REPUBLIQUE TUNISIENNE

MINISTERE DE L'EDUCATION SECTION : TECHNIQUE
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SESSION DE JUIN 1997
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SESSION CONTROLE

SYSTEME DE FABRICATION DE BOITESEN TOLE

CONSTITUTION DU SUJET :
Le sujet est constitué par :

- Le dossier techniqgue composé des feuill8 a 8/8.
- Le document réponse composé des feuillé$0 a 10/10.

TRAVAIL DEMANDE:
A - Analyse fonctionnelle de la partie opérative ( Feuille 1/10)
B - Etude de la partie opérative ( Feuilles 2/10,3/10et4/ 10
C - Analyse fonctionnelle de la partie cmmande  ( Feuilles 5/10)
D - Etude de la partie conomande  ( Feuilles 6/10,7/10,8/10,9/10,10/1)

BAREME DE NOTATION:

A - Analyse fonctionnelle de la partie opérative ( 3 points)

B - Etude de la partie opérative ( 7 points)

1/:(1,8 points),2/:( 0,9 points),3/:(2 points),4/: (1,5 points), 4/: (0,8 points)
C - Analyse fonctionnelle de la partie cmmande ( 3 points )
D - Etude de la partie conmande ( 7 points )

1/:(25points);2/:( 1 point);3/:(1 point);4/:(2 points)

N. B: Aucune documentation n’'est autorisée
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| - PRESENTATION DU SYSTEME :

Le systeme envisagé sert a produire des boites cylindriques, en tble spéciale, destinées a I'emballage
des conserves ( thon, tomates, confitures, etc...). Il est composé de trois unités qui concernent
respectivement la préparation des fonds des boites, la préparation des flancs des boites et leur assembl

Les deux premiéres unités, comme le montre le schéma de la feuille 4/8 du dossier technique,
fonctionnent en paralléle et fournissent la matiere d’oeuvre a la troisiéme.

Dans ce sujet, on se limite a I'étude simplifiée de I'unitépréparation des flancs des boites de

conserves>>.

[l - FONCTIONNEMENT DU SYSTEME :

La fabrication des flancs des boites de conserve s’effectue essentiellement en trois étapes: découpag
cintrage (voir feuille 5/8 du dossier technique) et soudage.
1) Découpage des flancs:
Les tdles sont déplacées vers le poste de préparation de tbles pour flancs. Ce poste permet de
découper des rectangles de dimensions appropriées sans déchets.
Dans tout ce qui suit, on se référe au paragrHplae la feuille 3/8 du dossier technique relatif a la
nomenclature des actionneurs, des préactionneurs et des capteurs.
Le départ du cycle est assuré par un botonqui provoque l'arrivée d’'une bande de téle par
l'intermédiaire d’un tapis roulant entrainé par un moteuity).
L’action de la téle sur le captelr;; entraine le serrage de cette derniere par I'avance simultanée
des tiges des veringR ) et (C3).
L’activation des capteuls ,; et L 3; entraine alors la descente de la téte de découpage
par I'intermédiaire des tiges du véric4 ). L'action surlL4; provoque la remontée
de la téte de découpage. Le capteup commande le desserrage de la tole par le retour
des vérins C2) et (C3).
L’action sur les capteurs Ly et L 30 entraine:
a- La fin du cycle, si la téle est épuisée.
b - La rentrée de la tige du véri€( ), si la tle n’est pas épuisée. Dans ce cas les vétin3 ét
(C3) qui sont solidaires de la tige d€1 ), se déplacent. L'action sur le captduip correspond a la fin
de ce déplacement et provoque de nouveau le serrage de la tole. es tapteetis;; commandent la
sortie de la tige du vérinG1 ) ce qui permet de faire avancer la tble. L'action sur le capteyorovoque

le découpage et le cycle recommence jusqu’a I'épuisement de la téle.

Dossier Technique (Juin 1997 — Controle) SYSTEME DE FABRICATION 2/8
DE PIECESEN TOLE



2) Cintrage desflancs:
Le flanc découpé, est amené par un tapis roulant puis par un transporteur a rouleaux

vers la table coulissante; il est ensuite maintenu, sur celle-ci, par le @&in (
Le moteurMts entraine I'ensemble ( table coulissante + vé@5 () ) devant les
cylindres de cintrage jusqu’a 'amorcage de I'opération ” cintrage .

3) Soudage des flancs:
Les flancs cintrés sont déplacés vers un poste de soudage.
Les flancs soudés sont stockés du poste d’assemblage. (C2) et (C3).

[11 - IDENTIFICATION DESACTIONNEURSET DES CAPTEURSUTILISES
DANSLA CHAINE DE DECOUPAGE DESFLANCS:

. o Capteurs
Actionneurs Préactionneurs . - . .
Tige rentree Tige sortie

Cl M1 L 10 L 11

C2 M2 L 20 L2

C3 M3 L 30 L 3

C4 M4 () La

C5 M5 L s Ls

L 11: Détecte la sortie de la tige du véri61) et la présence de la bande contre le mors fixe.
L o : Détecte I'épuisement d’'une bande.

Lo = Bande non épuisée.

Lo = Bande épuisée.
Dcy = Départ cycle.
Mt
Mt,
Mtz = Moteur d’entrainement de la table coulissante du poste de cintrage..

Moteur d’entrainement du tapis amenant les bandes

Moteur d’entrainement du tapis amenant les flancs.

Mt,= Moteur d’entrainement des cylindres de cintrage.
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Ressort torique

D(diameétre nominal

 Joimsalvespourabrestoumams | Rondellespltes

<

0 nominal , D

d D E d D E d D E d D |E 5 |10 |12 |16 |20 [525 |55 |1
10 25 |8 32 |s0 |8 10 |16 |3 2 |28 |4 6 |12 |14 |18 |24 |625 |7 12
12 28 |8 35 |52 |10 |12 |18 |3 25 |33 |4 8 |16 |18 |22 [30 |82 |9 15
15 30 |8 8 |55 |10 |13 |19 |3 28 |36 |4 1020 |22 |27 [3 |1025 |11 |2
18 35 |8 40 |58 |10 |14 |20 |3 30 |38 |4 12 |24 |27 |32 |40 [125 |14 |25
20 38 |8 42 |60 |12 |15 |21 |3 3B |43 |4 14 |27 |30 |36 |45 |145 |16 |25
22 40 |8 45 |62 |12 |16 |22 |3 40 |48 |4 16 |30 |32 |40 |50 |165 |18 |3
25 42 |8 48 |68 |12 |17 |23 |3 20 |36 |40 |50 |60 |21 2 |3
28 45 |8 50 |72 |12 |18 |24 |4 24 |45 |50 |60 |70 |25 27 |4
30 48 |8 52 |75 |12 |20 |26 |4 0|52 |60 |70 |90 |31 3 |4
307 AA M 10x0.75 |18 1
1 M 12x1 22 4 3 105 |3 1
2 M 15x1 25 5 4 135 |4 1
3 M 17x1 28 5 4 155 |4 1
4 M 20x1 32 6 4 185 |4 1
- <\ al |5 M 25x1.5 38 7 5 23 5 1.25
6 M 30xL.5 45 7 5 275 |5 1.25
@ 7 M 35x1.5 52 8 5 325 |6 1.25
8 M 40xL.5 58 9 6 425 |6 1.5

di (18 |24 |3 36 |5 6 7

L 8 8 10 |10 |12 |15 |15
L 10 (10 |12 |12 |15 |18 |18
L 12 (12 |15 |15 |18 |20 |20
L 15 |15 |20 |20 |20 |25 |25
L 18 (18 |25 |25 |25 |30 |30
L 20 |20 |30 |30 |35 |40 |35
L 25 |25 |35 |35 (40 |45 |40

(1,159
T

0,8d

6a8incl 2 2 |d-1.2 d+1

10a12 3 3 |d-18 d+1.4
12 a17 4 4 1d-25 d+1.8
17 a22 5 5 |d-3 d+2.3
22a30 6 6 |d-35 d+2.8
30a38 8 7 |d-4 d+3.3
38a44 10 |8 |d-5 d+3.3
44 a 50 12 |8 |d-5 d+3.3
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