT  est réalisée par 2 Vis CHc M6x35 . SLDPRT  (elles remplacent les 2 vis CHc M6x25 supprimées précédemment).
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2.1.6) La liaison encastrement entre la Plaque vérin potence 50 . SLDPRT  et la Potence emmanchement 50 . SLDPRT  est réalisée de la manière suivante :
· mise en position :  2 Goupilles_15_300-40 . SLDPRT  
· maintien en position :  2 Vis CHc M6x35 . SLDPRT  .
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2.1.7) Modéliser le Renfort . SLDPRT  en respectant le croquis ci-dessous.
    
[image: image9.wmf] 

Cylindre de diamètre 40mm 

et de longueur 486,50mm

 

Chanfrein de 1mm à 45° 

à chaque extrémité

 

 

Taraudage M10 x 40 x 25 

à chaque extrémité

 

             

2.1.8) Implanter le Renfort . SLDPRT  sur la Plaque vérin potence 50 . SLDPRT.
La liaison encastrement entre ces 2 pièces sera réalisée par une Vis CHc M10x40 . SLDPRT.
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Tache 3 :  Modification du Nez d’emmanchement.

Dans la solution d’origine, il fallait changer régulièrement la pièce nez emmanchement insert  car les bagues stiligoutte et les pompes n’avaient pas les mêmes dimensions. Dans le nouveau cahier des charges, ces dimensions sont identiques. La solution retenue consiste donc à supprimer l’étau et son support nez d’emmanchement 25, qui n’ont plus d’utilité, et à les remplacer par un nouveau support nez d’emmanchement 50. Le nez emmanchement insert, modifié, sera maintenu sur celui-ci par une vis de pression.


[image: image11.wmf] 

 

Nez  emmanchement  d’origine

 

 

 

Nez  emmanchement  modifié

 

Etau GM

-

0026

 

Support nez emmanchement 25

 

Support nez emmanchement 50

 

Nez emmanchement insert

 

Nez emmanchement insert

 

Vis de pression

 


3.1)  Modification dans l’assemblage  «  Nez emmanchement . SLDASM »

3.1.1) Enlever les 4 Vis CHc M3x20 . SLDPRT  qui maintiennent le Support nez d’emmanchement 25 . SLDPRT  sur l’étau GM-0026 . SLDASM  

3.1.2) Enlever l’étau (GM-0026 . SLDASM)

3.1.3) Enlever le Support nez emmanchement 25 . SLDPRT 

3.1.4) Modéliser la pièce Support nez emmanchement 50 . SLDPRT  dans l’assemblage Nez emmanchement . SLDASM en respectant les croquis ci-dessous.
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3.1.5) Modifier le Nez emmanchement insert . SLDPRT comme défini ci dessous.
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3.1.6) Implanter le Support nez emmanchement 50. SLDPRT  sur l’Equerre nez d’emmanchement . SLDPRT. La liaison encastrement entre ces 2 pièces est réalisée par 4 Vis CHc M4x10 . SLDPRT.
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3.1.7) Implanter le nez emmanchement insert . SLDPRT sur le Support nez emmanchement 50 . SLDPRT.  Celui ci  est mis en position par un cylindre épaulé puis maintenu par une Vis de pression M6-10 . SLDPRT.
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Tache 4 :  Implantation des nouveaux vérins

La solution retenue consiste à remplacer les vérins de 25 DaN (supprimés de la maquette lors de la tâche 1) par des vérins de 50 DaN. Les bloqueurs (alimentation pneumatique) resteront les mêmes.
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4.1)  Modification dans le « Bâti . SLDASM » 
4.1.1) Modifier la Plaque vérin potence 50 . SLDPRT  afin de pouvoir y implanter les 2 vérins ADVU-50-80 10 . SLDASM en respectant les consignes d’implantation définies ci-dessous.
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4.2)  Assemblage du vérin « ADVU-50-80 . SLDASM »

4.2.1) Insérer le vérin (corps + tige) qui vous est donné (ADVU-50-80-A-P-A-S2 . SLDASM) dans un nouveau fichier assemblage nommé « ADVU-50-80 . SLDASM »
4.2.2) Dans l’assemblage ADVU-50-80 . SLDASM, implanter 2 Bloqueurs 7880_O6_10 . SLDPRT sur le corps du vérin. Un bloqueur permet l’alimentation en énergie pneumatique du vérin. 
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4.2.3) Dans l’assemblage ADVU-50-80, implanter un Ecrou_hex_ep_fine_m_12_4 . SLDPRT sur la tige du vérin. La tige dépassera de l’écrou.
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4.3)  Implantation des vérins « ADVU-50-80 . SLDASM » dans le  « Poste d’assemblage . SLDASM »

4.3.1) Implanter les 2 vérins sur la Plaque vérin potence 50 . SLDPRT. Chaque vérin est fixé sur la Plaque vérin potence 50 . SLDPRT  par 4 Vis CHc M8x35 . SLDPRT.
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4.3.2) Implanter la tige filetée des vérins dans les accouplements élastiques FK_M4_M20 50 . SLDPRT  de 12 mm puis, contraindre la surface de l’Ecrou_hex_ep_fine_m_12_450 . SLDPRT  sur la surface de l’accouplements élastiques  FK_M4_M20 50 . SLDPRT
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Tache 5 :  Implantation des dispositifs de réglage en position (voir page 4/23)
Les techniciens de maintenance ont constaté un problème d’usure et de précision du capteur. Ce défaut est dû à l’intrusion d’éléments indésirables lorsque la butée mobile vient appuyer dessus. Il nous est demandé dans le nouveau cahier des charges de régler ce problème. 

Le principe retenu reste le même car il permet un réglage très précis (2 (m), une butée mobile fixée en bout de tige de vérin vient appuyer sur le capteur My com. Mais pour régler le problème, le capteur est mis en position horizontal, ce qui ne permet plus aux éléments indésirables de se poser dessus. De plus, le capteur se trouve protégé sous son support. La transmission de la position basse de la butée mobile s’effectue par l’intermédiaire d’un levier de détection qui pivote autour d’un axe lorsque la butée vient en contact avec lui. Un ressort de rappel (non modélisé) permet au levier de pivoter dans l’autre sens.
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5.1) Modélisation et insertion des « Butées mobiles 50 . SLDPRT »  dans le vérin « ADVU-50-80 .  SLDASM »
5.1.1) Modéliser la Butée mobile 50 . SLDPRT  définie ci-dessous.
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5.1.2) Implanter la Butée mobile 50 . SLDPRT sur la partie supérieure de la tige du vérin ADVU-50-80 . SLDASM  puis, un  Ecrou_hex_ep_fine_m_12_4 . SLDPRT afin de bloquer la Butée mobile 50 en position.
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5.2) Modélisation et assemblage des « Butées fin de course. SLDASM » 
5.2.1) Modéliser la Butée basse . SLDPRT  définie ci dessous.
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5.2.2) Modéliser le Levier de détection . SLDPRT défini ci dessous.
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5.2.3) Créer un assemblage Butée fin de course . SLDASM  composé de la Butée basse . SLDPRT et du Levier de détection . SLDPRT.  
  La liaison pivot entre les deux est réalisée par une Goupille_15_260-14 . SLDPRT.
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5.2.4) Implanter l’ensemble support My com. SLDASM  (fourni par le vendeur) sur la butée basse . SLDPRT  en respectant les contraintes de positionnement définies ci dessous.
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Rappel : Le ressort de rappel n’est pas à modéliser

5.3) Implantation des « Butée fin de course . SLDASM » dans l’assemblage « Poste emmanchement . SLDASM »
5.3.1) Implanter une Butée fin de course . SLDASM  sur chaque vérin ADVU-50-80 . SLDASM. Le maintien en position de celle-ci est réalisé par 4 Vis CHc M8x16. SLDPRT 
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FICHE DE SUIVI

A remplir par le surveillant-correcteur et à émarger (candidat et correcteur)

	
	INCIDENTS

	DEBUT DE SESSION


	

	DEROULEMENT


	

	FIN DE SESSION


	


EPREUVE :  ____________________________________________

CENTRE :  _____________________________________________

 Signature
N° du candidat : _______________________________________

Nom du surveillant-correcteur : _____________________________
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Poste d’emmanchement en position haute
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Caractéristiques dimensionnelles Vérin ADVU-50-80
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Configuration assembilage produit MARINER
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