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Q.01. Diagramme de niveau A-0.
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ngne de production des
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Q.02. Diagramme des interactions et tableau des fonctions contraintes.

Ligne de production des
plaques creuses en
plastique
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FC1 | S’adapter a la structure matérielle de I'entreprise. (‘k '/‘/\)//
FC2 |. Re,aj\xw?u o s do adcwnifé )
FC3 | Accepter les différents types de granulés plastique.
FC4 | Limiter I'impact sur I'environnement.
FC5 | Permettre au conducteur de ligne de faire tous les controles au cours de la production.
FC6 | S'adapter aux énergies.
FC7 | Etre relativement facile & nettoyer. o ‘
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Q.04. Diagramme A45 L 12,00
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Q.05. Dlagramme A453
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Q.07. Etat des tiges des vérins 1A1 et 1A2 pour que le rouleau presseur appuie sur la bande en plastique. / .l 40’25
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Q.08. Nom et fonction des éléments 0Z2, 0Z3, 0Z5, 1V0. // /1,00
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Q.09. Fonction contraiﬁt%%ﬂ%etre classée la fonction technique réalisé par les silencieux. (Cocher la bonpe-réponse)
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O FC1 S’adapter & la structure matérielle de I'entreprise }, Y
‘ |
O | FC3 | Accepter les différents types de granulés plastiques. {/
| FC4 Limiter I'impact sur 'environnement. /
O FC5 Permettre au conducteur de ligne de faire tous les contréles au cours de la production.
O | FC6 | S'adapter aux énergies.
O | Fc7 | Etre relativement facile & nettoyer. .
Q.10. Elément du circuit pneumat|que sur lequel il faut agir pour régler la vitesse de sortie de la tige du vérin 1A2 / P \J/o 25
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Q.13. Taux de charge Tch d’un vérin.
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Q.15. Dessin de la chappe montée sur la tige du vérin 1A2 en :
@ Vue de gauche en coupe A-A. 2
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Q.16. La vis sans téte 14 est une vis d’assemblage ou une vis de pression. {i"\ 5L{ /0,25
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Q.17. Les noms des deux pieces pour lesquelles la vis sans téte 14 participe a I'encastrement. f/ ) ),’\;,/’ /0,50
Q (H) [C‘}.Lu))(,}l,(’,/ .lcyu.ukg)*z“ Lz ﬁ t f_u[ iy T\ ‘ x(cu/é'r’” I | iy ‘ l\v,
! EREEREREEEEE R RN <
Q.18. Le nom des formes 1, 2 et 3 de I’écrou 9 : (/ P "jﬂ‘f‘ﬁ‘,?s
Liste des noms proposée Ecrou N° 9 Noms des formes 1, 2 et 3\L’d/ﬂ
Filetage Forme 1 T
Arrondi Formel:. .‘/.//41«“.“.’/./’.64/".". .
Méplat
Rainure R
Taraudage Forme2:. . ‘YP’LU//MCC[ .o |
Epaulement ;
Chanfrein Forme3:. ./ .C.Cv/.(LLLDLNjﬁ/
Trou oblong
Trou lisse o

Q.19. Les deux classes d'equnvalence du vérin 1A2. (les joints excluswement exclus)
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Q.20. Le nom de la liaison et le nom de la solution constructive utilisée entre ces deux classes d’équivalence.

Liaison entre Nom de la liaison Nom de la solution constructive utiﬁéée = |/
: et r X
Corps du vérin et tige du vérin ,1 el . .oiCLMC.'VW L . counnel (46) 3

Q.21. Calcul de la vitesse maximale de production de I'extrudeuse Vexr (en m/min).

N

Q.23. Report sur le tableau des différentes vitesses et détermination de la vitesse de ligne Vi (en m/min) qui doit &tre

paramétré sur la ligne de production pour produire la bande. /0,50
Poste 1 Poste 2 et 4 Poste 3 e
Vitesse Vextr VTirage Vrour '(

Valeur de la vitesse en m/min
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Q.24. Expression de |a vitesse d’avance Va (en m/s) de la bande en fonction de la vitesse de rotation Nm du moteur. .,
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Q.25. Tracé respectant I'échelle proposée, de la courbe représentant la vitesse d’avance Va1l (en m/s) de la bande en concordance du temps

avec la courbe représentant la vitesse de rotation Nm1 du moteur d’avance supérieur pour découper les plaques de type 1
(prendre k=102,88).
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Q.26. Tracé respectant I’échelle proposée, de la courbe représentant la vitesse d’avance Va2 (en m/s) de la bande en concordance du temps

avec la courbe représentant la vitesse de rotation Nm2 du moteur d’avance supérieur pour découper les plaques de type 2

(prendre k
Nm2 (tr/min)

102,88).
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tion convenable.

J C’est une condition particuliére.

&) C'est une condition pour éviter 'accumulation des deux bandes pendant le temps de découpe.

(J C’est une condition pour avoir un temps de découpe faible.

Q.27. Calcul des vitesses d’avance moyennes Vamoy1 et Vamoyz (en m/s)

Q.28. Comparaison des deux valeurs trouvées avec la valeur de la vitesse de ligne VL, puis conclusion en cochant la propos




