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Durée : 4 heures

Ce sujet comporte six documents numérotés:

e 1/6, 2/6, 3/6, 4/6, 5/6 et 6/6.

A la fin de I'épreuve les éléves devront rendre les documents:
e 4/6, 5/6 et 6/6.

Aucun document n'est autorisé

Uair les doc. 2/6, 4/6.5/6
et 6/6 sur les PLANS-ENCARTS

PRESENTATION

Le dessin du document 2/6 représente la commande des guidgs dg
coupe faisant partie du sous-ensemble « coupeur » d'une machine a

fabriquer les cigarettes.

La cigarette se présente au coupeur sous la forme d'un boudin
continu. Ce boudin est sectionné par un couteau monté sur un
plateau qui tourne, & raison de 4 000 coupes par minute. Les ciga-
rettes ainsi obtenues défilent I'une derriére l'autre jusqu'a l'unité de
traitement suivante, emballage ou pose du filtre.

Pendant la coupe, le boudin est soutenu par des gui(_ﬂes. La grande
vitesse de défilement (320 m/min) impose que ces guides accompa-
gnent le mouvement du boudin pendant la coupe.

La fonction de la commandes des guides de coupe est d’engendrer
un mouvement de translation circulaire : chaque point des guides
de coupe décrit comme trajectoire un cercle contenu dans un plan
paralléle au plan xOy. Les guides de coupe se déplacent donc, tout
en restant paralléles & eux-mémes, perpendiculairement au boudlr)
de cigarette, et & une vitesse, lorsque la coupe s'effectue, égale a
celle de défilement du boudin. A ce moment-la, les guides de coupe
se trouvent dans la position extréme basse. Le couteau d'¢paisseur
0,15 mm passe alors dans une fente de 0,3 mm ménagée entre les
guides de coupe.

Ceci nécessite de trés bons guidages et une synchronisation par-
taite entre le mouvement du couteau et celui des guides de coupe.
Cela justifie, entre autres dispositions constructives, |a présence de
certains dispositifs de réglage dans le mécanisme de la commande

des guides de coupe.
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FONCTIONNEMENT

(voir document 2/6)

Le mouvement provenant d'une-autre partie du coupeur arrive a
I'arbre 4 par Vintermédiaire d'un renvoi 4 pignons coniques. If est
transmis au boitier 28 qui est solidaire du couvercle 32 par une

liaison compléte non représentée. L'axe-support 26 des guides de

coupe 24 est excentré par rapport a I'axe de 30 et de 38. L'axe-
chape 37, solidaire de 26, est accouplé par l'intermédiaire d'une
biellette & double-cardan, a la chape 42 qui est fixée et centrée sur
le support 39, lié par cannelures au tourillon fixe 44.

La lubrification est assurée par une installation de graissage
continu, alimentée par une pompe, commune a 'ensemble du cou-
peur. L'huile venant d’un distributeur arrive aux points de graissage
de la commande des guides de coupe, par des tuyauteries. Le
retour vers la réserve s'effectue par gravité — l'orifice de départ
n'étant pas représenté sur le dessin,

Sur le document 2/6, le mécanisme ast représenté & ['instant ou les
guides de coupe sont en position extréme-basse.

TRAVAIL A EFFECTUER

Analyse technlque: sur 5 points; temps conseillé: 1 heure.
Répondre directement aux questions en complétant la feuille 4/6.
Travall graphique: sur 15 points; temps conseillé : 3 heures.
Dessin du renvoi conique de la commande des guides de coupe

(sur document 5/6)

L'arbre portant le pignon conique 60 et 1a roue a denture droite 61
est guidé par deux roulements d'écartement = 55 mm. Diamétres
des roulements: d == 17 mm, O — 40 mm.

— Répondre aux questions.

— Effectuer le montage complet. Ne pas se soucier du graissage et
de I'étanchéité.

— Indiquer les ajustements.

Dessin du support 10, échelle 1.

Comptéter le calque pré-imprimé 6/6.

La vue représentée sur le document 6/6 corresponc a une vue selon
F, d'aprés l'indication portée sur le document 2/6 Cette vue sera
prise comme vue de face.

Dessiner la vue de gauche, extérieure. Toutes les oarties cachées
seront représentées.
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10 1 |Support A-US S

. de machine a fabriquer les cigarettes feuille 3/6
(Nomenclature partielle)
Rep | Nb Désignation Matiere Observations Rep| Nb Désignation Maliére Observations
1 1 |Béti de commande des guides de coupe| A-U3 S 27 1 | Joint a lévres ihx 2 SD
= 20 X 26 X 4
2 1 |Roulement 17 BE 32 (17 x 40 x 17,5) SKF m° 3203 =
N 28 1 | Boitier XC 38
3 1 |Pignon conique (32 dents) XC 42 | Taille « Gleasor » — e
29 1 | Roulement combineé (15 X 28 X 20) IN4 - NKIB - 5902
4 1 [Arbre XC 38 1
30 1 [ Couvercle XC 38
5 1 |Joint torique < Impervia » 60 X 2HP 1S
IN— W 31 1 | &crou « Nylstop -
6 1 |Fourreau XC 38
— L 32 1 | Boitier XC 38
7 1 |Vis Hc, a cuvette, M4 — 6
— 33 1 | Roulement & aiguilles {10 x 22 X 16) INL : NKI 1016
8 1 [Ecrou molaté MS
34 1 [ Bague XC 38
9 1 |Vis M5 - =
35 1 | Roulement 65 BC 10 (65 X 100 x 18) SK~ m 6013

1" Tampons tangents

36 1 | Pied de positionnement

12 1 |Vis CHc M5 — 40

37 1 | Axe-chape XC 38

13 1 |Joint torique < (mpervia = 54 X 2HP 1 S

38 1 | Douille XC 38

39 1 | Support de chape (arbre cannelé a XC 38
developpante : 35 x 33 X 1: glissant)

40 | 1 |Joint torique < Impervia - 26 X 3HP 1S

14 1 |Roulement 20 BE 32 (20 X 47 X 20.6) SKF e 3204
15 1 |Moyeu XC 38
16 1 |Pignon (73 dents — denture droite

m = 1,25} XC 42 | Trempé

17 1 |Rondelle

41 1 | Pignon (73 dents — denture droite XC 42 | Trempé
m = 1,25)
42 1 | Chape fixe XC 38

43 1 | Roulement 40 BC 10 (40 x 68 x 15) SK< m 6008

44 1 | Tourillon (moyeu cannelé 4 flancs en | XC 38 | Trempeé
en développante : 35 X 33 x 1)

18 1 |Couvercle A-UE S

19 1 é)ouvercle XC 38

20 1 |Douilte XC 38

21 Cales

22 1 |Joint torique « Impervia = 48 X 2HP 1 S

23 1 |Ecrou « Nyistop = AN 70/15 MC

24 Guides de coupe

45 2 | Croisitlon XC 38

46 8 | Bague

47 2 |Axe

48 2 | Pred de positionnement

1 seul c6té des .
guides de coupe 49 2 | Segment d'arrét « INA - INL - WR 6
est ulilisé dans ia — —
présente étude S0 1 | Cemi-biellette & cardan XC 38
25 | 1 i | xewm | 51 ' T
Excentrique XC 33 51 1 | Demi-biellette 4 cardan XC 38
26 1 |Axe-suppon des guides de coupe XC 3
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