	BEP
	Certification Intermédiaire
	Académie de DIJON



Usure d'un outil
	Une entreprise de mécanique générale usine les pistons du moteur de la BMW 3.18 d.
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	La cote de ce chariotage est obtenue avec un outil spécial et une machine spécifique.
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	La cote à respecter est de 60,55 mm 
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0,05 mm.

La machine présente des défauts de manière aléatoire ce qui entraîne des résultats obtenus avec  un intervalle de confiance de plus ou moins 0,04 mm autour de la cote. 

Un deuxième facteur influence la cote de la pièce usinée, il s'agit de la dérive liée à l'usure de l'outil.

Parmi les démarches suivantes, laquelle proposeriez-vous pour vérifier si la machine produit des pièces dont la cote est respectée ?

( Contrôler la cote d'une pièce sur 1 000.
( Contrôler la cote de 100 pièces parmi les 1 000.
( Contrôler la cote des 1 000 pièces (soit la totalité de la production).


Justifier votre choix :
..........................................................................................................................................................................

..........................................................................................................................................................................

..........................................................................................................................................................................

..........................................................................................................................................................................

..........................................................................................................................................................................

..........................................................................................................................................................................
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	Appel n° 1 : expliquer la démarche choisie.


1. Déterminer la cote minimale et la cote maximale que la pièce usinée doit respecter.

..........................................................................................................................................................................

..........................................................................................................................................................................

2. La dérive liée à l'usure de l'outil est modélisée par une fonction f dépendant du nombre x de pièces usinées. Cette fonction est notée :

f (x) = 
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Calculer pour 1000 pièces la dérive liée à l'usure de l'outil à l'aide de la fonction f définie ci-dessus. Arrondir le résultat à 0,01.

..........................................................................................................................................................................

..........................................................................................................................................................................

3. Pour modéliser les variations des cotes, on utilise un tableur.

La variation aléatoire due aux défauts de la machine est simulée par la fonction Alea(). Le modèle donnant alors la cote de la pièce usinée est : 60,5  + 1,01^(B3/2,5)/1000 + 8/100*ALEA()
Vous allez réaliser la modélisation informatique de l'usinage d'une série de 1 000 pièces.

Pour cela :

( ouvrir le fichier "proba_simul_usure_E.xls" (à partir de l'endroit spécifié par le professeur).

( dans la cellule C3, taper la formule =60,5 + 1,01^(B3/2,5)/1000 +8/100*ALEA()
( incrémenter cette formule jusqu'à la ligne 1002.
Nous obtenons ainsi la cote d'une série de 1 000 pièces usinées par la machine sans changement d'outil.

( le producteur décide de contrôler la production en ne vérifiant qu'une pièce sur 10.

( dans la cellule D3, taper la formule =SI(A3=10;C3; "pièce non testée")
( incrémenter (tirer) cette formule sur 1 000 lignes vers le bas.

( Sélectionner les cellules puis dans la cellule E3, taper la formule =NB.SI(D$3:D3;">60,6")/(B3/10)
( incrémenter (tirer) cette formule sur 1 000 lignes vers le bas.

( mettre les cellules de la colonne E au format %.

( pour visualiser les graphiques cliquer sur l'onglet Feuil2
4. À l'aide du graphique 1, déterminer à partir de combien de pièces, on voit apparaître des pièces hors tolérance.
..........................................................................................................................................................................

5. L'outil est changé dès que le cumul de pièce hors cote dépasse 1 %.

À l'aide du graphique 2, déterminer combien d'usinages pourra effectuer l'outil.

..........................................................................................................................................................................
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	Appel n° 2 : présenter les résultats.
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