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BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR
INDUSTRIES CERAMIQUES SESSION 2001

2-2-1/ A quel diametre sera réalisée la passe de finition pour obtenir le bon diamétre de I'isolateur en cuit ?

2-2-2/ Calculez le temps nécessaire au tournage complet d'un isolateur .
(On prendra le méme diamétre pour toute la durée de l'usinage 1)

1/ Organisation — Planification. ( 12 points)

3-1/ Poste de séchage,
Le séchage est réalis¢ en séchoir celiule par lot de 50 piéces avec un cycle de 36 heures.

Les séchoirs fonctionnent 24h/24h et la durée d'enfournement = le temps de défournement soit 2H10'.

Sachant que : * le tournage des isolateurs se fait par lots économiques de 10 piéces
* le temps de tournage total d'un isolateur est de 75 min
* le temps série (nettoyage, réglages, ...) au tournage entre 2 lots est de 1H50'
* Fusinage du 17 lot débute le Lundi 11/06 a 8HO0

Déterminez la date au plus t6t de sortie de séchage des isolateurs pour passer au poste de controle.

3-2/ Atelier d'usinage aprés cuisson.

Le service d'entretien doit intervenir pendant la derniére semaine de Juin (25 au 29) sur les 4 machines de l'atelier

pour en effectuer la révision tout en respectant le tableau de production ci-aprés :

Postes Machines M1 M2 M3 M4
Quantité a usiner | 20 25 30 10

Tu (temps unitaire d'usinage) " 45 min 1 heure 30 min 1 heure
Date imposée de fin d'usinage { 27/06 a 10H | 29/06 a 15H | 28/06 4 16H | 29/06 a 12H
Durée de la révision E 6H 8H ! 4H SH

Déterminez, a partir des critéres suivants :
* technique du jalonnement au plus tard pour l'usinage
* I'équipe d'entretien doit étre libérée le plus t6t possible

- le planning de fabrication pour les quantités désirées
- le planning d'entretien des machines

(Réponse sur Document Réponse question 3-2.)
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ACADEMIE d'ORLEANS-TOURS

Epreuve : ES — Conception des produits, des outillages et définition de processus
Unité : US3 — Organisation d'une production

t
Durée : 3h | Coefficient : 2 SUJET :

Ce sujet comporte :

2 feuille(s)

ISOLATEURS ELECTRIQUES POUR CATENAIRES
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2™ partie : ETUDE DE PRODUCTION

2-1/ Préparation des pites.

<+ la masse métallique (supports de fixations) sur un isolateur est de 3Kg
% la perte au feu de 1a matiére d'ceuvre est de 6,9
% formule donnant la variation de masse d'une galette filtre-pressée en fonction de son humidité :
M1 = M«(100-X} / (100-X1) avec M1 =masse humide de la galette 3 X1 % H,0
M= " séche de la pite & X % H,O (humidité du cuit)
X et X1 =humidité des galettes
% l'usinage est réalisé sur un cru contenant 15% d'humidité (voir do¢. Céralep)
% 45% de la masse de pite d'un isolateur est récupérée en fin de tournage et recyclée
% formule donnant la masse de matiéres séches dans une barbotine
M2 = Mbbt.d«(D1-e) / D1.(d-e) avec M2 =masse de matiéres séches
Mbbt =masse de barbotine
D1 =densité de la barbotine = 1,5
d =densité des matiéres séches = 2,535
e = densité de l'eau de la barbotine = 1
+ le tournage est réalisé en : - 4 passes d'ébauche (a = 2mm)
- 1 passe de finition (a= 1,2mm)

2-2/ Poste d'usinage en cru humide.

% valeur du retrait de la pate utilisée (d'usinage a cuit) = 11%
< longueur finie de l'isolateur cuit sans armatures = 550mm

** longueur supplémentaire de I'isolateur pour mise 4 longueur dans les tolérances lors de l'usinage en cuit
= 24mm

+» diamétre de colombin servant au tournage de I'isolateur = 250mm (voir remarque question 2-2-2)

3*™ partie : ORGANISATION — PLANIFICATION.

«» horaires de travail :
= en production : 1 équipe/jour (8H-12H ; 14H-17H) a 35 heures par semaine
= en cuisson : 3 équipes/jour/7 jours avec récupération d'horaire.
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NE RIEN ECRRE

Examen ou concours :

oeHc T .

Spécialité/option :

Repére de I'épreuve :

Epreuve/sous-épreuve :

(Préciser, s'il y a lieu, le sujet choisi)

Numérotez chaque
page (dans le cadre
en bas de la page) et
placez les feuilles
intercalaires dans le
bon sens.

Durée d'usinage sur les différents postes:
Ml=
M3=

M4 =

Plages horaires bloquées par la fabrication sur les différents postes:

(en fonction d'un jalonnement au plus tard)
Mi:
M2:
M3:

Md:

Planning de fabrication :

‘postes
M4

M3

M2

postes

S

S

M1

N | l |
sh 25 26 27 28 29  Juin
()
Planning d'entretien :
25 26 27 28 29 Juin
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